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1.1 Bu el kitabi1 hakkinda

Giuvenlik uyarilar

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

Guvenlik uyarilari, yazilim ve cihazlarin kullanimiyla ilgili tehlikelere
karsi uyarir ve bunlarin énlenmesi hakkinda bilgi verir. Tehlikenin
agirhdina gore siniflandirilmis ve asagidaki gruplara ayrilmiglardir:

A TEHLIKE

Tehlike, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi dnlemek
icin kilavuza uymadiginiz takdirde, tehlike kesinlikle 6liime
veya agir yaralanmalara yol agar.

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

AIKAZ
Dikkat, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi 6nlemek

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

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

Givenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

Tam guvenlik uyarilarinda asagidaki dort bélim bulunur:
®  Sinyal kelimesi tehlikenin agirligini gosterir

m Tehlikenin tird ve kaynagi

m Tehlikenin dikkate alinmamasi durumunda sonuglar, 6rn.
"Asagidaki islemlerde ¢arpisma tehlikesi olusur"

®  Sakinma — Tehlikeye karsi dnlemler

Temel bilgiler | Bu el kitabi1 hakkinda
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Uyar bilgileri

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

Bu kilavuzda asagidaki uyari bilgilerini bulabilirsiniz:

o Bilgi semboll bir ipucu belirtir.
Bir ipucu 6nemli ek veya tamamlayici bilgiler sunar.

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

@ Kitap semboll, harici dokiimantasyonlara, 6r. makine
Ureticinizin veya Ug¢incu sahislarin dokiimantasyonuna
baglanan bir gapraz referansi belirtir.

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

Dokimantasyon alaninda kendimizi sizin i¢in surekli iyilestirme
gayreti icindeyiz. Bize bu konuda yardimci olun ve degisiklik
isteklerinizi litfen asagdidaki e-posta adresinden bizimle paylasin:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Numerik kontrol tipi, yazilim ve
fonksiyonlar

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

Kumanda tipi NC Yazilim No.
TNC 620 817600-08
TNC 620 E 817601-08
TNC 620 Programlama yeri 817605-08

E seri kodu, kumandanin diga aktarim strimuans tanimlar.
Asagidaki yazilim secenekleri disa aktarim strimunde bulunmaz
ya da sadece sinirli sekilde bulunur:

®  Advanced Function Set 2 (segenek no. 9) 4 eksen
enterpolasyonu olarak sinirli

m KinematicsComp (segenek no. 52)

Makine Ureticisi, faydalanilir sekildeki kumandayi, makine
parametreleri Uzerinden ilgili makineye uyarlar. Bu sebeple bu
kullanici el kitabinda, her kumandada kullanima sunulmayan
fonksiyonlar da tanimlanmistir.

Her makinede kullanima sunulmayan kumanda fonksiyonlari
ornekleri sunlardir:

m TTile alet 6lgimi

Makinenizin gegerli olan fonksiyon kapsamini 6grenmek icin litfen
makine Ureticisi ile baglanti kurun.

Birgok makine ureticisi ve HEIDENHAIN, sizlere HEIDENHAIN
kumandalarini programlama kursu sunar. Kumanda fonksiyonlari
konusunda daha fazla bilgi sahibi olmak i¢in bu kurslara katilmaniz
Onerilir.

@ Kullanici el kitabi:

isleme ddngiileri ile baglantisi olmayan tiim

déngu fonksiyonlari, Malzeme ve alet i¢in 6l¢giim
dongiilerinin programlanmasi kullanici el kitabinda
aciklanmistir. Bu el kitabina ihtiya¢ duyarsaniz
HEIDENHAIN firmasina basvurun.

Malzeme ve alet igin 6lcim déngulerinin
programlanmasi kullanici el kitabi kimligi 1303431-xx

@ Kullanici el kitabu:
Ddngulerle baglantisi olmayan tum kumanda
fonksiyonlari, TNC 620 kullanici el kitabinda
tanimlanmistir. Bu el kitabina ihtiya¢ duyarsaniz
HEIDENHAIN firmasina basvurun.
Acik metin programlamasi kullanici el kitabi kimligi:
1096883-xx
DIN/ISO programlamasi kullanici el kitabi kimligi:
1096887-xx
Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme el kitabi
kimligi: 1263172-xx
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Yazilim segenekleri

TNC 620, duruma gdre makine Ureticiniz tarafindan ayrica onaylanabilecek farkli yazilim segeneklerine sahiptir.
Seceneklerin her birinde asagida listelenen fonksiyonlar mevcuttur:

Additional Axis (secenek #0 ve secenek #1)
Ek eksen Ek kontrol déngdleri 1 ve 2

Advanced Function Set 1 (segenek #8)

Gelismis fonksiyon grubu 1 Yuvarlak tezgah islemesi:
® Konturlarin silindir Gzerinden iglenmesi
® mm/dak cinsinden besleme
Koordinat doniistiirmeleri:
Calisma dizleminin déndiriimesi

Advanced Function Set 2 (segenek #9)

Gelismis fonksiyon grubu 2 3D isleme:
Disa aktarim igin izin alinmalidir B Ylzey normalleri vektérli Gzerinden 3D alet diizeltmesi

® Program akigi sirasinda elektronik el ¢arki ile hareketli baglik
konumunun degistiriimesi;
Alet ucu pozisyonu degismez (TCPM = Tool Center Point
Management)

®  Aleti kontura dik tutun

m Alet yonlune dik olan alet yarigap dizeltmesi
= Aktif eksen sisteminde manuel hareket
Enterpolasyon:

Duz, > 4 eksen (disa aktarim igin izin alinmahdir)

Touch Probe Functions (segenek no. 17)

Tarama sistemi fonksiyonlari Tarama sistemi dongiileri:
B Alet dengesizligini otomatik isletimde telafi etme
= Manuel isletim tiiriinde referans noktasi belirleyin
®  Referans noktasinin otomatik isletimde belirlenmesi
= [sleme parcasini otomatik dlgmek
u  Aletleri otomatik 6lgmek

HEIDENHAIN DNC (secenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gzerinden

Advanced Programming Features (se¢enek #19)

Gelismis programlama FK serbest kontur programlama:

fonksiyonlari HEIDENHAIN acik metinde grafik desteklerle NC'ye uygun dlglimlenme-
mis malzeme igin programlama
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Advanced Programming Features (segenek #19)

islem déngiileri:

® Derin delme, raybalama, tornalama, havgsa agma, merkezleme
ic ve dis vida diglerini frezeleme

Dikdortgen ve dairesel cepleri ve pimleri frezeleme

Duz ve egdik yuzeylere isleme

Duz ve dairesel yivleri frezeleme

Daire ve ¢izgi Uzerine nokta érnekleri

Kontur ¢izimi, kontur cebi, trokoidal kontur yivi

Kazima

Uretici déngtileri (makine Ureticisi tarafindan 6zel olarak tretilmis
déngdler) entegre edilebilir

Advanced Graphic Features (se¢enek #20)

Geligmisg grafik fonksiyonlari

Test ve igslem grafigi:

= Ustten gérinis

® Ug diizlemde gdsterim
= 3D gosterimi

Advanced Function Set 3 (se¢enek #21)

Gelismis fonksiyon grubu 3

Pallet Managment (segenek no. 22)

Palet yonetimi

CAD Import (segenek no. 42)
CAD Import

KinematicsOpt (secenek #48)

Makine kinematiginin
optimizasyonu

Alet diizeltme:

M120: Yarigapi dizeltilen kontur 99 NC tiimcesine kadar 6nceden
hesaplanir (LOOK AHEAD)

3D igleme:
M118: Program akisi sirasinda el ¢arki konumlandirmasini ekleyin

Malzemelerin istenen sirada iglenmesi

= DXF, STEP ve IGES desteklenir

®  Kontur ve nokta desenlerin kabul edilmesi

m  Konforlu referans noktasi tespiti

B Acik metin programlarindaki kontur kesitlerinin grafiksel olarak segimi

m  Etkin kinematigi kaydetme/geri ylkleme
®  Etkin kinematigi kontrol etme
m  Etkin kinematigi optimize etme

OPC UA NC Sunucusu 1 - 6 (Segenek no. 56 ila 61)

Standart hale getirilmis arayiiz

32

OPC UA NC sunucusu, kumandadaki verilere ve fonksiyonlara harici
erigim igin standart hale getirilmis bir araytiz (OPC UA) sunar

Bu yazilim segenekleri ile alti adete varan paralel istemci baglantisi
olusturulabilir
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Extended Tool Management (segenek #93)
Geligmis alet yonetimi Python bazli

Remote Desktop Manager (se¢enek #133)

Harici bilgisayar birimleri uzaktan = Ay bilgisayar biriminde Windows
kumandasi = Kumanda ytizeyine bagli

State Reporting Interface — SRI (secenek #137)

Numerik kontrol durumuna http B Durum degisikliklerinin zamanlarinin okunmasi
erigimleri = Aktif NC programlarinin okunmasi

Cross Talk Compensation — CTC (segenek #141)

Aks baglantilari denklestirme = Eksen ivmelenmesiyle dinamik sarth pozisyon degisimlerinin tespiti
® TCP (Tool Center Point) kompanzasyonu

Position Adaptive Control — PAC (segenek #142)

Adaptif pozisyon kontrolii B Ayar parametrelerini galisma alanindaki eksenlerin konumlarina gére
uyarlama

B Ayar parametrelerini eksen hizina veya ivmelenmesine gore
uyarlama
Load Adaptive Control — LAC (se¢enek #143)

Adaptif yiik kontrolii = [sleme parcasi kiitlesi ve surtinme gliciiniin otomatik olarak Tespit
Edilmesi

= Ayar parametrelerini gincel malzeme kutlesine gére uyarlama

Active Chatter Control — ACC (segenek #145)

Etkin giiriiltii 6nleme isleme sirasinda tam otomatik giiriiltii 6nleme fonksiyonu

Machine Vibration Control — MVC (Se¢enek no. 146)

Makineler igin titresim soniimleme-  Asagidaki fonksiyonlar ile malzeme ylzeyinin iyilestiriimesi icin makine
si titresimlerini sénumlendirme:

= AVD Active Vibration Damping

= FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (segenek no. 154)

Batch Process Manager Uretim gdrevlerinin planlanmasi

Component Monitoring (segenek #155)

Harici sensorler olmadan bilesen Yapilandirilmig makine bilesenlerinin asiri yik bakimindan denetlenme-
denetimi Si

Se¢. Contour Milling (se¢enek no. 167)

Optimize edilmis kontur dongiileri Doénuslu freze islemiyle istenen sekilde cep ve adalarin imalati igin
dénguler
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Diger mevcut segenekler

@ HEIDENHAIN, sadece makine ureticiniz tarafindan
konfigure edilebilecek ve uygulanabilecek donanim
genisletmeleri ve yazilim segenekleri sunar. Ornegin FS
fonksiyonel guvenlik 6zelligi bunlardan biridir.

Ayrintili bilgiyi makine Ureticinizin dokiimantasyonunda
veya Segenekler ve aksesuarlar mini brosuriinde
bulabilirsiniz.

ID: 827222-xx

Geligim durumu (guncelleme fonksiyonlari)

Yazilim segeneklerinin yani sira, numerik kontrol yazilimina ait
onemli diger gelismeler, giincelleme fonksiyonlari Gzerinden, yani
Feature Content Level (gelisim durumu teriminin ing. karsihgr)

ile yonetilir. Numerik kontrolinizde bir yazilim glncellemesine
sahipseniz FCL'ye tabi olan fonksiyonlari kullanamazsiniz.

o Makinenizi yeni aldiysaniz, tim gincelleme fonksiyonlari
Ucretsiz olarak kullanima sunulur.

Guincelleme fonksiyonlar kullanici el kitabinda FCL n ile
gosterilmigtir, burada n gelisim durumunun ardisik numarasini
tanimlanmistir.

Satin alma ile birlikte size verilen bir anahtar numarasi ile FCL
fonksiyonlarini strekli serbest birakabilirsiniz. Bunun i¢in makine
ureticisi veya HEIDENHAIN ile baglanti kurun.

Ongoriilen kullanim yeri

Numerik kontrol, EN 55022 uyarinca A sinifina uygundur ve temel
olarak endustri alaninda kullanim i¢in dngdérulmustar.

Yasal Uyari

Kumanda yazilimi, kullanimi 6zel kullanim kosullarina tabi olan acik
kaynak yazilimlar igermektedir. Bu kullanim kosullari éncelikli olarak
gecerlidir.

Ayrintili bilgiyi kumandada asagidaki gibi bulabilirsiniz:

> Ayarlar ve bilgi penceresini agmak igin MOD tusuna basin

» Pencerede Anahtar sayisini belirtin bolimini segin

» LISANS BILGILERI yazilim tusuna basin veya dogrudan Ayarlar
ve bilgi penceresinden Genel bilgiler — Lisans bilgileri
bolimuni segin

Kumanda yaziliminda ayrica Softing Industrial Automation GmbH

sirketine ait ikili OPC UA Software kitapliklari da mevcuttur. Bunlar

icin HEIDENHAIN ve Softing Industrial Automation GmbH arasinda
anlasma yapilarak kararlastirilan kullanim kosullari éncelikli olarak
gecerlidir.

OPC UA NC sunucusu veya DNC sunucusu kullaniliyorsa

kumandanin davraniglarini ydnetebilirsiniz. Bu nedenle bu

arabirimleri Gretimde kullanmadan dnce kumandanin hatasiz veya
performans kayiplari olmadan ¢alistirihp ¢alistirilamayacagini
belirleyin. Sistem testlerinin yapilmasi, bu iletisim arabirimlerini
kullanan yazilimi olusturan kisinin sorumlulugundadir.
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istege bagh parametreler

HEIDENHAIN kapsamli déngu paketini strekli olarak
gelistirmektedir; bu nedenle déngullerde her yeni yazilimla
birlikte yeni Q parametreleri de mevcut olabilir. Bu yeni Q
parametreleri iste§e bagli parametrelerdir. Bu parametrelerin

bir kismi yazilimin daha eski strimlerinde mevcut degildi. Bu
parametreler déngide her zaman déngl taniminin sonunda

yer alir. Bu yazihmda istege bagl parametrelerden hangilerinin
ekli oldugunu genel bakis bélimuinde bulabilirsiniz " 81760x-08
yazilimlarinin yeni ve degistirilmis déng fonksiyonlari”. istege
bagli Q parametrelerini tanimlamak veya NO ENT tuguyla silmek
isteyip istemediginize karar verebilirsiniz. Ayrica, belirlenmis
standart degeri devralabilirsiniz. istege bagl bir Q parametresini
istemeyerek sildiyseniz veya bir yazilim gincellemesinden
sonra mevcut NC programlarinizin déngulerini gelistirmek
isterseniz istege bagl Q parametrelerini sonradan da déngulere
ekleyebilirsiniz. Prosedir asagida agiklanmaktadir.

Asagidaki iglemleri yapin:

» Dongu tanimini ¢agirin

» Yeni Q parametreleri goriintiilenene kadar sag ok tusuna basin
» Girilen standart degeri devralin

veya

» Degeri girin

» Yeni Q parametresini devralmak istiyorsaniz sag ok tusuna

basmaya devam ederek veya END tusuna basarak meniden
cikin

» Yeni Q parametresini devralmak istemiyorsaniz NO ENT tusuna
basin

Uyumluluk

Daha eski HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B'den
itibaren) olusturdugunuz NC programlarinin bayuk bir kismi, bu yeni
TNC 620 yazilim suriimi tarafindan islenebilir. Mevcut déngtilere
yeni, istege bagli parametreler ("istege bagli parametreler")
eklenmis olsa da genel olarak NC programlarinizi her zamanki
gibi galistirabilirsiniz. Tanimlanan varsayilan deger sayesinde

bu mimkin olmaktadir. Tam tersi sekilde, yeni yazilim strdmi
kullanan bir NC programini daha eski bir numerik kontrolde
calistirmak istediginizde, ilgili istege bagh Q parametrelerini NO
ENT tusuyla dongu tanimindan silebilirsiniz. Béylece NC programi
onceki numerik kontrolle uyumlu hale gelir. NC timceleri gecgersiz
elemanlar igeriyorsa bunlar dosya agildiginda numerik kontrol
tarafindan ERROR tumceleri olarak isaretlenir.
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760x-08 yazilimlarinin yeni ve degistirilmis dongu

fonksiyonlari

@ Yeni ve degistirilmis yazihm fonksiyonlarina genel

bakig

Onceki yazilim striimlerine iligkin ayrintili bilgi Yeni ve
degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel bakis ek
dokimantasyonunda acgiklanmistir. Bu dokimana ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gecin.

ID: 1322094-xx

Ku

llanici el kitabi - igleme déngiilerinin programlanmasi:

Yeni fonksiyonlar:

36

Dongl 277 OCM PAHLAMA (DIN/ISO: G277, Segenek no. 167)

Bu dongu ile kumanda, diger OCM ddénguileri kullanilarak en son
tanimlanmig, kumlanmig veya perdahlanmis olan konturlardaki
capaklari temizler.

Diger bilgiler: "OCM PAHLAMA (Déngi 277, DIN/ISO: G277,
secenek no. 167) ", Sayfa 309

Déngli 1271 OCM DIKDORTGEN (DIN/ISO: G1271, Secenek no.
167)

Bu dongui ile, diger OCM dongileriyle baglantili olarak ylzey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz
bir dikdértgen tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "OCM DIKDORTGEN (Déngii 1271, DIN/
ISO: G1271, segenek no. 167) ", Sayfa 313

Doéngl 1272 OCM DAIRE (DIN/ISO: G1272, Segenek no. 167)
Bu déngti ile, diger OCM doénguleriyle baglantili olarak yuzey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz
bir daire tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "OCM DAIRE (Déngii 1272, DIN/ISO: G1272,
secenek no. 167) ", Sayfa 316

Doéngii 1273 OCM YIV/CUBUK (DIN/ISO: G1273, Segenek no.
167)

Bu dongui ile, diger OCM donguleriyle baglantili olarak yizey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz
bir yiv tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "OCM YiV/CUBUK (Déngi 1273, DIN/

ISO: G1273, segenek no. 167) ", Sayfa 318

Doéngl 1278 OCM COKGEN (DIN/ISO: G1278, Segenek no. 167)
Bu dongti ile, diger OCM dongdleriyle baglantih olarak yiizey

frezeleme icin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz
bir cokgen tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "OCM COKGEN (Dongii 1278, DIN/ISO: G1278,
segenek no. #167) ", Sayfa 320
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® DOngu 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. (DIN/ISO: G1281,
Secenek no. 167)

Bu déngu ile, daha énce OCM standart sekillerini kullanarak
programladiginiz adalar veya agik cepler igin dikdortgen bir
sinirlama tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "DIKDORTGEN SINIRLAMASI (Déngii 1281,
DIN/ISO: G1281, segenek no. 167) ", Sayfa 323

® Dongi 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI (DIN/ISO: G1282,
Secenek no. 167)

Bu déngu ile, daha énce OCM standart sekillerini kullanarak
programladidiniz adalar veya agik cepler i¢in daire bigiminde bir
sinirlama tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "OCM DAIRE SINIRLAMASI (Déngii 1282, DIN/
ISO: G1282, segenek no. 167) ", Sayfa 325

= Kumanda bir OCM kesim verileri hesaplayici sunar; bu arag
ile 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Segenek no. 167)
dongusu icin en uygun kesim verilerini belirleyebilirsiniz.
Kesim verileri hesaplama aracini, déngu tanimlama sirasinda
OCM KESIM VERILERI yazilim tusuna basarak acabilirsiniz.
Sonuglari dogrudan bir déngl parametresine devralabilirsiniz.
Diger bilgiler: "OCM kesim verileri hesaplayici
(segenek no. 167)", Sayfa 296
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Degistirilen fonksiyonlar:

38

225 GRAVURLE (DIN/ISO: G225) déngusti ile, bir sistem
degdiskeni kullanarak glincel takvim haftasinin kabartmasini
yapabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Sistem degiskenlerini kumlama", Sayfa 383
202 CEVIR (DIN/ISO: G202) ve 204 GERIYE DUSURULMESI
(DIN/ISO: G204, Segenek no. 19) dongdileri, islemenin sonunda
dongu baslangicindaki mil durumunu geri yikler.

Diger bilgiler: "TORNALAMA (Dongii 202, DIN/ISO: G202,
segenek no. 19)", Sayfa 75

Diger bilgiler: "GERI HAVSALAMA (Déngii 204, DIN/ISO:
G204, segenek no. 19)", Sayfa 84

206 DISLI DELME (DIN/ISO: G206), 207 DISLI DEL GS
(DIN/ISO: G207), 209 DISLI DEL PARCA KIR. (DIN/ISO:
G209, Secenek no. 19) ve 18 DIS KESME (DIN/ISO: G18)
dongulerinin disleri, program testinde bir tarama ile gosterilir.
Alet tablosunun LU siitununda tanimlanan kullanim uzunlugu
derinlikten dusutikse kumanda bir hata gortntuler.

Asagidaki dongler LU kullanim uzunlugunu denetler:
B TUm delme islemi dénguleri
Tam kilavuz ¢ekme islemesi donguleri
Tam cep ve pim isleme doénguleri
Dongl 22 BOSALTMA (DIN/ISO: G122, Secenek no. 19)
Doéngii 23 PERDAHLAMA DERINLIGI (DIN/ISO:
G123, Secenek no. 19)
= DOngu 24 YANAL PERDAHLAMA (DIN/ISO:
G124, Secenek no. 19)

B DOngl 233 SATIH FREZELEME (DIN/ISO:
G233, Segenek no. 19)

= Déngil 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Secenek no.
167)

= DOngu 273 OCM DER. PERDAHLAMA (DIN/ISO: G273,
Secenek no. 167)

® Dongi 274 OCM YAN PERDAHLAMA (DIN/ISO: G274,
Secenek no. 167)

Dongl 251 DIKDORTGEN CEP (DIN/ISO: G251), 252

DAIRE CEBI (DIN/ISO: G252, Segenek no. 19) ve 272 OCM
KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Segenek no. 167), daldirma yolunu
hesaplarken RCUTS sltununda tanimlanan kesim genisligini
dikkate alir.

Diger bilgiler: "DIKDORTGEN CEP (Déngu 251, DIN/ISO:
G251, Segenek no. 19)", Sayfa 151

Diger bilgiler: "DAIRESEL CEP (Déngii 252, DIN/ISO: G252,
segenek no. 19)", Sayfa 158

Diger bilgiler: "OCM KUMLAMA (Ddngii 272, DIN/ISO: G272,
secenek no. 167) ", Sayfa 292

Doéngiu 208 DELIK FREZESI (DIN/ISO: G208), 253 YIV
FREZELEME (DIN/ISO: G208) ve 254 YUVARLATILM. YIV
(DIN/ISO: G254, Secenek no. 19) alet tablosundaki RCUTS
stutununda tanimlanan bir kesim genigligini denetler. Merkezden
kesme yapmayan bir aletin alin tarafina yerlesmesi halinde
kumanda bir hata gdsterir.
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Diger bilgiler: "DELME FREZELEME (D&ngi 208, DIN/ISO:
G208, segenek no. 19)", Sayfa 94
Diger bilgiler: "YiV FREZELEME (Déngii 253, DIN/ISO: G253,
secenek no. 19)", Sayfa 166
Diger bilgiler: "YUVARLAK YiV (Déngii 254, DIN/ISO: G254,
segenek no. 19)", Sayfa 170

B Makine Ureticisi 238 MAKINE DURUMUNU OLC (DIN/ISO: G238,
Secenek no. 155) dénglsini gizleyebilir.
Diger bilgiler: "MAKINE DURUMUNU OLCME (Déngii 238,
DIN/ISO: G238, segenek no. 155)", Sayfa 391

® 271 OCM KONTUR VERILERI (DIN/ISO: G271, Segenek no. 167)
dongusiindeki Q569 ACIK SINIRLAMA parametresine giris degeri
2 eklenmigtir. Bu se¢im yapildiginda kumanda CONTOUR DEF
fonksiyonu dahilindeki ilk konturu bir cep sinirlama blogu olarak
yorumlar.

Diger bilgiler: "OCM KONTUR VERILERI (Déngii 271, DIN/
ISO: G271, segenek no. 167) ", Sayfa 290
® DOngu 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Segenek no. 167)

genigletilmistir:

® Q576 MIL DEVRI parametresi ile, kumlama aletinin mil devir
sayisini tanimlarsiniz.

® Q579 DALDIRMA S FAKTORU parametresi ile, daldirma islemi
sirasindaki mil devir sayisi igin bir faktor tanimlarsiniz.

m Q575 BESLEME STRATEJISI parametresi ile, kumandanin
konturu yukaridan asagiya veya tersi yonde isleyecegini
tanimlarsiniz.

® Q370 GECIS BINDIRME parametresi igin maksimum giris
arahgi 0,01 ila 1 iken 0,04 ila 1,99 olarak degistirilmistir.

= Sarmal bir hareketle daldirma mimkiin degilse, kumanda
aleti bir sarkag hareketiyle daldirmaya galisir.

Diger bilgiler: "OCM KUMLAMA (Déngu 272, DIN/ISO: G272,

secenek no. 167) ", Sayfa 292

® Doéngl 273 OCM DER. PERDAHLAMA (DIN/ISO: G273, Segenek

no. 167) genisletilmistir.

Asagidaki parametreler eklenmigtir:

= Q595 STRATEJI: Sabit yol mesafeleri veya sabit erisim
acislyla isleme

® Q577 YAKLASMA YARICAP FAKT.: Yaklagsma yarigapinin
uyarlanmasi i¢in alet yarigapi faktori

Diger bilgiler: "OCM DERINLIK PERDAHLAMA (Déngii 273,
DIN/ISO: G273, secenek no. 167)", Sayfa 304
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Malzeme ve alet i¢in 6lciim déngiilerinin programlanmasi
kullanici el kitabi:

Degistirilen fonksiyonlar

40

Doéngii 480 TT KALIBRE ETME (DIN/ISO: G480) ve 484 IR

TT KALIBRE ET (DIN/ISO: G484, Secenek no. 17) ile kare
seklinde tarama elemanlari olan bir alet tarama sistemini kalibre
edebilirsiniz.

Doéngu 483 OLCME ALETI (DIN/ISO: G483, Secenek no. 17)
aletlerin dénusu sirasinda dnce alet uzunlugunu ardindan da
aletin yarigapini élger.

Doéngi 1410 KENAR TARAMASI (DIN/ISO: G1410) ve 1411

IKI DAIRENIN TARANMASI (DIN/ISO: G1411, Segenek no. 17)
temel donlsU standart olarak giris koordinat sisteminde (I-CS)
hesaplar. Aks agisi ve dondirme agisi 6rtigmuiyorsa, malzeme
koordinat sisteminde (W-CS) temel dénus doénguler tarafindan
hesaplanir.
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2.1

Girig

Surekli tekrar eden ve birgok ¢alisma adimini kapsayan islemler,

kumandada dongi olarak kaydedilmistir. Koordinat dondstirmeleri

ve bazi 6zel fonksiyonlar da déngu olarak kullanilabilir. Cogu
dongller gecis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Doénguler kapsamli galismalari uygulamaktadir. Carpisma
tehlikesi!

» Islemden énce bir program testi uygulayin

Numaralari 200 Gzerinde olan déngulerde

dolayli parametre atamalari (6rnedin Q210 = Q1)
kullanirsaniz, atanan parametrede (6rnegin Q1) déngu
tanimlamasindan sonra yapilan bir degisiklik etkili
olmayacaktir. Bu gibi durumlarda déngu parametresini
(6rnegin Q210) dogrudan tanimlayin.

Numaralari 200 (izerinde olan déngulerde bir besleme
parametresi tanimlarsaniz, sayisal deger girmek yerine
yazihm tusunu kullanarak da TOOL CALL tiimcesinde
tanimlanmig besleme (FAUTO yazilim tusu) atamasini
gerceklestirebilirsiniz. ilgili déngiye ve besleme
parametresinin ilgili fonksiyonuna bagl olarak besleme
alternatifleri FMAX (hizli hareket), FZ (dis besleme) ve
FU (devir besleme) kullanilabilir.

Bir FAUTO beslemesi degisikliginin bir dongl
tanimlamasindan sonra etkisi olmadigini dikkate alin,
¢unkid numerik kontrol, ddngil tanimlamasinin islenmesi
sirasinda, TOOL CALL timcesinden gelen beslemeyi
dahili olarak sabit eslestirir.

Bircok kismi timceye sahip bir ddnguyu silmek
istiyorsaniz, numerik kontrol, dénginin tamaminin
silinip silinmeyecegdi konusunda bir bilgi verir.

42

Esaslar/ Genel bakis | Giris
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2.2 Mevcut dongi guruplari

islem déngiilerine genel bakis

CYCL
DEF

» CYCL DEF tusuna basin

Yazilim tusu Doéngii grubu Sayfa
ek Derin delme, slrtiinme, tornalama ve indirme doénguleri 70
pisList
T Disli delme, disli kesme ve digli frezeleme déngdileri 112
pisLisi
cepLER cep, pim, yiv ve ylzey frezeleme i¢in dénguler 150
L
P— istediginiz konturlarin kaydirilmasini, déndirilmesini, 202

HESAP DON yansitiimasini, blyGtilmesini ve kigultiimesini saglayan
koordinat dontsumu igin dénguler
- Silindir ylizeyi islemeye ve donusli frezelemeye iligkin 244
DONGOLERT donguler gibi Ust Uste binen birgok kontur pargasindan
olusan konturlarin iglendigi SL donguleri (alt kontur listesi)
— Nokta oérneklerinin Uretilmesi igin donguler; or. delikli daire 228
NUMUNE veya delikli ylzey, veri matrisi kodu
-_ Bekleme suresi, Program g¢agrisi, Mil oryantasyonu, 372

DONGULER

[>]

Gravurleme, Tolerans, Yiklemeyi belirleme ile ilgili 6zel
déngller

> Gerekirse makineye 6zel igsleme dongllerine

gecis yapin

Bu tip isleme donguleri makine Ureticiniz tarafindan
entegre edilebilir.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021

43
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Tarama sistemi dongulerine genel bakig

» TOUCH PROBE tusuna basin
Yazilim tusu Doéngii grubu Sayfa
ROTASYONU Malzeme egim konumunun otomatik olarak belirlenmesi ve Ayrintili bilgi: Malzeme ve
dengelenmesini saglayan donguler alet i¢in 6l¢im dongulerinin
programlanmasi kullanici el
kitabi
REF. NOK. Otomatik referans noktasi belirlemek igin donguler Ayrintili bilgi: Malzeme ve

it

alet igin 6l¢im dongdulerinin
programlanmasi kullanici el
kitabi

oLou Otomatik malzeme kontroli igin donguler Ayrintili bilgi: Malzeme ve
alet igin élgim dongdulerinin
programlanmasi kullanici el
kitabi

Ozel déngiiler Ayrintili bilgi: Malzeme ve
alet icin 6lcim dongulerinin
programlanmasi kullanici el
kitabi

TS Tus sistemini kalibre edin Ayrintil bilgi: Malzeme ve
‘ g ‘ alet icin 6lgim ddngulerinin
programlanmasi kullanici el

kitabi

KINEMATIK Otomatik kinematik 6lgtimleri igin dénguler Ayrintil bilgi: Malzeme ve

ﬁj i% alet i¢in 8l¢im dongulerinin
programlanmasi kullanici el
kitabi

7T boNaLRt | Otomatik alet dlguim i¢in donguler (makine Ureticisi Ayrintil bilgi: Malzeme ve

tarafindan onaylanir) alet icin 6lgim ddéngulerinin
programlanmasi kullanici el
kitabi

OzZEL
DONGOLER

@ » Gerekirse makineye 6zgl tarama sistemi
dongulerine gegis yapin, bu tir tarama sistemi
ddéngulerini makine Ureticiniz entegre edebilir
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islem déngiilerini kullanin | igsleme déngiilerle ¢calisma

3.1 isleme déngiilerle calisma

Makineye 6zgu dongiiler (segenek no. 19)

@ Bunun igin makine el kitabindaki s6z konusu islev
acgiklamasini dikkate alin.

Bircok makinede dénguler hazir bulunur. Makine Ureticiniz bu
donguleri HEIDENHAIN déngulerine ek olarak kumandaya
ekleyebilir. Bunun igin ayri bir déngl numara ¢emberi kullanima
sunulmustur:
= Dongu 300 ila 399
CYCL DEF tusu ile tanimlanmasi gereken makineye 6zgu
donguler
= Dongu 500 ila 599
TOUCH PROBE tusu ile tanimlanmasi gereken makineye 6zgu
tarama sistemi dénguleri
Belirli kosullar altinda spesifik makine déngulerinde
HEIDENHAIN'In halihazirda standart déngulerde kullanmis oldugu
aktarma parametreleri de kullaniimaktadir. DEF etkin déngulerin
(numerik kontroliin déngl tanimlamasinda otomatik olarak isledigi
doénguler) ve CALL etkin dongulerin (uygulamak i¢cin agmaniz
gereken doénguler) ayni anda kullaniimasi sirasinda.
Coklu olarak kullanilan aktarma parametrelerinin Uzerine
yazilmasiyla ilgili problemlerden kaginin.

Asagidaki islemleri yapin:
» DEF etkin dongulerini CALL etkin déngulerinden dnce
programlayin

o Programlama bilgileri:
® Bir CALL etkin déngiinin tanimlanmasi ve ilgili
déngu ¢agrisi arasinda bir DEF etkin dénguyd,
sadece bu iki ddnglnun aktarma parametrelerinde
kesismelerin ortaya ¢ikmamasi durumunda
programlayin.

Diger bilgiler: "Donguleri ¢cagirin”, Sayfa 48
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Yazilim tuslari tizerinden déngi tanimlama
Asagidaki islemleri yapin:

CyCL
DEF

DELME/
pisList

>

> Yazilim tusu gubugu, gesitli ddngu gruplarini

> Kumanda bir diyalog agar ve tim giris degerlerini

CYCL DEF tusuna basin

gosterir.
Doéngi grubunu segin, 6r. delme donguleri

Déngii segin, or. 262 DiS FREZELEME

sorgular. Kumanda ayni zamanda ekranin sag

yarisinda bir grafik ekrana getirir. Girilecek |

STANDART
DEGER
BELTRLEUE

parametre agik renktedir.
Gerekli parametrelerin giriimesi
Her girisin ENT tusu ile sonlandiriimasi

Siz gerekli butlin verileri girdikten sonra
kumanda, diyalogu sona erdirir.

GOTO islevi lizerinden dongi tanimlama
Asagidaki islemleri yapin:

CYCL
DEF

GOTO
o

Ornek

>

CYCL DEF tusuna basin

> Yazilim tusu gubugu, gesitli dongl gruplarini

4
>

4

gOsterir.
GOTO tusuna basin

Kumanda, bir agilir pencerede dongulere genel
bakisi gOsterir.

Ok tuslariyla istenilen dénguyi segin

veya

>
>
>

Doéngl numarasini girin
Her seferinde ENT tusuyla onaylayin

Kumanda, déngu diyalogunu yukarida
aciklandigi gibi agar.
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Dongiileri gagirin
On kosullar

islem déngiilerini kullanin | igsleme déngiilerle ¢calisma

Bir déngl ¢agrisindan énce her zaman sunlari programlayin:

Alet gagirma
Milin dénus yonu (ek fonksiyon M3/M4)
Dongl tanimi (CYCL DEF)

BLK FORM grafik tasvir icin (sadece test grafigi icin gerekli)

onkosullar da dikkate alin.

o Asagidaki dongi agiklamalarinda sunulmus olan diger

Asagidaki donguler NC programinda tanimlandiktan sonra etkili

olurlar. Bu doéngileri gagiramazsiniz ve ¢agirmamalisiniz:

Doéngi 9 BEKLEME SURESI

Doéngi 12 PGM CALL

Doéngi 13 YONLENDIRME

Dongl 14 KONTUR

Dongli 20 KONTUR VERILERI

Dongli 32 TOLERANS

Dongli 220 ORNEK DAIRE

Dongli 221 ORNEK HATLAR

DoOngli 224 ORNEK VERI MATRISI KODU
Dongli 238 MAKINE DURUMUNU OLC
Dongl 239 YUKLEME BELIRLE

Dongli 271 OCM KONTUR VERILERI
Dongi 1271 OCM DIKDORTGEN

Dongli 1272 OCM DAIRE

Dongli 1273 OCM YIV/CUBUK

Doéngi 1278 OCM COKGEN

Doéngu 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND.
Dongi 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI
Koordinat donlugtirmeye yonelik dénguler
Tarama sistemi dénguleri

Tdm diger dénguleri asagidaki tanimlanmisg iglevlerle

¢agirabilirsiniz.

CYCL CALL ile déngii cagrisi

CYCL CALL fonksiyonu son tanimlanmis isleme dongusiini bir
defa ¢agirir. Dongunin baslangi¢ noktasi, son olarak CYCL CALL

timcesinden 6nce programlanmis pozisyondur.

Asagidaki islemleri yapin:

» CYCL CALL tusuna basin

‘ ovoLe ‘ » CYCL CALL M yazilim tusuna basin

devreye almak icin)
» END tusu ile diyalogu sonlandirin

48

» Gerekirse M ek fonksiyonunu girin (6r. M3, milleri
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islem déngiilerini kullanin | isleme déngiilerle gcaligma

CYCL CALL PAT ile déngii ¢cagrisi

CYCL CALL PAT fonksiyonu tim pozisyonlarda, bir PATTERN DEF
desen tanimlamasinda veya bir nokta tablosunda tanimlamis
oldugunuz son tanimlanmig isleme déngusunu ¢agirir.

Diger bilgiler: "Ornek tanimi PATTERN DEF", Sayfa 58

Diger bilgiler: "Nokta tablolar", Sayfa 65

CYCL CALL POS ile dongii ¢cagrisi

CYCL CALL POS islevi son tanimlanmis ¢alisma déngusuni bir defa
¢agirir. Donglnun baslangi¢ noktasi, son olarak CYCL CALL POS
onermesinde tanimladiginiz konumdur.

Kumanda, CYCL CALL POS timcesinde belirtilen konuma,
konumlama mantigiyla yaklasir:

m  Alet eksenindeki glincel alet pozisyonu malzemenin (Q203)
Ust kenarindan daha blyukse kumanda, dnce igleme
dizleminde programlanmis pozisyona ve ardindan alet eksenine
pozisyonlanir

m  Alet eksenindeki glincel alet konumu malzemenin (Q203)
Ust kenarinin altinda bulunuyorsa, kumanda 6nce alet
ekseninde guvenli yikseklige ve ardindan galisma duzleminde
programlanmis konuma gelir

o Programlama ve kullanim bilgileri

® CYCL CALL POS timcesinde daima Ug¢ koordinat
ekseni programlanmis olmalidir. Alet ekseninde
koordinatlar Gizerinden basit bir sekilde baslatma
pozisyonunu degistirebilirsiniz. Bu ilave bir sifir
noktasi kaydirmasi gibi etkide bulunur.

m CYCL CALL POS timcesinde tanimlanmis besleme
sadece bu NC tiimcesinde programlanmis baslatma
pozisyonuna sirus i¢in gegerlidir.

= Numerik kontrol, CYCL CALL POS timcesinde
tanimlanmis pozisyona temel olarak aktif olmayan
yarigap dizeltmesi (RO) ile gider.

® CYCL CALL POS ile icinde bir baglangi¢c konumunun
tanimlanmis oldugu bir dénguyl ¢agirirsaniz
(6r. déngl 212), bu durumda doénglinin iginde
tanimlanmig konum aynen CYCL CALL POS
timcesinde tanimlanmis bir konuma ilave bir
kaydirma gibi etki eder. Bundan dolayi déngude
tespit edilecek baslangic konumunu daima 0 ile
tanimlamaniz gerekir.
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islem déngiilerini kullanin | igsleme déngiilerle ¢calisma

M99/M89 ile dongii cagrisi

Timce timce etkili M99 fonksiyonu, son tanimlanmig galisma
dongusina bir defa ¢agirir. M99 fonksiyonunu bir pozisyonlama
tlimcesinin sonunda programlayabilirsiniz; bu durumda kumanda
bu pozisyonun Uizerine gider ve ardindan son tanimlanmis galisma
dongusind gagirir.

Numerik kontrol dénguyi her pozisyonlama timcesinden

sonra otomatik olarak uygulayacaksa ilk dongi ¢agrisini M89
fonksiyonuyla programlayin.

M89'un etkisini kaldirmak igin asagidaki sekilde ilerleyin:
» Konumlandirma timcesinde M99 programlanir

> Kumanda, son baslangi¢ noktasina ilerler.

veya

» CYCL DEF ile yeni isleme déngusu tanimlanir

0 Kumanda, M89'u FK programlamayla birlikte
desteklemez!
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SEL CYCLE ile déngii ¢cagrisi

SEL CYCLE ile istenilen NC programini isleme déngusu olarak
kullanabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» PGM CALL tusuna basin
‘ — ‘ » DONGU SEC yazilim tusuna basin
SECIME

‘ e ‘ » DOSYA SEC yazilim tusuna basin

SEC

» NC programini segin

NC programini déngi olarak gagirin

» CYCL CALL tusuna basin
» Dongu ¢agirma yazilim tusuna basin
veya

» M99'u programlayin

o Programlama ve kullanim bilgileri
®  Cagrilan dosya ¢agiran dosya ile ayni dizinde yer
aliyorsa yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil
edebilirsiniz. Bunun i¢in DOSYA SEC yazilim tusunun
secim penceresinde DOSYA ADI KABUL ET yazilim
tusu kullanilabilir.

m SEL CYCLE ile secilmis bir NC programini iglerseniz
tekil timce program akisinda durma olmadan her
NC timcesinden sonra iglem yapilir. Ayni sekilde
timce takibi program akiginda da sadece bir
NC timcesi halinde gorilur.

® Dongl uygulamaya gegmeden 6nce CYCL CALL
PAT ve CYCL CALL POS, bir konumlandirma mantigi
kullanir. Konumlandirma mantigi ile ilgili olarak SEL
CYCLE ve dongi 12 PGM CALL ayni sekilde davranir:
Nokta drnedinde hareket edilecek guvenli yuksekligin
hesaplanmasi, érnegin baslamasi sirasinda Z
konumundaki maksimum deger ve nokta drnegindeki
tim Z konumlari kullanilarak gergeklestirilir. CYCL
CALL POS durumunda alet ekseni yéniinde bir 6n
konumlandirma yapilmaz. Cagrilan dosya dahilinde
bir 6n konumlandirmayi bu durumda kendiniz
programlamalisiniz.
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3.2 Dongiiler i¢in program bilgileri

Genel bakig

Bazi déngtlerde surekli olarak ayni déngu parametreleri kullanihr, GRS zesin = @ roozanovat = 7“’%
ornegin tim doéngl tanimlarinda belirtiimesi gereken Q200 T man
glivenlik mesafesi. GLOBAL DEF fonksiyonu lzerinden, bu

déngu parametrelerini program baglangicinda merkezi olarak
tanimlama imkanina sahipsiniz, bdylece bu déngi parametreleri
NC programinda kullanilan tim déngduleri igin etkili olur. Bu
durumda s6z konusu déngude program baslangicinda tanimlamis
oldugunuz degeri referans alirsiniz.

Asagidaki GLOBAL DEF fonksiyonlari kullanima sunulur:

4
Lo

©

Yazilim isleme deseni Sayfa e T T T
tu§u GONTOUR DEF CONTOUR VIOREG | DEF PATTERN ‘L_A_A_A_A_I_A_L
100 GLOBAL DEF GENEL 55
i Genel gegerli dongu parametrele-
rinin tanimlamasi
105 GLOBAL DEF DELME 55
i Ozel delme déngii parametresinin
tanimlamasi
o GLOBAL DEF CEP FREZELE- 56
T ME

Ozel cep freze déngli parametre-
sinin tanimlamasi

GLOBAL DEF KONTUR FREZE- 56

111
GLOBAL DEF

KNT. FREZ. LEME
Ozel kontur freze parametresinin
tanimlamasi
125 GLOBAL DEF KONUMLANDIR- 57
Soatsion MA

CYCL CALL PAT'ta konumlama
davranisinin tanimlanmasi

120 GLOBAL TAN TARAMA 57

TARAUA Ozel tarama sistemi déngileri
parametrelerinin tanimlanmasi
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GLOBAL TAN girin
Asagidaki islemleri yapin:

FCT

PROGRAM
VARS .

GLOBAL
DEF

100
GLOBAL DEF
GENEL

>

PROGRAMLAMA tusuna basin
SPEC FCT tusuna basin
PROGRAM BILGILERI yazilim tusuna basin

GLOBAL DEF yazilim tusuna basin

istediginiz GLOBAL DEF fonksiyonunu segin, or.

GLOBAL DEF GENEL yazihm tusuna basin
Gerekli tanimlari girin
Her defasinda ENT tusu ile onaylayin
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TNG: \nc_prog\PGMICyc12. n

Programlama
@) Programlama

|peyeaz.n

1 BLK FORM 0.1 2 X+0 Y+0 225

ALT BEKLEME SURES:

END PGI CYCL2 WM

1

E

ARG TARSASARAS RS RRARS T NRARS

]

NN

105 110
GLOBAL DEF || GLOBAL

DELTK

100
GLOBAL DEF
GENEL

ocP FAEZE

111
GLOBAL DEF
KNT. FREZ

oEF

120
GLOBAL DEF
TARAMA

125
GLOBAL DEF
POZSYON

N
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GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin

Program baslangicinda s6z konusu GLOBAL TAN fonksiyonlarini
girdiyseniz, herhangi bir isleme dénglstnin tanimlanmasi
sirasinda global gecerliligi olan bu degerleri referans alabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:
» PROGRAMLAMA tusuna basin

o]

oL » CYCL DEF tusuna basin
GepLER/ » Istediginiz déngii grubunu segin, ér. Cep / Pim /
ewen Yiv déngileri

257 » Istediginiz dénguyi segin, ér. RECTANGULAR
W3 0 STUD

> Bunun i¢in global bir parametre bulunuyorsa
kumanda STANDART DEGER BELIRLEME yazilim
tusunu acar.

» STANDART DEGER BELIRLEME yazilim tusuna

DEGER

BELTRLEME basin

> Kumanda, PREDEF (ingilizce: én tanimli)
kelimesini dongl tanimlamasina girer. Bdylece
program baslangicinda tanimlamis oldugunuz
s6z konusu GLOBAL DEF parametresine igin
baglanti gerceklestirmis oldunuz.

BILGI
Dikkat, carpisma tehlikesi!

Sonradan program ayarlarini GLOBAL DEF ile degistirirseniz,

bu degisiklikler NC programinin tamamini etkiler. Boylece islem

akis1 6nemli dlglide degisebilir.

» GLOBAL DEF bilingli sekilde kullaniimalidir. islemden énce bir
program testi uygulayin

» Ddngllerde sabit bir deger girin, bu durumda GLOBAL TAN
degerleri degistirmez

I
|
|
J ©

STANDART
DEGER
BELEALEUE
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Genel gegerli global veriler

Parametreler sunlar igin gegerlidir: TUm 2xx ve tarama sistemi
donguleri 451, 452

» Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu —
malzeme ylzeyi mesafesi; dederi pozitif girin.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Kumandanin
aleti bir dongu dahilinde hareket ettirdigi besleme.
Giris araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak FMAX,
FAUTO

> Q208 Besleme geri cekme?: Kumandanin aleti
geri konumlandirdigi besleme. Girig araligi O ila
99999,999 alternatif olarak FMAX, FAUTO

Delme iglemeleri icin global veriler
Parametreler 200 ila 209, 240, 241 ve 262 ila 267.

> Q256 Parca kirilmasi geri ¢ekmesi? (artan):
Kumandanin aleti talas kirilmasi sirasinda geri
getirdigi deger.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

» Q210 Ust bekleme siiresi?: Kumandanin,
talas kaldirma igin delikten tamamen disari
surdukten sonra saniye cinsinden aletin guvenlik
mesafesinde bekledigi sire.
Giris araligi 0 ila 3600,0000

> Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sure.
Giris araligi 0 ila 3600,0000
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Ornek
11 GLOBAL DEF 100 GENEL
Q200=2 ;sGUVENLIK MES.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MES.
Q253=+750 ;BESLEME POZISYONL.
Q208=+999 ;BESLEME GERI CEKME

Ornek
11 GLOBAL DEF 105 DELIK

Q256=+0.2 ;PRC KIRL. GERI CEKM.

Q210=+0 ;UST BEKLEME SURESI
Q211=+0 ;ALT BEKLEME SURESI
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islem déngiilerini kullanin | Déngiiler igin program bilgileri

Cep donguleri ile freze islemeleri igin global veriler

Parametreler 208, 232, 233, 251 ila 258, 262 ila 264, 267, 272, 273,
275, 277 dongiileri icin gegerlidir

> Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigapl islemi sonucunda yan sevk degeri k elde
edilir. Girig araligi 0,1 ila 1,9999

» Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin tird. Milin donls yonu dikkate alinir.
+1 = Esit calisma frezeleme
-1 = Karsi ¢alisma frezeleme (0 degerini
girdiginizde isleme, esit calismada gergeklesir)

> Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?: Daldirma
stratejisi tlru:

0: Dik olarak daldir. Alet tablosunda tanimlanan
ANGLE daldirma agisindan bagimsiz olarak
kumanda diklemesine dalar

1: Helezon seklinde daldir. Alet tablosunda etkin
alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak
sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde kumanda bir
hata mesaiji verir

2: Sallanarak daldir. Alet tablosunda etkin alet igin
ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde
tanimlanmalidir. Aksi halde kumanda bir hata
mesajl verir. Sallanma uzunlugu daldirma agisina
baglidir, kumanda minimum deger olarak alet
¢apinin iki katini kullanir

Kontur dongileri ile freze igslemeleri i¢in global veriler
Parametreler 20, 24, 25, 27 ila 29, 39, 276 donguleri igin gegerlidir

> Q2 Gegis bindirme faktorii?: Q2 x alet yarigapi
islemi sonucunda yan sevk degeri k elde edilir.
Giris araligi +0,0001 ila 1,9999

» Q6 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet on tarafi ile

malzeme ylizeyi arasindaki mesafe.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999
> Q7 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Malzemeyle
carpismanin gergeklesmeyeceg@i mutlak yukseklik
(déngl sonundaki ara konumlandirma ve geri
cekme igin).
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 arasi
> Q9 Doniis yonii? Saat yonii = -1: Cepler igin
isleme yonu
B Q9 =-1 cep ve ada igin karsi calisma
B Q9 = +1 cep ve ada icin esit calisma
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Ornek
11 GLOBAL DEF 110 CEP FREZELEME
Q370=+1 ;GECIS BINDIRME
Q351=+1 ;FREZE TIPI
Q366=+1 :BATIRMA

Ornek

11 GLOBAL DEF 111 KONTUR
FREZELEME

Q2=+1 ;GECIS BINDIRME
Q6=+2 ;GUVENLIK MES.
Q7=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q9=+1 ;DONUS YONU



islem déngiilerini kullanin | Déngiiler igin program bilgileri

Pozisyonlama davranigi i¢in global veriler

Egder s6z konusu donguyl CYCL CALL PAT islevi ile ¢gagirirsaniz,
parametreler bitin isleme dongduleri igin gecerlidir.

> Q345 Pozisyon yiikseklik secimi (0/1): Bir isleme
adiminin sonunda alet ekseninde 2. guvenlik
mesafesine veya Unit baslangicindaki konuma geri
cekme

Tarama iglevleri igin global veriler

Parametrelerin gecerliligi: Tim tarama sistemi donguleri 4xx ve 14xx
ve ayrica Dongu 271, 1271, 1272, 1273, 1278

> Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).
Giris araligi 0 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
carpigmanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:
0: Olglim noktalarinin arasindan 8lgiim
yuksekligine hareket
1: Olglim noktalarinin arasindan givenli
yukseklige hareket
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Ornek

11 GLOBAL DEF 125
POZISYONLANDIRMA

Q345=+1

Ornek

;POZ. YUKSEKL. SECIMI

11 GLOBAL DEF 120 TARAMA

Q320=+0

;GUVENLIK MES.

Q260=+100 ; GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=+1

;GUVENLI YUKS. SURME
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3.3 Ornek tanimi PATTERN DEF

Uygulama

islem déngiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

PATTERN DEF islevi ile basit bir sekilde dizenli isleme desenleri

tanimlarsiniz ve bunlari CYCL CALL PAT islevi Gizerinden

cagirabilirsiniz. Dongu tanimlarinda oldugu gibi, desen tanimlarinda
da s6z konusu girig parametrelerinin anlagiimasini saglayan
yardimcl resimler kullanima sunulmustur.

BILGI

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

PATTERN DEF fonksiyonu X ve Y eksenlerinde isleme
koordinatlarini hesaplar. Z harig¢ bitln alet eksenlerinde
asagidaki islem sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> PATTERN DEF yalnizca Z alet ekseniyle kullaniimalidir

Asagidaki isleme drnekleri kullanima sunulmustur:

isleme deseni

NOKTA
9 adede kadar herhangi isleme
konumlarinin tanimlanmasi

Sayfa

60

SIRA
Tek bir siranin tanimlanmasi, diiz
veya donduriimis

60

ORNEK
Tek bir 6rnedin tanimlanmasi, diz,
dondurulmus veya burulmus

61

CERCEVE
Tek bir gergevenin tanimlanmasi,
diz, déndurulmus veya burulmus

62

DAIRE
Bir tam dairenin tanimlanmasi

63

DAL KESiT

58

Kismi daire
Bir kismi dairenin tanimlanmasi

64
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islem déngiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

PATTERN DEF girme
Asagidaki islemleri yapin:

SPEC
FCT

3 |

KONTUR/ -
NOKTAST
ISLEME |

PATTERN
DEF

» PROGRAMLAMA tusuna basin

» SPEC FCT tusuna basin

» KONTUR/NOKTA iSL. yazilim tusuna basin
» PATTERN DEF yazilim tusuna basin

> Istediginiz isleme drnegini secin, or. tek sira
yazilim tuguna basin
» Gerekli tanimlari girin

» Her defasinda ENT tusu ile onaylayin

PATTERN DEF kullanma

Bir desen tanimi girdiginiz anda, bunu CYCL CALL PAT fonksiyonu
Uzerinden gagirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dénguleri ¢cagirin”, Sayfa 48

Kumanda, en son tanimlanan igleme déngisuni tanimlamis
oldugunuz isleme 6rnegi Uzerinde uygular.

Programlama ve kullanim bilgileri

= Bir igsleme 6rnegi, siz yenisini tanimlayana kadar
veya SEL PATTERN islevi Gzerinden bir nokta tablosu
segene kadar aktif kalir.

m Kumanda, aleti baglangi¢ noktalari arasinda guvenli
yukseklige ¢eker. Kumanda, guvenli ylkseklik olarak
hangisinin daha blyuk olduguna bagli olmak Uzere,
dongu cagdrisi sirasinda mil ekseni koordinatlarini
veya Q204 dongu parametresindeki degeri kullanir.

= PATTERN DEF dahilindeki koordinat ylzeyi
dongudekinden blylkse givenlik mesafesi ve 2.
guvenlik mesafesi PATTERN DEF 6gesinin koordinat
ylzeyi Uzerine eklenerek hesaplanir.

E CYCL CALL PAT 6ncesinde GLOBAL DEF 125
fonksiyonunu (SPEC FCT/program talimatlarinda
bulunur) Q345=1 ile kullanabilirsiniz. Bu durumda
kumanda, delikler arasinda her zaman déngtide
tanimlanmis olan 2. glivenlik mesafesine konumlama

yapar.

Kullanim bilgileri

B Tdmce akigi Uzerinden iglemeyi baglatabileceginiz
veya devam ettirebileceginiz bir noktayi segebilirsiniz
Ayrintili bilgiler: Kurulum ayarlari, NC programinin
test edilmesi ve revizyon yapilmasi
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islem déngiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

Tekli igsleme pozisyonlarini tanimlama

0 Programlama ve kullanim bilgileri:

® Maksimum 9 isleme pozisyonu girebilirsiniz, girisi her
defasinda ENT digmesi ile onaylayin.

= POS1 mutlak koordinatlarla programlanmalidir.
POS2 ile POS9 arasi mutlak veya artan sekilde
programlanabilir.

® Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme déngusinde

tanimladiginiz Q203 malzeme yiizeyine ek olarak
etkide bulunur.

NOKTA » POS1: X-Koordinat islem pozisyonu (mutlak): X
koordinatini girin

» POS1: Y-Koordinat islem pozisyonu (mutlak): Y
koordinatini girin

> POS1: Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak):
islemenin bagladigi Z koordinatini girin

» POS2: X-Koordinat islem pozisyonu (mutlak veya
artan): X koordinatini girin

» POS2: Y-Koordinat islem pozisyonu (mutlak veya
artan): Y koordinatini girin

> POS2: Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak
veya artan): Z koordinatini girin

Miinferit siralarin tanimlanmasi

o Programlama ve kullanim bilgileri:
® Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir 0 olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme déngusiinde
tanimladiginiz Q203 malzeme yizeyine ek olarak
etkide bulunur.

baslangi¢ noktasinin koordinati

STAA ‘ > X baslangi¢ noktas1 (mutlak): X ekseninde sira

> Y baslangi¢ noktasi (mutlak): Y ekseninde sira
baslangi¢ noktasinin koordinati

» isleme pozisyon araliklan (artan): isleme
pozisyonlari arasindaki mesafe. Deder pozitif veya
negatif girilebilir
islem sayis1: isleme pozisyonlarinin toplam sayisi

» Tiim numunelerin doniis pozisyonu (mutlak):
Girilen baslangi¢ noktasinin etrafindaki dénme
acisi. Referans eksen: Etkin isleme dizleminin ana
ekseni (6r. Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya
negatif girilebilir

> Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak):
islemenin bagladigi Z koordinatini girin

Ornek
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+15 IY+6,5 Z+0)

[ uanvel fsietin  BIProgzamena EA‘(\:@I
2 Programiama £\ ]
e

Ornek
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
+0)

[Blvanver tsietim @Fv’_[:rl_:“r'imm‘];::na EA‘(G
N i
o
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islem déngiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

Tekli ornek tanimlama

0 Programlama ve kullanim bilgileri:

®  Ana eksen donme durumu ve Yan eksen donme
pozisyonu parametreleri daha 6nce uygulanan Tim
numunelerin doniis pozisyonu 6gesine ek olarak etki
eder.

= Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme déngusinde
tanimladiginiz Q203 malzeme yiizeyine ek olarak
etkide bulunur.

NUMUNE ‘ »

>

X baslangi¢c noktas1 (mutlak): X ekseninde desen
baslangi¢ noktasinin koordinati

Y baslangi¢c noktas1 (mutlak): Y ekseninde desen
baslangi¢ noktasinin koordinati

X isleme pozisyon araliklari (artan): X yéniinde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger
pozitif veya negatif girilebilir

Y isleme pozisyon araliklari (artan): Y yoniinde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger
pozitif veya negatif girilebilir

Siitun say1s1: Ornegin toplam siitun sayisi

» Satir sayisi: Ornegin toplam satir sayisi

Tiim numunelerin doniis pozisyonu (mutlak):
Ornegin tamaminin girilen baslangi¢ noktasinin
etrafinda dondirildigiu donme agisi. Referans
eksen: Etkin igsleme dizleminin ana ekseni (0r.

Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif
girilebilir

Ana eksen donme durumu: Sadece calisma
duzlemi ana ekseninin girilen baslangi¢ noktasina
gore etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger
pozitif veya negatif girilebilir.

Yan eksen donme pozisyonu: Sadece ¢alisma
duzlemi yan ekseninin girilen baglangi¢ noktasina
gore etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger
pozitif veya negatif girilebilir.

Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak):
islemenin baglayacagi Z koordinatini girin
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Ornek
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

[§] vanuel isletim Programlama e
@ 2 B oozenin A%

Lo
e
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islem déngiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

Tekli gcerceve tanimlama

Programlama ve kullanim bilgileri:

®  Ana eksen donme durumu ve Yan eksen donme
pozisyonu parametreleri daha 6nce uygulanan Tim
numunelerin doniis pozisyonu 6gesine ek olarak etki
eder.

= Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme dongusinde
tanimladiginiz Q203 malzeme yiizeyine ek olarak
etkide bulunur.

GERCEVE

62

>

>

X baslangi¢c noktas1 (mutlak): X ekseninde gergeve
baslangi¢ noktasinin koordinati

Y baslangi¢c noktasi1 (mutlak): Y ekseninde gergeve
baslangi¢ noktasinin koordinati

X isleme pozisyon araliklari (artan): X yéniinde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger
pozitif veya negatif girilebilir

Y isleme pozisyon araliklari (artan): Y yoniinde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger
pozitif veya negatif girilebilir

Siitun say1s1: Ornegin toplam siitun sayisi

» Satir sayisi: Ornegin toplam satir sayisi

Tiim numunelerin doniis pozisyonu (mutlak):
Ornegin tamaminin girilen baslangi¢ noktasinin
etrafinda dondirildigiu donme agisi. Referans
eksen: Etkin igsleme dizleminin ana ekseni (0r.

Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif
girilebilir

Ana eksen donme durumu: Sadece calisma
duzlemi ana ekseninin girilen baslangi¢ noktasina
gore etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger
pozitif veya negatif girilebilir.

Yan eksen donme pozisyonu: Sadece ¢alisma
duzlemi yan ekseninin girilen baglangi¢ noktasina
gore etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger
pozitif veya negatif girilebilir.

Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak):
islemenin bagladi§i Z koordinatini girin

Ornek
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF FRAME1
(X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z
+0)

[§] vanue1 fsletim Programlama A
E £ @ Progzamlana 5\),3

%
e

® o
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islem déngiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

Tam daire tanimlama

Ornek

0 Programlama ve kullanim bilgileri:

m Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir 0 olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme déngusiinde
tanimladiginiz Q203 malzeme yuzeyine ek olarak
etkide bulunur.

DATRE > Vida adimi ¢cap1 merkez X (mutlak): X ekseninde

daire merkez noktasinin koordinati
> Vida adimi cap1 merkez Y (mutlak): Y ekseninde o e
. . s _partern oer crnci ¢ JERE
daire merkez noktasinin koordinati FTEIEEL]

» Vida adimi capi: Delikli dairenin ¢api !
» Baslangic acisi: Ilk isleme pozisyonunun kutupsal
acisl. Referans eksen: Etkin isleme diizleminin ana
ekseni (6r. Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya
negatif girilebilir

» islem sayisi: Daire lizerindeki isleme H ll H H H |'
pozisyonlarinin toplam sayisi

> Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak):
islemenin bagladigi Z koordinatini girin

LR

/@1
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islem déngiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

Daire kesiti tanimlama

0 Programlama ve kullanim bilgileri: Ornek
= Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak 10L Z+100 RO FMAX
tanimlarsaniz, bu deger isleme déngusiinde 11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
tanimladiginiz Q203 malzeme ylizeyine ek olarak (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
etkide bulunur. NUMS8 Z+0)
S . . [Bvanver tsietim @P_[Pumam‘la.na f'\'\:f,
DAL KESTT > Vida adimi ¢ap1 merkez X (mutlak): X ekseninde e <M

daire merkez noktasinin koordinati

> Vida adimi cap1 merkez Y (mutlak): Y ekseninde
daire merkez noktasinin koordinati

» Vida adimi capi: Delikli dairenin ¢api {‘1
Baslangi¢ acist: ilk isleme pozisyonunun kutupsal f
acisl. Referans eksen: Etkin isleme diizleminin ana
ekseni (6r. Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya
negatif girilebilir : 5

» Ac1 adimi/Son agr: iki isleme pozisyonu arasindaki
artan kutupsal agi. Deger pozitif veya negatif
girilebilir. Alternatif bitis agisi girilebilir (yazihm
tusuyla degistirin)

> islem sayisi: Daire Uzerindeki isleme
pozisyonlarinin toplam sayisi

> Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak):
islemenin bagladigi Z koordinatini girin
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islem déngiilerini kullanin | Nokta tablolari

3.4 Nokta tablolari

Uygulama

Bir dénguyu veya birgok dénglyu pes pese, dizensiz bir nokta
Ornegi Uzerinde islemek istiyorsaniz o zaman nokta tablolari
olusturun.

Delme donguleri kullaniyorsaniz nokta tablosundaki galigsma
dizleminin koordinatlari, delik orta noktasinin koordinatlarini
karsilamaktadir. Freze donguleri kullaniyorsaniz nokta tablosundaki
isleme dizleminin koordinatlari s6z konusu donglinin baslama
noktasi koordinatlarina karsilik gelir (6r. bir daire cebinin orta nokta
koordinatlari). Mil eksenindeki koordinatlar, malzeme yiizeyinin
koordinatlarini kargilamaktadir.

Nokta tablosu girme

Asagidaki islemleri yapin:

» PROGRAMLAMA tusuna basin
PGM MGT tusuna basin

Kumanda, dosya ydnetimini agar.

Yeni dosyay!i olusturmak istediginiz klaséru segin
Adi ve dosya tlrini (.PNT) girin

ENT ENT tusuyla onaylayin

vV v VvV Yy

v

MM veya INCH yazilim tusuna basin.

> Kumanda program penceresine gegis yapar ve
bos bir nokta tablosu olusturur.

‘ o ‘ » SATIR UYARLA yazilim tusuyla yeni satir ekleyin
UYAREA » Istediginiz isleme yerinin koordinatlarini girin

» Istenen tiim koordinatlar girilene kadar iglemi
tekrarlayin.

» Gerekirse SUTUNLARI SIRALA/ GIZLE yazilim
tusuna basin

> Kumanda, istenen koordinatlari gosterir. Veya
koordinatlarin sirasini degistirir.

SUTUNLARI
SIRALA/
GizLE

o Nokta tablosunun adi, SQL atamasi yapildiginda bir
harfle baglamalidir.
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islem déngiilerini kullanin | Nokta tablolari

Calisma igin noktalarin tek tek kapatiimasi

Nokta tablosunda FADE sutunu uzerinden, s6z konusu satirda
tanimlanmis noktayi tanimlayarak, bunun bu ¢alisma igin tercihen
kapatiimasini saglayabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:
» Tablodaki OK TUSLARI ile istediginiz noktayi

segin

» FADE sitununu segin
nT > Gizlemeyi etkinlestirmek igcin ENT tusuna basin
(5| » Gizlemeyi devre digi birakmak igin NO ENT

ENT

tusuna basin

NC programindaki nokta tablosunu segin

Programlama isletim tliriinde nokta tablosunun etkinlestirilecegi
NC programini segin.

Asagidaki islemleri yapin:
» PGM CALL tusuna basin

NOKTALART
TABLO
SEG

‘ ok ‘ » DOSYA SEC yazilim tusuna basin

SEC

» NOKTALARI TABLO SEC yazilim tusuna basin

» Nokta tablosunu kaldirin
» OK yazihm tusuna basin

Nokta tablosu, NC programi ile ayni dizinde kaydedilmemisse yol
adinin tamamini girmeniz gerekir.

o Cagrilan dosya ¢agiran dosya ile ayni dizinde yer
aliyorsa yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil
edebilirsiniz. Bunun i¢in DOSYA SEC yazilim tusunun
secim penceresinde DOSYA ADI KABUL ET yazilim tusu
kullanilabilir.

Ornek
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"
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islem déngiilerini kullanin | Nokta tablolari

Dongliyu nokta tablolariyla baglantili olarak gagirma

Numerik kontrol, son tanimlanmis isleme déngusunu, bir nokta
tablosunda tanimlanmig noktalardan ¢agirmasi gerekiyorsa, déngu
cagrisini CYCL CALL PAT ile programlayin:

Asagidaki islemleri yapin:

» CYCL CALL tusuna basin
‘4cmg ‘ » CYCL CALL PAT yazihim tugsuna basin
PAT » Beslemeyi girin
veya

» F MAX yazilim tuguna basin

> Bu besleme ile kumanda, noktalarin arasinda
hareket eder.

> Girig yok: En son programlanan besleme ile
hareket etme.

» Ihtiyag halinde M ek fonksiyonunu girin
» END tusu ile onaylayin

Kumanda, aleti baslangi¢ noktalari arasinda glvenli yukseklige
¢ceker. Kumanda, guvenli yikseklik olarak hangisinin daha biyuk
olduguna bagli olmak tzere, dongl ¢agrisi sirasinda mil ekseni
koordinatlarini ya da Q204 dongu parametresindeki degeri kullanir.
CYCL CALL PAT 6ncesinde GLOBAL DEF 125 fonksiyonunu (SPEC
FCT/program talimatlarinda bulunur) Q345=1 ile kullanabilirsiniz.
Bu durumda kumanda, delikler arasinda her zaman dénglide
tanimlanmis olan 2. guivenlik mesafesine konumlama yapar.

On konumlama sirasinda, mil ekseninde daha diisiik bir besleme
hiziyla surus istiyorsaniz M103 ek fonksiyonunu kullanin.

Nokta tablolarinin SL déngiileri ve dongii 12 ile etki bigimi

Numerik kontrol, noktalari ilave sifir noktasi kaydirmasi olarak
yorumlar.

Nokta tablolarinin 200 ila 208, 262 ila 267 dongiilerle etki bigimi

Kumanda, isleme dizleminin noktalarini delik orta noktasinin
koordinatlari olarak yorumlar. Nokta tablosunda tanimlanmis
koordinatlari mil ekseninde baglangi¢ noktasi koordinatlar
olarak kullanmak istiyorsaniz malzeme Ust kenarini (Q203) O ile
tanimlamaniz gerekir.
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islem déngiilerini kullanin | Nokta tablolan

Nokta tablolarinin 251 ila 254 déngiilerle etki bigimi

Kumanda, isleme dizleminin noktalarini déngu baglama noktasinin
koordinatlari olarak yorumlar. Nokta tablosunda tanimlanmis
koordinatlari mil ekseninde baslangi¢ noktasi koordinatlari

olarak kullanmak istiyorsaniz malzeme ust kenarini (Q203) O ile
tanimlamaniz gerekir.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Nokta tablosunda bazi noktalarda guvenli ylkseklik
programlarsaniz numerik kontrol, noktalarin higbiri i¢in isleme
déngulsinln 2. guvenlik mesafesini dikkate almaz!

» Once GLOBAL DEF 125 POZISYONLAMA parametresini
programlarsaniz numerik kontrol yalnizca ilgili noktalarda
nokta tablosundaki guvenli yuksekligi dikkate alir.

o Programlama ve kullanim bilgileri:

B Kumanda, CYCL CALL PAT ile en son tanimladiginiz
nokta tablosunu isler. Nokta tablosunu CALL PGM ile
paketlenmig bir NC programiyla tanimlamis olsaniz
bile.
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Do6ngii: Delme | Temel bilgiler

41 Temel bilgiler

Genel bakig
Numerik kontrol, farkli delme igin asagidaki dénguleri kullanima
sunar:
Yazilim tusu Doéngi Sayfa
200 DELME (Déngu 200, DIN/ISO: G200) 71
) ‘ = Kolay delme
= Ust ve alt bekleme siiresini girme
® Derinlik referansi segilebilir
201 RAYBALAMA (Dongu 201, DIN/ISO: G201, secenek no. 19) 73
o ‘ B Delik raybalama

= Alt bekleme suresini girme

TORNALAMA (Déngu 202, DIN/ISO: G202, segenek no. 19) 75
® Delik tornalama

B Geri cekme beslemesini girme

= Alt bekleme suresini girme

m Serbest hareketi girme

20 UNIVERSAL DELME (Déngii 203, DIN/ISO: G203, segenek no. 19) 79
‘ ® Degresyon - Daha dusuk sevk ile delme
= Ust ve alt bekleme siiresini girme
® Talas kirmayi girme
Derinlik referansi segilebilir
204 GERI HAVSALAMA (Déngii 204, DIN/ISO: G204, segenek no. 19) 84
‘ B Malzemenin alt kisminda havsa olugturma
® Bekleme siresini girme
m Serbest hareketi girme

205 Hl‘ UNIVERSAL DERIN DELME (Déngii 205, DIN/ISO: G205, segenek no. 19) 88
m Degresyon - Daha duslik sevk ile delme
B Talas kirmayi girme
® Derinlestiriimis baslangi¢ noktasini girme
Onde tutma mesafesini girme
DELME FREZELEME (Doéngii 208, DIN/ISO: G208, segenek no. 19) 94
® Deligi frezeleme
= On delmesi yapilmis ¢api girme
= Ayni yonde veya ters yonde calisma secilebilir
TEK DUDAKLI DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241, segenek no. 19) 97
® Tek agizh derin delme matkap ucu ile delme
® Derinlestirilen baslangi¢ noktasi
® Delikten iceri ve disari hareket icin dénus yoni ve devir sayisi secilebilir
= Bekleme derinligini girme
MERKEZLEME (Déngii 240, DIN/ISO: G240, segenek no. 19) 105
5 Merkezleme deligi agma
. Merkezleme ¢apini veya derinligini girme
= Alt bekleme suresini girme

202

o
=)
@

o
&

240

~
o
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Do6ngii: Delme | DELME (D6ngii 200, DIN/ISO: G200)

4.2 DELME (Déngii 200, DIN/ISO: G200)

Uygulama

Bu ddngu ile basitge delik olusturabilirsiniz. Bu déngude derinlik
referansini segebilirsiniz.

Déngii akisi
1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli calisma modunda
malzeme ylizeyinin Uzerinde glvenlik mesafesine konumlandirir

2 Alet, programlanan besleme F ile ilk sevk derinligine kadar deler

3 Kumanda, aleti FMAX ile glivenlik mesafesine geri getirir,
giriimisse burada bekler ve ardindan tekrar FMAX ile ilk sevk
derinligi Gzerinden guivenlik mesafesine hareket eder

4 Ardindan alet, girilmis besleme F ile diger bir sevk derinligini
deler

5 Kumanda girilen delme derinligine ulasilincaya kadar bu akisi (2
ila 4) tekrarlar (Q211'deki bekleme suresi her sevkte etkili olur)

6 Son olarak alet, FMAX ile delme tabanindan givenlik
mesafesine veya 2. glivenlik mesafesine gider. 2. glivenlik
mesafesi Q204 ancak guvenlik mesafesi Q200'den blyik
programlanmissa etki eder

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
6n konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki givenlik
mesafesine surulur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

® Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

B Derinlik ddngu parametresinin igareti calisma yonini belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda dénglyu
uygulamaz.

® Bu dbngu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji
gosterir.

o Talas kirma olmadan delmek istiyorsaniz Q202
parametresinde Q201 derinlidi ile u¢ agisindan
hesaplanan derinligin toplamindan daha buyuk bir
deger tanimlayin. Burada ¢ok daha buyuk bir deger de
belirtebilirsiniz.
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Doéngii: Delme | DELME (D6ngii 200, DIN/ISO: G200)

Ddéngu parametresi

200 »

72

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu —
malzeme ylzeyi mesafesi; degeri pozitif girin.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — delik
tabani mesafesi.

Girig arahigr -99999,9999 ila 99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Delme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,999 alternatif FAUTO, FU

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
ilerletilecegi olc.

Girig araligi 0 ila 99999,999

Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda
degildir. Numerik kontrol asagidaki durumlarda tek
bir calisma adiminda derinlige iner:

m  Sevk derinligi ve derinlik esitse
®  Sevk derinligi derinlikten buyutkse

Q210 Ust bekleme siiresi?; Kumandanin,

talas kaldirma i¢in delikten tamamen disari
surdlkten sonra saniye cinsinden aletin giivenlik
mesafesinde bekledigi sire.

Girig arahigi 0 ila 3600,0000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gore malzeme ylizeyi
koordinati.

Girig arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati.

0 ila 99999,9999 aras! girdi alani

Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sure.
Girig arahigi 0 ila 3600,0000

Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin alet
ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi referans
alacaginin se¢imi. Kumanda, derinlik i¢in aletin
silindirik kismini referans almak durumundaysa
aletin ug agisini TOOL.T alet tablosunun T-ANGLE
sutununda tanimlamalisiniz.

0 = Derinlik, alet ucunu referans aliyor

1 = Derinlik, aletin silindirik kismini referans aliyor

Q203
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Ornek
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Doéngi: Delme | RAYBALAMA (Déngii 201, DIN/ISO: G201, segenek no. 19)

4.3 RAYBALAMA (Dongii 201, DIN/ISO:
G201, segenek no. 19)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

Bu ddngu ile basitge baglanti pargasi olusturabilirsiniz. D6ng igin
opsiyonel olarak bir alt referans stiiresi tanimlayabilirsiniz.

Dongii akisl

1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda
malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet, girilmis olan F besleme degerine gbre programlanmis
derinlige kadar raybalama yapar

3 Girilmisse, alet delik tabaninda bekler

4 Kumanda sonra aleti besleme F ile giivenlik mesafesine veya
2. glivenlik mesafesine getirir. 2. glivenlik mesafesi Q204 ancak
glvenlik mesafesi Q200'den biiyiik programlanmigsa etki eder

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki givenlik
mesafesine sirulur!

» Derinligi negatif girin
» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrolUn bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

® Konumlandirma timcesini galisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap duzeltmesi ile
programlayin.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda dénguyu
uygulamaz.

® Bu ddngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kug¢uk olmasi halinde kumanda bir hata mesajl
gOsterir.
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Doéngii: Delme | RAYBALAMA (Doéngii 201, DIN/ISO: G201, secenek no. 19)

Ddéngu parametresi

201 »

74

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — delik
tabani mesafesi.

Girig arahigr -99999,9999 ila 99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Sirtiinme
sirasinda aletin mm/dk cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sire.
Girig arahigi 0 ila 3600,0000

Q208 Besleme geri cekme?: Delikten gikma
sirasinda aletin mm/dk cinsinden hareket hizi.
Q208 = 0 girerseniz surtinme beslemesi gegerli
olur.

Girig araligi 0 ila 99.999,999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin

olmayacagi mil ekseni koordinati.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q203
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Do6ngii: Delme | TORNALAMA (Déngii 202, DIN/ISO: G202, segenek no. 19)

44 TORNALAMA (Dongu 202, DIN/ISO:

G202, segenek no. 19)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

Dongl sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Bu ddngu ile delik tornalayabilirsiniz. Dongu igin opsiyonel olarak bir
alt referans suresi tanimlayabilirsiniz.

Doéngu akisi

1

Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda
malzeme yUzeyinin Uzerinde givenlik mesafesine konumlandirir

Alet delme beslemesi ile derinlige kadar deliyor

Alet delik tabaninda bekler — girilmigse — serbest kesim igin
calisan mille

Sonra kumanda, Q336 parametresinde tanimlanmig olan
konuma bir mil yonlendirmesi uygular

Geri cekme segildiyse kumanda girilmis yonde 0,2 mm (sabit
deger) geri ¢ceker

Ardindan kumanda aleti besleme geri ¢cekme ile gtivenlik
mesafesine getirir

Kumanda, aleti tekrar delik ortasina konumlandirir
Kumanda, déngu baslangicindaki mil durumunu geri yukler

Gerekirse kumanda FMAX ile 2. glvenlik mesafesine gelir. 2.
glvenlik mesafesi Q204 ancak glvenlik mesafesi Q200'den
biyuik programlanmissa etki eder. Q214=0 olarak girilmigse geri
cekme delme duvarinda gerceklesir
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Doéngii: Delme | TORNALAMA (Déngii 202, DIN/ISO: G202, se¢enek no. 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI
Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI
Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Geri cekme ydninU yanlis secerseniz ¢arpisma tehlikesi olusur.
isleme diizleminde olasi bir yansima bulunmasi, geri gekme
yonu icin dikkate alinmaz. Buna karsin geri gekme sirasinda
etkin dénusumler dikkate alinir.

» Q336 icinde girdiginiz aginin Gzerine bir mil yonlendirmesi
programladiginizda (6r. El girisi ile pozisyonlama isletim
triinde) alet ucunun konumunu kontrol edin. Bunun igin higbir
donusim etkin olmamaldir.

» Acli secerken alet ucunun, serbest hareket yonune paralel
olmasina dikkat edin

> Q214 serbest hareket yoninu, alet delik kenarindan
uzaklasacak sekilde segin

BILGI
Dikkat, carpisma tehlikesi!

M136'y1 etkinlestirdiyseniz isleme sonrasinda alet programlanmis
olan guvenlik mesafesine gelmez. Mil donlsi delik tabaninda
durur ve buna bagl olarak besleme de durur. Geri alma
gerceklesmediginden carpisma tehlikesi s6z konusudur!

» M136 fonksiyonunu déngiiden énce M137 ile devre disi
birakin

Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

®  Konumlandirma timcesini ¢alisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yaricap dizeltmesi ile
programlayin.

B Derinlik ddngu parametresinin isareti calisma yonini belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda dénglyu
uygulamaz.

® [sleme sonrasinda numerik kontrol, aleti tekrar calisma

dizlemindeki baglangi¢ noktasina konumlandirir. Bu sayede
ardindan artimli konumlandirmaya devam edebilirsiniz.
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Doéngi: Delme | TORNALAMA (Do6ngii 202, DIN/ISO: G202, segenek no. 19)

® Doéngl ¢agirma éncesinde M7 veya M8 fonksiyonunun etkin
olmasi halinde, numerik kontrol bu durumu déngl sonunda
tekrar geri yukler.

= Bu doéngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji
gOsterir.
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Ddéngu parametresi

202 | 2

78

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — delik
tabani mesafesi.

Girig arahigr -99999,9999 ila 99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Delik delme
sirasinda mm/dak cinsinden alet hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sire.
Girig arahigi 0 ila 3600,0000

Q208 Besleme geri cekme?: Delikten gikma
sirasinda aletin mm/dk cinsinden hareket hizi.
Q208=0 olarak girerseniz derinlik sevki beslemesi
gecerli olur.

Girig araligi 0 ila 99.999,999 alternatif olarak
FMAX, FAUTO

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yulzeyi
koordinati.

Girig arahgr -99999,9999 ila 99999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?:
Kumandanin aleti delik tabaninda geri ¢ektigi (mil
oryantasyonundan sonra) yonu belirleme

0: Aleti serbest hareket ettirme

1: Aleti ana eksenin eksi yoniinde serbest hareket
ettir

2: Aleti yan eksenin eksi yoniinde serbest hareket
ettir

3: Aleti ana eksenin arti yoniinde serbest hareket
ettir

4: Aleti yan eksenin arti yoniinde serbest hareket
ettir

Q336 Mil yonlendirme acis1? (mutlak):
Kumandanin aleti serbest hareket ettirmeden 6nce
konumlandirdigi acl.

Giris araligi -360,000 ila 360,000

Q203
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Déngii: Delme | UNIVERSAL DELME (Déngii 203, DIN/ISO: G203, segenek no. 19)

4.5 UNIVERSAL DELME (Déngii 203,
DIN/ISO: G203, segcenek no. 19)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

Bu déngu ile daha dustik bir sevk ile delikler olusturabilirsiniz.
Dongu icin opsiyonel olarak bir alt referans siiresi
tanimlayabilirsiniz. Donguiyu talas kirma yaparak veya yapmadan
gerceklestirebilirsiniz.

Dongii akisl
Talas kirma olmadan, eksilme miktari oimadan davranis:

1 Kumanda, aleti FMAX hizli galisma modunda mil ekseninde
malzeme ylzeyinin Uzerinde GUVENLIK MES. Q200 noktasina
konumlandirir

2 Alet delik delme iglemini su aralikta gergeklestirir: DERIN KESME
BESL. Q206 ila ilk KESME DERINL. Q202

3 Ardindan kumanda, aleti delikten ¢ikarip su konuma getirir;
GUVENLIK MES. Q200

4 Ardindan kumanda, aleti yeniden hizli calismada delige daldirir
ve sonrasinda tekrar sunun kadar bir sevk ile deler: KESME
DERINL. Q202 -> DERIN KESME BESL. Q206

5 Talas kirma olmadan yapilan ¢alismalarda kumanda aleti her
sevk isleminden sonra BESLEME GERI CEKME Q208 ile delikten
ctkartip GUVENLIK MES. Q200 konumuna getirir ve orada
gerekirse UST BEKLEME SURESI Q210 déngusini bekler

6 Buislem Derinlik Q201 elde edilinceye kadar tekrarlanir

7 DERINLIK Q201 degerine ulasildiginda, kumanda aleti FMAX ile
delikten alarak GUVENLIK MES. Q200 veya 2. GUVENLIK MES.
noktasina ¢ceker. 2. GUVENLIK MES. Q204 ancak GUVENLIK
MES. 6gesinden daha blylk olarak programlanmissa etki
eder.GUVENLIK MES. Q200
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Déngii: Delme | UNIVERSAL DELME (Déngii 203, DIN/ISO: G203, segenek no. 19)

Talag kirma ile eksilme miktari olmadan davranis:

1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda
malzeme ylizeyinin Uzerinde giriimis olan GUVENLIK MES. Q200
noktasina konumlandirir

2 Alet delik delme islemini su aralikta gergeklestirir: DERIN KESME
BESL. Q206 ila ilk KESME DERINL. Q202

3 Ardindan kumanda aleti PRC KIRL. GERI CEKM. Q256 degeri
kadar geri ceker

4 Simdi yeniden su deger kadar bir sevk gergeklesir: KESME
DERINL. Q202 -> DERIN KESME BESL. Q206

5 Kumanda, PARCA KIRILMA SAYISI Q213 degerine ulasincaya
kadar veya delik istenen DERINLIK Q201 dederine ulasincaya
kadar yeniden sevk gerceklestirir. Tanimlanan talas kirma
sayisina ulagilmasina ragmen delik henliz istenen DERINLIK
Q201 degerine ulagsmadiysa kumanda aleti BESLEME GERI
CEKME Q208 icinde delikten alarak su konuma getirir:
GUVENLIK MES. Q200

6 Girilmisse, kumanda UST BEKLEME SURESI Q210 degerini
bekler

7 Ardindan kumanda, hizli galisma modunda delik igcine PRC KIRL.
GERI CEKM. Q256 degderi kadar son sevk derinliginin Gzerine
gelecek sekilde dalar

8 lIslem 2ila 7, DERINLIK Q201 degerine ulagilincaya kadar
tekrarlanir

9 DERINLIK Q201 degerine ulasildiginda, kumanda aleti FMAX ile
delikten alarak GUVENLIK MES. Q200 veya 2. GUVENLIK MES.
noktasina ceker. 2. GUVENLIK MES. Q204 ancak GUVENLIK
MES. 6gesinden daha blyuk olarak programlanmigsa etki
eder.GUVENLIK MES. Q200

Talas kirma ile eksilme miktari ile davranig

1 Kumanda aleti FMAX hizl galisma modunda mil ekseninde
girilen SAFETY CLEARANCE Q200 konumuna gore malzeme
ylzeyinin lGzerine konumlandirir

2 Alet delik delme iglemini su aralikta gergeklestirir: DERIN KESME
BESL. Q206 ila ilk KESME DERINL. Q202

3 Ardindan kumanda aleti PRC KIRL. GERI CEKM. Q256 dederi
kadar geri ceker

4 Tekrar bir sevk gerceklesir: KESME DERINL. Q202 eksi ALMA
TUTARI Q212 -> DERIN KESME BESL. Q206. Giincellenmisg
KESME DERINL. Q202 eksi ALMA TUTARI Q212'den elde edilen
ve devamli azalan fark MIN. KESME DERINL. Q205'den asla
daha kiigclik olamaz (6rnek: Q202=5, Q212=1, Q213=4, Q205=
3: ik sevk derinligi 5 mm, ikinci sevk derinligi 5 — 1 = 4 mm,
Uglinct sevk derinligi 4 — 1 = 3 mm, dérdlinci sevk derinligi
3 mm'dir)

5 Kumanda, PARCA KIRILMA SAYISI Q213 degerine ulasincaya
kadar veya delik istenen DERINLIK Q201 degerine ulagsincaya
kadar yeniden sevk gerceklestirir. Tanimlanan talas kirma
sayisina ulagilmasina ragmen delik henliz istenen DERINLIK
Q201 degerine ulagsmadiysa kumanda aleti BESLEME GERI
CEKME Q208 icinde delikten alarak su konuma getirir:
GUVENLIK MES. Q200

6 Girilmisse, kumanda simdi UST BEKLEME SURESI Q210 degerini
bekler
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7 Ardindan kumanda, hizli galisma modunda delik igcine PRC KIRL.
GERI CEKM. Q256 degderi kadar son sevk derinliginin Gzerine
gelecek sekilde dalar

8 lIslem 2ila 7, DERINLIK Q201 degerine ulagilincaya kadar
tekrarlanir

9 Girilmigse, kumanda simdi ALT BEKLEME SURESI Q211 degerini
bekler

10 DERINLIK Q201 degerine ulasildiginda, kumanda aleti FMAX ile
delikten alarak GUVENLIK MES. Q200 veya 2. GUVENLIK MES.
noktasina ceker. 2. GUVENLIK MES. Q204 ancak GUVENLIK
MES. 6gesinden daha blylk olarak programlanmissa etki
eder.GUVENLIK MES. Q200

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
6n konumlandirma hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki givenlik
mesafesine surulur!

» Derinligi negatif girin
» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrolin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

= Konumlandirma timcesini ¢alisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

® Derinlik ddongl parametresinin isareti galisma yoninu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda dénglyUu
uygulamaz.

B Bu dbngu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gOsterir.
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Ddéngu parametresi
» Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile

malzeme yuzeyi arasindaki mesafe.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
> Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — delik
tabani mesafesi.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Q203

» Q206 Derin kesme beslemesi?: Delme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,999 alternatif FAUTO, FU

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
ilerletilecegi olcU.
Giris araligi 0 ila 99999,999
Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda Ornek
degildir. Numerik kontrol asagidaki durumlarda
tek bir calisma adiminda derinlige iner:

m Sevk derinligi ve derinlik egitse
m Sevk derinligi derinlikten biytkse

» Q210 Ust bekleme siiresi?: Kumandanin,
talas kaldirma icin delikten tamamen disari
surduikten sonra saniye cinsinden aletin glvenlik
mesafesinde bekledigi sire.
Girig arahigi 0 ila 3600,0000

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gore malzeme ylizeyi
koordinati.
Girig arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati.
0 ila 99999,9999 aras! girdi alani

» Q212 Alma tutari? (artan): Kumandanin Q202
Besleme derinligi dederini her sevkten sonra
kugulttigu deger.

Girig araligi 0 ila 99999,9999

» Q213 Geri cekme oOn. par. kir. sayisi?:
Kumandanin talas kaldirma igin aleti delikten
¢ikarmadan 6nceki talas kirilmalarinin sayisi. Talas
kirilmasi i¢in kumanda, aleti geri gekme degeri
Q256 kadar geri geker.

Girig araligi 0 ila 99999

> Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girmisseniz kumanda sevki Q205 ile
sinirlandirir.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999
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> Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sure.
Giris araligi 0 ila 3600,0000

> Q208 Besleme geri cekme?: Delikten ¢gikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket
hizi. Q208=0 girerseniz kumanda, aleti Q206
beslemesiyle disari gikarir.
Girig araligi 0 ila 99.999,999 alternatif olarak
FMAX, FAUTO

> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (artan):
Kumandanin aleti talas kirilmasi sirasinda geri
getirdigi deger.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

> Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin alet
ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi referans
alacaginin segimi. Kumanda, derinlik icin aletin
silindirik kismini referans almak durumundaysa
aletin ug agisint TOOL.T alet tablosunun T-ANGLE
sutununda tanimlamalisiniz.
0 = Derinlik, alet ucunu referans aliyor
1 = Derinlik, aletin silindirik kismini referans aliyor
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4.6 GERIi HAVSALAMA (Ddngii 204, DIN/ISO:

G204, segcenek no. 19)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

Dongl sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

o Dongl sadece geri delme gubuklariyla galisir.

Bu

dongu ile malzemenin alt tarafinda bulunan havsalar

olusturabilirsiniz.

Doéngu akisi

1

© 0 N O

84

Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda
malzeme yUzeyinin Uzerinde giuvenlik mesafesine konumlandirir
Kumanda burada 0° konumuna bir mil yénlendirmesi uygular ve
aleti eksantrik 6lgl kadar kaydirir

Daha sonra alet, kesici malzeme alt kenarinin altindaki giivenlik
mesafesinde bulununcaya kadar besleme 6n konumlama ile
Onceden delinmis delidin igine dalar

Kumanda simdi aleti yeniden delik ortasina getirir. Mili ve
gerekiyorsa sogutucu maddeyi devreye sokar ve daha sonra
besleme havsalama ile verilen derinlikteki havgaya hareket eder

Girilmisse, alet merkez tabaninda bekler. Ardindan alet tekrar
delikten disari stralUr, bir mil ydnlendirmesi uygular ve tekrar
eksantrik dlglisU kadar kayar

Son olarak alet FMAX ile gliivenlik mesafesine hareket eder
Kumanda, aleti tekrar delik ortasina konumlandirir
Kumanda, déngul baslangicindaki mil durumunu geri yikler

Gerekirse kumanda 2. glivenlik mesafesine gelir. 2. glivenlik
mesafesi Q204 ancak guvenlik mesafesi Q200'den blylk
programlanmissa etki eder

z A

xY¥
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Geri cekme ydninU yanlis secerseniz ¢arpisma tehlikesi olusur.
isleme diizleminde olas! bir yansima bulunmasi, geri gekme
yonu icin dikkate alinmaz. Buna karsin geri gekme sirasinda
etkin dénutsUmler dikkate alinir.

» Q336 icinde girdiginiz aginin Gzerine bir mil ydnlendirmesi
programladiginizda (6r. El girisi ile pozisyonlama isletim
triinde) alet ucunun konumunu kontrol edin. Bunun igin higbir
donusim etkin olmamaldir.

> Agcl segerken alet ucunun, serbest hareket yonlne paralel
olmasina dikkat edin

> Q214 serbest hareket yoninu, alet delik kenarindan
uzaklasacak sekilde segin

B Bu dongliyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

®  Konumlandirma timcesini ¢alisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

® [sleme sonrasinda numerik kontrol, aleti tekrar calisma
diizlemindeki baslangi¢ noktasina konumlandirir. Bu sayede
ardindan artimli konumlandirmaya devam edebilirsiniz.

® Derinlik ddngl parametresinin 6n isareti havsalama iglemi
sirasinda ¢alisma yoénunu belirler. Dikkat: Pozitif 6n isaret, pozitif
mil ekseni yonunde daldirir.

®m Kumanda, havsanin basglangi¢ noktasinin hesaplanmasi
sirasinda delme ¢ubugunun kesim uzunlugunu ve materyal
kalinhigini dikkate alir.

B Dongl ¢agirma 6ncesinde M7 veya M8 fonksiyonunun etkin
olmasi halinde, numerik kontrol bu durumu déngi sonunda
tekrar geri yukler.

B Bu dbngu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. Bu degerin DERINLIK GIRINTISI Q249
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gOsterir.

0 Alet uzunlugunu, kesme kenari yerine delme gubugunun
alt kenar dl¢lsinin alinacagi sekilde girin.
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Ddéngu parametresi

204 > Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
Z/7) malzeme yuzeyi arasindaki mesafe.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q249 Derinlik Girintisi? (artan): Malzeme alt
kenari — havsalama tabani mesafesi. Pozitif isaret,
havsay1 mil ekseninin pozitif yoniinde olusturur.
Giris arahgr -99999,9999 ila 99999,9999

> Q250 Malzeme kalinligi? (artan): Malzemenin
kalinhgi.
Girig araligi 0,0001 ila 99.999,9999

» Q251 Eksantrik kam olciisii? (artan): Delme
gubugu eksantrik 6lglisu; aletin veri sayfasindan
alin.

Girig araligi 0,0001 ila 99.999,9999

> Q252 Kesim yiiksekligi? (artan): Delme cubugu
alt kenari — ana kesici mesafesi; aletin veri
sayfasindan alin.

Girig araligi 0,0001 ila 99.999,9999

» Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Malzemeye
giris veya malzemeden c¢ikis sirasinda aletin mm/
dak. cinsinden hareket hizi.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif FMAX,
FAUTO

> Q254 Besleme diisiiriilmesi?: Havsalama
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU

» Q255 Saniye cinsinden bekleme siiresi?: Saniye
cinsinden havsa tabaninda bekleme slresi.
Girisg araligi 0 ila 3600,000

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme ylzeyi
koordinati.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin

olmayacagi mil ekseni koordinati.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
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> Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?:
Kumandanin aleti eksantrik dlgu kadar (mil
oryantasyonundan sonra) Oteleyecegi yonu
belirleyin; 0 girisine izin verilmez
1: Aleti ana eksenin negatif yoniinde serbest
hareket ettir
2: Aleti yan eksenin negatif yoniinde serbest
hareket ettir
3: Aleti ana eksenin pozitif yonliinde serbest
hareket ettir
4: Aleti yan eksenin pozitif ydniinde serbest
hareket ettir

> Q336 Mil yonlendirme acis1? (mutlak):
Kumandanin aleti daldirmadan énce ve delikten
disari sirmeden 6nce konumlandirdigi agl.
Giris araligi -360,0000 ila 360,0000

~J
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4.7 UNIVERSAL DERIN DELME (Déngii 205,
DIN/ISO: G205, segcenek no. 19)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

Bu déngu ile daha dustik bir sevk ile delikler olusturabilirsiniz.
Derinlestiriimis bir baslangi¢ noktasinin girilmesi mimkinddr.
Dongu icin opsiyonel olarak bir alt referans siiresi
tanimlayabilirsiniz. Dongiyi talas kirma yaparak veya talas kirma
yapmadan gergeklestirebilirsiniz.

Dongii akisl

1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda
malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Derinlestirilmis bir baglangi¢ noktasi girilmisse kumanda
tanimlanmis konumlama beslemesi ile derinlestiriimis baslangig
noktasinin Gzerindeki glvenlik mesafesine gider

3 Alet, girilen besleme F ile ilk sevk derinligine kadar deler

4 Talas kirma girilmisse kumanda aleti girilen geri cekme degeri
kadar geri surer. Talag kirma islemi olmadan calisiyorsaniz
kumanda, aleti hizli galisma modunda giivenlik mesafesine geri
surer ve ardindan tekrar FMAX ile ilk sevk derinligi Uzerinden
girilen 6nde tutma mesafesine kadar hareket ettirir

5 Sonra alet, besleme ile diger bir sevk derinligi kadar deler. Sevk
derinligi, her sevk ile (girilmigse) alma tutari kadar azalir

6 Kumanda, delme derinligi elde edilene kadar bu akigi (2 ile 4
arasi) tekrarlar

7 Alet serbest kesim igin delik tabaninda bekler — giriimisse — ve
bekleme suresinden sonra geri gekme beslemesiyle guvenlik
mesafesine veya 2. glivenlik mesafesine geri gekilir. 2. givenlik
mesafesi Q204 ancak guvenlik mesafesi Q200'den blyik
programlanmigsa etki eder
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

®m  Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yaricap duzeltmesi ile
programlayin.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti galisma yonina belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda dénguyu
uygulamaz.

= Onde tutma mesafelerini Q258 ile Q259 esit girmezseniz
kumanda, ilk ve son sevk arasindaki 6nde tutma mesafesini esit
sekilde degigtirir.

® Q379 lzerinden derinlestiriimis bir baslangi¢ noktasi girerseniz
kumanda sevk hareketinin baslangi¢ noktasini degistirir. Geri
cekme hareketleri kumanda tarafindan degistiriimez, bunlar
malzeme ylzeyinin koordinati ile ilgilidir.

= Q257 PRC KIRIL DELME DERN degeri Q202 KESME DERINL.
degerinden blyukse talas kirma gercgeklestirimez.

= Bu dbngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiiglik olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji
gOsterir.

o Bu ddéngu asirt uzun matkap uglari icin uygun degildir.
Asiri uzun matkap ucu i¢in 241 TEK AGIZ DELME DRN.
dongusind kullanin.
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Ddéngu parametresi

25 4y > Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
% 70 malzeme ylizeyi arasindaki mesafe.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — delme
tabani (delik konisinin ucu) mesafesi.
Giris arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999 Q203

» Q206 Derin kesme beslemesi?: Delme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,999 alternatif FAUTO, FU

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
ilerletilecegi olcU.
Giris araligi 0 ila 99999,999
Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda Ornek
degildir. Numerik kontrol asagidaki durumlarda tek
bir calisma adiminda derinlige iner:

m Sevk derinligi ve derinlik egitse
m Sevk derinligi derinlikten biytkse

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme ylzeyi
koordinati.
Girig arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

» Q212 Alma tutan? (artan): Kumandanin sevk
derinligi Q202 degderini kigulttigu deger.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

> Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girmisseniz kumanda sevki Q205 ile
sinirlandirir.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

» Q258 On mesafe tutucusu yukarida? (artan):
Kumandanin aleti delikten geri ¢ektikten
sonra yeniden glncel sevk derinligine hareket
ettirdiginde hizli calisma konumlandirma igin
glvenlik mesafesi.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

» Q259 On mesafe tutucusu asagida? (artan):
Kumanda aleti delikten geri ¢cektikten sonra
yeniden guncel sevk derinligine hareket
ettirdigindeki hizli galisma konumlandirma igin
glvenlik mesafesi; son sevkteki deger.

Girig arahgi 0 ila 99999,9999
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» Q257 Parca kiril. kadar delme derin.? (artan):
Kumanda bir talas kirma uygulandiktan sonraki
sevk. Eger 0 girilmigse germe kirilmasi yoktur.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (artan):
Kumandanin aleti talas kirlimasi sirasinda geri
getirdigi deger.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999

> Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sure.
Giris araligi 0 ila 3600,0000

» Q379 Derinlestirilen baslan. noktasi? (artan
sekilde referans alinan Q203 YUZEY KOOR., Q200
dikkate alinir): Gergek delme isleminin baslangi¢
noktasi. Kumanda, Q253 BESLEME POZISYONL. ile
Q200 GUVENLIK MES. degeri kadar derinlestirilen
baslangi¢ noktasinin Uzerinden hareket eder.

Giris araligi 0 ila 99999,9999

> Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin su
dénglden sonra Q201 DERINLIK konumuna dogru
yeniden siuruse basladigi hareket hizini tanimlar:
Q256 PRC KIRL. GERI CEKM. Ayrica bu besleme,
alet Q379 BASLANGIC NOKTASI (0'a esit degildir)
Uzerine konumlandirildiginda da gecerlidir. mm/
dak cinsinden girig
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif FMAX,
FAUTO

» Q208 Besleme geri cekme?: islemeden sonraki
c¢ikma sirasinda mm/dak. cinsinden aletin hareket
hizi. Q208=0 girerseniz kumanda, aleti Q206
beslemesiyle disari ¢ikarir.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FMAX, FAUTO

» Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin alet
ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi referans
alacaginin segimi. Kumanda, derinlik icin aletin
silindirik kismini referans almak durumundaysa
aletin ug acisini TOOL.T alet tablosunun T-ANGLE
slUtununda tanimlamalisiniz.

0 = Derinlik, alet ucunu referans aliyor
1 = Derinlik, aletin silindirik kismini referans aliyor
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Talas kaldirma ve talas kirma

Talas kaldirma

Talas kaldirma Q202 KESME DERINL. déngl parametre-
sine baghdir.

Kumanda Q202 KESME DERINL. déngl parametresi-
ne ulagildiginda bir talas kaldirma islemi gerceklesti-
rir. Bu islemde kumanda, derinlestiriimis Q379 baslan-
gi¢ noktasindan bagimsiz olarak aleti her zaman geri
cekme yiksekligine getirir. Bu deder hesaplanirken
sunlar kullanilir: Q200 GUVENLIK MES. + Q203 YUZEY
KOOR.

Ornek:

Ham parca tanimi

Alet cagirma (alet yarigapi 3)
Aleti geri cekme

Doéngu tanimlamasi

Delige hareket, mili devreye sokma
Doéngu ¢agrisi

Aleti serbest siirme, program sonu

©
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Talas kirma

Talas kirma, Q257 PRC KIRIL DELME DERN dongii
arametresine baglidir.

Kumanda Q257 PRC KIRIL DELME DERN dongu
parametresine ulasildiginda bir talasg kirma iglemi
gerceklestirir. Bu islemde kumanda aleti tanimlanmig
Q256 PRC KIRL. GERI CEKM. degeri kadar geri geker.
KESME DERINL. degerine ulasildiginda bir talas kaldir-
ma islemi gercgeklestirilir. Q202 DERINLIK degerine
ulasilincaya kadar bu islem komple tekrarlanir.

e

Ornek:

Ham parca tanimi

Alet cagirma (alet yarigapi 3)
Aleti geri cekme

Doéngu tanimlamasi

Delige hareket, mili devreye sokma
Doéngu ¢agrisi

Aleti serbest siirme, program sonu
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4.8 DELME FREZELEME (Do6ngi 208,
DIN/ISO: G208, segcenek no. 19)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

Bu déngu ile delikleri frezeleyebilirsiniz. Dongl igin opsiyonel olarak
6n delme islemi yapilmis bir cap degeri tanimlayabilirsiniz.

Dongii akisl
1 Kumanda aleti FMAX hizli ¢calisma modunda mil ekseninde

girilmis olan Q200 glivenlik mesafesine gére malzeme yiizeyinin
Uzerine konumlandirir

2 Sonraki adimda kumanda, ilk helezon hattina bir yarim daire
(merkezden hareketle) ile hareket eder

3 Alet, girilen F besleme degeri ile bir civata hattinda girilen delme
derinligine kadar frezeleme gergeklestirir

4 Delme derinligine ulasildiginda kumanda tekrar bir tam daire
surisU yapar, bdylece daldirma sirasinda ortada birakilan
materyal temizlenir

5 Daha sonra kumanda, aleti tekrar delik ortasina ve Q200
guvenlik mesafesine geri konumlandirir

6 Islem, nominal gapa ulagilana kadar devam eder (yan sevk,
kumanda tarafindan hesaplanir)

7 Son olarak alet FMAX ile giivenlik mesafesi veya 2. glvenlik
mesafesi Q204 konumuna hareket eder. 2. guvenlik
mesafesi Q204 ancak givenlik mesafesi Q200'den blyik
programlanmigsa etki eder

o Aletin yerlesmesini 6nlemek icin birinci helezon hatta
olabildigince buyik bir hat bindirmesi segcilir. Diger tim
hatlar esit sekilde dagitilir.
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI

Dikkat alet ve malzeme igin tehlike

Sevk degerini ¢cok ylksek secerseniz alet kirilmasi veya
malzeme hasari tehlikesi s6z konusu olur!

» TOOL.T alet tablosunun ANGLE sitununa alet icin mimkin
olan en blyuk daldirma agisini ve DR2 kdse yarigapini girin.

> Kumanda otomatik olarak izin verilen maksimum sevki
hesaplar ve gerekiyorsa girmis oldugunuz degeri degistirir.

B Bu donglyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

®  Konumlandirma timcesini ¢alisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

® Derinlik dongl parametresinin isareti galisma yoninu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda dénglyu
uygulamaz.

® Delik capini alet capina esit olacak sekilde girdiyseniz kumanda
civata hatti enterpolasyonu olmadan dogrudan girilen derinlige
deler.

m  Etkin bir yansitma, dongiide tanimlanmig frezeleme tipini
etkilemez.

B Hat bindirmesi faktori hesaplanirken gincel aletin DR2 kose
yaricap! da dikkate alinir.

® Bu ddngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiiglik olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji
gOsterir.

® Doéngu, RCUTS degerinin yardimiyla merkezden kesme
yapmayan aletleri denetler ve aletin alin tarafindan oturmasini
Onler. Kumanda gerekli olmasi halinde bir hata mesaji vererek
islemeyi keser.
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Ddéngu parametresi

208 »

96

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet alt kenari -
malzeme ylzeyi mesafesi.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — delik
tabani mesafesi.

Girig arahigr -99999,9999 ila 99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Delme sirasinda
civata hatti Uzerinde aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi.

Giris araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q334 Her bir vida sarmalina kesme? (artan):
Aletin bir civata hatti (=360°) tGzerinde kesilmesi
gereken 06lgU.

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gore malzeme ylzeyi
koordinati.

Girig arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati.

0 ila 99999,9999 aras! girdi alani

Q335 Nominal Cap? (mutlak): Delik gapi. Nominal
capli alet capina esit olacak sekilde girerseniz
kumanda, civata hatti enterpolasyonu olmadan
dogrudan girilen derinlige deler.

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q342 On delme cap1? (mutlak): Onceden delinen
gapin 6lgctsunu girin.

Girig arahgi 0 ila 99999,9999

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin tird. Milin dénts yénu dikkate alinir.
+1 = Esit galisma frezeleme

—1 = Karsi galisma frezeleme (0 degerini
girdiginizde isleme, esit calismada gergeklesir)

Q203

|

Ornek

HEIDENHAIN | TNC 620 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021



Déngii: Delme | TEK DUDAKLI DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241, segenek no. 19)

49 TEK DUDAKLI DERIN DELME
(Dongu 241, DIN/ISO: G241,
segenek no. 19)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmahdir.

Doéngu 241 TEK AGIZ DELME DRN. ile, tek agizli derin delme
matkap ucu ile delikler olusturabilirsiniz. Derinlestirilmis bir
baslangi¢ noktasinin girilmesi mimkindur. Delikten iceri ve disari
hareket icin donls yonl ve devir sayisi tanimlayabilirsiniz.

Déngii akisi

1 Kumanda, aleti FMAX hizl ¢calisma modunda mil ekseninde
girilmis olan Giivenlik mesafesi Q200 veya YUZEY KOOR. Q203
konumuna getirir

2 Kumanda "Q379 ile galisma sirasinda konumlandirma
davranigi”, Sayfa 101 ile baglantili olarak mil devir sayisini
Giivenlik mesafesi Q200 konumunda veya koordinat ylizeyi
Uzerindeki belirli bir deger konumunda devreye sokar

3 Kumanda, iceri suirme hareketini ddngude tanimlanan dénus
yénune gdre saga donen, sola dénen ya da duran mille uygular

4 Alet, F beslemesiyle delme derinligine veya daha klguk bir
sevk degeri girilmisse sevk derinligine kadar deler. Sevk
derinligi, her kesme ile alma tutari kadar azalir. Bir bekleme
derinligi girmisseniz kumanda, beslemeyi bekleme derinligine
ulasildiktan sonra besleme faktorl kadar azaltir

5 Girilmisse, serbest kesme igin takim, delik tabaninda bekler
6 Kumanda, delme derinligi elde edilene kadar bu akigi (4 ile 5
arasi) tekrarlar

7 Kumanda delme derinligine ulasgtiktan sonra sogutma sivisini
kapatir. Ayni zamanda devir sayisini Q427 DEVIR IC/DIS BESL.
icinde tanimlanmis olan degere getirir

8 Kumanda, aleti geri cekme beslemesiyle geri cekme konumuna
konumlandirir. Sizin durumunuzda geri gekme konumu
icin hangi degerin s6z konusu oldugunu su dokiimanda
bulabilirsiniz: bkz. Sayfa 101

9 Bir 2. guvenlik mesafesi girdiyseniz kumanda aleti FMAX ile
oraya hareket ettirir
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

®  Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yaricap duzeltmesi ile
programlayin.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti galisma yonina belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda déngiyu
uygulamaz.

= Bu ddngu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiiglik olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji
gOsterir.
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Ddéngu parametresi

241 ’

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu — Q203
YUZEY KOOR. mesafesi.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Q203 YUZEY KOOR. —
delme tabani mesafesi.
Girig araligl -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Delme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sure.
Girig araligi 0 ila 3600,0000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
sifir noktasina olan mesafe.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q379 Derinlestirilen baslan. noktas1? (artan
sekilde referans alinan Q203 YUZEY KOOR., Q200
dikkate alinir): Gergek delme isleminin baslangic
noktasi. Kumanda, Q253 BESLEME POZISYONL. ile
Q200 GUVENLIK MES. degeri kadar derinlestirilen
baslangi¢ noktasinin tizerinden hareket eder.

Girig arah@i 0 ila 99999,9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin su
donguiden sonra Q201 DERINLIK konumuna dogru
yeniden suruge bagladigi hareket hizini tanimlar:
Q256 PRC KIRL. GERI CEKM. Ayrica bu besleme,
alet Q379 BASLANGIC NOKTASI (O'a esit degildir)
Uzerine konumlandiriidiginda da gecerlidir. mm/
dak cinsinden giris

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif FMAX,
FAUTO

Q208 Besleme geri cekme?: Delikten ¢ikma
sirasinda aletin mm/dk cinsinden hareket hizi.
Q208=0 girerseniz kumanda aleti Q206 DERIN
KESME BESL. ile disari surer.

Girig araligi 0 ila 99.999,999 alternatif olarak
FMAX, FAUTO
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Déngii: Delme | TEK DUDAKLI DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241, segenek no. 19)

> Q426 Don. diz. giris/cikis (3/4/5)?: Aletin delige
girerken ve delikten ¢ikarken dénecegi donus
yonu. Giris:
3: Mili M3 ile dondir
4: Mili M4 ile dondir
5: Duran mille hareket et

> Q427 Giris/cikis mil hizi?: Aletin delige girerken
ve delikten gikarken dénecegi devir sayisi.
Giris araligi 0 ila 99999

> Q428 Delme icin mil hiz1?: Aletin delecegi devir
sayisl.
Girig araligi 0 ila 99999

> Q429 Sogutucu M fonksiyonu agik?: Sogutma
maddesini devreye almak igin ek fonksiyon M.
Kumanda, alet delikte Q379 BASLANGIC NOKTASI
Uzerinde durdugu zaman sogutma maddesini
devreye alir.
Girig araligi 0 ila 999

> Q430 Sogutucu M fonksiyonu kapali?: Sogutma
maddesini kapatmak icin ek fonksiyon M.
Kumanda, alet Q201 DERINLIK (izerinde durdugu
zaman sogutma maddesini kapatir.
Giris araligi 0 ila 999

> Q435 Bekleme derinligi? (artan): Aletin lzerinde
beklemesi gereken mil ekseni koordinati. 0'in
(standart ayar) giriimesinde fonksiyon etkin degil.
Uygulama: Gegis deliklerinin Gretimi sirasinda bazi
aletler, delik tabanindan ¢ikmadan énce talaslari
yukari tasimak icin bir bekleme siresine gerek
duyar. Q201 DERINLIK degerinden kuguk bir deger
tanimlayin.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

> Q401 % besleme faktorii?: Kumandanin, Q435
BEKLEME DERINLIGI 6gesine ulasildiktan sonra
beslemeyi azalttigi faktor.
Girig araligi O ila 100

> Q202 Maks. kesme derinligi? (artan): Aletin
her seferinde ilerletilecegdi 6lgi. Q201 DERINLIK
6gesinin, Q202 degerinin bir kati olmasi
gerekmemektedir.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q212 Alma tutan? (artan): Kumandanin Q202
Besleme derinligi degerini her sevkten sonra
kiculttigu deger.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

> Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girmisseniz kumanda sevki Q205 ile
sinirlandirir.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999
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Q379 ile calisma sirasinda konumlandirma davranisi

Ozellikle tek agizli matkaplar ya da asiri uzun spiral matkaplar

gibi cok uzun matkaplarla ¢alisma sirasinda bazi hususlar dikkate
alinmalidir. Milin devreye alindigi konum belirleyicidir. Alet gerektigi
sekilde yonlendiriimezse, ¢cok uzun matkap uclarinda alet kirilabilir.

Bu nedenle BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresiyle ¢aligiimasi

Onerilir. Bu parametre yardimiyla kumandanin mili devreye aldigi

konumu etkileyebilirsiniz.

Delme baslangici

Burada BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresi su parametreleri

dikkate alir: YUZEY KOOR. Q203 ve GUVENLIK MES. Q200.

Parametrelerin neyle ilgili oldugunu ve baslama konumunun nasil

hesaplandidini asagidaki 6rnek géstermektedir:

BASLANGIC NOKTASI Q379=0

= Kumanda, mili GUVENLIK MES. Q200 degerinde YUZEY KOOR.
Q203 Uzerinde devreye alir

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Delme baslangici belirli bir deger Gzerinde derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi Q379 Uzerindedir. Bu deger soyle hesaplanir:
0,2 x Q379; bu hesaplamanin sonucu Q200'den blylkse deger
daima Q200 olur.

Ornek:

= YUZEY KOOR. Q203 =0

= GUVENLIK MES. Q200 =2

= BASLANGIC NOKTASI Q379 =2
Delme baslangici séyle hesaplanir: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4;
delme baslangici derinlestiriimis baslangi¢ noktasinin lizerinde
0,4 mm/ing'tir. Derinlestiriimis baslangi¢ noktasi -2'deyse
kumanda, delme iglemini -1,6 mm'den baslatir.
Asagidaki tabloda delme baslangicinin ne sekilde hesaplandigi
ile ilgili cesitli drnekler sunulmustur:
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Derinlestirilmis baslangi¢ noktasinda delme baglangici

Q200 Q379 Q203 FMAX ile 6n Faktor 0,2 * Q379 Delme baslangici
konumlandirma
yapilan konum
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, bu -23
nedenle deger 2 kullanilir.)
2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, 20>2, bu | -98
nedenle deger 2 kullanilir.)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, bu | -95
nedenle deger 5 kullanilir.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Talas kaldirma

Kumandanin talas kaldirma islemini yaruttigd nokta da asiri uzun
aletlerle galismada 6nemlidir. Talas kaldirma sirasindaki geri cekme
konumu, delme baslangici konumunda bulunmak zorunda degildir.
Talas kaldirma i¢in tanimli konumla, matkabin kilavuzda kalmasi
saglanir.

BASLANGIC NOKTASI Q379=0

® Talas kaldirma GUVENLIK MES. Q200 degerinde, YUZEY KOOR.
Q203 Uzerinde gergeklestirilir

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Talas kaldirma islemi belirli bir degerde, derinlestiriimis
baslangi¢ noktasi Q379'un Uzerinde gergeklesir. Bu deger soyle
hesaplanir: 0,8 x Q379; bu hesaplamanin sonucu Q200'den
biylkse deger daima Q200 olur.

Ornek:
= YUZEY KOOR. Q203 =0
= GUVENLIK MES.Q200 =2
= BASLANGIC NOKTASI Q379 =2

Talas kaldirma konumu su sekilde hesaplanir:

0,8 x Q379=0,8*2=1,6; talas kaldirma konumu derinlestiriimis
baslangi¢ noktasi tGzerinde 1,6 mm/ing'tir. Derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi -2'deyse kumanda talas kaldirma igin -0,4'e
hareket eder.

Asagidaki tabloda talas kaldirma konumunun (geri gekme
konumu) ne sekilde hesaplandidi ile ilgili cesitli drnekler
sunulmustur:
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Déngii: Delme | TEK DUDAKLI DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241, segenek no. 19)

Derinlestirilmis baslangi¢ noktasinda talag kaldirma konumu
(geri gekme konumu)

Q200 Q379 Q203 FMAX ile 6n Faktor 0,8 * Q379 Geri gekme
konumlandirma konumu
yapilan konum
2 0,8*2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3

10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, bu -8
nedenle deger 2 kullanilir.)

2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, bu -23

nedenle deger 2 kullanilir.)

2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, bu | -98

nedenle deger 2 kullanilir.)

0,8*2=1,6 -0,4

0,8*5=4 -1
10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, bu -5

nedenle deger 5 kullanilir.)

5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, bu -20

nedenle deger 5 kullanilir.)

5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, bu | -95

nedenle deger 5 kullanilir.)

20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6

20 5 0 20 0,8*5=4 -4

20 10 0 20 0,8*10=8 -8

20 25 0 20 0,8*25=20 -20

20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, |-80

bu nedenle deger 20 kullanilir.)
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Dongii: Delme | MERKEZLEME (D6ngii 240, DIN/ISO: G240, segenek no. 19)

410 MERKEZLEME (Do6ngii 240, DIN/ISO:
G240, segenek no. 19)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

Déngu 240 MERKEZLEME ile delikler icin merkezlemeler
olusturabilirsiniz. Merkezleme ¢apini veya merkezleme
derinligini girmeniz mimkiindr. isterseniz bir alt referans siresi
tanimlayabilirsiniz.

Déngii akisi
1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli calisma modunda
malzeme ylizeyinin Uzerinde glvenlik mesafesine konumlandirir

2 Alet, programlanmis F besleme degeri ile girilmis olan
merkezleme ¢apina veya girilmis olan merkezleme derinligine
kadar merkezleme yapar

3 Tanimlanmigsa alet merkez tabaninda bekler

4 Son olarak alet, FMAX ile glivenlik mesafesine veya 2. glivenlik
mesafesine gider. 2. giivenlik mesafesi Q204 ancak giivenlik
mesafesi Q200'den blylk programlanmissa etki eder

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
6n konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki guvenlik
mesafesine surulur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

®  Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yaricap dizeltmesi ile
programlayin.

® Dongu parametresi Q344'Un (¢cap) veya Q201'in (derinlik) 6n
isareti calisma yonun belirler. Capi veya derinligi = 0 olarak
programlarsaniz kumanda déngliyl uygulamaz.

B Bu dbngu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. Bu degerin isleme derinliginden daha
kiicik olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji gosterir.
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Doéngii: Delme | MERKEZLEME (Déngii 240, DIN/ISO: G240, secenek no. 19)

Ddéngu parametresi

240 »

106

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu —
malzeme ylzeyi mesafesi; degeri pozitif girin.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q343 Cap/derinlik secimi (1/0): Girilen

¢apa ya da girilen derinlige merkezlenip
merkezlenmeyeceginin segimi. Kumandanin
girilen capa merkezleme yapmasi gerekiyorsa
aletin ug agisini TOOL.T alet tablosunun T-Angle
sutununda tanimlamaniz gerekir.

0: Girilen derinlige merkezleyin

1: Girilen gapa merkezleyin

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — merkez
tabani mesafesi (merkez konisinin ucu). Sadece
Q343=0 tanimlanmissa etkilidir.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q344 Cap1 diisiirme (6n isaret): Merkezleme capl.
Sadece Q343=1 tanimlanmigsa etkilidir.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Merkezleme
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99.999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin saniye cinsinden
delik tabaninda bekledigi sure.
Giris araligi 0 ila 3600,0000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyi
koordinati.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda g¢arpismanin

olmayacagi mil ekseni koordinati.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q203

N o1
o o
<
X

w
o
[e]
o

Ornek
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Déngii: Delme | Programlama 6rnekleri

411 Programlama ornekleri

Ornek: Delme déngiileri

100
90+

10 20 80 90100

Ham parga tanimi

Alet cagirma (alet yarigapi 3)
Aleti serbest hareket ettirin

Dongl tanimlamasi

Delik 1'e stirme, mili devreye sokma
Déngl ¢agirma

Delik 2'ye yaklasma, dongu ¢cagirma
Delik 3'e yaklasma, dongi cagirma
Delik 4'e yaklasma, dongi cagirma

Aleti geri cekme, program sonu
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Déngii: Delme | Programlama 6rnekleri

kontrol tarafindan CYCL CALL PAT ile gagrilir. 100 7
90

65

55
= Merkezleme (alet yarigapi 4)

. Delme (alet yaricapi 2,4)

® Dis delme (alet yarigapi 3)
Diger bilgiler: "Temel bilgiler", Sayfa 112

30

1020 40 80 90100

Ham parca tanimi
Merkezleyici alet gagirma (yaricap 4)

Aleti emniyetli yukseklige hareket ettirme

Batin delme konumlarini nokta numunesinde tanimlayin

Merkezleme dongu tanimi

Bu fonksiyonla numerik kontrol, noktalar arasinda bir CYCL
CALL PAT olmasi durumunda 2. glivenlik mesafesine
konumlandirir. Bu fonksiyon M30 durumuna kadar etkili kalir.

Nokta 6rnegiyle baglantili olarak dongi ¢cagirma

=
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Déngii: Delme | Programlama 6rnekleri

Aleti geri cekme
Delici alet gagirma (yarigcap 2,4)
Aleti emniyetli yukseklige hareket ettirme

Delme dongu tanimi

Nokta 6rnegiyle baglantili olarak déngi ¢cagirma
Aleti serbest hareket ettirin

Dis agici alet gagirma (yarigap 3)

Aleti emniyetli yiikseklige siirme

Dis agma dongi tanimi

Nokta 6rnegiyle baglantili olarak déngi ¢cagirma

Aleti geri gekme, program sonu
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Doéngiiler: Dis delme / dis frezeleme | Temel bilgiler

5.1 Temel bilgiler

Genel bakig

Numerik kontrol, farkli dis calismalari igin asagidaki dénguleri
kullanima sunar:

Yazilim tusu Doéngi Sayfa
208 ‘ DiS ACMA Dengeleme mandreni ile (Déngii 206, DIN/ISO: G206) 113

= Dengeleme dolgulu
= Alt bekleme suresini girme

DiS ACMA GS dengeleme mandreni olmadan (Déngii 207, DIN/ISO: G207) 116

(A0 = Dengeleme dolgusuz
m Alt bekleme stresini girme
209 g1 TALAS KIRILMALI DISLI DELME (Déngii 209, DIN/ISO: G209, secenek- 120
% 7 no. 19)
= Dengeleme dolgusuz
= Talas kirmayi girme
262 DiSLi FREZELEME (Déngii 262, DIN/ISO: G262, segenek no. 19) 126
@ = Onceden delinmis materyale dis frezeleme
N HAVSA DiSLi FREZELEME (Déngii 263, DIN/ISO: G263, segenek no. 19) 130
%7 = Onceden delinmis materyale dis frezeleme
® Havsa pahi olusturma
264 DELME DiSLi FREZELEME (Déngii 264, DIN/ISO: G264, secenek no. 19) 134
7 = Dolu materyale delme
= Dis frezeleme
265 HELEZON DELME DiSLi FREZELEME (Déngii 265, DIN/ISO: G265, 138
Az segenek no. 19)
= Dolu materyale dis frezeleme
267 DIS DiSLi FREZELEME (Déngtii 267, DIN/ISO: G267, segenek no. 19) 142
Im = Dis dis frezeleme

® Havsa pahi olusturma
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Déngiiler: Dis delme / dis frezeleme | DiIS ACMA Dengeleme mandreni ile (Déngii 206, DIN/ISO: G206)

5.2 DIiS ACMA Dengeleme mandreni ile
(Dongli 206, DIN/ISO: G206)

Uygulama

Kumanda, disi bir veya bir¢ok is adiminda uzunlamasina
dengeleme dolgusu ile keser.

Déngii akisi

1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli calisma modunda
malzeme ylizeyinin Uzerindeki girilen giivenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

3 Ardindan mil dénus yonu tersine gevrilir ve alet, bekleme
suresinden sonra guvenlik mesafesine geri gekilir. Bir 2. glvenlik
mesafesi girdiyseniz kumanda aleti FMAX ile oraya hareket ettirir

4 Givenlik mesafesinde mil dénus yonu tekrar tersine gevrilir

o Kullanim bilgileri:

m  Alet, bir uzunlamasina dengeleme aynasina
baglanmis olmalidir. Uzunlamasina dengeleme
dolgusu, ¢alisma sirasinda besleme ve devir
toleranslarini kompanse eder.

CfgThreadSpindle (no. 113600) parametreleri Gizerinden
asagidakilerin ayarlanmasi mimkuindur:

= sourceOverride (no. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (devir sayisi Override'l
etkin degil), kumanda, devir sayisini daha sonra
uygun sekilde ayarlar
SpindlePotentiometer (besleme Override'l etkin
degil) ve

® thrdWaitingTime (No. 113601): Bu slre, dig
tabaninda mil durduktan sonra beklenir

= thrdPreSwitch (no. 113602): Mil, dis tabanina
ulasmadan bu sire kadar énce durdurulur
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Déngiiler: Dis delme / dis frezeleme | DIS AGMA Dengeleme mandreni ile (Déngii 206, DIN/ISO: G206)

Programlama sirasinda dikkat edin!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

®  Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yaricap duzeltmesi ile
programlayin.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti galisma yonina belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyu
uygulamaz.

®  Sagdan dis igin mili M3 ile, soldan dis icin M4 ile etkinlestirin.

® Kumanda déngl 206 sirasinda dis hatvesini programlanmis
devir sayisi ve dongude tanimlanmis besleme degerlerini baz
alarak hesaplar.

= Bu dbngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. Bu degerin DISLI DERINLIGI Q201
degerinden kii¢ik olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji
gOsterir.
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Déngiiler: Dis delme / dis frezeleme | DIS AGMA Dengeleme mandreni ile (Déngii 206, DIN/ISO: G206)

Ddéngu parametresi

206 » Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
%% malzeme ylizeyi arasindaki mesafe.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Kilavuz deger: 4x dis egimi.

> Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylizeyi ile
dis tabani arasindaki mesafe. 0203
Girig arahgr -99999,9999 ila 99999,9999

» Q206 Derin kesme beslemesi?: Digli delme
sirasinda aletin hareket hizi.
0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO

> Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin geri gekmede
takilmasini 6nlemek igin degeri O ile 0,5 saniye
arasinda girin.
0 ila 3600,0000 arasi girdi alani

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yiizeyi
koordinati.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Beslemeyi tespit etme: F=S x p
F: Besleme (mm/dak)

S: Mil devir sayisi (dev/dak)

p: Hatve (mm)

Program kesintisinde geri gekme

Disli delme sirasinda NC Stop tusuna basarsaniz, numerik kontrol
aleti geri gekmek icin kullanabileceginiz bir yazilm tusu goésterir.

(3]
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5.3 DIiS ACMA GS dengeleme mandreni
olmadan (Doéngii 207, DIN/ISO: G207)
Uygulama

Déngiiler: Dis delme / dis frezeleme | DiIS ACMA GS dengeleme mandreni olmadan (Déngii 207,

®

Makine el kitabini dikkate alin!
Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Dongl sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Numerik kontrol, disi bir veya bir¢ok is adiminda uzunlamasina
dengeleme mandreni olmadan agar.

Doéngu akisi

1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda
malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

3 Daha sonra mil dénls yonu tersine gevrilir ve alet delikten
glvenlik mesafesine dogru hareket ettirilir. Bir 2. glivenlik

mesafesi girdiyseniz kumanda aleti FMAX ile oraya hareket ettirir

4 Kumanda, guvenlik mesafesinde mili durdurur

Kullanim bilgileri:
B Disli delme sirasinda mil ve alet ekseni daima

birbirine goére senkronize edilir. Senkronizasyon hem

mil dénerken hem de mil dururken yapilabilir.

CfgThreadSpindle (no. 113600) parametreleri lizerinden

asagidakilerin ayarlanmasi mimkuindur:

® sourceOverride (no. 113603): SpindlePotentiometer

(besleme Override'l etkin degil) ve
FeedPotentiometer (devir sayisi Override'l etkin
degil), (kumanda, devir sayisini daha sonra uygun
sekilde ayarlar)

® thrdWaitingTime (No. 113601): Mil vida tabaninda
durduktan sonra bu zaman beklenir

® thrdPreSwitch (No. 113602): Mil, vida tabanina
ulasmadan bu zaman kadar 6nce durdurulur

B limitSpindleSpeed (No. 113604): Mil devir sayisi
sinirlamasi
True: (kiguk dis derinliklerinde mil devir sayisi, mil

zamanin yakl. 1/3'linde sabit devir sayisiyla ¢alisacak

sekilde sinirlandirilir)
False: (sinirlama yok)

116

DIN/ISO: G207)
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Déngiiler: Dis delme / dis frezeleme | DIS AGMA GS dengeleme mandreni olmadan (Déngii 207,

DIN/ISO: G207)

Programlama sirasinda dikkat edin!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

®  Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yaricap duzeltmesi ile
programlayin.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti galisma yonina belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyu
uygulamaz.

® Bu ddénguden dnce M3 (veya M4) programlarsaniz déngu
bittikten sonra mil (TOOL-CALL timcesinde programlanan devir
sayislyla) doner.

® Bu déngutiden dnce M3 (veya M4) programlamazsaniz bu déongu
bittikten sonra mil durur. Ardindan bir sonraki islemeden 6nce
mili M3 (veya M4) ile tekrar devreye sokmalisiniz.

= Alet tablosundaki Pitch siitununa dis agicinin dis hatvesini
girerseniz, numerik kontrol alet tablosundaki dis hatvesini
déngude tanimlanmig dis hatvesiyle karsilastirir. Bu degerlerin
uyusmamasi durumunda numerik kontrol bir hata mesaji verir.

= Bu ddngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. Bu degerin DISLI DERINLIGI Q201
degerinden kii¢uk olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji
gOsterir.

o Herhangi bir dinamik parametreyi degistirmezseniz (6r.
glvenlik mesafesi, mil devir sayisi) disi daha sonra
derinlestirmek mimkinduir. Ancak glivenlik mesafesi
Q200, alet ekseni bu yol igcinde hizlanma yolunu terk
edecek kadar buyUk secilmelidir.
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Déngiiler: Dis delme / dis frezeleme | DIS AGMA GS dengeleme mandreni olmadan (Déngii 207,

DIN/ISO: G207)

Ddéngu parametresi

207 AT »

118

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi ile
dis tabani arasindaki mesafe.

Girig arahigr -99999,9999 ila 99999,9999

Q239 Hatve?: Disli hatvesi. On isaret, sag veya sol
disliyi belirler:

+ = Sag digli

— = Sol digli

Giris araligi -99,9999 ila +99,9999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yizeyi
koordinati.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q203
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Déngiiler: Dis delme / dis frezeleme | DIS AGMA GS dengeleme mandreni olmadan (Déngii 207,

DIN/ISO: G207)

Program kesintisinde serbest hareket ettirme

El girisiyle konumlandirma igletim tiiriinde serbest hareket
ettirme

Asagidaki islemleri yapin:

— » Dis kesimini kesintiye ugratmak igcin NC stop
T.Ql tusuna basin

» Serbest slris yazilim tusuna basin

o > NC start 6gesine basin

> Alet, delikten gikarak islemenin baslangig
noktasina geri hareket eder. Mil otomatik olarak
durur. Kumanda size bir mesaj verir.

Program akigi tiimce dizisi ve tekil tlimce igletim tiiriinde
serbest hareket ettirme

Asagidaki islemleri yapin:

- » Programi kesintiye ugratmak igin NC stop
T,Ql tusuna basin

Al » MANUEL HAREKET yazilim tusuna basin
SRR » Aleti etkin mil ekseninde serbest hareket ettirin

POZEEYON » Programi devam ettirmek icin
SURDS BAS POZISYONA HAREKET ET yazilim tuguna basin

Hi

» Ardindan NC start 6gesine basin

> Kumanda, aleti tekrar NC durdur dncesindeki
pozisyona hareket ettirir.

=l

BILGI
Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Geri cekme sirasinda aleti 6r. pozitif yon yerine negatif ydone
hareket ettirirseniz ¢carpisma tehlikesi olusur.

yonune hareket ettirme imkaniniz var

> Serbest hareket 6ncesinde aleti delikten hangi yonde digariya
dogru hareket ettireceginizden emin olun

> Aleti serbest hareket sirasinda alet ekseninin pozitif ve negatif
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5.4 TALAS KIRILMALI DiSLi DELME

(Dongii 209, DIN/ISO: G209,
segenek no. 19)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmahdir.

Dongl sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Numerik kontrol, disi birden fazla sevk ile belirlenen derinlige
acar. Talas kirma iglemi sirasinda delikten tamamen disari ¢ikilip
citkilmayacagini bir parametre izerinden belirleyebilirsiniz.

Doéngu akisi

1

Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda
malzeme ylzeyinin Uzerinde girilen guvenlik mesafesine
konumlandirir ve burada bir mil yénlendirmesi uygular

Alet, girilen sevk derinligine hareket eder, mil dénus yonunu
tersine cevirir ve tanima gore, belirli bir degerde geri hareket
eder veya talas kaldirma igin delikten ¢ikar. Devir sayisi artisi
icin bir faktér tanimladiysaniz kumanda daha ylksek mil devir
sayislyla delikten disari gikar

Daha sonra mil dénlis yonu tekrar tersine gevrilir ve bir sonraki
sevk derinligine surulur

Kumanda, girilen dis derinligine ulagilincaya kadar bu akisi (2 ile
3 arasi) tekrarliyor

Daha sonra alet, glivenlik mesafesine geri ¢ekilir. Bir 2. glivenlik
mesafesi girdiyseniz kumanda aleti FMAX ile oraya hareket ettirir

Kumanda, guvenlik mesafesinde mili durdurur

o Kullanim bilgileri:

= Disli delme sirasinda mil ve alet ekseni daima
birbirine goére senkronize edilir. Senkronizasyon mil
durma halindeyken gerceklestirilebilir.

CfgThreadSpindle (no. 113600) parametreleri lizerinden
asagidakilerin ayarlanmasi mumkuandur:

® sourceOverride (no. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (devir sayisi Override'l
etkin degil), kumanda, devir sayisini daha sonra
uygun sekilde ayarlar
SpindlePotentiometer (besleme Override'l etkin
degil) ve

= thrdWaitingTime (No. 113601): Bu sire, dis
tabaninda mil durduktan sonra beklenir

® thrdPreSwitch (no. 113602): Mil, dis tabanina
ulasmadan bu siire kadar 6nce durdurulur
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

®  Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yaricap duzeltmesi ile
programlayin.

m dis derinligi ddngl parametresinin isareti, calisma yonuni tespit
eder.

® Doéngu parametresi Q403 Uzerinden daha hizli geri gekme igin
bir devir sayisi faktéra tanimladiysaniz, numerik kontrol devri
etkin dis kademesinin azami devrine kisitlar.

® Bu ddénguden dnce M3 (veya M4) programlarsaniz déngu
bittikten sonra mil (TOOL-CALL tiimcesinde programlanan devir
sayislyla) doner.

® Bu déngtiden dnce M3 (veya M4) programlamazsaniz bu dongu
bittikten sonra mil durur. Ardindan bir sonraki islemeden 6nce
mili M3 (veya M4) ile tekrar devreye sokmalisiniz.

= Alet tablosundaki Pitch sttununa dis agicinin dis hatvesini
girerseniz, numerik kontrol alet tablosundaki dis hatvesini
déngude tanimlanmis dis hatvesiyle karsilastirir. Bu degerlerin
uyusmamasi durumunda numerik kontrol bir hata mesaiji verir.

= Bu dbéngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. Bu degerin DISLI DERINLIGI Q201
degerinden ki¢uk olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji
gOsterir.

o Herhangi bir dinamik parametreyi degistirmezseniz (6r.
glvenlik mesafesi, mil devir sayisi) disi daha sonra
derinlestirmek mimkinduir. Ancak glivenlik mesafesi
Q200, alet ekseni bu yol iginde hizlanma yolunu terk
edecek kadar buyuk segilmelidir
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Ddéngu parametresi

20 » Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
] malzeme yuzeyi arasindaki mesafe.
0 ila 99999,9999 aras! girdi alani
» Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylizeyi ile
dis tabani arasindaki mesafe.
Girig arahigr -99999,9999 ila 99999,9999

» Q239 Hatve?: Disli hatvesi. On isaret, sag veya sol

Q203

disliyi belirler:
+ = Sag digli
— = Sol digli

Girig arahgi -99,9999 ila +99,9999

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yizeyi Ornek
koordinati.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q257 Parca kinl. kadar delme derin.? (artan):
Kumanda bir talas kirma uygulandiktan sonraki
sevk. Eger 0 girilmisse germe kiriimasi yoktur.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi?: Kumanda,
Q239 hatvesini girilen degerle garpar ve aleti
talas kirilmasinda hesaplanan bu deger kadar
geri ¢ceker. Q256 = 0 girerseniz kumanda, talas
kaldirma igin delikten tamamen disari gikar
(guvenlik mesafesine).
Girig araligi 0,000 ila 99999,999

> Q336 Mil yonlendirme acis1? (mutlak):
Kumandanin, aleti dis kesme isleminden énce
konumlandirdigi agi. Bu sayede disi gerekiyorsa
sonradan kesebilirsiniz.
-360,0000 ila 360,0000 arasi girdi alani

> Q403 Devir sayisi1 degisimi cekme fak?:
Kumandanin, mil devir sayisini ve bdylece geri
¢ekme beslemesini delikten ¢ikarma sirasinda
artirdig1 faktor. Azami olarak etkin dis kademesinin
maksimum devir sayisina ylkseltme.
Giris araligi 0,0001 ila 10.
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Program kesintisinde serbest hareket ettirme

El girisiyle konumlandirma igletim tiiriinde serbest hareket
ettirme

Asagidaki islemleri yapin:

— » Dis kesimini kesintiye ugratmak igcin NC stop
T.Ql tusuna basin

» Serbest slris yazilim tusuna basin

o > NC start 6gesine basin

> Alet, delikten gikarak islemenin baslangig
noktasina geri hareket eder. Mil otomatik olarak
durur. Kumanda size bir mesaj verir.

Program akigi tiimce dizisi ve tekil tlimce igletim tiiriinde
serbest hareket ettirme

Asagidaki islemleri yapin:

- » Programi kesintiye ugratmak igin NC stop
T,Ql tusuna basin

Al » MANUEL HAREKET yazilim tusuna basin
SRR » Aleti etkin mil ekseninde serbest hareket ettirin

POZEEYON » Programi devam ettirmek icin
SURDS BAS POZISYONA HAREKET ET yazilim tuguna basin

Hi

» Ardindan NC start 6gesine basin

> Kumanda, aleti tekrar NC durdur dncesindeki
pozisyona hareket ettirir.

=l

BILGI
Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Geri cekme sirasinda aleti 6r. pozitif yon yerine negatif ydone
hareket ettirirseniz ¢carpisma tehlikesi olusur.

yonune hareket ettirme imkaniniz var

> Serbest hareket 6ncesinde aleti delikten hangi yonde digariya
dogru hareket ettireceginizden emin olun

> Aleti serbest hareket sirasinda alet ekseninin pozitif ve negatif
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5.5 Digli frezeleme temel ilkeleri

On kosullar

® Makine, mil igten sogutmasi ile (sogutma yaglama maddesi min.
30 bar, basing¢li hava min. 6 bar) donatilmistir

m Digli frezeleme sirasinda genellikle dis profilinde burulmalar
olustugundan, genel itibariyle alete 6zgu dizeltmeler gereklidir.
Bunlari alet katalogundan veya alet Ureticinizden 6grenebilirsiniz
(dizeltme TOOL CALL'da, delta yarigapi DR Uzerinden
gergeklesir)

® Doéngl 262, 263, 264 ve 267 sadece saga dbnen aletler
ile kullanilabilir, déngl 265 icin saga ve sola donen aletler
kullanabilirsiniz

® Calisma yonl asagidaki giris parametrelerinden elde edilir: Disli
artis1 Q239 6n isareti (+ = sagdan digli /- = soldan disli) ve freze
tird Q351 (+1 = esit galisma /-1 = karsi ¢calisma)

Asagidaki tabloya dayanarak saga donuslu aletlerde giris
parametrelerinin arasindaki iligkiyi gorebilirsiniz.

icten vida disi Egim Freze tipi Calisma yoni
Saga giden + +1(RL) Z+
Sola giden - -1(RR) Z+
Saga giden + -1(RR) Z-
Sola giden - +1(RL) Z-
Distan vida disi Egim Freze tipi Calisma yo6nu
Saga giden + +1(RL) Z-
Sola giden - -1(RR) Z-
Sagda giden + -1(RR) Z+
Sola giden - +1(RL) Z+

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Derinlik sevk verilerini farkli 6n isaretlerle programlarsaniz bir
carpisma olusabilir.

» Derinlikleri daima ayni 6n isaretlerle programlayin. Ornek:
Q356 HAVSA DERINLIGI parametresini negatif bir 6n isaretle
programlarsaniz Q201 DISLI DERINLIGI parametresini de
negatif bir 6n isaretle programlayin

» Orn. bir déngiyl sadece daldirma iglemiyle tekrarlamak
istiyorsaniz DISLI DERINLIGI durumunda da O girisi
yapabilirsiniz. Bu durumda galisma yéni HAVSA DERINLIGI
Uzerinden belirlenir
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Alet kirllmasi durumunda aleti delikten sadece alet ekseni

yonlnde hareket ettirirseniz bir carpisma meydana gelebilir!

» Bir alet kirllmasi durumunda program akigini durdurun

» Konumlandirma isletim tirine manuel girig ile gecis yapin

» Once aleti dogrusal bir hareketle delik ortasi yoniine hareket
ettirin

> Aleti, alet ekseni yonunde geri ¢ekin

o Numerik kontrol, dis frezeleme sirasinda programlanmis
beslemeyi alet bigagina gore ayarlar. Ancak numerik

kontrol beslemeyi merkez noktasi hattina gére
gosterdigi icin gosterilen deger programlanmis deger ile
uyugsmamaktadir.
Bir dis frezeleme dongusiini dongl 8 YANSIMA ile
baglantili olarak sadece tek bir eksende islerseniz digin
donus yonu degisir.
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5.6 DIiSLi FREZELEME (Dongii 262, DIN/ISO:
G262, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Bu déngu ile, 6n delme igslemi yapilmis materyalde dis frezeleme
yapabilirsiniz.

Déngii akisi
1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli ¢calisma modunda

malzeme ylizeyinin Uzerindeki girilen giivenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet programlanmig besleme 6n konumlama ile baslangig
dizlemine surer, bu ise dis edimi, frezeleme tipi ve sonradan
yerlestirme i¢in adim sayisindan olusmaktadir

3 Daha sonra alet tegetsel olarak bir helezon hareketle dis
nominal ¢apina surer. Bu sirada helezon suris hareketinden
Once alet ekseninde bir dengeleme hareketi gerceklestirilir,
bdylece programlanmis baslangi¢ diizleminde dis hatti ile
baslanir

4 Sonradan parametre yerlestirmeye bagh olarak alet disi tek,
bircok kaydiriimis veya bir sirekli civata gizgisi hareketinde
frezeler

5 Daha sonra alet tegetsel olarak konturdan ¢alisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri suris yapar

6 Dodngu sonunda kumanda, aleti hizli galisma modunda gtivenlik
mesafesine veya girilmisse 2. givenlik mesafesine hareket ettirir

o Disli nominal ¢apina hareket, merkezden gikarak
yarim daire seklinde yapilir. Alet ¢capi, dis nominal
¢apindan 4 kat hatve kadar daha kiigtikse yanal bir 6n
konumlandirma gercgeklestirilir.
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Dis frezeleme dongusu, yaklasma hareketinden énce alet
ekseninde bir dengeleme hareketi gergeklestirir. Dengeleme
hareketinin buyukligu maksimum yarim dis egimi kadardir.
Carpisma meydana gelebilir.

» Delikte yeterince alanin olmasina dikkat edin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gergeklestirebilirsiniz.

®  Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yaricap duzeltmesi ile
programlayin.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti galisma yonina belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyu
uygulamaz.

® Dig derinligini = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol
donguyl uygulamaz.

® Dig derinligini degistirirseniz numerik kontrol, otomatik olarak
helezon hareketi icin baslangi¢ noktasini degistirir.
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Ddéngu parametresi

22 » Q335 Nominal Cap?: Nominal disli gapi. Y
0 ila 99999,9999 aras! girdi alani

» Q239 Hatve?: Disli hatvesi. On isaret, sag veya sol

disliyi belirler:
+ = Sag digli
— = Sol digli

Giris araligi -99,9999 ila +99,9999

» Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme yiizeyi ile
dis tabani arasindaki mesafe.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q355 Hatve sayisi ilavesi?: Aletin kaydirilacagi
disli gegislerinin sayisi:
0 = Disli derinliginin Gzerindeki bir civata hatti
1 = TUm disli uzunlugunun Gzerindeki surekli
civata hatt
>1 = yaklagsmali ve uzaklasmali birden fazla
helezon hatti, aralarda kumanda, aleti hatvenin
Q355 kati kadar kaydirir.
0 ila 99999 arasi girdi alani
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> Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Malzemeye
giris veya malzemeden cikis sirasinda aletin mm/
dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif FMAX,
FAUTO

> Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin tird. Milin donts yonu dikkate alinir.
+1 = Esit ¢calisma frezeleme
—1 = Karsi galigma frezeleme (0 degerini
girdiginizde isleme, esit calismada gergeklesir)
> Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yizeyi
koordinati.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999
> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. -

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO

> Q512 Besleme baglatilsin mi1?: Calistirma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket Ornek
hizi. Kiguk dis ¢aplarinda azaltiimis bir stris
beslemesi sayesinde alet kiriimasi tehlikesini
azaltabilirsiniz.
0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO

©
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57 HAVSA DiSLi FREZELEME (Dongii 263,
DIN/ISO: G263, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Bu déngu ile, 6n delme igslemi yapilmis materyalde dis frezeleme
yapabilirsiniz. Ayrica bir havsa pahi da olusturabilirsiniz.

Déngii akisi
1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli ¢calisma modunda

malzeme ylizeyinin Uzerindeki girilen giivenlik mesafesinde
konumlandirir

Havsalama

2 Alet, besleme 6n konumlamada havsa derinligi eksi guvenlik
mesafesine ve daha sonra havsalama beslemesinde havsa
derinligine surayor

3 Bir yan guvenlik mesafesi girildiyse kumanda, aleti 6n
konumlandirma beslemesinde havsa derinligine hemen
konumlandirir

4 Daha sonra kumanda yer kosullarina bagl olarak ortadan digari
dogru veya yanlamasina 6n konumlama ile ¢ekirdek ¢apina
yumusakga yaklasir ve bir daire hareketi uygular

On tarafta havsalama

5 Alet 6n konumlama beslemesinde 6n kisimdaki havsalama
derinligine gider

6 Kumanda, aleti dlizeltmeden ortadan bir yarim dairenin
Uzerinden kayma Uzerinde 6n tarafta konumlandirir ve
havsalama beslemesinde bir daire hareketi uygular

7 Daha sonra kumanda aleti tekrar bir yarim daire tzerinde delik
ortasina surer

Dis frezeleme

8 Kumanda programlanmis 6n konumlama beslemesi ile aleti, dis
hatvesi ile frezeleme tipinin isaretinden olusan dis icin baslangic
dizlemine surer

9 Sonra alet, tegetsel olarak bir helezon hareketle dis nhominal
capina surer ve 360°'lik bir civata hatti hareketi ile disi frezeler

10 Daha sonra alet tegetsel olarak konturdan g¢alisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri suris yapar

11 Déngl sonunda kumanda, aleti hizli calisma modunda guivenlik
mesafesine veya giriimisse 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

®  Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yaricap duzeltmesi ile
programlayin.

m Dis derinligi, havga derinligi veya 6n taraftaki derinlik dongl
parametrelerinin isareti calisma yénuna belirler. Calisma yonu
asagidaki siralamaya gore belirlenir:

1. Dig derinligi
2. Havsa derinligi
3. On taraftaki derinlik

m Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol bu
calisma adimini uygulamaz.

m Eger 6n tarafta havgsalama yapmak istiyorsaniz, o zaman havsa
derinligi parametresini O ile tanimlayin.

o Vida disi derinligini en azindan (gte bir ¢arpi vida disi
adimi kaguktur havsa derinligi olarak programlayin.
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Ddéngu parametresi

263 » Q335 Nominal Cap?: Nominal disli gapi.
0 ila 99999,9999 aras! girdi alani
» Q239 Hatve?: Disli hatvesi. On isaret, sag veya sol
disliyi belirler:
+ = Sag digli
— = Sol disli

Giris araligi -99,9999 ila +99,9999

» Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme yiizeyi ile
dis tabani arasindaki mesafe.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q356 Havsa derinligi? (artan): Malzeme ylizeyi ile
alet ucu arasindaki mesafe.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Malzemeye
giris veya malzemeden c¢ikis sirasinda aletin mm/
dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif FMAX,
FAUTO

> Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin turd. Milin donds yénu dikkate alinir.
+1 = Esit calisma frezeleme
—1 = Kargi ¢alisma frezeleme (0 degerini
girdiginizde igleme, esit calismada gerceklesir)
» Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q357 Yan giivenlik mesafesi? (artan): Alet kesici
ucu ile delme duvari arasindaki mesafe.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q358 Havsa derinligi on kism? (artan): Malzeme
yuzeyi ve 6n taraf havsalama islemindeki alet ucu
arasindaki mesafe.
Girig arahigr -99999,9999 ila 99999,9999
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» Q359 On taraf kaydirmasim diisiirme? (artan): Q359
Kumandanin alet merkezini merkezden kaydirma
mesafesi. z ﬁ:’
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani (I g2
> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): 3 _‘_
Etkin referans noktasina gére malzeme ylzeyi paI= S
koordinati. Q358 ‘

Girig arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. X
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q254 Besleme diisiiriilmesi?: Havsalama
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,9999 aras! girdi alani alternatif FAUTO, Ornek
FU

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO

> Q512 Besleme baslatilsin mi1?: Calistirma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket
hizi. Kiguk dis ¢aplarinda azaltiimis bir stris
beslemesi sayesinde alet kiriimasi tehlikesini
azaltabilirsiniz.
0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO

Q357

w
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5.8 DELME DiSLi FREZELEME (Déngii 264,
DIN/ISO: G264, segcenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Bu dongui ile, dolu materyal icinde delme, havsa agma ve son
olarak dis frezeleme gercgeklestirebilirsiniz.

Dongii akisl
1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda

malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

Delme

2 Alet girilen derin sevk beslemesi ile ilk sevk derinligine kadar
deler

3 Talas kirma girilmigse kumanda aleti girilen geri gekme degeri
kadar geri surer. Talag kirma islemi olmadan ¢alisiyorsaniz
kumanda, aleti hizli galisma modunda givenlik mesafesine geri
surer ve ardindan tekrar FMAX ile ilk sevk derinligi Gzerinden
girilen 6nde tutma mesafesine kadar hareket ettirir

4 Sonra alet, besleme ile diger bir sevk derinligi kadar deler

5 Kumanda, delme derinlidi elde edilene kadar bu akigi (2 ile 4
arasi) tekrarlar

On tarafta havgalama

6 Alet 6n konumlama beslemesinde 6n kisimdaki havsalama
derinligine gider

7 Kumanda, aleti dizeltmeden ortadan bir yarim dairenin
Uzerinden kayma Uzerinde 6n tarafta konumlandirir ve
havsalama beslemesinde bir daire hareketi uygular

8 Daha sonra kumanda aleti tekrar bir yarim daire tUzerinde delik
ortasina surer

Dis frezeleme

9 Kumanda programlanmis 6n konumlama beslemesi ile aleti, dis
hatvesi ile frezeleme tipinin isaretinden olusan dis icin baslangi¢
dizlemine surer

10 Sonra alet, tegetsel olarak bir helezon hareketle dis nominal
capina surer ve 360°'lik bir civata hatti hareketi ile disi frezeler

11 Daha sonra alet tegetsel olarak konturdan ¢alisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri suris yapar

12 DAngul sonunda kumanda, aleti hizli galisma modunda givenlik
mesafesine veya girilmisse 2. glivenlik mesafesine hareket ettirir
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

®  Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yaricap duzeltmesi ile
programlayin.

m Dis derinligi, havga derinligi veya 6n taraftaki derinlik dongl
parametrelerinin isareti calisma yénuna belirler. Calisma yonu
asagidaki siralamaya gore belirlenir:

1. Dig derinligi
2. Havsa derinligi
3. On taraftaki derinlik

m Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol bu
calisma adimini uygulamaz.

o Dis derinligini en azindan ugte bir ¢arpi dis hatvesi
kaguktar delme derinligi olarak programlayin.
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Ddéngu parametresi

264 »

136

Q335 Nominal Cap?: Nominal disli capi.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q239 Hatve?: Disli hatvesi. On isaret, sag veya sol

disliyi belirler:
+ = Sag digli
— = Sol digli

Giris araligi -99,9999 ila +99,9999

Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi ile
dis tabani arasindaki mesafe.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q356 Delme Derinligi? (artan): Malzeme yiizeyi ile
delik tabani arasindaki mesafe.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Malzemeye
giris veya malzemeden c¢ikis sirasinda aletin mm/
dak. cinsinden hareket hizi.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif FMAX,
FAUTO

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin turd. Milin donds yénu dikkate alinir.
+1 = Esit calisma frezeleme

—1 = Kargi ¢alisma frezeleme (0 degerini
girdiginizde igleme, esit calismada gerceklesir)
Q202 Maks. kesme derinligi? (artan): Aletin
her seferinde ilerletilecegdi 6lgli. Q201 DERINLIK
6gesinin, Q202 degerinin bir kati olmasi
gerekmemektedir.

0 ila 99999,9999 aras! girdi alani

Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda
degildir. Numerik kontrol agagidaki durumlarda tek
bir calisma adiminda derinlige iner:

® Sevk derinligi ve derinlik esitse
m  Sevk derinligi derinlikten biyikse

Q258 On mesafe tutucusu yukarida? (artan):
Kumandanin aleti delikten geri ¢ektikten
sonra yeniden glncel sevk derinligine hareket
ettirdiginde hizli galisma konumlandirma igin
guvenlik mesafesi.

0 ila 99999,9999 aras! girdi alani
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» Q257 Parca kiril. kadar delme derin.? (artan): Q257=5  ;PRC KIRIL DELME DERN
Kumancia bir tgl_a§ _klrma uygulandiktan sonraki Q256=0,2 :PRC KIRL. GERI CEKM.
sevk. Eger 0 girilmigse germe kirilmasi yoktur.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani Q358=+0 ;DERINLIK ON KISMI

> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (artan): Q359=+0 ;ON TARAF KAYDIRMA
Kur_na_r](_ianlvn aleti talas kirilmasi sirasinda geri Q200=2  ;GUVENLIK MES.
getirdigi deger.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 Q203=+30 ;YUZEY KOOR.

» Q358 Havsa derinligi 6n kism? (artan): Malzeme Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
ylzeyi ve 6n taraf havsalama iglemindeki alet ucu Q206=150 ;DERIN KESME BESL.

arasindaki mesafe.
Girig araligl -99999,9999 ila 99999,9999

» Q359 On taraf kaydirmasimi diisiirme? (artan):
Kumandanin alet merkezini merkezden kaydirma
mesafesi.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

» Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme ylzeyi
koordinati.
Girig aralhigi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

» Q206 Derin kesme beslemesi?: Giris sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO

> Q512 Besleme baslatilsin mi?: Calistirma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket
hizi. Kiglk dis ¢aplarinda azaltiimis bir strls
beslemesi sayesinde alet kiriimasi tehlikesini
azaltabilirsiniz.
0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO

Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q512=0 ;BESLEMEYI BASLAT
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59 HELEZON DELME DiSLi FREZELEME
(Dongl 265, DIN/ISO: G265,
segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Bu ddngu ile, dolu materyalde dis frezeleme yapabilirsiniz. Ayrica
havsa olusturma igleminin dis islemesinden énce veya sonra
yapilmasini tercih edebilirsiniz.

Déngii akisi
1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli calisma modunda

malzeme ylizeyinin Uzerindeki girilen giivenlik mesafesinde
konumlandirir

On tarafta havsalama

2 Disgli islemeden dnce havsalama sirasinda alet havsalama
beslemesinde 6n taraftaki havsa derinligine sirer. Digli
islemesinden sonraki daldirma isleminde kumanda aleti 6n
konumlandirma beslemesindeki daldirma derinligine hareket
ettirir

3 Kumanda, aleti dlizeltmeden ortadan bir yarim dairenin
Uzerinden kayma Uzerinde 6n tarafta konumlandirir ve
havgalama beslemesinde bir daire hareketi uygular

4 Daha sonra kumanda aleti tekrar bir yarim daire tizerinde delik
ortasina surer

Dis frezeleme

5 Kumanda programlanmis 6n konumlama beslemesi ile aleti, dis
icin baslangi¢ duzlemine sirer

6 Daha sonra alet tegetsel olarak bir helezon hareketle dis
nominal ¢apina surer

7 Kumanda, dis derinligine ulasilincaya kadar aleti, araliksiz bir
civata hatti Gzerinde asagiya surer

8 Daha sonra alet tegetsel olarak konturdan ¢alisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri surus yapar

9 Doéngi sonunda kumanda, aleti hizli galisma modunda guivenlik
mesafesine veya giriimisse 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir

segenek no. 19)
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

®  Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yaricap duzeltmesi ile
programlayin.

m dis derinligi veya 6n taraftaki derinlik déngl parametrelerinin
isareti calisma yoninu belirler. Calisma yonu agagidaki
siralamaya gore belirlenir:

1. dig derinligi
2. On taraftaki derinlik

m  Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol bu
calisma adimini uygulamaz.

® Dig derinligini degistirirseniz numerik kontrol, otomatik olarak
helezon hareketi icin baslangi¢ noktasini degistirir.

®m  Sadece malzeme ylizeyinden parganin i¢ine galisma yoni
muimkin oldudu icin freze tiru (karsi veya esit calisma) disli
(sagdan veya soldan digli) ve aletin dénls yonU Uzerinden
belirlenir.
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Ddéngu parametresi

140

>

Q335 Nominal Cap?: Nominal disli capi.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q239 Hatve?: Disli hatvesi. On isaret, sag veya sol

disliyi belirler:
+ = Sag digli
— = Sol digli

Giris araligi -99,9999 ila +99,9999

Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi ile
dis tabani arasindaki mesafe.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?;: Malzemeye
giris veya malzemeden c¢ikis sirasinda aletin mm/
dak. cinsinden hareket hizi.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif FMAX,
FAUTO

Q358 Havsa derinligi on kismi? (artan): Malzeme
yuzeyi ve 6n taraf havsalama islemindeki alet ucu
arasindaki mesafe.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q359 On taraf kaydirmasimi diisiirme? (artan):
Kumandanin alet merkezini merkezden kaydirma
mesafesi.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q360 Diisiirme islemi (once/sonra:0/1)? : Pah
uygulamasi

0 = digli isleminden 6nce

1 = disli isleminden sonra

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yizeyi
koordinati.

Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

segenek no. 19)
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> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q254 Besleme diisiiriilmesi?: Havsalama
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO
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5.10 DIS DiSLi FREZELEME (Déngii 267,
DIN/ISO: G267, se¢genek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Bu ddngu ile bir dis disi frezeleyebilirsiniz. Ayrica bir havsa pahi da
olusturabilirsiniz.

Déngii akisi
1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli ¢calisma modunda

malzeme ylizeyinin Uzerindeki girilen giivenlik mesafesinde
konumlandirir

On tarafta havsalama

2 Kumanda 6n taraftaki havsalama icin baslangi¢ noktasina,
¢alisma dizleminin ana ekseni Uzerindeki tipa ortasindan
cikarak gider. Baslangi¢ noktasinin konumu dis yarigapi, alet
yarigapl ve egimden hesaplanir

3 Alet 6n konumlama beslemesinde 6n kisimdaki havsalama
derinligine gider

4 Kumanda, aleti dizeltmeden ortadan bir yarim dairenin
Uzerinden kayma Uzerinde 6n tarafta konumlandirir ve
havsalama beslemesinde bir daire hareketi uygular

5 Daha sonra kumanda aleti tekrar bir yarim daire tUzerinde
baslangi¢ noktasinin Uizerine strer

Dis frezeleme

6 Sayet 6ncesinde 6n tarafta havsalama yapilmamigsa, kumanda
aleti baslangi¢ noktasina konumlandirir. Dis frezeleme baslangig
noktasi = On tarafta havsalamanin baslangi¢ noktasi

7 Alet programlanmis besleme 6n konumlama ile baslangig
dizlemine surer, bu ise dis edimi, frezeleme tipi ve sonradan
yerlestirme i¢in adim sayisindan olusmaktadir

8 Daha sonra alet tegetsel olarak bir helezon hareketle dis
nominal gapina surer

9 Sonradan parametre yerlestirmeye bagli olarak alet disi tek,
bircok kaydirilmis veya bir surekli civata gizgisi hareketinde
frezeler

10 Daha sonra alet tegetsel olarak konturdan ¢alisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri suris yapar

11 DOngl sonunda kumanda, aleti hizli galisma modunda guvenlik
mesafesine veya girilmigse 2. giivenlik mesafesine hareket ettirir
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

®  Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (pim merkezi) RO yarigcap dizeltmesi ile programlayin.

m dis derinligi veya 6n taraftaki derinlik déngl parametrelerinin
isareti calisma yoninu belirler. Calisma yonu agagidaki
siralamaya gore belirlenir:

1. dig derinligi
2. On taraftaki derinlik

m  Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol bu

calisma adimini uygulamaz.

®  On taraf havsalama igin gerekli kayma dénceden bulunmalidir.
Degeri pim ortasindan alet ortasina (duzeltimemis deger) kadar
vermelisiniz.
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Ddéngu parametresi

287 » Q335 Nominal Cap?: Nominal disli gapi.
I, 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
» Q239 Hatve?: Disli hatvesi. On isaret, sag veya sol
disliyi belirler:
+ = Sag digli
— = Sol digli

Giris araligi -99,9999 ila +99,9999

» Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme yiizeyi ile
dis tabani arasindaki mesafe.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q355 Hatve sayisi ilavesi?: Aletin kaydirilacagi
disli gegislerinin sayisi:
0 = Disli derinliginin Gzerindeki bir civata hatti
1 = TUm disli uzunlugunun Gzerindeki surekli
civata hatt
>1 = yaklagsmali ve uzaklasmali birden fazla
helezon hatti, aralarda kumanda, aleti hatvenin
Q355 kati kadar kaydirir.
0 ila 99999 arasi girdi alani

> Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Malzemeye
giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin mm/
dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif FMAX,
FAUTO

> Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin tird. Milin donds yonu dikkate alinir.
+1 = Esit calisma frezeleme
-1 = Karsi ¢calisma frezeleme (0 degerini
girdiginizde isleme, esit calismada gerceklesir)
> Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
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> Q358 Havsa derinligi on kismi? (artan): Malzeme
ylzeyi ve 6n taraf havsalama islemindeki alet ucu
arasindaki mesafe.
Girig arahgr -99999,9999 ila 99999,9999

» Q359 On taraf kaydirmasim diisiirme? (artan):
Kumandanin alet merkezini merkezden kaydirma
mesafesi.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yulzeyi
koordinati.
Giris arahgr -99999,9999 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile Ornek
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q254 Besleme diisiiriilmesi?: Havsalama
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO

> Q512 Besleme baslatilsin mi1?: Calistirma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket
hizi. Kiguk dis ¢aplarinda azaltiimis bir strls
beslemesi sayesinde alet kiriimasi tehlikesini
azaltabilirsiniz.
0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1

(3]
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5.11 Programlama ornekleri

Ornek: Disli delme

Delme koordinatlari, nokta tablosu TAB1. PNT igerisine
kaydedilmistir ve kumanda tarafindan CYCL CALL PAT
ile gagrilir. 100 7
Alet yarigaplari, tim galisma adimlari test grafiginde 907
gorintilenecek sekilde segilmistir.
Program akisi

B Merkezleme

® Delme

® Disli delme

65
55

30

1020 40 80 90100

Ham parca tanimi

Merkezleyici alet gagirma

Aleti glivenli yikseklige hareket ettirin (F'yi deger ile
programlayin), numerik kontrol her déngiiden sonra givenli
yukseklige konumlandirir

Nokta tablosu belirleme

Merkezleme déngu tanimi

Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder
Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder

TAB1.PNT nokta tablosu ile baglantili olarak déngu ¢agdrisi,
noktalar arasindaki besleme: 5000 mm/dak

Aleti geri gekme
Delme alet cagirma

Aleti emniyetli yukseklige siirme (F'nin deger ile
programlanmasi)

Delme déngl tanimi

=
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Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder

Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder

TAB1.PNT nokta tablosu ile baglantili olarak dongii gagirma
Aleti geri cekme

Dis agma alet gagirma

Aleti emniyetli ylikseklige sirme

Dis agma dongi tanimi

Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder
Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder
TAB1.PNT nokta tablosu ile baglantili olarak dongii cagirma

Aleti geri cekme, program sonu

TAB1.PNT nokta tablosu
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6.1 Temel bilgiler

Genel bakig

Numerik kontrol cep, pim ve yiv islemleri icin asagidaki dénguleri
kullanima sunar:

Yazilim tusu Doéngi Sayfa
e DIKDORTGEN CEP (Déngii 251, DIN/ISO: G251, Segenek no. 19) 151
() ®  Kumlama ve perdahlama déngust
® Helezon biciminde, sallantili veya dikine daldirma stratejisi
DAIRESEL CEP (Déngui 252, DIN/ISO: G252, segenek no. 19) 158

= Kumlama ve perdahlama dongusu
B Helezon bi¢iminde veya dikine daldirma stratejisi

L)
2;% YiV FREZELEME (Déngii 253, DIN/ISO: G253, segenek no. 19) 166

® Kumlama ve perdahlama déngusi

®  Sallantili veya dikine daldirma stratejisi
254 YUVARLAK YiV (Déngii 254, DIN/ISO: G254, segenek no. 19) 170
E“ = Kumlama ve perdahlama dongusu

®  Sallantili veya dikine daldirma stratejisi
256 DIKDORTGEN PiM (Déngii 256, DIN/ISO: G256, segenek no. 19) 176
WO ®  Kumlama ve perdahlama déngust

= Yaklasma konumu segilebilir
257 DAIRESEL PiM (Déngii 257, DIN/ISO: G257, segenek no. 19) 181
W 0 = Kumlama ve perdahlama doénguisi

B Baslangi¢ agisini girme

B Ham parca gapindan hareketle spiral bigimli sevk

P COK KOSELI PiM (Déngui 258, DIN/ISO: G258, segenek no. 19) 185
‘ ®  Kumlama ve perdahlama déngusu

® Ham parca capindan hareketle spiral bigimli sevk
(25 | YUZEY FREZELEME (Déngu 233, DIN/ISO: G233, segenek no. 19) 191
‘ ®  Kumlama ve perdahlama dénguisu

® Frezeleme stratejisi ve frezeleme ydnu segcilebilir

® Yan duvarlari girme
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6.2 DIKDORTGEN CEP (Déngii 251,

DIN/ISO: G251, Segenek no. 19)

Uygulama

Doéngu 251 ile bir dikdoértgen cebi tamamen isleyebilirsiniz. Dongu
parametrelerine bagli olarak agagidaki calisma alternatifleri
kullanima sunulur:

Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan
perdahlama

® Sadece kumlama

B Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

®  Sadece derinlik perdahlama

® Sadece yan perdahlama

Dongii akisl

Kumlama

1 Alet, cebin ortasindan malzemenin igine dalar ve ilk sevk
derinligine gider. Dalma stratejisini Q366 parametresi ile
belirleyin

2 Kumanda; cebi hat bindirmesi (Q370) ve ek perdahlama
Olgilerini (Q368 ve Q369) dikkate alarak i¢ten disari dogru
bosaltir

3 Bosaltma igleminin sonunda kumanda aleti cep duvarindan
tegetsel olarak uzaklastirir, giivenlik mesafesi kadar giincel sevk
derinliginin Gzerinden geger. Buradan hizli galisma modunda
cep ortasina geri gider

4 Programlanan cep derinligine ulasilincaya kadar bu islem

kendini tekrar eder

Perdahlama

5

6

Ek perdahlama él¢lleri tanimlanmigsa kumanda dalar ve
kontura gider. O sirada yaklagsma hareketi, yumusak bir
yaklasmayi saglamak i¢in bir yarigapla gerceklesir. Kumanda,
giriimigse 6nce cep duvarlarini gok sayida sevk ile perdahlar.
Ardindan kumanda cebin tabanini i¢gten disari dogru perdahlar.
Bu sirada cep tabanina tegetsel olarak hareket edilir
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Programlama sirasinda dikkat edin!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Doéngulyu, ¢alisma kapsami 2 (sadece perdahlama) ile
actiginizda birinci sevk derinligi + glvenlik mesafesine 6n
konumlandirma hizli harekette uygulanir. Hizli harekette
konumlandirma sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur.

» Onceden bir kumlama islemi uygulayin

» Numerik kontroliin aleti hizli harekette malzemeyle
carpismadan 6n konumlandirma yapmasi saglanmalidir

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

®m Herhangi bir dalma agisI tanimlayamayacaginiz i¢in etkin
olmayan alet tablosunda daima dikey olarak daldirmaniz gerekir
(Q366=0).

m  Aleti isleme dizleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO yarigap
diizeltmesi ile 6n konumlandirin. Q367 parametresini (konum)
dikkate alin.

® Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

B Derinlik ddngu parametresinin isareti calisma yonini belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyu
uygulamaz.

®  Glvenlik mesafesini, aletin hareket sirasinda tasinmis talaslarla
sikismayacag! sekilde girin.
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B Kesim uzunlugu déngtide girilen Q202 sevk derinligi degerinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine digUrir.

= Kumanda, aleti sonunda guivenlik mesafesine geri
konumlandirir, girilmigse 2. glivenlik mesafesine konumlandirir.

B Q224 donus konumu 0'a esit degilse ham parga 6lglerinizi
yeterince blylk tanimlamaya dikkat edin.

® Bu ddngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji

gOsterir.
= DOngu 251, alet tablosundaki RCUTS kesme genigligi degerini
dikkate alir.
Diger bilgiler: "RCUTS ile daldirma stratejisi Q366",
Sayfa 157
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Dongli parametresi

251
ﬁ-

154

>

Q215 Galisma kapsam (0/1/2)?: isleme
kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama o6lglsi (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir

Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
ana eksenine paralel cep uzunlugu.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q219 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
yan eksenine paralel cep uzunlugu.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q220 Kose yaricapi1?: Cep kdsesinin yaricapl.

0 ile girilmigsse kumanda, kdse yaricapini alet
yarigapina esit olarak ayarlar.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

Q368 Yan perdahlama olciisii? (Artan sekilde):
Calisma diizleminde perdahlama ek olcisu.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q224 Doniis durumu? (mutlak): Tim islemenin
déndurulecedi acl. D6nme merkezi, déngl ¢agrisi
sirasinda aletin bulundugu pozisyondadir.

Giris araligi -360,0000 ila 360,0000

Q367 Cep durumu (0/1/2/3/4)?: D6ngl gagrisi
sirasinda alet pozisyonuna iligkin olarak cebin
konumu:

0: Alet pozisyonu = Cep merkezi

1: Alet pozisyonu = Sol alt kdse

2: Alet pozisyonu = Sag alt kdse

3: Alet pozisyonu = Sag Ust kose

4: Alet pozisyonu = Sol Ust kdse

Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.

0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU, FZ

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin tard. Mil dénus yonl dikkate alinir:
+1 = Senkron frezeleme

-1 = Aksi yonli frezeleme

PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF tiimcesindeki
degeri kullanir (0 girdiginizde isleme senkron
calismayla gergeklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — cep
tabani mesafesi.

Giris araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olcl; degeri 0'dan buyulk girin.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik icin ek
perdahlama dlgusu.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Secgenek no. 19)
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> Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi Ol¢u. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999

> Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. X
Giris araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gore malzeme ylzeyi
koordinati.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati.
Girig arahigi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

> Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigapl islemi sonucunda yan sevk degeri k elde
edilir.
Giris araligi 0,0001 ila 1,9999 alternatif PREDEF

o
N
o
=

Q369

Ornek

(3}

HEIDENHAIN | TNC 620 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021 15



Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | DIKDORTGEN CEP (Dongii 251, DIN/ISO: G251,

> Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?: Daldirma
stratejisi tiru:
0: Dik olarak daldir. Alet tablosunda tanimlanan
ANGLE daldirma agisindan bagimsiz olarak
kumanda diklemesine dalar
1: Helezon seklinde daldir. Alet tablosunda etkin
alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak
sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde kumanda
bir hata mesaji verir. Gerekirse RCUTS kesme
genisligi degerini alet tablosunda tanimlayin
2: Sallanarak daldir. Alet tablosunda etkin alet igin
ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde
tanimlanmalidir. Aksi halde kumanda bir hata
mesajl verir. Sallanma uzunludu daldirma agisina
baglidir, kumanda minimum deger olarak alet
c¢apinin iki katini kullanir. Gerekirse RCUTS kesme
genisligi degerini alet tablosunda tanimlayin
PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF tiimcesindeki
degeri kullanir
Diger bilgiler: "RCUTS ile daldirma stratejisi
Q366", Sayfa 157

> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi.
Girig arahigi 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda
alet bigagiyla, diger durumda ise merkez noktasi
hattiyla iliskilidir
2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik
perdahlama sirasinda alet bigagiyla, diger
durumda ise merkez noktasi hattiyla iligkilidir
3: Besleme her zaman alet bicagiyla iliskilidir

(74
o
Q
o
S
)
2
)
°
-—
©
N
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RCUTS ile daldirma stratejisi Q366

Helezon bigiminde daldirma Q366 = 1
RCUTS >0

®m Kumanda, helezon bi¢im hesaplamasi igin RCUTS kesme
genisligini hesaplar. RCUTS ne kadar yluksekse helezon bigim o
kadar kuguk olur.

B Helezon yarigap hesaplama formulu:
Helixradius = Rgory — RCUTS
Reorr: Alet yaricapi R + alet yarigapi ek 6lgtist DR
®  Helezon bigiminin olusturulmasi yer 6zellikleri nedeniyle
mumkiin olmuyorsa kumanda bir hata mesaji gosterir.
RCUTS = 0 veya tanimsiz

® Helezon bigimi igin denetim veya degisim gergeklesmez.

Sallanarak daldirma Q366 = 2
RCUTS >0
= Kumanda sallanma yolunun sonuna kadar gider.

B Sallanma yolunun olusturulmasi yer 6zellikleri nedeniyle
muimkuin olmuyorsa kumanda bir hata mesaji gosterir.

RCUTS = 0 veya tanimsiz
® Kumanda sallanma yolunun yarisina kadar gider.
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6.3 DAIRESEL CEP (Déngii 252,

DIN/ISO: G252, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest

birakilmali ve uyarlanmalidir.

Doéngi 252 ile bir dairesel cep isleyebilirsiniz. Déngu
parametrelerine bagli olarak asagidaki ¢calisma alternatifleri
kullanima sunulur:

Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan
perdahlama

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama
Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Dongii akisl
Kumlama

1

158

Kumanda, aleti 6nce hizli galismada malzeme ylzeyinin
Uzerindeki Q200 guvenlik mesafesine hareket ettirir

Alet, sevk derinligi degeri kadar cebin ortasina dalar. Dalma
stratejisini Q366 parametresi ile belirleyin

Kumanda; cebi hat bindirmesi (Q370) ve ek perdahlama
Olgulerini (Q368 ve Q369) dikkate alarak i¢ten disari dogru
bosaltir

Bosaltma isleminin sonunda kumanda, aleti isleme dlizleminde
glvenlik mesafesi Q200 kadar cep duvarindan tegetsel olarak
uzaklastirir, aleti hizli galismada Q200 kadar kaldirir ve oradan
hizli galismada yeniden cebin ortasina geri hareket eder

Programlanan cep derinligine ulasilana kadar 2 ila 4 adimlari
kendini tekrarlanir. Bu sirada ek perdahlama oél¢tist Q369
dikkate alinir

Sadece kumlama programlanmigsa (Q215=1) alet, Q200
guvenlik mesafesi kadar cep duvarindan tegetsel olarak
uzaklasir, alet ekseninde 2. glivenlik mesafesi Q204'e hizli
calismada kaldirir ve hizli caligmada cep ortasina geri hareket
eder

segenek no. 19)
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Perdahlama

1

Perdahlama olguleri tanimlanmissa ve birgok sevk halinde
giriimigse kumanda, dnce cep duvarlarini perdahlar.

Kumanda; aleti, alet ekseninde cep duvarindan perdahlama
Olcust Q368 ve glvenlik mesafesi Q200 kadar uzak bir
pozisyona tasir

Kumanda, cebi Q223 ¢apinda i¢ten disariya dogru bosaltir

Ardindan kumanda, aleti alet ekseninde cep duvarindan
perdahlama dlgtst Q368 ve glvenlik mesafesi Q200 kadar
uzak bir pozisyona yeniden ayarlar ve yan duvarin perdahlama
islemini yeni derinlikte tekrarlar

Kumanda, programlanan ¢ap tamamlanincaya kadar bu islemi
tekrarlar

Q223 capi olusturulduktan sonra kumanda, aleti isleme
dizleminde tegetsel olarak perdahlama élglist Q368 art
glvenlik mesafesi Q200 kadar geriye hareket ettirir, hizli
calismada alet ekseninde Q200 glivenlik mesafesine ve
ardindan cebin ortasina sirer.

Son olarak kumanda; aleti, alet ekseninde Q201 derinligine
dogru hareket ettirir ve cebin tabanini i¢ten disari dogru
perdahlar. Bu sirada cep tabani tegetsel olarak hareket ettirilir.

Kumanda bu islemi, Q201 arti Q369 derinligine ulasilana kadar
tekrarlar

Son olarak alet; Q200 glvenlik mesafesi kadar cep duvarindan
tegetsel olarak uzaklasir, alet ekseninde Q200 glivenlik
mesafesine hizli galismada kaldirir ve hizl gcalismada cep
ortasina geri hareket eder
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Doéngulyu, ¢alisma kapsami 2 (sadece perdahlama) ile
actiginizda birinci sevk derinligi + glvenlik mesafesine 6n
konumlandirma hizli harekette uygulanir. Hizli harekette
konumlandirma sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur.

» Onceden bir kumlama islemi uygulayin

» Numerik kontroliin aleti hizli harekette malzemeyle
carpismadan 6n konumlandirma yapmasi saglanmalidir

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

®m Herhangi bir dalma agisI tanimlayamayacaginiz i¢in etkin
olmayan alet tablosunda daima dikey olarak daldirmaniz gerekir
(Q366=0).

®  Aleti calisma dizleminde baslangi¢ konumuna (daire ortasi), RO
yarigap dizeltmesi ile 6n konumlandirin.

®  Glvenlik mesafesini, aletin hareket sirasinda tasinmis talaslarla
sikismayacag! sekilde girin.

® Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

® Derinlik dongl parametresinin isareti galisma yoninu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol dénglyu
uygulamaz.
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® Helezon ile daldirma esnasinda, dahili olarak hesaplanan
helezon ¢api alet ¢apinin iki katindan daha kii¢uk ise numerik
kontrol bir hata mesaji verir. Ortadan kesen bir alet kullanirsaniz
bu denetimi suppressPlungeErr (No. 201006) makine
parametresiyle kapatabilirsiniz.

m Kesim uzunlugu déngtide girilen Q202 sevk derinligi degerinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine dusurr.

= Bu ddngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiigik olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji

gOsterir.
® Dongu 252, alet tablosundaki RCUTS kesme genigligi degerini
dikkate alir.
Diger bilgiler: "RCUTS ile daldirma stratejisi Q366",
Sayfa 165
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Dongli parametresi

252
e

162

>

Q215 Galisma kapsam (0/1/2)?: isleme
kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama o6lglsi (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir

Q223 Daire cap1?: Hazir islenen cebin gapi.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q368 Yan perdahlama olciisii? (Artan sekilde):
Calisma dizleminde perdahlama ek olcisu.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.

0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU, FZ

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin tird. Mil donds yoni dikkate alinir:
+1 = Senkron frezeleme

-1 = Aksi yonlu frezeleme

PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF timcesindeki
degeri kullanir (0 girdiginizde isleme senkron
calismayla gergeklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — cep
tabani mesafesi.

Giris araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olcu; degeri 0'dan buyuk girin.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama 6lgusu.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Giris araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

YA
iy
Q207
A -
N X
= Q206
zh
Q338
Q202 {}
Q201
»
X
ZA
Q200 (368 Q204
0205 {1 369
A _
N4 X
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Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi Olgi. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama.

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe.

Girig aralig 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yiizeyi
koordinati.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

Q370 Gecis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigap! yan sevk k'yi verir. Bindirme, maksimum
bindirme olarak kabul edilir. Késelerde artik
malzeme kalmasini énlemek igin bindirmeyi
azaltmak mumkuanddr.

Giris araligi 0,1 ila 1,9999 alternatif olarak PREDEF

Q366 Batirma stratejisi (0/1)?: Daldirma stratejisi
turd:

0: Dik olarak daldir. Etkin alet igin alet tablosunda
ANGLE daldirma agisi 0 veya 90 olarak girilmelidir.
Aksi halde kumanda bir hata mesaji gosterir

1: Helezon bigiminde daldir. Alet tablosunda etkin
alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak
sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde kumanda

bir hata mesaiji verir. Gerekirse RCUTS kesme
genisligi degerini alet tablosunda tanimlayin
Alternatif PREDEF

Diger bilgiler: "RCUTS ile daldirma stratejisi
Q366", Sayfa 165
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | DAIRESEL CEP (Déngii 252, DIN/ISO: G252,
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> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda
alet bigagiyla, diger durumda ise merkez noktasi
hattiyla iligkilidir
2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik
perdahlama sirasinda alet bigagiyla, diger
durumda ise merkez noktasi hattiyla iligkilidir
3: Besleme her zaman alet bicagiyla iligkilidir
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RCUTS ile daldirma stratejisi Q366

RCUTS ile yiiriitiilen prosediir
Helezon bigiminde daldirma Q366=1:
RCUTS >0

® Kumanda, helezon bi¢im hesaplamasi igin RCUTS kesme
genisligini hesaplar. RCUTS ne kadar yluksekse helezon bigim o
kadar kuguk olur.

® Helezon yarigap hesaplama formulu:
Helixradius = Rgory — RCUTS
Reorr: Alet yarigapi R + alet yarigapi ek dlgtisi DR
®  Helezon bigiminin olusturulmasi yer 6zellikleri nedeniyle
muimkan olmuyorsa kumanda bir hata mesaji gdsterir.
RCUTS = 0 veya tanimsiz
m suppressPlungeErr=on (No. 201006)

Helezon bigiminin olusturulmasi yer 6zellikleri nedeniyle
muimkuin olmuyorsa numerik helezon bigimini azaltir.

® suppressPlungeErr=off (No. 201006)

Helezon yarigapin olusturulmasi yer 6zellikleri nedeniyle
mumkin olmuyorsa kumanda bir hata mesaji gosterir.

HEIDENHAIN | TNC 620 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021

165
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6.4 YiV FREZELEME (Dongii 253, DIN/ISO:
G253, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Doéngu 253 ile bir yivi tam olarak igleyebilirsiniz. Déngu
parametrelerine bagli olarak asagidaki ¢calisma alternatifleri
kullanima sunulur:

® Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan
perdahlama

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama
Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Dongii akisl
Kumlama
1 Alet, sol yiv dairesi merkez noktasindan baglayarak alet

tablosunda tanimlanan daldirma agisiyla ilk sevk derinligine
sallanir. Dalma stratejisini Q366 parametresi ile belirleyin

2 Kumanda, yivi perdahlama olgllerini (Q368 ve Q369) dikkate
alarak i¢ten disari dogru bosaltir

3 Kumanda, aleti Q200 glvenlik mesafesi kadar geri ¢ceker. Yiv
genigligi freze ¢apina uyuyorsa kumanda aleti her sevkten sonra
yivden digari konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulasilincaya kadar bu igslem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5 On igleme sirasinda bir perdahlama ek 6lgiisii kaydettiyseniz
kumanda énce yiv duvarlarinda ve girilmis olmasi halinde birkag
sevk ile perdahlama yapar. Bu sirada, yiv duvari, tegetsel olarak
sol yiv dairesinde hareket eder

6 Ardindan kumanda yivin tabanini icten disari dogru perdahlar.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir yiv konumunu 0'a esit olmayacak sekilde tanimlarsaniz
numerik kontrol aleti sadece alet ekseninde 2. giivenlik
mesafesine konumlandirir. Yani déngi sonundaki konum, déngi
baslangicindaki konumla ayni olmak zorunda degildir!

» Dodngiden sonra artan 6l¢i programlamayin

» Dongiden sonra tim ana eksenlerde bir mutlak konum
programlayin
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BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki givenlik
mesafesine surulur!

» Derinligi negatif girin
» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontroliin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

B Bu dongliyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin etkin
olmayan alet tablosunda daima dikey olarak daldirmaniz gerekir
(Q366=0).

m  Aleti isleme dizleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO yaricap
dizeltmesi ile 6n konumlandirin. Q367 parametresini (konum)
dikkate alin.

®  Glvenlik mesafesini, aletin hareket sirasinda tasinmis talaslarla
sikismayacag! sekilde girin.

® Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

® Derinlik dongl parametresinin isareti galisma yoninu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol dénglyu
uygulamaz.

B Yiv genigligi, alet capinin iki katindan blylkse numerik kontrol,
yivi icten disa dogru uygun sekilde bosaltir. Yani; kuguk aletlerle
de istediginiz kadar yiv frezeleyebilirsiniz.

m  Kesim uzunlugu déngude girilen Q202 sevk derinligi dederinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine disur(r.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kuguk olmasi halinde kumanda bir hata mesajl
gOsterir.

® Doéngu, RCUTS degerinin yardimiyla merkezden kesme
yapmayan aletleri denetler ve aletin alin tarafindan oturmasini
onler. Kumanda gerekli olmasi halinde bir hata mesaji vererek
islemeyi keser.
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Dongli parametresi

253
-

168

>

Q215 Galisma kapsam (0/1/2)?: isleme
kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama o6lglsi (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir

Q218 Yiv uzunlugu? (Deger, isleme dizlemi

ana eksenine paraleldir): Yivin daha uzun olan
yanlarini girin.

Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q219 Yiv genisligi? (isleme diizleminin yan
eksenine paralel deger): Yivin genisligini girin; yiv
genisligi alet capina esit sekilde girildiyse kumanda
sadece kumlama yapar (uzun delik frezeleme).
Kumlamada maksimum yiv genigligi: Alet capinin
iki kati.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q368 Yan perdahlama ol¢iisii? (Artan sekilde):
Calisma diizleminde perdahlama ek olcisu.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q374 Doniis durumu? (mutlak): Tim yivin
déndurulecedi acl. D6nme merkezi, dongl ¢agrisi
sirasinda aletin bulundugu pozisyondadir.

Giris araligi -360,000 ila 360,000

Q367 Yiv durumu (0/1/2/3/4)?: dongi
c¢agrildiginda aletin bulundugu konuma bagli
olarak sekil konumu:

0: Alet konumu = Seklin merkezi

1: Alet konumu = Seklin sol ucu

2: Alet konumu = Seklin sol yarisinin merkezi
3: Alet konumu = Seklin sag yarisinin merkezi
4: Alet konumu = Seklin sag ucu

Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.

0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU, FZ

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin tard. Mil dénus yonu dikkate alinir:
+1 = Senkron frezeleme

-1 = Aksi yonlu frezeleme

PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF timcesindeki
degeri kullanir (0 girdiginizde isleme senkron
calismayla gergeklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — yiv
tabani mesafesi.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999
Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olcl; degeri 0'dan buayuk girin.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 arasi
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Q374
2
3
4@ >
X
Y| Y,
Q367=1 Q367=2
' Q367=0 '
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Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama olgusu.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi Ol¢u. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama.

Girig arah@i 0 ila 99.999,9999

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gore malzeme ylzeyi
koordinati.

Girig arahgr -99999,9999 ila 99999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.

Girisg araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?: Daldirma

stratejisi tiru:

® 0 = Dikey daldirma. Alet tablosundaki ANGLE
daldirma agisi degerlendiriimez.

= 1, 2 = sallanarak daldirma. Alet tablosunda
etkin alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit
olmayacak sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde
numerik kontrol bir hata mesaji verir

= Alternatif PREDEF

Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi.

Girig araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:

0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda
alet bicagiyla, diger durumda ise merkez noktasi
hattiyla iligkilidir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik
perdahlama sirasinda alet bigagiyla, diger
durumda ise merkez noktasi hattiyla iliskilidir

3: Besleme her zaman alet bigagiyla iliskilidir
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | YUVARLAK YiV (Déngii 254, DIN/ISO: G254,
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6.5 YUVARLAK YiV (Déngii 254, DIN/ISO:
G254, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Doéngu 254 ile bir yuvarlak yivi tamamen isleyebilirsiniz. Dongu
parametrelerine bagli olarak asagidaki ¢calisma alternatifleri
kullanima sunulur:

= Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan
perdahlama

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama
Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Dongii akisl
Kumlama

1 Alet yiv merkezinde, alet tablosunda tanimlanan daldirma
acisiyla ilk sevk derinligine sallanir. Dalma stratejisini Q366
parametresi ile belirleyin

2 Kumanda, yivi perdahlama olgllerini (Q368 ve Q369) dikkate
alarak igten disari dogru bosaltir

3 Kumanda, aleti Q200 glvenlik mesafesi kadar geri ¢ceker. Yiv
genisligi freze ¢capina uyuyorsa kumanda aleti her sevkten sonra
yivden digari konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulasilincaya kadar bu igslem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5 Perdahlama olglleri tanimlanmissa ve birgok sevk halinde
giriimigse kumanda, dnce yiv duvarlarini perdahlar. Bu sirada yiv
duvarina tegetsel olarak hareket edilir

6 Ardindan kumanda yivin tabanini icten disari dogru perdahlar
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI
Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir yiv konumunu 0'a esit olmayacak sekilde tanimlarsaniz
numerik kontrol aleti sadece alet ekseninde 2. guivenlik
mesafesine konumlandirir. Yani déngi sonundaki konum, déngu
baslangicindaki konumla ayni olmak zorunda degildir!

» Donguden sonra artan 6lgl programlamayin

» Ddngiden sonra tim ana eksenlerde bir mutlak konum
programlayin

BILGI
Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine sirulur!

» Derinligi negatif girin
» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI
Dikkat, carpisma tehlikesi!

Doénglyd, calisma kapsami 2 (sadece perdahlama) ile
actiginizda birinci sevk derinligi + glvenlik mesafesine 6n
konumlandirma hizli harekette uygulanir. Hizli harekette
konumlandirma sirasinda garpisma tehlikesi olusur.

» Onceden bir kumlama islemi uygulayin

» Numerik kontrolin aleti hizli harekette malzemeyle
carpismadan 6n konumlandirma yapmasi saglanmalidir

B Bu dongliyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

Herhangi bir dalma acisi tanimlayamayacaginiz i¢in etkin
olmayan alet tablosunda daima dikey olarak daldirmaniz gerekir
(Q366=0).

Aleti isleme diizleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO yarigap
dizeltmesi ile 6n konumlandirin. Q367 parametresini (konum)
dikkate alin.

®  Glvenlik mesafesini, aletin hareket sirasinda tasinmis talaslarla
sikismayacag! sekilde girin.

= Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak én konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

® Derinlik dongu parametresinin isareti galisma yonunu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyu
uygulamaz.
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B Yiv genigligi, alet capinin iki katindan blylkse numerik kontrol,
yivi icten disa dogru uygun sekilde bosaltir. Yani; kuc¢uk aletlerle
de istediginiz kadar yiv frezeleyebilirsiniz.

= DOngu 254 ile dongu 221 birlikte kullanildiginda yiv konumu
olarak 0 kullanilamaz.

m  Kesim uzunlugu déngude girilen Q202 sevk derinligi dederinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine disirur.

® Bu ddngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gOsterir.

® Doéngu, RCUTS degerinin yardimiyla merkezden kesme
yapmayan aletleri denetler ve aletin alin tarafindan oturmasini
onler. Kumanda gerekli olmasi halinde bir hata mesaji vererek
islemeyi keser.

172 HEIDENHAIN | TNC 620 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021



Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | YUVARLAK YiV (Déngii 254, DIN/ISO: G254,
sec¢enek no. 19)

Ddéngu parametresi

254 » Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: isleme

iz~ kapsamini belirleyin:
0: Kumlama ve perdahlama
1: Sadece kumlama
2: Sadece perdahlama
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama 6lgist (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir

» Q219 Yiv genisligi? (isleme diizleminin yan

eksenine paralel deger): Yivin genisligini girin; yiv
genisligi alet capina esit sekilde girildiyse kumanda
sadece kumlama yapar (uzun delik frezeleme).
Kumlamada maksimum yiv genigligi: Alet capinin
iki kat.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q368 Yan perdahlama olgiisii? (Artan sekilde):
Calisma dizleminde perdahlama ek olcisu.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

» Q375 Daire kesiti cap1?: Daire kesitinin gapini
girin.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

» Q367 Yiv durumu igin ref. (0/1/2/3)?: Dongl
¢agrisi sirasinda alet konumuna iliskin olarak yivin
konumu:
0: Alet konumu dikkate alinmaz. Yiv konumu girilen
daire kesiti merkezi ile baslangi¢ agisindan ortaya
cikar
1: Alet pozisyonu = Sol yiv dairesinin merkezi.
Baslangi¢ agisi Q376 bu pozisyonu referans alir.
Girilen daire kesiti merkezi dikkate alinmaz
2: Alet pozisyonu = Orta eksen merkezi. Baglangi¢
acisi Q376 bu pozisyonu referans alir. Girilen daire
kesiti merkezi dikkate alinmaz
3: Alet pozisyonu = Sag yiv dairesi merkezi.
Baslangig agisi Q376 bu pozisyonu referans alir.
Girilen daire kesiti merkezi dikkate alinmaz

» Q216 Orta 1. eksen? (mutlak): isleme diizlemi ana
eksenindeki daire kesitinin merkezi. Sadece Q367
= 0 oldugunda gecerlidir.

Girig arahdi -99.999,9999 ila 99.999,9999 arasi

HEIDENHAIN | TNC 620 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021 173



Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | YUVARLAK YiV (Déngii 254, DIN/ISO: G254,
segenek no. 19)

» Q217 Orta 2. eksen? (mutlak): isleme diizlemi yan
eksenindeki daire kesitinin merkezi. Sadece Q367 =
= 0 oldugunda gegerlidir. =
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999 z v

> Q376 Baslangic¢ acis1? (mutlak): Baslama
noktasinin polar agisini girin. Q338
Girig arahgi -360,000 ila 360,000

> Q248 Yiv acilim acis1? (artan): Yivin agilma agisini
girin.
Girig aralig 0 ila 360,000

> Q378 Ac¢1 adimi? (artan): Tum yivin dondurilecegi
acgl. D6nme merkezi, daire kesiti merkezinde
bulunur.
Girig aralhig1 -360,000 ila 360,000

» Q377 islem sayis12: Daire kesitindeki islemlerin
sayisl.
Girig araligi 1 ila 99.999

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU, FZ

> Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin turd. Mil donus yonu dikkate alinir: X
+1 = Senkron frezeleme
-1 = Aksi yonli frezeleme
PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF tiimcesindeki
degeri kullanir (0 girdiginizde isleme senkron
calismayla gergeklesir)

» Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — yiv
tabani mesafesi.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu; degeri 0'dan buyuk girin.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama 6lgusu.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig arahigi 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

@]
~
o
=

{1 369
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Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi Olgi. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama.

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme ylzeyi
koordinati.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.

0 ila 99999,9999 aras! girdi alani

Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?: Daldirma
stratejisi tlru:

0: Dik olarak daldir. Alet tablosundaki ANGLE
daldirma agisi degerlendiriimez.

1, 2: Sallanarak daldirin. Alet tablosunda etkin
alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak
sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde kumanda bir
hata mesaji gosterir

PREDEF: Kumanda GLOBAL DEF timcesindeki
degeri kullanir

Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi.

Girig araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:

0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda
alet bigagiyla, diger durumda ise merkez noktasi
hattiyla iliskilidir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik
perdahlama sirasinda alet bigagiyla, diger
durumda ise merkez noktasi hattiyla iligkilidir

3: Besleme her zaman alet bicagiyla iligkilidir
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6.6 DIKDORTGEN PiM (Dongii 256,
DIN/ISO: G256, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Doéngu 256 ile bir dikdoértgen pimi isleyebilirsiniz. Bir ham parca
Olgust maksimum olasi yan sevkten buylkse kumanda, hazir
Olgcuye ulasilincaya kadar birden fazla yan sevk uygular.

Doéngi akisi

1 Alet, dongl baslangi¢ pozisyonundan (pim merkezi) pim
islemesinin baglangi¢ pozisyonuna hareket eder. Baslangic
pozisyonunu Q437 parametresi ile belirleyebilirsiniz. Standart
ayar (Q437=0), pim ham pargasinin 2 mm sagidir

2 Alet 2. glvenlik mesafesinde bulunuyorsa kumanda aleti FMAX
hizli galisma modunda glivenlik mesafesine ve oradan derin
sevk beslemesiyle ilk sevk derinligine hareket ettirir

3 Sonra alet tedetsel olarak pim konturuna dogru hareket eder ve
ardindan bir tur frezeler

4 Hazir dlguye bir turda ulasilamiyorsa kumanda, aleti giincel
sevk derinliginde yandan sevk eder ve ardindan yeniden bir tur
frezeler. Kumanda bu sirada ham parga 6lgiisiini, hazir 6lglyi
ve izin verilen yan sevki dikkate alir. Tanimlanan hazir dl¢iye
ulagilana kadar bu iglem tekrarlanir. Buna karsin baslangic
noktasini yandan segmeyip bir kdseye yerlestirirseniz (Q437, 0'a
esit degildir) kumanda, hazir élgliye ulasilana kadar baslangi¢
noktasindan hareketle ice dogru spiral bigiminde frezeleme
yapar

5 Derinlikte daha fazla sevk gerekliyse alet, konturdan pim
calismasinin baslangi¢ noktasina tegetsel olarak geri gider

6 Daha sonra kumanda, aleti bir sonraki sevk derinligine surer ve
pimi bu derinlikte igler

7 Programlanan pim derinligine ulagilincaya kadar bu igslem
kendini tekrar eder

8 Ddngu sonunda kumanda aleti, alet ekseninde déngude taniml
glvenli yikseklige konumlandirir. Bu durumda son konum
baslangi¢c konumuyla értigmez

segenek no. 19)
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Yaklasma hareketi icin pimin yaninda yeterli alan bulunmazsa
carpisma tehlikesi olusur.

» Kumanda, yaklasma konumu Q439 degerine gore yaklasma
hareketi icin alana gereksinim duyar

» Pimin yaninda yaklagsma hareketi icin alan birakin

» En kiguk alet gcapt + 2 mm

» Kumanda, aleti sonunda glivenlik mesafesine geri
konumlandirir, girilmigse ikinci glivenlik mesafesine
konumlandirir. Aletin déngu sonrasi son konumu baslangic
konumuyla értismuyor

B Bu dongliyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
m  Aleti isleme dizleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO yaricap

dizeltmesi ile 6n konumlandirin. Q367 parametresini (konum)
dikkate alin.

® Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti galisma yonina belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol dénguyu
uygulamaz.

®m Kesim uzunlugu déngide girilen Q202 sevk derinligi degerinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine disur(r.

= Bu doéngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji
gOsterir.
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Dongli parametresi

— » Q218 1. Yan Uzunluk?: isleme diizlemi ana Yi Q424
E@D‘ eksenine paralel pim uzunlugu. Q218
Girig araligi 0 ila 99999,9999

» Q424 Ham malzeme kenar uzunlugu 1?: R s s N
Pim ham parca uzunlug@u, isleme dizlemi ana

\

: : S e Q207 g’% N
eksenine paraleldir. Ham parca olgiisii yan % o |
=k |

uzunlugu 1 degerini 1. yan uzunluktan blyik k

olarak girin. Ham parga 6l¢isui 1 ile hazir 6lgu t\ AN
1 arasindaki fark, izin verilen yan sevkten daha N — =
biylk oldugunda kumanda, birden fazla yan sevk N
uygular (alet yarigapi ¢arpi hat bindirmesi Q370). @
Kumanda daima bir sabit yan sevk hesaplar. 0368
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

» Q219 2. Yan Uzunluk?: isleme diizlemi yan v v
eksenine paralel pim uzunlugu. Ham parca olciisii
yan uzunlugu 2 degerini 2. yan uzunluktan
biyulk olarak girin. Ham parga dlgusu 2 ile hazir
Olgl 2 arasindaki fark, izin verilen yan sevkten @ Qse/=1 @ Q367=2
daha biylk oldugunda kumanda, birden fazla yan X
sevk uygular (alet yarigapi ¢arpi hat bindirmesi Y \{
Q370). Kumanda daima bir sabit yan sevk Q367=3 Q367=4

hesaplar. [j
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

> Q425 Ham malzeme kenar uzunlugu 2?: Calisma @ % | @ X
duzlemi yan eksene paralel pim ham parga
uzunlugu. Yi
Giris araligi 0 ila 99999,9999

» Q220 Yaricap / Sev (+/-)?: Yarigap veya pah ﬁj‘> Q351= +1
formal elemani igin deg@eri girin. Pozitif bir 4 >

deger girilmesi halinde kumanda her kdgede bir | , _ H
yuvarlaklik olusturur. Girmis oldugunuz deger | ]
burada yarigapa esittir. Negatif bir deger girerseniz |

tim kontur késelerine bir pah verilir ve bu islemde
girilen deger pah uzunluguna esit olur. Q\_ _____ -
Giris araligr -99999,9999 ila +99999,9999 N

» Q368 Yan perdahlama olciisii? (artan): @P
Kumandanin igleme dizlemindeki isleme sirasinda
ayni biraktigi1 ek perdahlama 6lgusu.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999

» Q224 Doniis durumu? (mutlak): Tim islemenin %
dondurilecegi agi. Donme merkezi, dongi ¢agrisi ZA N
sirasinda aletin bulundugu pozisyondadir.
Giris arahgi -360,0000 ila 360,0000 Q200 Q204

2 =

> Q367 Saplama konumu (0/1/2/3/4)?: déngi e Q202

¢agrisi sirasinda alet konumuna iligkin olarak pimin if

konumu:

0: Alet konumu = Pim merkezi %

1: Alet konumu = Sol alt kbse

2: Alet konumu = Sag alt kdse

3: Alet konumu = Sag Ust kdse

4: Alet konumu = Sol Ust kose

— Q219 —>
Q425

x ¥

£Q367=0

<V

Q201

=y
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Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.

0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU, FZ

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin tird. Mil dénls yonu dikkate alinir;
+1 = Senkron frezeleme

-1 = Aksi yonlu frezeleme

PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF timcesindeki
degeri kullanir (0 girdiginizde isleme senkron
calismayla gergeklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — pim
tabani mesafesi.

Girig araligl -99999,9999 ila 99999,9999

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu; degeri 0'dan buyik girin.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99.999,999, alternatif olarak
FMAX, FAUTO, FU, FZ

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe.

Girig arahigi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yuzeyi
koordinati.

Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

Q370 Gecis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigap! yan sevk k'yi verir. Bindirme, maksimum
bindirme olarak kabul edilir. Késelerde artik
malzeme kalmasini énlemek igin bindirmeyi
azaltmak mumkaindur.

Giris araligi 0,1 ila 1,9999 alternatif olarak PREDEF
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Q437 ileri hareket pozisyonu (0...4)?: Aletin
yaklasma stratejisini belirleyin:

0: Pimin sagindan (temel ayar)

1: Sol alt kése

2:; Sag alt kose

3: Sag ust kose

4: Sol Ust kose.

Yaklagsma sirasinda Q437=0 ayariyla pim
yuzeyinde yaklagsma isaretleri oluguyorsa bagka bir
yaklagsma pozisyonu segin.

Q215 Galisma kapsam (0/1/2)?: isleme
kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama 6lglist (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir

Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik icin ek
perdahlama olgusu.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi Olgi. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi.

Giris araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | DIKDORTGEN PiM (Déngii 256, DIN/ISO: G256,

segenek no. 19)
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | DAIRESEL PiM (Ddngii 257, DIN/ISO: G257,

sec¢enek no. 19)

6.7 DAIRESEL PiM (Déngii 257,

DIN/ISO: G257, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest

birakilmali ve uyarlanmalidir.

Doéngi 257 ile bir dairesel pim isleyebilirsiniz. Kumanda dairesel
pimi, ham parga ¢apini temel alarak spiral bigimli sevk ile olusturur.

Doéngi akisi

1

Son olarak kumanda, 2. giivenlik mesafesinin altinda duruyorsa
aleti kaldirir ve geri gekerek tekrar 2. glivenli mesafesine getirir

Alet, pim ortasindan pim islemesinin baslangi¢ pozisyonuna
hareket eder. Baslangi¢ pozisyonunu, Q376 parametresiyle pim
merkezi temel alan kutupsal aclyla belirleyebilirsiniz

Kumanda, aleti hizli galisma FMAX ile Q200 glvenlik
mesafesine ve oradan da derinlik sevki beslemesiyle ilk sevk
derinligine hareket ettirir

Ardindan kumanda, bindirme faktériini dikkate alarak dairesel
pimi spiral bigimli sevkle olusturur

Kumanda, aleti tegetsel bir hat Gizerinde konturdan 2 mm
uzaklastirir

Birden ¢ok derin sevk gerekirse yeni derin sevk islemi
uzaklasma hareketine en yakin noktada gergeklestirilir
Programlanan pim derinligine ulasilincaya kadar bu islem
kendini tekrar eder

Doéngl sonunda alet, (tegetsel ayrilma sonrasinda) alet
ekseninde déngude tanimlanmis olan 2. guivenlik mesafesine
kalkar. Bu durumda son konum baslangi¢ konumuyla értismez
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | DAIRESEL PiM (Déngii 257, DIN/ISO: G257,
segenek no. 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Yaklagsma hareketi icin pimin yaninda yeterince alan bulunmazsa
carpisma tehlikesi olusur.

» Numerik kontrol bu dénglde bir yaklagsma hareketi
gercgeklestirir

» Tam baslangi¢ konumunu tespit etmek igin Q376
parametresine 0° ile 360° arasinda bir basglangi¢ agisi girin

» Q376 baslangi¢ acisina gore pimin yaninda su élgtide alan
bulunmalidir: minimum alet ¢api +2 mm

» -1 varsayilan degerini kullanin, bu sayede numerik kontrol
baslangi¢ konumunu otomatik olarak hesaplar

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

®  Aleti calisma dizleminde baslangi¢ konumuna (tipa ortasi), RO
yarigap dizeltmesi ile 6n konumlandirin.

® Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti galisma yonina belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol dénguyu
uygulamaz.

®m Kesim uzunlugu déngide girilen Q202 sevk derinligi degerinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine disur(r.

= Bu doéngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji
gOsterir.
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | DAIRESEL PiM (Ddngii 257, DIN/ISO: G257,

sec¢enek no. 19)

Dongli parametresi

%o‘

>

Q223 Bitmis parc¢a ¢ap1?: Hazir islenen pimin
¢apl.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q222 Ham parc¢a ¢ap1?: Ham parga ¢api. Ham
parga gapini hazir parga gapindan bulylk girin.
Ham parga ¢api ve hazir parga ¢api arasindaki
fark, izin verilen yan sevkten daha blylk
oldugunda kumanda, birden fazla yan sevk
uygular (alet yarigapi ¢arpi hat bindirmesi Q370).
Kumanda daima bir sabit yan sevk hesaplar.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q368 Yan perdahlama olciisii? (Artan sekilde):
Calisma dizleminde perdahlama ek olcisu.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.

0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU, FZ

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin tird. Mil donds yoni dikkate alinir:
+1 = Senkron frezeleme

-1 = Aksi yonlu frezeleme

PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF timcesindeki
degeri kullanir (0 girdiginizde isleme senkron
calismayla gergeklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — pim
tabani mesafesi.

Giris araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi

Olcu; degeri 0'dan buyuk girin.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99.999,999, alternatif olarak
FMAX, FAUTO, FU, FZ
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | DAIRESEL PiM (Déngii 257, DIN/ISO: G257,
segenek no. 19)

> Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile Ornek
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gore malzeme ylzeyi
koordinati.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

> Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yaricapi islemi sonucunda yan sevk degeri k elde
edilir.
Giris araligi 0,0001 ila 1,9999 alternatif PREDEF
> Q376 Baslangic acis1?: Aletin pime yaklastigi pim
merkez noktasina iligkin olarak kutup agisi.
Giris araligi 0 ila 359°

» Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
kapsamini belirleyin:
0: Kumlama ve perdahlama
1: Sadece kumlama
2: Sadece perdahlama

> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama dlgusa.
Girig arahigi 0 ila 99.999,9999

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi Ol¢u. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999

> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi.
Giris araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | COK KOSELI PiM (Déngii 258, DIN/ISO: G258,

sec¢enek no. 19)

6.8 COK KOSELI PiM (Déngii 258,

DIN/ISO: G258, segcenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest

birakilmali ve uyarlanmalidir.

Doéngl 258 ile distan isleme yoluyla standart bir gokgen
olusturabilirsiniz. Frezeleme islemi ham parga ¢apindan yola
cikarak spiral seklinde bir hat lizerinde gergeklesir.

Doéngi akisi

1

isleme baslangicinda alet 2. giivenlik mesafesinin altinda
duruyorsa kumanda aleti 2. glivenlik mesafesine geri geker

Kumanda, pim ortasindan yola ¢ikarak aleti pim islemenin
baslangi¢ pozisyonuna hareket ettirir. Baslangi¢ pozisyonu
digerlerinin yani sira ham parga ¢apina ve pimin dénis
konumuna baghdir. Dénis konumunu Q224 parametresiyle
belirlersiniz

Alet, FMAX hizli galisma ile Q200 giivenlik mesafesine ve
oradan da derinlik sevki beslemesiyle ilk sevk derinligine hareket
eder

Ardindan kumanda, bindirme faktorinu dikkate alarak gok kdse
pimi spiral bigimli sevkle olusturur

Kumanda, aleti tegetsel bir hat Gzerinde disaridan igeriye dogru
hareket ettirir

Takim, mil ekseni yoninde bir yiksek hiz hareketiyle 2. guvenlik
mesafesine kalkar

Birden fazla derinlik sevki gerekli oldugunda kumanda, aleti
tekrar pim iglemenin baslangi¢ noktasina konumlandirir ve aleti
derinlige sevk eder

Programlanan pim derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Doéngu sonunda, dnce tegetsel bir asagdi hareket gerceklesir.
Ardindan kumanda, aleti alet ekseninde 2. giivenlik mesafesine
hareket ettirir

HEIDENHAIN | TNC 620 | Isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021

185



Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | GOK KOSELI PiM (Déngii 258, DIN/ISO: G258,

Programlama sirasinda dikkat edin!

BILGI
Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI
Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Numerik kontrol bu déngtde otomatik olarak bir yaklagsma
hareketi gerceklestirir. Bunun igin yeterli alan saglamazsaniz bir
carpisma olabilir.

> Q224 ile ¢ok kdseli pimin ilk kdsesinin hangi agida
uretilecegini belirleyin. Giris araligi: -360° ila +360°

> Q224 doénlis konumuna gore pimin yaninda su olgide alan
bulunmalidir: minimum alet ¢gapi1 +2 mm

BILGI
Dikkat, carpisma tehlikesi!

Numerik kontrol, aleti sonunda glivenlik mesafesine

geri konumlandirir, girilmisse ikinci guivenlik mesafesine
konumlandirir. Aletin déngliye gore son pozisyonu baslangic
pozisyonuyla ortiismek zorunda degildir.

» Makinenin sirts hareketlerini kontrol edin

» Doéngulden sonra similasyonda alet son konumunu kontrol
edin

» Dodnglden sonra mutlak koordinati programlayin (artan degil)

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Doéngu baglangicindan énce aleti isleme dizleminde énceden
konumlandirmaniz gerekir. Bunun igin aleti RO yarigap
dizeltmesiyle pimin ortasina hareket ettirin.

® Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti galisma yonina belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol dénguyu
uygulamaz.

segenek no. 19)
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | GOK KOSELI PiM (Déngii 258, DIN/ISO: G258,
sec¢enek no. 19)

B Kesim uzunlugu déngtide girilen Q202 sevk derinligi degerinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine digUrir.

= Bu dbngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiigik olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji
gOsterir.
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | COK KOSELI PiM (Déngii 258, DIN/ISO: G258,
segenek no. 19)

Dongli parametresi
» Q573 ic cember/cevrel cember (0/1)?: Q571

L7 O‘ Olglistiniin i¢ teget gcemberi mi dig teget gemberi mi =\
5 A \
referans alacagini belirleyin:

y &
A - / \
0: Olgu i¢ teget gemberini referans alir 0575 - 0 < + >
\ /

1: Olgli dis teget gemberini referans alir

» Q571 Referans cemberi ¢cap1?: Referans dairesi
¢apini girin. Buraya girilen ¢ap igin dis teget \\~\‘ /,//
¢emberinin mi yoksa i¢ teget gemberinin mi T
referans alindigini Q573 parametresiyle girin.
Girig araligi: 0 ila 99999,9999

» Q222 Ham parc¢a ¢ap1?: Ham parga ¢apini girin.
Ham parga ¢apinin referans daire ¢apindan
biylk olmasi gerekir. Ham parga ¢api ve referans
¢emberi ¢api arasindaki fark, izin verilen yan
sevkten daha buyik oldugunda kumanda, birden
fazla yan sevk uygular (alet yarigapi ¢arpi hat
bindirmesi Q370). Kumanda daima bir sabit yan
sevk hesaplar.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999 YA

> Q572 Kose sayis1?: Cok koseli pimin kose sayisini r—— —~ Q351=-1
girin. Kumanda bu kdseleri her zaman pimin f:/ ''''' \ %

Q573 =1

Uzerine esit olarak dagitir.
Girig aralig1 3 ila 30 ()
> Q224 Doniis durumu?: Cok kose pimin ilk
kdsesinin hangi acgida olusturulacagini belirleyin. ‘»\ Y
Girig araligi: -360° ila +360° T dssie
> Q220 Yaricap / Sev (+/-)?: Yarigap veya pah K
formul elemani i¢in degeri girin. Pozitif bir
deger girilmesi halinde kumanda her kdsede bir
yuvarlaklik olusturur. Girmis oldugunuz deger
burada yarigapa esittir. Negatif bir deder girerseniz =
tim kontur kdselerine bir pah verilir ve bu islemde =
girilen deger pah uzunluguna esit olur. ZA 4
Girig araligl -99999,9999 ila +99999,9999

> Q368 Yan perdahlama ol¢iisii? (Artan sekilde): Q203
Calisma diuzleminde perdahlama ek 6l¢isu.
Burada negatif bir deger girerseniz kumanda,
kumlama sonrasinda aleti tekrar ham parga
¢apinin diginda bir gcapa konumlandirir. ]
Girig araligl -99999,9999 ila 99999,9999

(@
N\ 2

x Y

Q200 Q204

T
Q202
Q201

xy
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | GOK KOSELI PiM (Déngii 258, DIN/ISO: G258,

sec¢enek no. 19)

Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.

0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU, FZ

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin tird. Mil dénls yonu dikkate alinir;
+1 = Senkron frezeleme

-1 = Aksi yonlu frezeleme

PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF timcesindeki
degeri kullanir (0 girdiginizde isleme senkron
calismayla gergeklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — pim
tabani mesafesi.

Girig araligl -99999,9999 ila 99999,9999

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu; degeri 0'dan buyik girin.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99.999,999, alternatif olarak
FMAX, FAUTO, FU, FZ

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe.

Girig arahigi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yuzeyi
koordinati.

Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF
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Doéngiiler

Q370 Gecis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yari¢ap! islemi sonucunda yan sevk degeri k elde
edilir.

Girig araligi 0,0001 ila 1,9999 alternatif PREDEF
Q215 Galisma kapsam (0/1/2)?: isleme
kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama 6lglist (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir

Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik icin ek
perdahlama olgusu.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi Olgi. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi.

Giris araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | GOK KOSELI PiM (Déngii 258, DIN/ISO: G258,

segenek no. 19)
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Dongii 233, DIN/ISO: G233,

sec¢enek no. 19)

6.9 YUZEY FREZELEME (Déngii 233,
DIN/ISO: G233, segcenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Doéngl 233 ile diz bir ylizeyde birkag kez sevk yaparak ve
bir perdahlama 6lglstint dikkate alarak ylzey frezeleme
gergeklestirebilirsiniz. ilaveten déngiide yan duvarlari da
tanimlayabilirsiniz; yan duvarlar béylece diiz ylzey galismasi
sirasinda dikkate alinir. Dongude farkli galisma stratejileri
mevcuttur:

m  Strateji Q389=0: Ylzeyi kivrimh sekilde isleyin, ¢alisilan
ylzeyin disinda yan kesme

= Strateji Q389=1:Ylzeyi kivrimh sekilde isleyin, islenecek
ylzeyin kenarinda yan kesme

m  Strateji Q389=2: Satir seklinde tagmali isleyin, hizli geri
cekmeden hizla yandan kesme

= Strateji Q389=3: Satir seklinde tagsmasiz igleyin, hizli geri
cekmeden hizla yandan kesme

m  Strateji Q389=4: Disaridan iceriye dogru helezon seklinde
isleyin

Dongii akisl

1 Kumanda, aleti FMAX hizl galisma modunda g¢alisma
duzlemindeki giincel konumdan baslangi¢ noktasi 1'e
konumlandirir: Calisma diizlemindeki baslangi¢ noktasi, alet
yarigap! ve yan glvenlik mesafesi kadar kaydiriimis olarak
malzemenin yaninda bulunur

2 Kumanda, sonra aleti FMAX hizli calisma modunda mil
ekseninde guvenlik mesafesine konumlandirir

3 Ardindan alet, mil ekseninde Q207 frezeleme beslemesi ile
kumanda tarafindan hesaplanan birinci sevk derinligine strGlir
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Déngii 233, DIN/ISO: G233,
segenek no. 19)

Strateji Q389=0 ve Q389 =1

Q389=0 ve Q389=1 stratejileri, satih frezelemedeki tasma
vasitasiyla birbirlerinden farklilik gdsterirler. Q389=0'da bitis
noktasi yuzeyin diginda, Q389=1'de ise yiizeyin kenarinda
bulunur. Kumanda, ug noktasi 2'yi yan uzunluk ve yanal guvenlik
mesafesinden hesaplar. Kumanda, Q389=0 stratejisinde aleti ek
olarak alet yarigapi kadar satih frezeleme Uzerine surer.

4 Numerik kontrol, aleti programlanmig frezeleme beslemesi ile
ug noktasina surer

5 Numerik kontrol, sonra aleti 6n konumlama beslemesi ile
capraz olarak sonraki satirin baslangi¢ noktasina kaydirir;
numerik kontrol, kaymayi programlanmis genislikten, alet
yarigapindan, maksimum yol bindirme faktériinden ve yanal
glvenlik mesafesinden hesaplar

6 Numerik kontrol, akabinde aleti frezeleme beslemesiyle kargi
yodne geri surer

7 Girilen ylzey tamamen islenene kadar islem kendini tekrar eder.

8 Ardindan kumanda, aleti FMAX hizli galismada 1 baslangi¢
noktasina geri konumlandirir

9 Birden fazla sevkin gerekli oimasi halinde numerik kontrol, aleti
mil eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir

10 Tdm sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
sevkte perdahlama beslemesinde girilen perdahlama dlgusu
frezelenir

11 Son olarak kumanda, aleti FMAX ile 2. giivenlik mesafesine
geri geker
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Dongii 233, DIN/ISO: G233,
sec¢enek no. 19)

Strateji Q389=2 ve Q389 =3

Q389=2 ve Q389=3 stratejileri, satih frezelemedeki tasma
vasitasiyla birbirlerinden farklilik gdsterirler. Q389=2'da bitis
noktasi yuzeyin diginda, Q389=3'de ise yiizeyin kenarinda
bulunur. Kumanda, ug noktasi 2'yi yan uzunluk ve yanal guvenlik
mesafesinden hesaplar. Kumanda, Q389=2 stratejisinde aleti ek
olarak alet yarigapi kadar satih frezeleme Uzerine surer.

4 Daha sonra alet, programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 bitis
noktasina hareket eder

5 Kumanda, aleti mil ekseninde glncel sevk derinligi Gzerinden
glvenlik mesafesine sirer ve FMAX ile dogrudan bir sonraki
satirin baslangi¢ noktasina geri hareket eder. Kumanda,
kaymayi, programlanmig geniglikten, alet yaricapindan,
maksimum yol bindirme faktériinden ve yanal giivenlik
mesafesinden hesaplar

6 Daha sonra alet, tekrar glincel sevk derinligine ve ardindan
tekrar ug noktasi 2 yoninde hareket eder

7 Girilen ylzey tamamen islenene kadar islem tekrarlanir.
Kumanda, son hattin bitiminde aleti FMAX hizli galismasiyla
baslangi¢ noktasina geri konumlandirir

8 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde numerik kontrol, aleti
mil eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir

9 Tum sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
sevkte perdahlama beslemesinde girilen perdahlama &lgusu
frezelenir

10 Son olarak kumanda, aleti FMAX ile 2. giivenlik mesafesine
geri ¢ceker

HEIDENHAIN | TNC 620 | Isleme déngilerinin programlanmasi | 01/2021 193



Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Déngii 233, DIN/ISO: G233,
segenek no. 19)

Strateji Q389=4

4 Ardindan alet, programlanan Freze beslemesi ile bir tegetsel
yaklasma hareketiyle frezeleme hattinin baglangi¢ noktasina
hareket eder

5 Numerik kontrol, diz ylizeyi frezeleme beslemesinde disaridan
iceriye dogru giderek kisalan frezeleme yollariyla igler. Sabit yan
sevk sayesinde, alet surekli mesguldir

6 Girilen ylizey tamamen islenene kadar islem tekrarlanir.
Kumanda, son hattin bitiminde aleti FMAX hizli calismasiyla
baslangi¢ noktasina geri konumlandirir

7 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde numerik kontrol, aleti
mil eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir

8 Tum sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
sevkte perdahlama beslemesinde girilen perdahlama dlgusu

frezelenir
9 Son olarak kumanda, aleti FMAX ile 2. giivenlik mesafesine
geri geker
Limit
Or. isleme sirasinda yan duvarlari veya girintileri dikkate almak igin
sinirlandirmalarda satih frezeleme islemesini sinirlandirabilirsiniz. vi
Sinirlamayla tanimlanmis bir yan duvar sayesinde, satih MAX
frezelemenin baslangi¢ noktasinda veya yan uzunlugundan elde
edilen 06lgl islenir. Kumandada, talas kaldirma islemi sirasinda
T . . e o T o——o——° e ——e——o——0 —
yan Ol¢uyU dikkate alir; perdahlama iglemi sirasinda 6lgu, aletin 6n 4
konumlandirilmasina yarar. [T DR 4
[— > ———-
A
—cm—ae——= =K mem—rm—e—= ]
f(“ > i |
MIN - X
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Déngii 233, DIN/ISO: G233,

sec¢enek no. 19)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
on konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yiUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

» Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

m  Aleti isleme dizleminde baslangi¢ konumuna RO yarigap
dizeltmesi ile 6n konumlandirin. isleme yonine dikkat edin.

® Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

® Q227 3. EKSEN BASL. NOKT. ve Q386 3. EKSEN SON NOKTASI
ayni girildiginde kumanda, dénglyl uygulamaz (derinlik = 0
programlandi).

= Kesim uzunlugu déngude girilen Q202 sevk derinligi dederinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine dusur(r.

® Q370 GECIS BINDIRME >1 tanimlarsaniz ilk igsleme hattindan
itibaren, programlanmis hat bindirmesi dikkate alinir.

B Dongl 233, alet tablosundaki LCUTS alet veya kesim uzunlugu
girisini denetler. Bir perdahlama igleminde alet ya da kesim
uzunlugu yeterli degilse kumanda, islemi birden fazla islem
adimina boler.

B Q350 isleme yoninde bir sinirlandirma (Q347, Q348 veya
Q349) programlanmigsa dongu, konturu sevk yéninde Q220
kése yarigapl kadar uzatir. Belirtilen ylizey tamamen islenir.

® Bu dbngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. Bu degerin isleme derinliginden daha
kiclik olmasi halinde kumanda bir hata mesaji gdsterir.

Q204 2. GUVENLIK MES. 6gdesini, malzeme veya tespit
ekipmanlariyla ¢carpisma gerceklesmeyecek sekilde
girin.
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Déngii 233, DIN/ISO: G233,
segenek no. 19)

Dongli parametresi

233 » Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: isleme

[ ‘ kapsamini belirleyin: v ) 0207 .
0: Kumlama ve perdahlama
1: Sadece kumlama
2: Sadece perdahlama A B — 1 .
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca 2 T . —| B
ilgili ek perdahlama o6lglsi (Q368, Q369) tanimli © [— Ao azs3
oldugunda uygulanir A ‘::‘ ''''''' '

> Q389 isleme stratejisi (0-4)?: Kumandanin yiizeyi SPuin X

nasil isleyecegini belirleyin: 0357 k—

0: Yuzeyi kivriml sekilde igle, islenecek ylzeyin
disinda konumlandirma beslemesinde yan sevk
1: Ylzeyi kivrimli sekilde igle, islenecek ylzeyin
kenarinda freze beslemesinde yan sevk

2: Satir satir isle, islenecek ytizeyin digindaki
konumlandirma beslemesinde geri gekme ve yan Q204

sevk Q200 Q202

3: Satir satir igle, islenecek ylizeyin kenarindaki l 8 Q227
konumlandirma beslemesinde geri gekme ve yan 369
sevk

4: Helezon seklinde isle, digtan ice dogru esit sevk

» Q350 Frezeleme yonu?: Calismanin
hizalandirilacag! ¢alisma duzlemi ekseni:
1: Ana eksen = Calisma yoni =0

2: Yan eksen = Calisma yoni 8232
» Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): Baslangig noktasi @349
1. eksen referans alinarak isleme diizleminin ana

ekseninde iglenecek olan yuzeyin uzunlugu. = =4

Giris araligr -99999,9999 ila 99999,9999
» Q219 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
yan ekseninde iglenecek yuzeyin uzunlugu.
=2

\ 2
<Y

On igaret tizerinden ilk capraz sevkin yénini

2. EKSEN BASL. NOKT. 6gesine referansla

belirleyebilirsiniz.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 arasi
> Q227 3. eksen baslangi¢ noktasi1? (mutlak):

Sevklerin hesaplanacagi malzeme yuzeyi

koordinati.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 arasi
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Déngii 233, DIN/ISO: G233,

sec¢enek no. 19)

Q386 3. eksen son noktasi1? (mutlak): Uzerinde
ylzeyin duz olarak frezeleneceg@i mil eksenindeki
koordinat.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 arasi
Q369 Basit olcii derinligi? (artan): En son sevkin
hareket ettirilecedi deger.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

Q202 MAKS. KESME DERINL. (artan): Aletin sevk
edilecegi Olgu; degeri 0'dan buyik girin.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

Q370 Gegis bindirme faktorii?: Maksimum yan
sevk k. Kumanda, 2. yan uzunluk (Q219) ve alet
yaricapindan gergek yan sevki, her seferinde sabit
yan sevkle islenecek sekilde hesaplar.

Girig araligi: 0,1 ila 1,9999.

Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.

0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU, FZ

Q385 Besleme perdahlama: Son sevkin
frezelenmesi sirasinda mm/dak. cinsinden aletin
hareket hizi.

Girig araligi 0 ila 99999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin
baslangi¢ pozisyonuna yaklagsma ve sonraki satira
hareket sirasinda mm/dk cinsinden hareket hizi;
malzemede ¢apraz yonde hareket ederseniz
(Q389=1) kumanda, gapraz sevki freze beslemesi
Q207 ile hareket ettirir.

Girig arahigi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FMAX, FAUTO

Q357 Yan giivenlik mesafesi? (artan) Q357
parametresi asagidaki durumlar tzerinde etkili
olur:

ilk sevk derinligine yaklagma: Q357, aletin
malzemeye olan yan mesafesidir

Q389=0-3 freze stratejileriyle kumlama:
islem yapilacak yiizey, Q350 FREZELEME
YONU kapsaminda, bu yénde bir sinirlama
ayarlanmamissa Q357'deki deger kadar buyutalir
Yan perdahlama: Hatlar Q357 kadar Q350
FREZELEME YONU kapsaminda uzatilir

Giris araligi 0 ile 99.999,9999 arasi

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe.

Girig arahigi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Déngii 233, DIN/ISO: G233,

198

> Q347 1.Sinirlama?: Duz yuzeyin bir yan duvarla

sinirlandirilacagl malzeme tarafini secin (helezon
seklindeki calismada mimkiin degil). Yan duvarin
konumuna gére kumanda, diz ylzeyin islenmesini
uygun baslangi¢ noktasi koordinatina veya yan
uzunluguna sinirlar; (helezon seklinde ¢alismada
mumkin degil):

Giris 0: Sinirlama yok

Giris -1: Negatif ana eksende sinirlama

Giris +1: Pozitif ana eksende sinirlama

Giris -2: Negatif yan eksende sinirlama

Giris +2: Pozitif yan eksende sinirlama

Q348 2.Sinirlama?: Bkz. parametre 1. Sinirlama
Q347

Q349 3.Sinirlama?: Bkz. parametre 1. Sinirlama
Q347

Q220 Kose yaricapi?: Sinirlamalardaki kose igin
yaricap (Q347 - Q349).

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 arasi|

Q368 Yan perdahlama olciisii? (Artan sekilde):
Calisma duzleminde perdahlama ek 6l¢isu.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi Ol¢u. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q367 Yiizey konumu (-1/0/1/2/3/4)?: dongl
¢agrisinda alet konumunun referans alindigi ylizey
konumu:

-1: Alet konumu = Guincel konum

0: Alet konumu = Pim merkezi

1: Alet konumu= Sol alt kbse

2: Alet konumu = Sag alt kése

3: Alet konumu = Sag Ust kose

4: Alet konumu = Sol st kdse

segenek no. 19)
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Doéngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | Programlama 6rnekleri

6.10 Programlama ornekleri

Ornek: Cep, tipa ve yiv frezeleme

-40 -30 20

Ham parga tanimi

Kumlama/perdahlama alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirin

Dis isleme dongu tanimi

Dis isleme dongl ¢agirma

Dairesel cep déngi tanimi
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Déngiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | Programlama 6rnekleri

Dairesel cep dongi gagirma
Yiv frezesi alet gagirma

Yivler dongu tanimi

X/Y'de 6n pozisyonlama gerekli degil

Baslangi¢ noktasi 2. yiv

Yivler ddongu ¢cagirma

Aleti geri cekme, program sonu

N
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Doéngiiler: Koordinat hesap doniisiimleri | Temel ilkeler

71 Temel ilkeler

Genel bakig

Koordinat hesap doénltsumleri ile numerik kontrol, bir kez
programlanan bir konturu malzemenin gesitli noktalarinda
degistiriimis konum ve buyuklik ile uygulayabilir. Numerik kontrol,
asagidaki koordinat dénlisiim déngulerini sunar:

Yazilim tusu Doéngi Sayfa
E SIFIR NOKTASI (Dongu 7, DIN/ISO: G54) 203
B | m Konturlari dogrudan NC programinda kaydirma
= Veya konturlar sifir nokta tablolari ile kaydirma
s YANSITMA (Déngu 8, DIN/ISO: G28) 210
@é’@ = Konturlari yansitma
I DONDURME (Déngii 10, DIN/ISO: G73) 211
@ = Konturlarin ¢galisma dizleminde tornalama
Im OLCU FAKTORU (Déngu 11, DIN/ISO: G72) 213
@ m Konturlar kiigliltme veya buylitme
2% o EKS. OZG. OLCU FAKTORU (Déngii 26) 214
@ m  Konturlari eksene 6zel kigliltme veya blyttme
IR CALISMA DUZLEMI (Ddngu 19, DIN/ISO: G80, segenek no. 8) 216
*@ = Doéndurdlmis koordinat sisteminde isleme gerceklestirme
= Doner baslikh ve/veya torna tezgahli makineler igin
247 REFERANS NOKT AYARI (Déngl 247, DIN/ISO: G247) 223
QQQ B Program akisi sirasinda referans noktasi koyma

Koordinat donusumlerinin etkinligi

Etkinligin baslangici: Bir koordinat donlistiimu, taniminizdan
itibaren etkilidir, yani ¢agrilmaz. Sifirlanana kadar veya yeniden
tanimlanana kadar etkili olur.

Koordinat doniusiimiinii sifirlama:

®m Temel davranis dederlerini iceren donglyu yeniden tanimlayin,
oOr. olgu faktord 1.0

® M2 ve M30 ek fonksiyonlarini veya END PGM NC tiimcesini
uygulayin (bu M fonksiyonlari makine parametresine baglidir)

® Yeni NC programi segilmesi
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Ddnguler: Koordinat hesap donusumileri | SIFIR NOKTASI (Dongti 7, DIN/ISO: G54)

7.2  SIFIR NOKTASI (Dongu 7, DIN/ISO: G54)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Sifir noktasi kaydirmasi ile malzemenin istediginiz yerlerinde
calismalari tekrarlayabilirsiniz.

Bir sifir noktasi kaydirmasi dongi tanimlamasindan sonra biitiin
koordinat girisleri yeni sifir noktasini referans alir. Numerik kontrol
her eksendeki kaymay! ilave durum gostergesinde gosterir. Devir
eksenlerinin girisine de izin verilir.

Sifirla

= X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirmay yeni déngu
tanimlamasiyla programlayin

= Sifir noktasi tablosundan X=0; Y=0 vs. koordinatlarina
kaydirmanin ¢agrilmasi

Programlama sirasinda dikkat edin!

@ Doénme eksenlerindeki sifir noktasi kaydirmasini
makine Ureticiniz presetToAlignAxis (No. 300203)
parametresinde belirler.

Makine Ureticisi, durum gostergesinin etkin sifir noktasi
kaydirmasini hangi koordinat sisteminde gdsterecegini
CfgDisplayCoordSys (no. 127501) izerinden belirler.

® Bu dénguyid FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda
gerceklestirebilirsiniz.

Dongu parametresi

| > Yer Kaydirma: Yeni sifir noktasi koordinatlarini
5:? ‘ girin; mutlak degerler, referans noktasi ayarlama

ile belirlenen malzeme sifir noktasini referans
alir; artan degerler, daima en son gecerli olan sifir
noktasini referans alir, bu nokta daha énceden
kaydirilmis olabilir.
6 NC eksenine kadar giris araligi, her biri
-99999,9999 ile 99999,9999 arasinda
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13 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
14 CYCL DEF 7.1 X+60
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Dongiiler: Koordinat hesap doniisiimleri | SIFIR NOKTASI kaydirmasi, sifir noktasi tablolariyla (Déngii 7,
DIN/ISO: G53)

7.3 SIFIR NOKTASI kaydirmasi, sifir noktasi
tablolariyla (Dongu 7, DIN/ISO: G53)

Uygulama

Sifir noktasi tablolarini 6r. suralarda kullanabilirsiniz

® cesitli malzeme pozisyonlarinda sik sik ortaya ¢ikan ¢alisma
adimlarinda veya

® ayni sifir noktasi kaydirmasinin sik sik kullaniimasinda

Bir NC programi dahilinde sifir noktalarini hem dogrudan déngu
tanimlamasinda programlayabilir, hem de bir sifir noktasi
tablosundan ¢agirabilirsiniz.

Geri alma

= Sifir noktasi tablosundan X=0; Y=0 vs. koordinatlarina
kaydirmanin ¢agrilmasi

B X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirma, dogrudan bir déngl
tanimlamasiyla ¢agirma

Durum gostergeleri

Ek durum gostergesinde, sifir noktasi tablosundan asagidaki veriler
gorantulenir:

m  Etkin sifir noktasi tablosunun adi ve yolu
m  Aktif sifir noktasi numarasi
m  Aktif sifir noktasi numarasinin DOC situnundan yorum
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Dongiiler: Koordinat hesap donuigsumleri | SIFIR NOKTASI kaydirmasi, sifir noktasi tablolariyla (Dongti 7,
DIN/ISO: G53)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

@ Makine Ureticisi, durum gostergesinin etkin sifir noktasi
kaydirmasini hangi koordinat sisteminde gdsterecegini
CfgDisplayCoordSys (no. 127501) lGizerinden belirler.

® Bu dénguyid FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda
gerceklestirebilirsiniz.

® Sifir noktasi tablosundaki sifir noktalari daima ve sadece
glncel referans noktasini baz alir.

= Sifir noktasi kaydirmalarini sifir noktasi tablolari ile
kullandiginizda, istediginiz sifir noktasi tablosunu NC
programindan etkinlestirmek i¢in SEL TABLE fonksiyonunu
kullanin.

= SEL TABLE olmadan c¢alisiyorsaniz istediginiz sifir noktasi
tablosunu program testinden veya program galismasindan énce
etkinlestirmelisiniz (bu, programlama grafigi icin de gecerlidir):
B Program testi igin istediginiz tabloyu Program Testi isletim
tirinde dosya yonetimi Uzerinden segin: Tablo, S durumunu
alir

B Program akisi icin istediginiz tabloyu Program akisi tekli
tiimce ve Program akis1 tiimce takibi isletim tirlerinde
dosya ydnetimi Uzerinden secin: Tablo, M durumunu alir

®  Sifir noktasi tablolarindaki koordinat degerleri sadece mutlak
sekilde etkilidir.

B Yeni satirlari sadece tablo sonunda ekleyebilirsiniz.

Sifir noktasi tablolari olusturdugunuzda dosya adi bir harfle
baslamalidir.

Doéngu parametresi

77‘ » Yer Kaydirma: Sifir noktasi tablosundan sifir Ornek
ﬁ n_o_ktas! numarasini veya _blr Q p_arametreS| 77 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
girin; bir Q parametresi girerseniz kumanda, Q
parametresinde yer alan sifir noktasi numarasini 78 CYCL DEF 7.1 no. 5
etkinlestirir.
Giris araligi 0 ila 9999
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NC programindaki sifir noktasi tablosunu segin

SEL TABLE fonksiyonuyla, numerik kontrolln sifir noktalarini aldigi
sifir noktasi tablosunu secebilirsiniz:

Asagidaki islemleri yapin:

» PGM CALL tusuna basin

0 NOKTASI
TABLO
SEG

» 0 NOKTASI TABLO SEC yazilim tusuna basin
» Sifir noktasi tablosunun tam yol adini girin
veya

hae » DOSYA SEC yazilim tusuna basin

B ‘ » END tusu ile onaylayin

o Programlama ve kullanim bilgileri:
® Cagrilan dosya ¢agiran dosya ile ayni dizinde yer
aliyorsa yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil
edebilirsiniz. Bunun igin DOSYA SEC yazilim tusunun
secim penceresinde DOSYA ADI KABUL ET yazilim
tusu kullanilabilir.

® SEL TABLE timcesini dongi 7 SIFIR NOKTASI
Oncesinde programlayin.

m SEL TABLE ile secilen bir sifir noktasi tablosu, siz SEL
TABLE ile veya PGM MGT (zerinden baska bir sifir
noktasi tablosu seg¢ene kadar etkin olarak kalir.

Programlama igletim turunde sifir noktasi tablosunun
dizenlenmesi

o Bir sifir noktasi tablosunun igindeki bir degeri
degistirdikten sonra, degisikligi ENT tusuyla kaydetmeniz
gerekir. Aksi takdirde degisiklik, gerekiyorsa bir
NC programinin islenmesi sirasinda dikkate alinmaz.

Sifir noktasi tablosunu Programlama igletim tiirlinde secebilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

PoM » PGM MGT tusuna basin
Tip » TiP SEC yazilim tusuna basin
‘ e ‘ Cy $

SEC

Tom cosT » TUMUNU GOSTER yazilim tusuna basin
» [stediginiz tabloyu segin

veya

» yeni dosya adini girin

» Dosyayl ENT tusuyla secin

DIN/ISO: G53)
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Yazihm tugu gubugu, bunun i¢in ayrica asagidaki fonksiyonlari
gOsterir:

Yazilim tusu Fonksiyon

[ sasiane. Tablo basini segin
son Tablo sonunu segin
Yan Yukari dogru sayfa ¢gevirme
van Asagi dogru sayfa gevirme
Arama (igine aranilan metni veya degeri girebi-
BUL — . e . e . .
leceginiz kuglk bir pencere goéruntilenir)
AR Tablo sifirlama
GERL GEKM
e imleg satir bagina
BASLAT
stz imleg satir sonuna
SONU
=
GONCEL Gegerli degeri kopyalayin
DEGER
KOPYALA
KOPYALANM Kopyalanan degeri ekleyin
DEGER
UYARLA
N SATIAI Girilebilen satir sayisini (sifir noktasi) tablo
SONA .
exLE sonuna ekleyin
SATIR Satir ekleyin (sadece tablo sonunda mimkiin)
UYARLA
— Satiri silme
SIL
SUTUNLART Situnlari siralama veya gizleme (bir pencere
SIRALA/
atzLe acilir)
- Ek fonksiyon: Silme, isaretleme, tim isaretleri
FONKS. kaldirma, altina kaydetme
SOTUN Satunu sifirlama
GERI
BELIRLEME
GONGEL Gilncel alani dizenleme
ALAN
DUZENLE
Sifir noktalarini siralama (siralama segimi icin
AYIRMA .
bir pencere agillir)
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Tekli timce ve tiimce takibi isletim turiinde sifir
noktasi tablosunu diizenleme

Sifir noktasi tablosunu Seri sonu / tekil serisi program akisi
isletim tirtinde segebilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:
@ » Yazihm tusu gubuguna gegis yapin

» DUZELTME TABLOLARI AC yazilim tusuna basin

DOZELTME
TABLOLART
AG

» SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuna basin

SIFIR NOK
TABLOSU

Gergek pozisyonlari sifir noktasi tablosuna devralma:

» DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin
Ok tuslariyla istediginiz yere hareket edin
GERCEK POZiSYONU DEVRAL tusuna basin

Kumanda sadece imlecin bulundugu eksendeki
gergek pozisyonu devralir.

v v Vv

o Bir sifir noktasi tablosunun igindeki bir degeri
degistirdikten sonra, degisikligi ENT tusuyla kaydetmeniz
gerekir. Aksi takdirde degisiklik, gerekiyorsa bir
NC programinin islenmesi sirasinda dikkate alinmaz.

Bir sifir noktasini degistirdiginizde bu degisiklik, ancak
dongu 7 yeniden ¢agirildidinda etkin olur.

NC programinin baslangicindan sonra sifir

noktasi tablosuna erisim saglayamazsiniz.

Program akigi sirasinda dizeltme yapmaniz

icin size DUZELTME TABLOSU T-CS veya

DUZELTME TABLOSU WPL-CS yazilim tuslar
sunulmustur.

Daha fazla bilgi: Agik metin programlamasi kullanici el
kitabi

Sifir noktasi tablosunu yapilandirin

Bir aktif eksene sifir noktasi tanimlamak istemiyorsaniz DEL tusuna [E)ss e S R oo ozeniene NG
basin. Ardindan numerik kontrol, sayi degerini ilgili girdi alanindan
siler. ’ ‘

qqqqq

o Tablolarin 6zelliklerini degistirebilirsiniz. Bunun icin MOD
menusinde anahtar sayisi 555343'u girin. Bir tablo
segiliyse kumanda, BiCIM DUZENLE yazilim tusunu

sunar. Bu yazilim tusuna bastiginizda kumanda, segili 4

tablonun sutunlarini ilgili 6zellikleriyle gérintuleyen bir r oo e o o o
acilir pencere acar. Degisiklikler sadece agilmis tablolar i i G e o P —

igin gegerlidir. — —— e E

208 HEIDENHAIN | TNC 620 | Isleme déngillerinin programlanmasi | 01/2021



Dongiiler: Koordinat hesap doniisiimleri | SIFIR NOKTASI kaydirmasi, sifir noktasi tablolariyla (Dongii 7,
DIN/ISO: G53)

Sifir noktasi tablosundan ¢ikin

Dosya ydnetiminde bagka dosya tiplerini gériintiileyin. istediginiz
dosyay! secin.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumanda bir sifir noktasi tablosundaki degisiklikleri ancak,
degerler kaydedilmisse dikkate alir.
» Tablodaki degisiklikleri ENT tusuyla derhal onaylayin

» Sifir noktasi tablosundaki bir degisiklikten sonra NC
programini dikkatli sekilde hareket ettirin

Durum gostergeleri

Ek durum gostergesinde numerik kontrol, etkin sifir noktasi
kaydirmasinin degerlerini goriintiler.
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7.4 YANSITMA (Dongu 8, DIN/ISO: G28)

Uygulama

Numerik kontrol ¢alisma dizlemindeki ¢alismayi yansitmali sekilde
uygulayabilir.

Yansitma, NC programindaki tanimlamasindan itibaren etkide
bulunur. El girisi ile pozisyonlama isletim turiinde de etkili olur.

Kumanda, ilave durum gostergesinde etkin yansitma eksenlerini
gOsterir.

®  Sadece tek bir eksen yansitiyorsaniz aletin donis yonu degisir,
SL dongdileri igin gegerli degildir

= |ki ekseni yansitirsaniz déniis yénii korunur

Yansitmanin sonucu sifir noktasinin konumuna bagldir:

= Sifir noktasl, yansitilacak konturda yer alir: Oge, dogrudan sifir
noktasinda yansitilir

= Sifir noktasl, yansitilacak konturun disinda yer alir: Oge, ayrica
hareket eder

Sifirla
Doéngi 8 YANSIMA icin NO ENT girerek yeniden programlama yapin.

Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

B Bu dongliyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

o Doéndurdlmas sistemde dongl 8 ile calisiyorsaniz
asagidaki prosediri uygulamaniz tavsiye edilir:
= Once doéndirme hareketini programlayin ve
ardindan dongu 8 YANSIMA ¢agirma islemini yapin!

Dongli parametresi

PP > Yansimali eksen?: Yansitilacak eksenleri girin; mil
@@B ‘ ekseni ile ilgili yan eksen hari¢ ve doner eksenler
dahil olmak Uzere tim eksenleri yansitabilirsiniz.
Maksimum ¢ eksenin girigine izin verilir.
Ug NC eksenine kadar giris arahigi X, Y, Z, U, V, W,
A B, C

79 CYCL DEF 8.0 YANSIMA
80 CYCL DEF 8.1 XY Z
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7.5 DONDURME (Déngii 10, DIN/ISO: G73)

Uygulama
Bir NC programi dahilinde numerik kontrol ¢calisma diizlemindeki
koordinat sistemini aktif sifir noktasi etrafinda gevirebilir.

DONME tanimlamasindan itibaren NC programinda etki eder.
isletim tiirli konumlandirmada el girisi ile etki eder. Numerik kontrol,
ilave durum gostergesinde aktif donme agisini gosterir.

Doénme agisi igin referans ekseni:
. X/Y dizlemi X ekseni

® Y/Z-Duizlemi Y-Ekseni

B Z/X duzlemi Z ekseni

Sifirla

Doéngi 10 DONME igin donds agisi 0° ile yeniden programlama
yapin.
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

® Bu doénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Kumanda, déngl 10'un tanimlanmasi ile etkin yarigap

dizeltmesini kaldirir. Gerekiyorsa yarigap diizeltmesini yeniden
programlayin.

® Do6ngu 10'u tanimladiktan sonra donusu etkinlestirmek igin
isleme dizleminin her iki eksenini hareket ettirin.

Doéngu parametresi

o » Donme: Dénme agisini derece (°) olarak girin.
Q‘f Girig arahigi -360,000° ila +360,000° (mutlak veya
artan)
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7.6 OLGU FAKTORU (Déngii 11, DIN/ISO:
G72)

Uygulama

Numerik kontrol, bir NC programi dahilinde konturlari biyutebilir zA
veya kugultebilir. Boylelikle 6rnegdin blzisme ve 0lgi faktorlerini
dikkate alabilirsiniz.

Olgli faktérii NC programinda tanimlanmasindan itibaren etkili olur.
El girisi ile pozisyonlama igletim turiinde de etkili olur. Kumanda,
ek durum gostergesinde etkin 6lgl faktorini gosterir.

Olgli faktori etkisi:

= her 3 koordinat eksenlerinde es zamanli
m ddngulerde dlgu girislerinde

On kosul

Blyutmeden veya kigtltmeden dnce sifir noktasi konturun bir
kenarina veya kdsesine kaydiriimaldir.

Buyutme: SCL blyuktur 1 ila 99,999999
Kulclltme: SCL klguktur 1 ila 0,000001

0 Bu dongliyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme
modunda gergeklestirebilirsiniz.

Sifirla

Doéngi 11 OLCU FAKTORU igin dl¢u faktord 1 ile yeniden
programlama yapin.

Ddéngu parametresi

™ » Faktor?: SCL faktorini girin (ingilizce: scaling); Ornek
@ kumanda koordinatlari ve yarigaplari SCL ile
carpar ("Etki"de aciklandidi gibi).
Giris arahgi 0,000001 ila 99,999999

w
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7.7 EKS. 02G. OLGU FAKTORU (Déngii 26)

Uygulama
Doéngl 26 ile blizisme ve 06lgl faktorlerini spesifik eksene gore Y A
dikkate alabilirsiniz.

Olgli faktérii NC programinda tanimlanmasindan itibaren etkili olur.
El girisi ile pozisyonlama isletim tiiriinde de etkili olur. Kumanda,
ek durum gostergesinde etkin 6l¢l faktoriint gosterir.

Sifirla

Doéngi 11 OLCU FAKTORU igin faktor 1 ile ilgili ekranda yeniden
programlama yapin.

<V

Programlama sirasinda dikkat edin!

B Bu dongliyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Daire yollari igin pozisyonlara sahip koordinat eksenlerini, farkli
faktorlerle uzatmamaniz veya sisirmemeniz gerekir.

® Her koordinat ekseni i¢in kendine 6zgu bir ¢l faktort
girebilirsiniz.

= Ayrica bir merkezin koordinatlar bitin 6l¢i faktorleri igin
programlanabilir.

m  Kontur merkezden disari dogru uzatilir veya merkeze dogru
sikistirihr, yani 11 OLCU FAKTORU dongustinde oldugu gibi
mutlaka guncel sifir noktasindan disari veya sifir noktasina
dogru olmasina gerek yoktur.
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Ddéngu parametresi

2 oo > Eksen ve Faktor: Koordinat eksenini (eksenlerini)
yazilim tusuyla segin. Spesifik eksen uzatma ve
sisirme faktorinu (faktorlerini) girin.

Girig araligi 0,000001 ila 99,999999

> Merkez koordinatlar: Spesifik eksen uzama veya

sisme merkezi.
Girig arahigr -99999,9999 ila 99999,9999
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7.8 CALISMA DUZLEMI (Dongii 19,
DIN/ISO: G80, secenek no. 8)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmahdir.

Doéngl 19 icinde, dondlrme agilarini girerek isleme diizleminin
konumunu yani makineye sabitlenmis koordinat sistemine gore alet
ekseni konumu tanimlarsiniz. Calisma dizleminin konumunu iki
sekilde belirleyebilirsiniz:

m Hareketli eksenlerin konumunun dogrudan girilmesi

= sleme diizleminin konumunun, makine sabit koordinat
sisteminin U¢ donustne (hacimsel agi) kadar agiklanmasi.

Girilecek hacimsel agi, ¢evrilmis isleme dizleminin arasindan
diklemesine bir kesme koymaniz ve kesmeyi, etrafinda gevirmek
istediginiz eksen tarafindan incelemeniz sayesinde elde
edersiniz. iki hacimsel agi ile hacimdeki halihazirda her alet
konumu agik¢a tanimlanmistir.

o Cevrilen koordinat sistemi konumunun ve hareketlerin
cevrilen sistemde, ¢evrilen dizlemi nasil tanimladiginiza
bagh olmasina dikkat edin.

isleme diizleminin konumunu hacim agisi (izerinden
programlarsaniz kumanda, bunun igin gerekli hareketli eksen

acl konumlarini otomatik olarak hesaplar ve bunlari Q120 (A
ekseni) - Q122 (C ekseni) arasindaki parametrelere kaydeder. iki
¢6zUm mumkln oldugunda kumanda, déner eksenlerin glincel
pozisyonundan hareketle en kisa yolu seger.

Dizlem konumunun hesaplanmasi igin dénuslerinin sirasi
belirlenmistir: Numerik kontrol dnce A eksenini, daha sonra B
eksenini ve son olarak C eksenini gevirir.

Doéngi 19, NC programinda tanimlanmasindan itibaren etkili
olur. Bir ekseni ¢evrilmis sistemde siurdigunizde, bu eksen
igin dizeltme etkide bulunur. Tim eksenlerdeki diizeltme
hesaplanacaksa, o zaman bitlin eksenleri sirmelisiniz.

Manuel igletim galisma modunda Dondiirme program akisi
fonksiyonunu Etkin olarak ayarladiysaniz bu menide girilen agl
degerinin yerine 19 CALISMA DUZLEMI degeri kullanilr.

@
<
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Makine Ureticisi programlanan agilarin kumanda
tarafindan dénus ekseni koordinatlari olarak mi (eksen
agisl) yoksa egik bir dizlemin agi bilesenleri olarak mi
(hacimsel a¢1) yorumlanacagini belirler.
Makine Ureticisi, durum gostergesinin etkin sifir noktasi

kaydirmasini hangi koordinat sisteminde gdsterecegini
CfgDisplayCoordSys (no. 127501) Gzerinden belirler.

= Bu donguyu FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Bu ddéngu bir diz kaydirici kinematidi ile gerceklestiriliyorsa bu
dongi FUNCTION MODE TURN isleme modunda da kullanilabilir.

®  Calisma duzleminin gevrilmesi, daima aktif sifir noktasi etrafinda
gerceklesir.

= DOngu 19'u M120 etkinken kullandiginizda kumanda yaricap
diizeltmesini ve bununla baglantili olarak M120 fonksiyonunu da
otomatik olarak kaldirir.

= [slemeyi, sanki déndiriilmemis bir diiziemde uygulanacakmis
gibi programlayin.

= Donguyu diger aclilar igin yeniden cagirdiginizda islemeyi
sifirlamaniz gerekmez.

o Programlanmamis devir ekseni degerleri temel olarak
daima degismez degerler olarak yorumlandigindan, bir
veya birden fazla agi esittir 0 olsa bile her zaman bitlin
U¢ hacimsel agl tanimlamaniz gerekir.
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Ddéngu parametresi

19 o » Donme ekseni ve agisi?: ilgili dénme agisiyla

doner ekseni girin; A, B ve C doner eksenleri S
yazilim tuslari Gzerinden programlayin.
Giris araligi -360,000 ila 360,000

Numerik kontrol devir eksenlerini otomatik olarak pozisyonlandirirsa SY
0 zaman ayrica agagidaki parametreleri girebilirsiniz P4

> Besleme? F=: Otomatik konumlandirma
sirasinda doner eksen hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,999

» Guvenlik mesafesi? (artan): Kumanda,
aletin guivenlik mesafesi kadar uzatilmasiyla
elde edilen konumun malzemeye goreceli
olarak degismeyecegi sekilde déner bashgi
konumlandirir.

Girig arahgi 0 ila 99999,9999
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Sifirla

Doéndiarme agilarini sifirlamak icin 19 CALISMA DUZLEMI
dongusunil yeniden tanimlayin. Tim doénls eksenleri icin 0° girin.
Ardindan 19 CALISMA DUZLEMI déngusunu tekrar tanimlayin.
Diyalog sorusunu NO ENT tusuyla onaylayin. Bu sayede fonksiyonu
devre disi birakirsiniz.

Devir ekseni pozisyonlandirma

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi dongil 19'un dénis eksenlerini otomatik
olarak mi konumlandiracagini yoksa dénus eksenlerini
NC programinda manuel olarak mi konumlandirmaniz
gerektigini belirler.

Do6nme eksenlerini manuel pozisyonlandirma

Dongl 19 donls eksenlerini otomatik olarak konumlandirmazsa
donls eksenlerini dongl tanimlamasindan sonra ayri bir L
timcesinde konumlandirmaniz gerekir.

Eksen agilanyla ¢alistiginizda, eksen degerlerini dogrudan L
timcesinde belirleyebilirsiniz. Hacimsel acilarla ¢alistiginizda,
dongu 19 ile tanimlanan Q120 (A eksen degeri), Q121 (B eksen
degeri) ve Q122 (C eksen degeri) Q parametrelerini kullanin.

0 Manuel konumlandirmada esas olarak her zaman Q120
ile Q122 arasindaki Q parametrelerinde kayith déner
eksen pozisyonlarini kullanin!
Coklu cagirmalarda donus ekseninin gergek ve nominal
konumu arasinda uyumsuzluk olmamasi igin M94 (aci
azaltimi) gibi fonksiyonlardan kaginin.

Diizeltme hesaplamasi igin agl tanimlama

Doéngl 19'un hesapladigl degerlerle ddnme eksenini
konumlandirin

Diizeltme aktiflestirme mil ekseni

Duizeltme aktiflestirme calisma diizlemi
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Dongiiler: Koordinat hesap doniisiimleri | CALISMA DUZLEMI (Dongii 19, DIN/ISO: G80, segenek no. 8)

Doéniis eksenlerini otomatik konumlandirma

Doéngi 19 donus eksenlerini otomatik olarak konumlandirirsa su

gecerlidir:

® Kumanda sadece ayarlanmis eksenleri otomatik
pozisyonlandirabilir

Doéngl taniminda déndirme agilarina ek olarak glvenlik
mesafesi ve doner eksenlerin konumlandirildidi bir besleme
girmeniz gerekir

Sadece 6nceden ayarlanmig aletleri kullanin (tam alet uzunlugu
tanimlanmis olmahdir)

Doéndirme islemi sirasinda, alet ucu pozisyonu malzemeye karsi
degismeden kalir

Kumanda, déndirme islemini son programlanan besleme ile
gerceklestirir (erisilebilen maksimum besleme doéner basligin
veya tezgahin karmasikhgina baglidir)

Ornek

Diizeltme hesaplamasi icin agi tanimlama

llave besleme ve mesafeyi tanimlama
Diizeltme aktiflestirme mil ekseni

Duizeltme aktiflestirme ¢alisma diizlemi

Doénduriulmis sistemde pozisyon gostergesi

Gosterilen konumlar (NOMINAL ve GERGEK) ve ilave durum
goOstergesindeki sifir noktasi gostergesi icin dongi 19 etkin duruma
geldikten sonra dondirtlen koordinat sistemi referans alinir.
Gorintilenen konum, déngl tanimlamasindan hemen sonra yani
duruma goére dongii 19 dncesinde en son programlanmis olan
konumun koordinatlari ile artik uyusmaz.

Calisma alani denetimi

Numerik kontrol, donduriimis koordinat sisteminde yalnizca
hareket ettirilen eksenlerin son salterlerini kontrol eder. Duruma
g6re numerik kontrol bir hata mesaiji verir.

N
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Dongiuler: Koordinat hesap donusumleri | CALISMA DUZLEMI (Dongu 19, DIN/ISO: G80, segenek no. 8)

Cevrilen sistemde pozisyonlandirma

M130 ek fonksiyonunu kullanarak, déndariimus sistemde de
donduridlmemis koordinat sistemini referans alan konumlara
yaklasabilirsiniz.

Makine koordinat sistemini referans alan dogru timceleri

ile yapilan konumlandirmalar da (M91 veya M92 olan

NC timceleri), donduridlmus isleme dizleminde gerceklestirilebilir.
Sinirlandirmalar:

®  Pozisyonlandirma uzunluk diizeltme olmadan gergeklesir

® Pozisyonlandirma makine geometrisi dizeltmesi olmadan
gergeklesir

m  Alet yaricap dizeltmesine izin veriimez

Baska koordinat donustiirme dongdleri ile
kombinasyon

Koordinat dénlstlirme dongulerini kombinasyonu sirasinda,
¢alisma duzleminin g¢evrilmesinin daima etkin sifir noktasi etrafinda
gerceklesmesine dikkat edilmelidir. Dongl 19'u etkinlestirmeden
once bir sifir noktasi kaydirmasi uygulayabilirsiniz: Bu durumda
"makineye sabitlenmig olan koordinat sistemini" kaydirirsiniz.

Sifir noktasini dongi 19 etkinlestirildikten sonra kaydirirsaniz
"donduriimis koordinat sistemini" kaydirirsiniz.

Dongdleri sifilama islemini, tanimlamanin tersi sirasinda uygulayin:

1 Sifir noktasi kaydirmasini etkinlestirme
2 Calisma diizlemi hareketi 6gesini etkinlestirin
3 Donusu etkinlestirme

Malzemenin iglenmesi
1 Donmeyi sifirlama

2 Calisma diizlemi hareketi 6gesini sifirlayin
3 Sifir noktasi kaydirmasini sifirlama
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Dongiiler: Koordinat hesap donligsumleri | CALISMA DUZLEMI (D6ngu 19, DIN/ISO: G80, segenek no. 8)

Dongii 19 calisma dizlemi ile galigsma igin kilavuz
Asagidaki islemleri yapin:

» NC programi olusturun

» Malzemeyi gerin

» Referans noktasi ayarlama

» NC programi baslatin

NC programi olusturun:

Tanimlanmis aleti gagirin

Mil eksenini serbest hareket ettirin

Doéner ekseni konumlandirin

Gerekirse sifir noktasi kaydirmasini etkinlestirin

Dongl 19 CALISMA DUZLEMI tanimlayin

Duzeltmeyi aktiflestirmek igin tim ana eksenleri (X, Y, Z) slrtn

Gerekirse dongu 19 6gesini baska agilarla tanimlayin

Doéngu 19 6gesini sifirlayin, tim dénls eksenleri igin 0° ile

programlama yapin

» Isleme diizleminin devre digi birakiimasi igin olan déngii 19
Ogesini yeniden programlayin

» Gerekirse sifir noktasi kaydirmasini sifirlayin

» Gerekirse doner eksenleri 0° ayarina konumlandirin

vV v v v v vV VY

Referans noktasi yerlestirmek i¢in segenekler mevcuttur:

= Manuel olarak gizerek

= Bir HEIDENHAIN 3D tarama sistemi ile kumanda edilen sekilde
= Bir HEIDENHAIN 3D tarama sistemi ile otomatik olarak

Ayrintili bilgiler: Malzeme ve alet icin 6lcim déngulerinin
programlanmasi kullanici el kitabi

Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve igleme
kullanici el kitabi
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Dongiiler: Koordinat hesap dontlisiimleri | REFERANS NOKT AYARI (Dongu 247, DIN/ISO: G247)

7.9 REFERANS NOKT AYARI (Dongui 247,
DIN/ISO: G247)

Uygulama

Dongi 247 REFERANS NOKT AYARI ile, referans noktasi tablosunda

tanimli bir referans noktasini yeni referans noktasi olarak
etkinlestirebilirsiniz.

Bir déngu tanimlamasindan sonra, tim koordinat girigleri ve sifir
noktasi kaydirmalari (mutlak ve artan) yeni referans noktasini
referans alir.

Durum gostergesi

Numerik kontrol, durum gostergesinde etkin referans noktasi
numarasini, referans noktasi semboliliniin arkasinda gdsterir.

Programlamadan once dikkat edin!

= Bu donguylu FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda
gerceklestirebilirsiniz.

m Referans noktasi tablosundaki bir referans noktasi
etkinlestirildiginde sifir noktasi kaydirmasi, yansitma, déndirme,
Olcl faktért ve eksene 6zel dlgu faktorl kumanda tarafindan
sifirlanir.

m Referan§ noktasi numarasini 0 (satir 0) etkinlestirdiginizde
Manuel Isletim ya da El. ¢arki igletim tiriinde en son
ayarladiginiz referans noktasini etkinlestirirsiniz.

Doéngu 247, Program Testi calisma modunda da etkilidir.

Dongli parametresi

2 ] > Referans noktasi icin numara?: Referans

QQQ noktasi tablosundan istediginiz referans
noktasinin numarasini girin. Alternatif olarak
istediginiz referans noktasini SECIM yazilim tusu
Uzerinden dogrudan referans noktasi tablosundan
secebilirsiniz.
Giris araligi 0 ila 65.535

Durum gostergeleri

ilave durum géstergesinde (DURUM POZ. GOS.) kumanda, etkin
referans noktasi numarasini Ref. nok penceresinin arkasinda
gOsterir.
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Doéngiiler: Koordinat hesap déniistimleri | Programlama 6érnekleri

7.10 Programlama ornekleri

Ornek: Koordinat doniisiim déngiilerini

Program akisgi
= Ana programda koordinat dénusumleri

= Alt programda calisma 07

65

Ham parga tanimi

Alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirin

Merkeze sifir noktasi kaydirmasi

Freze calismasi cagirma
Program bolimu tekrari igin marka ayari

Dénme 45° artarak

Freze islemesi ¢cagirma
LBL 10'a geri atlama; toplam alti defa

Doéndsu sifirlayin

Sifir noktasi kaydirmayi sifirlayin

Aleti geri cekme, program sonu

Alt program 1

Freze calismasinin belirlenmesi

N
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8.1 Temel bilgiler

Déngiiler: Ornek tanimlamalar | Temel bilgiler

Genel bakig
Kumanda, nokta érnekleri Gretmenizi saglayan t¢ déngu kullanima
sunar:
Yazilim tusu Doéngi Sayfa
P DAIRE ORNEKLERI (Déngii 220, DIN/ISO: G220, secenek no. 19) 230
‘ B Daire drnedi tanimlama
® Tam daire veya yarim daire
B Baslangi¢ ve bitis acisini girme
Pra— CizGIi ORNEGI (Déngii 221, DIN/ISO: G221, secenek no. 19) 233
‘ B Cizgi 6rnegi tanimlama

® Do6nus acgisini girme

ORNEK VERI MATRISI KODU (Déngii 224, DIN/ISO: G224, segenek no. 19) 236
®  Metinleri veri matrisi kodu nokta drnegine dénustirme

= Konum ve boyut girme

Asagidaki donguleri 220, 221 ve 224 donguleri ile kombine

ededbilirsiniz:

Dongl 200
Dongl 201
Doéngl 203
Dongl 205
Doéngl 208
Dongli 240
Dongl 251
Dongli 252

DELIK
SURTUNME

EVRENSEL DELIK

EVR. DELME DERINLIGI
DELIK FREZESI
MERKEZLEME
DIKDORTGEN CEP

DAIRE CEBI

Asagidaki dongdlerini yalnizca 220 ve 221 dongller ile kombine

edebilirsiniz:

Dongli 202
Dongl 204
Dongli 206
Doéngl 207
Dongl 209
Doéngi 253
Dongl 254

Doéngu 256
Doéngu 257
Dongl 262
Doéngli 263
Dongli 264
Doéngl 265
Dongl 267

228

CEVIR

GERIYE DUSURULMESI

DISLI DELME
DISLI DEL GS

DISLI DEL PARCA KIR.
YIV FREZELEME

YUVARLATILM. YIV (sadece dongi 221 ile kombine

edilebilir)

RECTANGULAR STUD
CIRCULAR STUD

DISLI FREZESI

GIZLI DISLI FREZESI
DELME DISLI FREZESI
HELEZ DELME DISL FRE
DIS DISLI FREZESI
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Déngiiler: Ornek tanimlamalar | Temel bilgiler

o Duzensiz nokta drnekleri Uretmeniz gerekiyorsa nokta
tablolarini CYCL CALL PAT ile kullanin.

PATTERN DEF fonksiyonu ile bagka diizenli nokta
ornekleri kullanima sunulmustur.

Diger bilgiler: "Nokta tablolar", Sayfa 65
Diger bilgiler: "Ornek tanimi PATTERN DEF", Sayfa 58
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Déngiiler: Ornek tanimlamalar | DAIRE ORNEKLERI (Déngii 220, DIN/ISO: G220, segenek no. 19)

8.2 DAIRE ORNEKLERI (Déngii 220,
DIN/ISO: G220, segcenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Doéngu ile tam veya yarim daire olarak bir nokta 6rnegi
tanimlayabilirsiniz. Bu tanimlama énceden tanimlanmig bir isleme
dongusu igin kullanihr.

Déngii akisi
1 Kumanda, aleti hizli galisma modunda giincel konumdan ilk
calismanin baslangi¢ noktasina konumlandirir.
Sira:
m 2, givenlik mesafesine yaklagsma (mil ekseni)
= isleme diizlemindeki bagslama noktasina yaklagma

® Malzeme ylzeyi Uzerinden guvenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)

2 Bu konumdan itibaren kumanda son tanimlanmis isleme
doéngusina uygular

3 Sonra kumanda aleti bir dogru hareketiyle veya bir
daire hareketiyle sonraki islemenin baslangi¢ noktasina
konumlandirir. Burada alet glivenlik mesafesinde bulunur (veya
2. guvenlik mesafesinde) bulunur

4 Tdm galismalar uygulanincaya kadar bu islem (1 ile 3 arasi)
kendini tekrar eder

o Bu dénguyu monoblok modda calistirirsaniz kumanda
bir nokta érnegdinin noktalari arasinda durur.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

= DOngu 220 DEF etkindir. Dongi 220 ayrica, otomatik olarak en
son tanimlanan isleme déngusunl de gagirir.

= 200 ila 209 ve 251 ila 267 dongllerinden
birini déngl 220 veya déngu 221 ile kombine
ederseniz glivenlik mesafesi, malzeme ylzeyi ve
dongl 220 veya 221 icindeki 2. glivenlik mesafesi etkili olur.
Bu durum NC programi dahilinde, ilgili parametrelerin lizerine
yazilincaya kadar gegerli olur. Ornek: Bir NC programinda
déngu 200 igin Q203=0 ile tanimlama yapilirsa ve ardindan
dongu 220 igin Q203=-5 ile programlama yapilirsa sonrasindaki
CYCL CALL ve M99 cagrilarinda Q203=-5 kullanilir. Déngu
220 ve 221, CALL etkin isleme déngusu igin yukarida belirtilen
parametrelerin Uzerine yazar (iki ddngude de ayni giris
parametrelerinin mevcut olmasi durumunda).
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Déngiiler: Ornek tanimlamalar | DAIRE ORNEKLERI (Déngii 220, DIN/ISO: G220, segenek no. 19)

Ddéngu parametresi

Q216 Orta 1. eksen? (Mutlak): Kismi daire orta
noktasi ¢alisma dizleminin ana ekseninde.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 arasi

Q217 Orta 2. eksen? (Mutlak): Kismi daire orta
noktasi galisma dizleminin yan ekseninde.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 arasi
Q244 Daire kesiti cap1?: Daire kesitinin ¢ap.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

Q245 Baslangi¢ agis1? (Mutlak): Calisma dizlemi
ana ekseni ile daire pargasindaki ilk galismanin
baslangi¢ noktasi arasindaki agi.

Giris araligi -360,000 ila 360,000 arasi

Q246 Son ac1? (Mutlak): Calisma dizlemi ana
ekseni ile daire pargasindaki son ¢alismanin
baslangi¢ noktasi arasindaki a¢i (tam daireler igin
gecerli degil); baslangi¢ agisina esit olmayan son
aglyl girin; son aglyl baslangi¢ agisindan daha
blylk girerseniz ¢aligma saat yon( tersine, aksi
halde saat yoniinde olur.

Giris araligi -360,000 ila 360,000 arasi

Q247 Ac1 adimi? (Artan sekilde): Kismi dairedeki
iki islem arasindaki aci; agi adimi sifira esitse
kumanda; a¢i adimini baslangi¢ agisi, son ag¢i ve
islem sayisindan hesaplar; bir agi adimi girilmisse
kumanda son aclyi dikkate almaz; agi adiminin 6n
isareti calisma yoninu belirler (— = saat yonu).
Giris araligi -360,000 ila 360,000 arasi

Q241 islem sayis1?: Daire kesitindeki islemlerin
sayisl.

Girig araligi 1 ila 99.999 arasi

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yulzeyi
koordinati.

Girig arahgr -99999,9999 ila 99999,9999
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Déngiiler: Ornek tanimlamalar | DAIRE ORNEKLERI (Déngii 220, DIN/ISO: G220, segenek no. 19)

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
> Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?:
Calismalar arasinda aletin nasil hareket edecegini
belirleyin:
0: Calismalar arasinda guvenlik mesafesine sur
1: Calismalar arasinda 2. giivenlik mesafesine sur
> Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1: Aletin, islemler
arasinda hangi hat fonksiyonuyla hareket
edecegini belirleyin:
0: islemler arasinda bir dogru izerinde hareket
1: Islemler arasinda daire kesiti gapinin (izerinde
dairesel sekilde hareket
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Doéngiiler: Ornek tanimlamalar | CiZGi ORNEGI (Déngii 221, DIN/ISO: G221, segenek no. 19)

8.3 CizGi ORNEGI (Déngii 221,
DIN/ISO: G221, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Doéngu ile gizgi olarak bir nokta érnedi tanimlayabilirsiniz. Bu
tanimlama 6nceden tanimlanmis bir isleme déngusu igin kullanilir.

Doéngu akisi
1 Kumanda, aleti otomatik olarak glincel konumdan ilk galismanin
baslangi¢ noktasina konumlandirir
Sira:
m 2. glvenlik mesafesine yaklagsma (mil ekseni)
® [sleme diizlemindeki baslama noktasina yaklasma

B Malzeme ylzeyi lzerinden guvenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)

2 Bu konumdan itibaren kumanda son tanimlanmis isleme
déngusind uygular

3 Sonra kumanda aleti buradan ana eksenin pozitif yoninde,
bir sonraki galismanin baslangi¢ noktasina konumlandirir.
Burada alet glivenlik mesafesinde bulunur (veya 2. guvenlik
mesafesinde) bulunur

4 Birinci satirin tim galismalari uygulanincaya kadar bu islem (1
ila 3) kendini tekrar eder. Alet birinci satirin son noktasinda durur

5 Ardindan kumanda aleti ikinci satirin son noktasina kadar surer
ve burada ¢aligsmayi uygular

6 Kumanda aleti buradan ana eksenin negatif yoniinde, bir sonraki
¢alismanin baslangi¢ noktasina konumlandirir

7 Ikinci satirin tim calismalari uygulanincaya kadar bu islem (6)
kendini tekrar eder

8 Daha sonra kumanda aleti sonraki satirin baglangi¢ noktasinin
Uzerine slrer

9 Bir sallanma hareketiyle tim diger satirlar iglenir

o Bu dénguyid monoblok modda calistirirsaniz kumanda
bir nokta érnegdinin noktalari arasinda durur.
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Déngiiler: Ornek tanimlamalar | GiZGi ORNEGI (Déngii 221, DIN/ISO: G221, segenek no. 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

® Doéngl 221 DEF etkindir. Dongl 221 ayrica, otomatik olarak en
son tanimlanan isleme déngusunu de gagirir.

= 200 ila 209 ve 251 ila 267 doéngulerinden birini donglu 221
ile kombine ederseniz guivenlik mesafesi, malzeme ylzeyi, 2.
glivenlik mesafesi ve dongl 221 icindeki ddnme konumu etkili
olur.

B Dongu 254 ile dongu 221 birlikte kullanildiginda yiv konumu
olarak 0 kullanilamaz.
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Déngiiler: Ornek tanimlamalar | GiZGi ORNEGI (Déngii 221, DIN/ISO: G221, segenek no. 19)

Ddéngu parametresi

221 »

Q225 1. eksen baslangi¢ noktasi1? (mutlak):isleme
dizleminin ana eksenindeki baglangi¢ noktasi
koordinatlari.

Girig araligi -99999,9999 ila +99999,9999

Q226 2. eksen baslangic noktas1? (mutlak):isleme
dizleminin yan eksenindeki baslangi¢ noktasi
koordinatlari.

Girig araligr -99999,9999 ila +99999,9999

Q237 1. eksen mesafesi? (artan): Satirdaki her bir
nokta arasindaki mesafe.
Girig araligl -99999,9999 ila +99999,9999

Q238 2. eksen mesafesi? (artan): Her bir satirin
arasindaki mesafe.
Girig araligr -99999,9999 ila +99999,9999

Q242 Siitun sayis1?: Satirdaki isleme sayisi.
Giris araligi 0 ila 99999

Q243 Satir sayis1?: Satir sayisi.
Girig araligi 0 ila 99999

Q224 Doniis durumu? (mutlak): Tim dizenleme
resminin dondurildigu agi; dénme merkezi
baslangi¢ noktasinda yer alir.

Girig araligi -360 ila +360

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yulzeyi
koordinati.

Girig arahgr -99999,9999 ila 99999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?:
Calismalar arasinda aletin nasil hareket edecegini
belirleyin:

0: Calismalar arasinda givenlik mesafesine sur

1: Calismalar arasinda 2. giivenlik mesafesine sur
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Déngiiler: Ornek tanimlamalar | ORNEK VERI MATRISi KODU (Déngii 224, DIN/ISO: G224, segenek no. 19)

8.4 ORNEK VERIi MATRIiSi KODU
(Dongu 224, DIN/ISO: G224,
segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Doéngi 224 ORNEK VERI MATRISI KODU ile metinleri veri matrisi
kodu olarak adlandirilan 6gelere dénusturebilirsiniz. Bu, daha 6nce
tanimlanan bir isleme donglsu i¢in nokta drnegi islevi gortr.

Dongu akisi
1 Kumanda, aleti otomatik olarak programlanan baslangic Yi
noktasinda guncel pozisyonun énine konumlandirir. Bu, sol alt
kosede bulunur. 050505050
Sira: 240 OO0 = 00 O
3! 30 110000
u !kinci glvenlik mesafesine yaklasma (mil ekseni) g 8 80 08 QO
® |sleme dizlemindeki baglama noktasina yaklasma 3 8008008 00
= Malzeme yiizeyi lizerinden Giivenlik mesafesi yerine hareket -3
(mil ekseni) 10 OO0000O0000

2 Ardindan kumanda, aleti yan eksenin pozitif ydbntinde birinci
satirin ilk baslangi¢ noktasina 1 hareket ettirir

3 Bu konumdan itibaren kumanda son tanimlanmis isleme
déngusund uygular

4 Ardindan kumanda, aleti ana eksenin pozitif ydoninde, bir
sonraki islemenin ikinci baglangi¢ noktasina 2 konumlandirir.
Bu sirada alet, 1. glivenlik mesafesinde bulunur

5 Birinci satirin tim islemeleri uygulanana kadar bu islem
tekrarlanir. Alet birinci satirin son noktasinda 3 durur

6 Ardindan kumanda, aleti ana ve yan eksenin negatif yoniinde
sonraki satirin birinci baglangi¢ noktasina 4 hareket ettirir

7 Ardindan sonraki isleme gerceklestirilir

8 Buislemler, veri matrisi kodu gosterilene kadar tekrarlanir.
Isleme, sag alt kdsede 5 sonlanir

9 Ardindan kumanda programlanan ikinci giivenlik mesafesine
hareket eder

&
x ¥
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Déngiiler: Ornek tanimlamalar | ORNEK VERI MATRISI KODU (Déngii 224, DIN/ISO: G224, segenek no. 19)

Programlama sirasinda dikkat edin!

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

isleme déngdilerinden birini déngii 224 ile kombine ederseniz
Giivenlik mesafesi, koordinat ylizeyi ve dongl 224 icindeki 2.
glvenlik mesafesi etkili olur.

» Islem akigini grafiksel similasyon yardimiyla kontrol edin

> Program akisi tekli tiimce isletim tiiriindeki NC programini
ya da program bdélimind dikkatli sekilde test edin

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Doéngl 224 DEF etkindir. DOngl 224 ayrica, otomatik olarak en
son tanimlanan isleme dongusunl de gagirir.
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Déngiiler: Ornek tanimlamalar | ORNEK VERI MATRISi KODU (Déngii 224, DIN/ISO: G224, segenek no. 19)

Ddéngu parametresi

> Q225 1. eksen baslangi¢c noktasi1? (mutlak): Ana
eksenindeki sol alt kdése kod koordinatlari.
Girig araligi -99999,9999 ila +99999,9999

> Q226 2. eksen baslangi¢c noktas1? (mutlak): Yan
eksenindeki sol alt kdse kod koordinat tanimi.
Girig araligr -99999,9999 ila +99999,9999

> QS501 Metin girisi? Tirnak isaretinin igerisindeki
dénistirilecek olan metin.
izin verilen metin uzunlugu: 255 karakter

> Q458 Hiicre/ornek biiyiikliigii (1/2)?: Veri matrisi
kodunun Q459'de ne sekilde agiklanacagini
belirleyin:
1: Hiicre mesafesi
2: Ornek blyUkIGgu

mesafelerinin veya 6rnek blyukliginun tanimi:
Q458=1: Birinci ve ikinci hlicre arasindaki mesafe
(hucrelerin merkez noktasindan hareketle)
Q458=2: Birinci ve son hlicre arasindaki mesafe
(hicrelerin merkez noktasindan hareketle)

Girig arahgi 0 ila 99999,9999

> Q224 Doniis durumu? (mutlak): Tim diizenleme
resminin dondurildigi agi; dénme merkezi
baslangi¢ noktasinda yer alir.
Giris araligi -360 ila +360

> Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yulzeyi
koordinati.
Giris arahgr -99999,9999 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

0 Q4 00 O
O ......
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O 2y 00 55
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Déngiiler: Ornek tanimlamalar | Programlama érnekleri

8.5 Programlama ornekleri

Ornek: Cember
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Ham parga tanimi

Alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirin

Delme déngl tanimi

Cember dongi tanimi 1, CYCL 200 otomatik olarak gagrilir,

Q200, Q203 ve Q204 dongl 220'den etki eder
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Déngiiler: Ornek tanimlamalar | Programlama érnekleri

Cember dongi tanimi 2, CYCL 200 otomatik olarak gagrilir,
Q200, Q203 ve Q204 dongl 220'den etki eder

Aleti geri gekme, program sonu

N
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Doénguler: Kontur cebi | SL dongiileri

9.1 SL dongiileri

Temel bilgiler

SL déngdleri ile azami on iki kismi konturdan olugan karmasik
konturlari (cepler veya adalar) birlestirebilirsiniz. Minferit kismi
konturlar alt programlar seklinde girin. Kumanda, dongi 14 KONTUR
icinde belirttiginiz kismi kontur listesinden (alt program numaralari)
toplam konturu hesaplar.

o Programlama ve kullanim bilgileri:

® Bir SL déngustu igin hafiza sinirlidir. Bir SL déngusinde
maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

m SL dongiileri dahili olarak kapsamli ve karmasik
hesaplamalar yapmakta ve buradan sonuglanan
islemleri uygulamaktadir. Glivenlik gerekgesiyle bir
islem yapmadan 6nce her seferinde bir grafik program
testi uygulayin! Bu sayede numerik kontrol tarafindan
belirlenen islemenin dogru calisip ¢calismadigini
kolayca belirleyebilirsiniz.

® Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildidinda, bunlari kontur alt programinin icerisinde
de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

Alt programlarin 6zellikleri

m Koordinat dénistlirmelerine izin verilir; bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa sonraki alt programlarda da etki eder ancak
bunlarin dongu ¢agrisindan sonra sifirlanmasi gerekmez

= Numerik kontrol, konturu igten dolastiginizda bir cebi algilar, or.
konturun saat yéniinde RR yarigap diizeltmesiyle agiklanmasi

= Numerik kontrol, konturu distan dolastiginizda bir ada algilar, or.
konturun saat yoninde RL yaricap dizeltmesiyle agiklanmasi

®  Alt programlar mil ekseninde koordinatlar icermemelidir

® Alt programin ilk NC timcesinde daima her iki ekseni
programlayin

m  Q parametresini kullaniyorsaniz s6z konusu hesaplamalari ve
atamalari sadece ilgili kontur alt programi dahilinde uygulayin
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Doéngiuler: Kontur cebi | SL dongiileri

Déngiilerin 6zellikleri

= Numerik kontrol, her ddngtden 6nce otomatik olarak givenlik
mesafesine konumlandirir. Aleti dongu ¢cagrisindan 6nce givenli
bir pozisyona konumlandirin

®  Her derinlik seviyesi alet kaldirma islemi olmadan frezelenir,
adalarin yanindan gegilir

" "i¢ kdse" yarigapi programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim
isaretleri engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis hat
icin gecerlidir)

® Yan perdahlamada numerik kontrol, kontura tegetsel bir cember
hatti Gzerinden yaklagir

® Derin perdahlamada da numerik kontrol, aleti tegetsel bir cember
hatti Gzerinden malzemeye hareket ettirir (6rn: Mil ekseni Z: Z/X
diizleminde ¢gember hattr)

®  Numerik kontrol, konturu araliksiz senkronize ¢alismada veya
karsilikh calismada isler

Freze derinligi, ek olgller ve glivenlik mesafesi gibi isleme iligkili

Olcul bilgilerini dongii 20 KONTUR VERILERI iginde merkezi olarak

girebilirsiniz.
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Doénguler: Kontur cebi | SL dongiileri

Genel bakis
Yazilim tusu Doéngi Sayfa
1 KONTUR (Déngi 14, DIN/ISO: G37) 245
Ll del m  Kontur alt programlarini listeleme
wo KONTUR VERILERI (Déngii 20, DIN/ISO: G120, segenek no. 19) 250
VERTLERT ® |sleme bilgilerini girme
21 ON DELME (Déngi 21, DIN/ISO: G121, segenek no. 19) 252
() ® Merkezden kesme yapmayan aletler i¢in delik olusturma
2 BOSALTMA (Dongii 22, DIN/ISO: G122, segenek no. 19) 254
@ ®  Kontur bosaltma veya ardil bosaltma
= Bosaltma aletinin delme noktalarini dikkate alir
2 DERINLIK PERDAHLAMA (Déngii 23, DIN/ISO: G123, segenek no. 19) 258
L% B Dongu 20 igindeki derinlik ek olglsiyle perdahlama yapma
2 YANAL PERDAHLAMA (Doéngui 24, DIN/ISO: G124, segenek no. 19) 260
> % ® Doéngl 20 icindeki yan ek Olglsuyle perdahlama yapma

Geligtirilmis dongiiler:

Yazilim tusu Dongi Sayfa
270 KONTUR CEKME VERILERI (Déngii 270, DIN/ISO: G270, segenek no. 19) 263
W B DOngu 25 veya 276 icin kontur verileri girme
2 KONTUR CEKME (Déngu 25, DIN/ISO: G125, segenek no. 19) 264

= Acik ve kapali konturlari isleme
®  Arka plan kesimlerini ve kontur ihlallerini denetleme
275 DONUSLU FREZE KONTUR YiVi. (Déngii 275, DIN/ISO: G275, secenek no. 268
i) 19)
= DonUsli freze islemiyle agik veya kapali yivler olusturma
276 3D KONTUR GEKME (Déngu 276, DIN/ISO: G276, segenek no. 19) 274
57 5 Acik ve kapali konturlari isleme

®  Kalan malzeme algilamasi

= 3 boyutlu konturlar - ilave olarak alet ekseninden aldidi koordinatlari da
isler
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Déngiiler: Kontur cebi | KONTUR (Déngii 14, DIN/ISO: G37)

9.2 KONTUR (Déngii 14, DIN/ISO: G37)

Uygulama

Doéngl 14 KONTUR iginde, bir toplam kontur olarak Ust Uste
bindirilecek tim alt programlari listeleyebilirsiniz.

Programlama sirasinda dikkat edin!

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

= DOngu 14 DEF etkindir, yani NC programinda tanimlandigi
andan itibaren etkili olur.

® DOngu 14'te maksimum 12 alt program (kismi konturlar)
listeleyebilirsiniz.

Dongu parametresi

14 » Kontur icin etiket numaralar: Bir kontura

L 1N bindiriimesi gereken her bir alt programlarin tim
etiket numaralarini girin. Her numaray1 ENT
tusuyla onaylayin.
Girigleri END tusuyla tamamlayin. 1 ile 65 535
arasinda en fazla 12 alt program numarasi girigi
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Déngiiler: Kontur cebi | Uste alinan konturlar

9.3 Uste alinan konturlar

Temel bilgiler

Cepleri ve adalari yeni bir kontura Ust Uste bindirebilirsiniz. Bu sayede
bir cebin ylzeyini Uste bindirilmis bir cep sayesinde blyutebilir veya
bir ada sayesinde kugultebilirsiniz.

Alt program: Ust iiste bindirilmis cepler

0 Asagidaki 6rnekler bir ana programda déngl 14
KONTUR tarafindan ¢agrilan kontur alt programlaridir.

A ve B cepleri Ust Uste binmektedir.

Numerik kontrol, S1 ve S2 kesisim noktalarini hesaplar. Bunlarin
programlanmasi gerekli degildir.

Cepler tam daire olarak programlanmistir.
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Déngiiler: Kontur cebi | Uste alinan konturlar

"Toplam" yuzey

Her iki A ve B kismi ylUzeyi, arti birlikte Gzeri kapatiimig ylzey
islenmelidir:

= A ve B ylzeyleri cep olmalidir

B Birinci cep (d6ngl 14 icinde) ikinci cebin digindan baslamalidir
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Déngiiler: Kontur cebi | Uste alinan konturlar

"Fark" yuzey

A yuzeyi, B tarafindan kapatilmis oran olmadan islenmelidir:
® A ylzeyi cep ve B ylzeyi ada olmalidir.

= A, B'nin disinda baglamalidir.

® B, A'nin icinde baglamahdir
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Déngiiler: Kontur cebi | Uste alinan konturlar

"Kesit" yluzey

A ve B tarafindan kapatiimis yiizey islenmelidir. (Basitge, kapatiimis
yuzeyler islenmemis kalmahdir.)

= A ve B cep olmalidir

® A, B'niniginde baslamalidir
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Déngiiler: Kontur cebi | KONTUR VERILERI (Déngii 20, DIN/ISO: G120, segenek no. 19)

9.4 KONTUR VERILERI (Ddngii 20,
DIN/ISO: G120, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Doéngu 20 icinde alt programlar igin isleme bilgilerini kismi
konturlarla birlikte girin.

Programlama sirasinda dikkat edin!

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= DOngu 20 DEF etkindir, yani dongl 20 NC programinda
tanimlandidi andan itibaren etkindir.

® Doéngu 20 iginde belirtilen isleme bilgileri déngu 21 ila 24 igin
gecerlidir.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti galisma yonina belirler.

Derinligi = 0 olarak programlarsaniz daha sonra numerik kontrol,
bu donguyu derinlik = 0 Gzerinde uygular.

B Q parametre programlarinda SL donguilerini kullanirsaniz Q1

ile Q20 arasindaki parametreleri program parametresi olarak
kullanamazsiniz.
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Déngiiler: Kontur cebi | KONTUR VERILERI (Déngii 20, DIN/ISO: G120, segenek no. 19)

Ddéngu parametresi

20 ’
'KONTUR-
VERILERT

Q1 Freze derinligi? (artan): Malzeme ylizeyi — cep
tabani mesafesi.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q2 Gegis bindirme faktorii?: Q2 x alet yarigapi
islemi sonucunda yan sevk degeri k elde edilir.
Giris araligi +0,0001 ila 1,9999

Q3 Yan perdahlama olciisii? (artan): isleme
dizlemindeki ek perdahlama 6élgusti.

Girig aralhigi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q4 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik icin ek
perdahlama dlgusu.

Girig aralhigi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q5 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyinin mutlak koordinati.
Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q6 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet 6n tarafi ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q7 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Malzemeyle
carpismanin gerceklesmeyeceg@i mutlak ytkseklik
(déngl sonundaki ara konumlandirma ve geri
cekme igin).

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 arasi
Q8 ic dairesel yaricap?: i "Koseler"deki
yuvarlama yarigapl; girilen deger, alet merkez
noktasi hattini referans alir ve kontur elemanlari
arasinda daha yumusak suris hareketleri
hesaplamak igin kullanilir. @8, kumandanin
programlanmig elemanlarin arasina ayri kontur
elemani olarak ekledigi bir yarigap degildir!
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q9 Doniis yonii? Saat yonii = -1: Cepler igin
isleme yonu

B Q9 =-1 cep ve ada igin karsi calisma

B Q9 = +1 cep ve ada icin esit calisma

Calisma parametrelerini bir program kesintisinde kontrol edebilir ve
gerekirse Uizerine yazabilirsiniz.
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Déngiiler: Kontur cebi | ON DELME (Déngii 21, DIN/ISO: G121, segenek no. 19)

9.5 ON DELME (Ddngii 21, DIN/ISO: G121,
segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Sonrasinda konturunuzda merkezden kesen bir alin dislisine

sahip olmayan (DIN 844) bir alet ile bosaltma yapmak i¢in déngul
21 ON DELME kullanirsiniz. Bu déngu, daha sonra 6r. déngu

22 ile bosaltma yapilacak olan alanda bir delik olusturur. Déngu
21, delme noktalar igin yan perdahlama ek 6l¢isu ile derinlik
perdahlama ek 6l¢iisinin yani sira bosaltma aletinin yarigapini da
dikkate alir. Delme noktalari ayni zamanda bosaltma igin baslangig
noktalaridir.

Déngu 21'i gagirmadan 6nce iki ddngi daha programlamaniz
gerekir:

= DOngu 14 KONTUR veya SEL CONTOUR, duzlemdeki delme
konumunu belirlemek Gizere déngl 21 ON DELME tarafindan
intiyag duyulur

® Dongl 20 KONTUR VERILERI, 6r. delme derinligini ve glivenlik
mesafesini belirlemek Uzere déngu 21 ON DELME tarafindan
ihtiya¢ duyulur

Déngii akisi

1 Kumanda 6nce aleti diizleme yerlestirir (konum, daha énceden
dongl 14 veya SEL CONTOUR ile tanimladiginiz kontura ve
bosaltma aletindeki bilgilere gore belirlenir)

2 Ardindan alet FMAX hizli traverste giivenlik mesafesine hareket
eder. (Guvenlik mesafesini dongl 20 KONTUR VERILERI i¢inde
girin)

3 Alet, girilen F beslemesiyle glincel konumdan ilk sevk derinligine
kadar deler

4 Daha sonra kumanda aleti FMAX hizli ¢alisma modunda
geri slrer ve 6nde tutma mesafesi t kadar azaltilan ilk sevk
derinligine tekrar hareket ettirir

5 Kumanda énde tutma mesafesini kendiliginden bulur:
= 30 mm'ye kadar olan delme derinligi: t = 0,6 mm
= 30 mm Ustindeki delme derinligi: t = Delme derinligi/50
B maksimum 6nde tutma mesafesi: 7 mm

6 Ardindan alet, girilen F beslemesiyle bir diger sevk derinligine
kadar deler

7 Kumanda, girilen delme derinligine ulasilincaya kadar bu akisi
(1 ile 4 arasi) tekrarlar. Bu sirada derinlik perdahlama 6l¢lsi
dikkate alinir

8 Son olarak alet, alet ekseninde glvenli yukseklige geri
gider veya déngliden dnce en son programlanan konuma
hareket eder. ConfigDatum, CfgGeoCycle (No. 201000),
posAfterContPocket (No. 201007) parametrelerine baglidir.
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Déngiiler: Kontur cebi | ON DELME (Déngii 21, DIN/ISO: G121, segenek no. 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

= Numerik kontrol, TOOL CALL timcesinde programlanmis bir
delta deg@erini DR delme noktalarinin hesaplanmasinda dikkate
almaz.

®  Numerik kontrol dar noktalarda duruma gére kumlama aletinden
daha buyk bir aletle delemez.

B Q13=0 oldugunda milde bulunan aletin verileri kullanilir.

= ConfigDatum, CfgGeoCycle (No. 201000), posAfterContPocket
(No. 201007) parametresini ToolAxClearanceHeight olarak
ayarlarsaniz déngu sonunda aletinizi dizlemde artan bigimde
degil mutlak bir pozisyona konumlandirin.

Dongu parametresi

21 ‘ > Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
(@ Olgu (negatif calisma yonindeki 6n isaret "-").
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999
» Q11 Derin kesme beslemesi?: Giris sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

» Q13 Cikarilan alet numara/isim? ya da QS13:
Bosaltma aletinin numarasi veya adi. Yazilim
tusuyla aleti dogrudan alet tablosundan kabul etme
olanagina sahipsiniz.
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Doéngiler: Kontur cebi | BOSALTMA (Déngu 22, DIN/ISO: G122, se¢enek no. 19)

9.6 BOSALTMA (Dongii 22, DIN/ISO: G122,
segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Doéngi 22 BOSALTMA ile bosaltma ile ilgili teknoloji verilerini
belirlersiniz.

Doéngl 22 ¢agrilmadan once bagka dongllerin programlanmasi
gerekir:

® Dongl 14 KONTUR veya SEL CONTOUR
® Dongl 20 KONTUR VERILERI
®  Gerekirse dongi 21 ON DELME

Dongu akisi
1 Kumanda aleti delme noktasinin Gizerine konumlandirir; bu
sirada yan perdahlama 0l¢isU dikkate alinir

2 ik sevk derinliginde alet, freze beslemesi Q12 ile konturu igten
disariya dogru frezeler

3 Bu esnada ada konturlari (burada: C/D) cep konturuna
yaklastirlarak (burada: A/B) serbest frezelenir

4 Sonraki adimda kumanda, aleti bir sonraki sevk derinligine
hareket ettirir ve programlanan derinlige ulasilincaya kadar
bosaltma islemini tekrarlar

5 Son olarak alet, alet ekseninde guvenli yikseklige geri
gider veya déngliden 6nce en son programlanan pozisyona
hareket eder. ConfigDatum, CfgGeoCycle (No. 201000),
posAfterContPocket (No. 201007) parametrelerine baglhidir.
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Doéngiiler: Kontur cebi | BOSALTMA (Déngii 22, DIN/ISO: G122, segcenek no. 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini
ToolAxClearanceHeight olarak ayarladiysaniz numerik kontrol,
doéngu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni yéninde
guvenli yukseklige konumlandirir. Numerik kontrol, aleti galisma
duzleminde konumlandirmaz.

> Aleti déngi sonundan sonra ¢alisma dizleminin tim
koordinatlariyla konumlandirin, érn. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Doénguden sonra artan bir sirme hareketi degil, mutlak bir
konum programlayin

B Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Sivri i¢ kdselere sahip cep konturlarinda, 1'den blyuk bindirme
faktoriinin kullanilmasi durumunda bosaltma sirasinda artik
malzeme kalabilir. Ozellikle en igteki hatti test grafigi Gizerinden
kontrol edin ve gerekiyorsa ust Uste bindirme faktorini biraz
degistirin. Bu sayede farkli bir kesme bélinmesine ulasilir ve bu
cogunlukla istenilen sonucun elde edilmesini saglar.

= Ardil bosaltmada numerik kontrol 6n bosaltma aletinin
tanimlanmigs bir agsinma degeri DR'yi dikkate almaz.

® [sleme sirasinda M110 etkinse igten diizeltilen yaylarda besleme
uygun sekilde azaltilir.

B Bu dbngu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q15 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gOsterir.

® Doéngu 22'nin daldirma davranisini Q19 parametresi ve alet
tablosundaki ANGLE ve LCUTS sutunlari ile belirleyebilirsiniz:

® Q19=0 olarak tanimlandiysa etkin alet i¢in bir dalma agisi
(ANGLE) tanimlanmis olsa bile kumanda dikine dalar

5 ANGLE=90° olarak tanimlarsaniz kumanda dikine dalar.
Dalma beslemesi olarak sallanma beslemesi Q19 kullanilir

® Q19 sallanma beslemesi parametresi dongu 22 iginde
tanimlanmigsa ve alet tablosunda ANGLE 0,1 ile 89,999
arasinda tanimlanmigsa kumanda, belirlenen ANGLE degeri
helezon bigiminde daldirma yapar

= Sallanma beslemesi parametresi dongu 22 iginde
tanimlanmigsa ve alet tablosunda ANGLE bulunmuyorsa
kumanda bir hata mesaji gosterir

B Geometrik sartlar helezon bigiminde daldirmaya izin
vermiyorsa (yiv) kumanda, sallanarak daldirmayi dener
(sallanma uzunlugu LCUTS ve ANGLE'dan elde edilir
(sallanma uzunlugu = LCUTS / tan ANGLE))

o Gerekirse ortadan kesen alin diglisine sahip bir freze
kullanin (DIN 844) veya dongu 21 ile 6n delme islemi
gerceklestirin.
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Doéngiler: Kontur cebi | BOSALTMA (Déngu 22, DIN/ISO: G122, se¢enek no. 19)

Ddéngu parametresi
22 > Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi

o Blcil.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999
» Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

> Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma dizlemindeki
surus hareketlerinde besleme.
Girisg araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

> Q18 Kama yeri acma aleti? ya da QS18:
Kumandanin 6n bosaltma islemini gerceklestirdigi
aletin numarasi veya adi. Yazilm tuguyla
bosaltma aletini dogrudan alet tablosundan
kabul etme olanagina sahipsiniz. Ayrica
Alet ad1 yazilim tusuyla alet adini kendiniz de
girebilirsiniz. Giris alanindan g¢ikarsaniz kumanda,
tirnak isaretini otomatik ekler. On bosaltma
yapilmamissa "0" girin; burada bir numara veya
ad girerseniz kumanda sadece 6n bosaltma
aleti ile islenemeyen bolimu bosaltir. Ardil
bosaltma bdlgesine yandan yaklasiimiyorsa
kumanda sallanarak dalar; bunun igcin TOOL.T alet
tablosunda, aletin LCUTS kesim uzunlugunu ve
maksimum ANGLE daldirma agisini tanimlamaniz
gerekir.
Giris araligi numara girisinde 0 ila 99.999, isim
girisinde azami 16 karakter

> Q19 Besleme dalgalanmasi?: mm/dak. cinsinden
sallanma beslemesi.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

» Q208 Besleme geri cekme?: islemeden sonraki
¢cikma sirasinda mm/dak. cinsinden aletin hareket
hizi. Q208=0 girerseniz kumanda, aleti Q12
beslemesiyle disari gikarir.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FMAX, FAUTO

(o2
5
S
)
=
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Doéngiler: Kontur cebi | BOSALTMA (Déngu 22, DIN/ISO: G122, se¢genek no. 19)

> Q401 % besleme faktorii?: Alet bosaltma
sirasinda tim kapasite ile malzemede hareket
eder etmez kumandanin, igsleme beslemesini (Q12)
dislrdigu yuzdesel faktor. Besleme azaltmayi
kullandiginizda bosaltma beslemesini déngu
20 icinde belirlenen hat bindirmesinde (Q2)
optimum kesme kosullari olugacak buyuklikte
tanimlayabilirsiniz. Bu durumda kumanda,
gecislerde veya dar noktalarda beslemeyi sizin
tanimladiginiz sekilde azaltirken igleme suresi
toplamda daha kisa olacaktir.
Girig araligi 0,0001 ila 100,0000

> Q404 Tam olcii bitis stratejisi (0/1)?: Ardil
bosaltma aletinin yarigapi, 6n bosaltma aletinin
yarigapinin yarisina esit ya da bu degerden buyik
oldugunda kumandanin ardil bosaltma sirasinda
nasil hareket edecegini belirleyin:
Q404=0:
Kumanda, aleti ardil bosaltma yapilacak alanlarin
arasindan kontur boyunca gincel derinlikte
hareket ettirir
Q404=1:
Kumanda, aleti ardil bosaltma yapilacak alanlarin
arasindan guvenlik mesafesine geri ¢ceker ve
ardindan bir sonraki bosaltma alaninin baslangig
noktasina gider
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Déngiiler: Kontur cebi | DERINLIK PERDAHLAMA (Déngii 23, DIN/ISO: G123, segenek no. 19)

9.7 DERINLIK PERDAHLAMA (Déngii 23,
DIN/ISO: G123, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Dongi 23 PERDAHLAMA DERINLIGI ile déngi 20 iginde
programlanan derinlik ek Ol¢isi kadar perdahlama yapilir. Yeteri
kadar yer mevcutsa kumanda, aleti yumusak bir sekilde (dikey
tegetsel daire) islenecek ylizeye surer. Dar yer kosullarinda
kumanda, aleti diklemesine derinlige surer. Ardindan bosaltma
sirasinda kalan perdahlama 0lgusU frezelenir.

Doéngl 23 ¢agrilmadan dnce bagka doéngllerin programlanmasi
gerekir:

® Dongi 14 KONTUR veya SEL CONTOUR

Doéngi 20 KONTUR VERILERI

Gerekirse dongu 21 ON DELME

Gerekirse dongu 22 BOSALTMA

Dongu akisi

1 Kumanda, aleti FMAX hizli travers guvenli yiksekligine
konumlandirir.

2 Ardindan, besleme Q11'deki alet ekseninde bir hareket
gerceklesir.

3 Yeteri kadar yer mevcutsa kumanda, aleti yumusak bir

sekilde (dikey tegetsel daire) islenecek ylizeye sirer. Dar yer
kosullarinda kumanda, aleti diklemesine derinlige slrer

4 Bosaltma sirasinda kalan perdahlama élgusi frezelenir

5 Son olarak alet, alet ekseninde guvenli yikseklige geri
gider veya dongiiden 6nce en son programlanan pozisyona
hareket eder. ConfigDatum, CfgGeoCycle (No. 201000),
posAfterContPocket (No. 201007) parametrelerine baglidir.
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Déngiiler: Kontur cebi | DERINLIK PERDAHLAMA (Déngii 23, DIN/ISO: G123, segenek no. 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini
ToolAxClearanceHeight olarak ayarladiysaniz numerik kontrol,
dongu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni yoninde
glvenli yikseklige konumlandirir. Numerik kontrol, aleti calisma
dizleminde konumlandirmaz.

> Aleti déngi sonundan sonra ¢alisma dizleminin tim
koordinatlariyla konumlandirin, érn. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Donguden sonra artan bir sirme hareketi degil, mutlak bir
konum programlayin

B Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Numerik kontrol derinlik perdahlama igin baslangi¢ noktasini
kendiliginden bulur. Baglangi¢ noktasi cepteki alan kosullarina
baghdir.

®  Son derinlige konumlanmak icin yaklagsma yarigapi i¢ olara sabit
tanimlanmigstir ve aletin daldirma agisina bagl degildir.

= [sleme sirasinda M110 etkinse igten diizeltilen yaylarda besleme
uygun sekilde azaltilir.

= Bu dbngu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q15 derinlik
degerinden daha kuiigik olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji
gOsterir.

Doéngu parametresi

25 » Q11 Derin kesme beslemesi?: Giris sirasinda
] i, aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

> Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma dizlemindeki
surus hareketlerinde besleme.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

» Q208 Besleme geri cekme?: islemeden sonraki
¢ikma sirasinda mm/dak. cinsinden aletin hareket
hizi. Q208=0 girerseniz kumanda, aleti Q12
beslemesiyle disari ¢ikarir.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FMAX, FAUTO
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Doéngiiler: Kontur cebi | YANAL PERDAHLAMA (Doéngii 24, DIN/ISO: G124, segenek no. 19)

9.8 YANAL PERDAHLAMA (Dongu 24,

DIN/ISO: G124, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest

birakilmali ve uyarlanmalidir.

Dongu 24 YANAL PERDAHLAMA ile déngi 20 icinde programlanan
ek yan 6lclu kadar perdahlama yapilir. Bu dénglyu senkron
calismada veya aksi yonli ¢alismada yurutebilirsiniz.

Doéngl 24 ¢agrilmadan once bagka dongllerin programlanmasi
gerekir:

Déngii 14 KONTUR veya SEL CONTOUR

® DOngu 20 KONTUR VERILERI

®  Gerekirse dongi 21 ON DELME

®  Gerekirse dongu 22 DUZLESTIRME

Dongu akisi

1 Kumanda, aleti hareket konumunun baglangi¢ noktasindaki
bilesenin Gzerine konumlandirir. Dizlemdeki bu konum,
kumandanin daha sonra aleti kontura sirecegi tegetsel bir
cemberle belirlenir

2 Ardindan kumanda, aleti derin sevk beslemesinde ilk sevk
derinligine hareket ettirir

3 Kumanda, konturun tamami perdahlanincaya kadar yavascga
konturda ilerler. Bu sirada her bir kontur pargasi ayri ayri
perdahlanir

4 Kumanda bir tegetsel helezon yayiyla perdahlama konturuna
yaklasir veya ondan uzaklasir. Helezonun baslama yiksekligi
Q6 givenlik mesafesinin 1/25'i ancak son derinlik tGizerinden
kalan son sevk derinligi kadardir

5 Son olarak alet, alet ekseninde guvenli yikseklige geri

gider veya dongiiden 6nce en son programlanan pozisyona
hareket eder. ConfigDatum, CfgGeoCycle (No. 201000),
posAfterContPocket (No. 201007) parametrelerine baglidir.

o Kullanim bilgileri:

= Numerik kontrol baslangi¢ noktasini ¢alisma
sirasindaki siralamaya bagli olarak da hesaplar.
Perdahlama dongisinid GOTO tusuyla segip
ardindan NC programini baslatirsaniz baslangic
noktasi, NC programini tanimlanmis bir siralamada
islediginizden farkl bir yerde bulunabilir.
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Doéngiiler: Kontur cebi | YANAL PERDAHLAMA (Do6ngii 24, DIN/ISO: G124, segenek no. 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini
ToolAxClearanceHeight olarak ayarladiysaniz numerik kontrol,
doéngu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni yéninde
guvenli yukseklige konumlandirir. Numerik kontrol, aleti galisma
duzleminde konumlandirmaz.

> Aleti déngi sonundan sonra ¢alisma dizleminin tim
koordinatlariyla konumlandirin, érn. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Doénguden sonra artan bir sirme hareketi degil, mutlak bir
konum programlayin

B Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Yanal ek perdahlama 0lgiisi (Q14) ile perdahlama aleti
yarigapindan olusan toplam, yanal ek perdahlama 6él¢isu (Q3,
dongu 20) ve bosaltma aleti yarigapindan olusan toplamdan
daha kiiglik olmalidir.

B Dongl 20'de ek 6lgl tanimlanmadiysa kumanda "alet yarigapi
¢ok buylk" hata mesajini gosterir.

= Perdahlamadan sonra yan ek 6l¢gti Q14 ayni kalir, yani dongi 20
icindeki ek dlguden kiguk olmaldir.

® Onceden déngii 22 ile bosaltma yapmadan déngii 24 ile isleme
yaparsaniz, yukaridaki hesaplama ayni sekilde gecerlidir; bu
durumda bosaltma aletinin yarigapi "0" degerine sahiptir.

® DOngu 24 kontur frezeleme igin de kullanilabilir. Bu durumda:

B Frezelenecek konturu minferit ada olarak tanimlamaniz
gerekir (cep sinirlamasi olmadan)

® Do6ngu 20 iginde ek perdahlama olgiistini (Q3), kullanilan
aletin yaricapi + ek perdahlama olglsi Q14 toplamindan
biylk olacak sekilde girin
®m Kumanda perdahlama i¢in baglangi¢ noktasini kendiliginden
bulur. Baglama noktasi cepteki yer kosullarina ve déngi 20
icinde programlanan ek olciye baghdir.

= [sleme sirasinda M110 etkinse igten diizeltilen yaylarda besleme
uygun sekilde azaltilir.

® Bu ddngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q15 derinlik
degerinden daha kug¢uk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gOsterir.
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Doéngiiler: Kontur cebi | YANAL PERDAHLAMA (Dongii 24, DIN/ISO: G124, segenek no. 19)

Ddéngu parametresi

2 > Q9 Doniis yonii? Saat yonii = -1: Calisma yonu:
) & +1: Saat yonUinun tersine dénus
—1: Saat y6niinde donus

> Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
olga.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q11 Derin kesme beslemesi?: Giris sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

> Q12 Besleme cikarma?: Calisma diizlemindeki
surus hareketlerinde besleme.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

> Q14 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Ek yan
Olgu Q14 perdahlama isleminden sonra ayni kalir.
(Bu ek olgli dongli 20 igindeki ek dlgiiden kigik
olmalidir).
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q438 Cikarilan alet numara/isim? Q438 veya
QS438:Kumandanin kontur cebini bosalttigi aletin
numarasi veya adi. Yazilim tusuyla bosaltma
aletini dogrudan alet tablosundan kabul etme
olanagina sahipsiniz. Ayrica Alet adi yazilim
tusuyla alet adini kendiniz de girebilirsiniz. Girig
alanindan g¢ikarsaniz kumanda tirnak isaretini
otomatik olarak ekler. Sayisal giriste giris araligi -1
ile +32.767,9 arasi
Q438=-1: En son kullanilan alet, bosaltma aleti
olarak kabul edilir (standart davranis)
Q438=0: Bosaltma yapilmamissa bir alet
numarasini 0 yaricap ile girin. Bu genellikle 0
numarali alettir.
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Déngiiler: Kontur cebi | KONTUR GEKME VERILERI (Déngii 270, DIN/ISO: G270, segenek no. 19)

9.9 KONTUR GEKME VERILERI (Déngii 270,
DIN/ISO: G270, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Bu donguyle, gesitli dongl 25 KONTUR CEKM. 6zelliklerini
belirleyebilirsiniz.

Programlama sirasinda dikkat edin!

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= DOngu 270 DEF etkindir, yani dongt 270NC programinda
tanimlandid1 andan itibaren etkindir.

= Kontur alt programinda déngl 270'in kullaniimasi sirasinda
yarigap dizeltmesi tanimlamayin.

= DOngu 270'i dongl 25'ten dnce tanimlayin.

Dongli parametresi

| > Q390 Baslama tipi/gidis tipi?:Yaklasma/
= uzaklasma triiniin tanimi:

Q390=1:
Kontura tegetsel olarak bir yay Uzerinde yaklas
Q390=2:
Kontura tegetsel olarak bir dogru Gizerinde yaklas
Q390=3:
Kontura dik olarak yaklas

> Q391 Yarcap diizel. (0=R0/1=RL/2=RR)?:
Yarigap diizeltmesi tanimi;
Q391=0:
Tanimlanan konturu yarigap dizeltmesi olmadan
isle
Q391=1:
Tanimlanan konturu sola dogru diizeltmeli isle
Q391=2;
Tanimlanan konturu saga dogru dizeltmeli isle

» Q392 Baslama yaricapi/gidis yaricap1?: Sadece
bir yayin Gzerinde tegetsel yaklasma segcildiginde
etkilidir (Q390=1). Yaklagsma dairesinin/uzaklagma
dairesinin yarigapi.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

> Q393 Merkez nokta acis1?: Sadece bir yayin
Uzerinde tegetsel yaklasma secildiginde etkilidir
(Q390=1). Yaklasma dairesinin agilma agisi.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

> Q394 Mesafe yardimci noktasi?: Sadece bir
dogrunun (zerinde tegetsel yaklagsma veya
dikey yaklasma segildiginde etkilidir (Q390=2
veya Q390=3). Kumandanin kontur (izerinden
yaklagsmasi gereken yardimci noktanin mesafesi.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999
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Ornek

62 CYCL DEF 270 KONTUR CEK.
VERILERI

Q390=1 ;BASLAMA TIPI
Q391=1 ;YARICAP DUZELTMESI
Q392=3 ;YARICAP

Q393=+45 ;MERKEZ NOKTA ACISI
Q394=+2 ;MESAFE
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Doéngiiler: Kontur cebi | KONTUR CEKME (Déngii 25, DIN/ISO: G125, segenek no. 19)

9.10 KONTUR CEKME (D6ngu 25,
DIN/ISO: G125, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Bu doénguyi kullanarak dongi 14 KONTUR ile birlikte agik ve kapali
konturlari isleyebilirsiniz.

Doéngi 25 KONTUR CEKM., konumlama timcelerine sahip bir
konturun islenmesine kiyasla 6nemli avantajlar sunar:

®m Kumanda, islemeyi arka plan kesimleri ve kontur hasarlari
bakimindan denetler (konturu test grafigi ile kontrol etme)

m  Alet yarigapi ¢ok bliylikse, o zaman kontur i¢ koselerde
gerekirse ardil igleme tabi tutulmalidir

= [sleme devamli olarak esit veya karsi calismada gerceklesebilir,
frezeleme tird konturlar yansitildiginda dahi korunur

= Birden fazla sevkte numerik kontrol aleti oraya ve buraya
hareket ettirebilir: bu sayede ¢alisma suresi azalir

= Birden fazla ¢alisma adimindan kumlama ve perdahlama igin
Olguleri girebilirsiniz

264 HEIDENHAIN | TNC 620 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021



Ddngiiler: Kontur cebi | KONTUR CEKME (Do6ngii 25, DIN/ISO: G125, segenek no. 19)

Programlama sirasinda dikkat edin!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini
ToolAxClearanceHeight olarak ayarladiysaniz numerik kontrol,
dongu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni yoninde
glvenli yikseklige konumlandirir. Numerik kontrol, aleti calisma
dizleminde konumlandirmaz.

> Aleti déngi sonundan sonra ¢alisma dizleminin tim
koordinatlariyla konumlandirin, érn. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Donguden sonra artan bir sirme hareketi degil, mutlak bir
konum programlayin

B Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti galisma yoninu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol dénglyu
uygulamaz.

® Kumanda sadece dongi 14 KONTUR igindeki ilk etiketi dikkate
alir.

B Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildiginda, bunlari kontur alt programinin igerisinde de
atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

B Bir SL déngusu i¢in hafiza sinirhdir. Bir SL dongusunde
maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

= DOngu 20 KONTUR VERILERI gerekli olmaz.

= [sleme sirasinda M110 etkinse igten diizeltilen yaylarda besleme
uygun sekilde azaltilir.
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Ddéngu parametresi

266

Q1 Freze derinligi? (artan): Malzeme ylizeyi ile
kontur tabani arasindaki mesafe.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q3 Yan perdahlama olciisii? (artan): isleme
dizlemindeki ek perdahlama 6élgusti.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q5 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyinin mutlak koordinati.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q7 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Malzemeyle
garpismanin gerceklesmeyeceg@i mutlak ylkseklik
(déngl sonundaki ara konumlandirma ve geri
¢ekme igin).

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 arasi
Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olg.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma diizlemindeki
surus hareketlerinde besleme.

Girig arahigi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q15 Freze tipi? Karsit akis = -1:

Esit calisma frezeleme: Giris = +1

Karsi ¢calisma frezeleme: Giris = —1
Birden fazla sevkte sirasiyla esit ve karsi
¢alismalarda frezeleme: Giris = 0

Ornek
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> Q18 Kama yeri acma aleti? ya da QS18:
Kumandanin 6n bosaltma iglemini gergeklestirdigi
aletin numarasi veya adi. Yazilim tusuyla
bosaltma aletini dogrudan alet tablosundan
kabul etme olanagina sahipsiniz. Ayrica
Alet adi yazihm tusuyla alet adini kendiniz de
girebilirsiniz. Giris alanindan ¢ikarsaniz kumanda,
tirnak isaretini otomatik ekler. On bosaltma
yapiimamigsa "0" girin; burada bir numara veya
ad girerseniz kumanda sadece 6n bosaltma
aleti ile islenemeyen bdlima bosaltir. Ardil
bosaltma bdlgesine yandan yaklasiimiyorsa
kumanda sallanarak dalar; bunun igin TOOL.T alet
tablosunda, aletin LCUTS kesim uzunlugunu ve
maksimum ANGLE daldirma agisini tanimlamaniz
gerekir.
Giris araligi numara girisinde 0 ila 99.999, isim
girisinde azami 16 karakter

> Q446 Kabul edilen artik malzeme? Kontur
Uzerinde kalan malzemeyi mm cinsinden hangi
degere kadar kabul edeceginizi belirtin. Or. 0,01
mm girerseniz kumanda, kalan malzemede 0,01
mm kalinhidindan itibaren kalan malzeme islemi
yapmaz.
Giris araligi 0,001 ila 9,999

> Q447 Maksimum baglant1 aralig1? Ardil bosaltma
islemi uygulanacak iki alan arasindaki maksimum
mesafe. Kumanda bu mesafe dahilinde kaldirma
hareketi olmadan kontur boyunca isleme derinligi
Uzerinde hareket eder.
Giris araligi 0 ila 999,9999

> Q448 Hat uzatma? Alet hattinin kontur alani
baslangicinda ve sonunda uzatiimasi i¢in deger.
Kumanda, alet hattini daima kontura paralel bir
sekilde uzatir.
Giris araligi 0 ila 99,999
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9.11 DONUSLU FREZE KONTUR
YiVi. (Doéngii 275, DIN/ISO: G275,
segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmahdir.

Bu doénguyi kullanilarak déngi 14 KONTUR ile birlikte acik ve

kapali yivleri veya kontur yivlerini, dénuslu freze islemiyle tamamen
isleyebilirsiniz.

Esit kesim kosullari alet Gzerine asinma artirici etki etmedidi icin
donuslu frezede buylik kesim derinligi ve ylksek kesim hiziyla
surebilirsiniz. Kesici plakanin kullaniminda batin kesme uzunlugunu
kullanabilir ve boylece her dis basina hedeflenebilir talaglama hacmini
artirabilirsiniz. Buna ek olarak donusli freze makine mekanigini korur.

Doéngl parametresinin segimine bagli olarak asagidaki calisma
alternatifleri kullanima sunulur:

® Komple ¢alisma: Kumlama, yan perdahlama

® Sadece kumlama

® Sadece yan perdahlama
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Doéngu akisi
Kapali yivde kumlama

Kapali bir yivin kontur tanimi daima dogrusal bir timceyle (L
timcesi) baglamalidir.

1 Alet, konumlandirma mantigi ile kontur tanimlamasinin
baslangi¢ noktasina gider ve alet tablosunda tanimli daldirma
acisiyla ilk sevk derinligine dogru sallanir. Daldirma stratejisini
Q366 parametresi ile belirleyin

2 Kumanda, yivi dairesel hareketlerle kontur son noktasina kadar
bosaltir. Dairesel hareket esnasinda kumanda, aleti igsleme
yoniinde sizin tanimlayabileceginiz bir sevk ile (Q436) yer
degistirir. Dairesel hareketin esit veya karsi ¢alismasini Q351
parametresi Uzerinden belirlersiniz

3 Kumanda, kontur son noktasinda aleti guvenli bir yikseklige
surer ve kontur taniminin baglangi¢ noktasina geri
konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Kapali yivde perdahlama

5 Ek perdahlama délgusu tanimli ise bircok sevk halinde girilmigse
kumanda, yiv duvarlarini perdahlar. Kumanda bu esnada yiv
duvarlarinda taniml baglangi¢ noktasindan itibaren tedetsel
olarak surer. Bu sirada kumanda senkronize/karsilikli galismayi
dikkate alir

Acik yivde kumlama

Acik bir yivin kontur tanimlamasi daima (APPR) bir yaklagsma
timcesiyle baslamaldir.

1 Alet, APPR tiimcesinde tanimli parametrelerden elde edilen
konumlandirma mantigiyla ¢alisma baslangic¢ noktasinin izerine
gider ve orada ilk sevk derinligine dik olarak konumlandirir

2 Kumanda, yivi dairesel hareketlerle kontur son noktasina kadar
bosaltir. Dairesel hareket esnasinda kumanda, aleti isleme
yoéninde sizin tanimlayabileceginiz bir sevk ile (Q436) yer
degistirir. Dairesel hareketin esit veya karsi ¢alismasini Q351
parametresi Uzerinden belirlersiniz

3 Kumanda, kontur son noktasinda aleti glvenli bir ylkseklige
surer ve kontur taniminin baslangi¢ noktasina geri
konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulasilincaya kadar bu iglem kendini
tekrar eder

Acik yivde perdahlama

5 Ek perdahlama dlglsl tanimli ise birgok sevk halinde girilmisse
kumanda, yiv duvarlarini perdahlar. Bu esnada kumanda, yiv
duvarini APPR tiimcesinden elde edilen baslama noktasindan
itibaren slrer. Bu sirada, kumanda esit veya karsi ¢alismayi
dikkate alir
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Déngiiler: Kontur cebi | DONUSLU FREZE KONTUR YiVi. (Déngii 275, DIN/ISO: G275, segenek no. 19)

Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini
ToolAxClearanceHeight olarak ayarladiysaniz numerik kontrol,
dongu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni yoninde
glvenli yikseklige konumlandirir. Numerik kontrol, aleti calisma
dizleminde konumlandirmaz.

» Aleti déngi sonundan sonra ¢alisma dizleminin tim
koordinatlariyla konumlandirin, érn. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Donguden sonra artan bir sirme hareketi degil, mutlak bir
konum programlayin

B Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti galisma yoninu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol dénglyu
uygulamaz.

= Dongu 275 KONT. YIVI SPIR. FR. kullanirken dongii 14 KONTUR
icinde sadece tek bir kontur alt programi tanimlayabilirsiniz.

®  Kontur alt programinda, tim mevcut hat fonksiyonlariyla birlikte
yivin merkez ¢izgisini tanimlayabilirsiniz.

® Bir SL dongusu igin hafiza sinirhdir. Bir SL dongustinde
maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

= Kumanda, 20 KONTUR VERILERI dongiisiine déngu 275 ile
baglantili olarak ihtiya¢ duymaz.

= Baslangi¢ noktasi, kapal bir yivde konturun bir kdsesinde
bulunmamalidir.
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Ddéngu parametresi

275 » Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: isleme
E@ kapsamini belirleyin:
0: Kumlama ve perdahlama
1: Sadece kumlama
2: Sadece perdahlama
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama 6lgist (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir
» Q219 Yiv genisligi? (isleme diizleminin yan
eksenine paralel deger): Yivin genisligini girin; yiv
genisligi alet capina esit sekilde girildiyse kumanda
sadece kumlama yapar (uzun delik frezeleme).
Kumlamada maksimum yiv genigligi: Alet capinin
iki kat.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999
» Q368 Yan perdahlama olciisii? (Artan sekilde):
Calisma dizleminde perdahlama ek olcisu.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q436 Her bir tur icin kesme? (mutlak):
Kumandanin aleti isleme yéninde tur bagina
kaydirdi§i deger.
Girig araligr: 0 ila 99999,9999

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.

0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU, FZ =
» Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze 50206

islemesinin turd. Mil donus yonu dikkate alinir:
+1 = Senkron frezeleme
-1 = Aksi yonli frezeleme Q338
PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF tiimcesindeki
degeri kullanir (0 girdiginizde isleme senkron
calismayla gergeklesir)

» Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — yiv
tabani mesafesi.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu; degeri 0'dan buyuk girin.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999 arasi
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> Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket Ornek
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi Ol¢u. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999

> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi.
Giris araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

» Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe.
Girig arahigi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yizeyi
koordinati.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

» Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?: Daldirma
stratejisi tiru:
0 = Dik olarak daldir. Alet tablosunda tanimlanan
ANGLE daldirma agisindan bagimsiz olarak
kumanda, diklemesine dalar
1 = Fonksiyonsuz
2 = Sallanarak daldir. Alet tablosunda etkin alet
icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak
sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde kumanda bir
hata mesaji verir
Alternatif olarak PREDEF
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> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama olgusu.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda
alet bigcagiyla, diger durumda ise merkez noktasi
hattiyla iligkilidir
2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik
perdahlama sirasinda alet bigagiyla, diger
durumda ise merkez noktasi hattiyla iligkilidir
3: Besleme her zaman alet bicagiyla iligkilidir
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9.12 3D KONTUR CEKME (Doéngii 276,
DIN/ISO: G276, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Bu déngu kullanilarak dongi 14 KONTUR ve déngli 270 KONTUR
CEK. VERILERI ile birlikte acgik ve kapali konturlar islenebilir. Ayrica
otomatik bir kalan malzeme algilamasi ile de ¢aligabilirsiniz. Bu
sayede orn. i¢ kOseler sonradan kuguk bir aletle tamamlanabilir.

Dongli 276 KONTUR HAREKETI 3D, déngii 25 KONTUR CEKM.

ile farkh olarak, kontur alt programinda tanimlanmis alet ekseni
koordinatlarini da isler. Bu sayede bu déngii 3 boyutlu konturlari
isleyebilir.

Dongli 270 KONTUR CEK. VERILERI programlamasini 276 KONTUR
HAREKETI 3D dncesinde yapmaniz onerilir.

274 HEIDENHAIN | TNC 620 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021



Doéngiiler: Kontur cebi | 3D KONTUR CEKME (Déngii 276, DIN/ISO: G276, segcenek no. 19)

Doéngu akisi
Bir konturu sevk olmadan igleme: frezeleme derinligi Q1=0

1 Alet, islemenin baslama noktasina hareket eder. Bu baslangi¢
noktasi; ilk kontur noktasi, secilen freze tiiri ve parametreler
vasitasiyla 6nceden tanimlanmig olan dongu 270 KONTUR CEK.
VERILERI ve 6r. Yaklagsma turi 6gesinden elde edilir. Burada
kumanda, aleti ilk sevk derinligine hareket ettirir

2 Kumanda, 6énceden tanimlanmis olan dongu 270 KONTUR CEK.
VERILERI uyarinca kontura yaklasir ve ardindan kontur sonuna
kadar islemeyi gerceklestirir

3 Kontur sonunda ¢ikis hareketi, ddngti 270 KONTUR CEK.
VERILERI 6gesinde tanimlandigi sekilde gerceklesir

4 Son olarak kumanda, aleti glivenli bir ylkseklige getirir

Bir konturu sevk ile isleme: Q1 frezeleme derinlidi 0'a esit degildir
ve sevk derinligi Q10 tanimhdir

1 Alet, islemenin baglama noktasina hareket eder. Bu baslangic
noktasi; ilk kontur noktasi, segilen freze tird ve parametreler
vasitasiyla 6nceden tanimlanmig olan dongu 270 KONTUR CEK.
VERILERI ve 6r. Yaklagma turt 6gesinden elde edilir. Burada
kumanda, aleti ilk sevk derinligine hareket ettirir

2 Kumanda, 6nceden tanimlanmis olan dongii 270 KONTUR CEK.
VERILERI uyarinca kontura yaklasir ve ardindan kontur sonuna
kadar iglemeyi gergeklestirir

3 Esit ve karsl galismada bir isleme segilmisse (Q15=0) kumanda,
salinimli bir hareket gergeklestirir. Sevk hareketini sonda ve
kontur baslama noktasinda uygular. Q15, 0'a esit degilse
kumanda, aleti glivenli yukseklikte isleme baslangi¢ noktasina
geri alir ve buradan da bir sonraki sevk derinligine hareket ettirir

4 Cikis hareketi dongi 270 KONTUR CEK. VERILERI 6gesinde
tanimlandigi sekilde gergeklesir

5 Buiglem, programlanan derinlige ulasilincaya kadar kendini
tekrar eder

6 Son olarak kumanda, aleti glvenli bir yikseklige getirir

HEIDENHAIN | TNC 620 | Isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021

275
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Programlama sirasinda dikkat edin!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini
ToolAxClearanceHeight olarak ayarladiysaniz numerik kontrol,
doéngu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni yéninde
guvenli yukseklige konumlandirir. Numerik kontrol, aleti galisma
duzleminde konumlandirmaz.

> Aleti déngi sonundan sonra ¢alisma dizleminin tim
koordinatlariyla konumlandirin, érn. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Doénguden sonra artan bir sirme hareketi degil, mutlak bir
konum programlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Doéngl ¢agirma oncesinde aleti bir engelin arkasina
konumlandirirsaniz ¢garpisma meydana gelebilir.

» Dongu ¢cagdirma isleminden 6nce aleti, numerik kontrollin
kontur baglangi¢ noktasina ¢carpisma olmadan hareket
edebilecedi sekilde konumlandirin

» Dongul ¢cagirma esnasinda aletin konumu guvenli yuksekligin
altinda kalirsa numerik kontrol bir hata mesaji verir

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

m  Kontur alt programindaki birinci NC timcesi, X, Y ve Z olmak
Uzere U¢ eksenin timundeki degerleri icermelidir.

= Yaklagsma ve uzaklasmayi APPR ve DEP timcelerini
kullandiginizda kumanda bu yaklasma ve uzaklasma
hareketlerinin konturu ihlal edip etmedigini kontrol eder.

® Derinlik parametresinin isareti calisma ydnunu belirler. Derinlik

= 0 programlarsaniz kumanda, kontur alt programinda belirtilen
alet ekseni koordinatlarini kullanir.

® Dongu 25 KONTUR CEKM. kullaniyorsaniz dongi 14 KONTUR
icinde sadece bir alt program tanimlayabilirsiniz.

B Dongu 276 ile baglantili olarak dongii 270 KONTUR CEK.
VERILERI kullanilmasi énerilir. Buna karsin déngii 20 KONTUR
VERILERI gerekli olmaz.

B Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildidinda, bunlari kontur alt programinin icerisinde de
atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

B Bir SL déngusu i¢in hafiza sinirhdir. Bir SL dongustinde
maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

= [sleme sirasinda M110 etkinse igten diizeltilen yaylarda besleme
uygun sekilde azaltilir.
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Ddéngu parametresi

Q1 Freze derinligi? (artan): Malzeme yiizeyi ile
kontur tabani arasindaki mesafe.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q3 Yan perdahlama olciisii? (artan): isleme
dizlemindeki ek perdahlama 6l¢isu.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q7 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Malzemeyle
garpismanin gerceklesmeyecegi mutlak ylkseklik
(déngl sonundaki ara konumlandirma ve geri
¢ekme igin).

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 arasi
Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?: Galisma diizlemindeki
surus hareketlerinde besleme.

Girig arahigi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q15 Freze tipi? Karsit akis = -1:

Esit calisma frezeleme: Girig = +1

Kargi calisma frezeleme: Girig = —1
Birden fazla sevkte sirasiyla esit ve karsi
¢alismalarda frezeleme: Giris =0

Q18 Kama yeri agma aleti? ya da QS18:
Kumandanin 6n bosaltma islemini gerceklestirdigi
aletin numarasi veya adi. Yazilim tusuyla
bosaltma aletini dogrudan alet tablosundan

kabul etme olanagina sahipsiniz. Ayrica

Alet adi yazilm tusuyla alet adini kendiniz de
girebilirsiniz. Giris alanindan gikarsaniz kumanda,
tirnak isaretini otomatik ekler. On bosaltma
yapilmamigsa "0" girin; burada bir numara veya
ad girerseniz kumanda sadece 6n bosaltma

aleti ile islenemeyen bolumu bosaltir. Ardil
bosaltma bolgesine yandan yaklasiimiyorsa
kumanda sallanarak dalar; bunun igcin TOOL.T alet
tablosunda, aletin LCUTS kesim uzunlugunu ve
maksimum ANGLE daldirma agisini tanimlamaniz
gerekir.

Giris araligi numara girisinde 0 ila 99.999, isim
girisinde azami 16 karakter
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Doéngiiler: Kontur cebi | 3D KONTUR CEKME (Doéngii 276, DIN/ISO: G276, segenek no. 19)

> Q446 Kabul edilen artik malzeme? Kontur
Uzerinde kalan malzemeyi mm cinsinden hangi
degere kadar kabul edeceginizi belirtin. Or. 0,01
mm girerseniz kumanda, kalan malzemede 0,01
mm kalinligindan itibaren kalan malzeme islemi
yapmaz.
Giris araligi 0,001 ila 9,999

> Q447 Maksimum baglant1 aralig1? Ardil bosaltma
islemi uygulanacak iki alan arasindaki maksimum
mesafe. Kumanda bu mesafe dahilinde kaldirma
hareketi olmadan kontur boyunca isleme derinligi
Uzerinde hareket eder.
Giris araligi 0 ila 999,9999

> Q448 Hat uzatma? Alet hattinin kontur alani
baglangicinda ve sonunda uzatiimasi i¢in deger.
Kumanda, alet hattini daima kontura paralel bir
sekilde uzatir.
Girig araligi 0 ila 99,999
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9.13 Programlama ornekleri

Ornek: Cebin bosaltiimasi ve ardil bosaltiimasi

Ham parga tanimi

el
QD

©
w
o

Aleti serbest hareket ettirin

Kontur alt programi belirleme

Genel isleme parametrelerini belirleme

On bosaltma déngii tanimi

On bosaltma déngii gagirma

Aleti geri cekme

I
m
o
m
P4
I
=
pz4
—
P4
O
(2]
N
o
@
[}
3
[}
Q
[eH
=}
«Q
E:
[}
=.
=
=}
e
=
o
«Q
)
El
[
=}
3
[}
@
)
=
N}
o
N
-

279




Doéngiler: Kontur cebi | Programlama 6rnekleri

Ardil bosaltici alet cagirma, ¢ap 15

Ardil bosaltma déngu tanimi

Ardil bosaltma déngi gagirma
Aleti geri cekme, program sonu

Kontur alt programi

N
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Ornek: Bindirilen konturlar delin, kumlayin,
perdahlayin

Ham parga tanimi

Delici alet cagirma, ¢ap 12
Aleti serbest hareket ettirin

Kontur alt programlari belirleme

Genel isleme parametrelerini belirleme

On delme déngii tanimi

On delme déngii gagirma
Aleti geri cekme
Kumlama/perdahlama alet gagirma, gap 12

Bosaltma déngu tanimi
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Bosaltma déngi ¢agirma

Derinlik perdahlama dongu tanimi

Derinlik perdahlama déngu ¢agirma

Yan perdahlama doéngu tanimi

Yan perdahlama dongi ¢gagirma
Aleti geri gekme, program sonu

Kontur alt programi 1: Sol cep

Kontur alt programi 2: Sag cep

Kontur alt programi 3: Sol dort kdseli ada

Kontur alt programi 4: Sag ¢ koseli ada

N
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Ornek: Kontur gekme

Ham parga tanimi

Alet cagirma, ¢ap 20
Aleti serbest hareket ettirin

Kontur alt programi belirleme

isleme parametrelerini belirleme

Doéngu cagirma
Aleti geri cekme, program sonu

Kontur alt programi
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Doéngiler: Optimize edilmis kontur frezeleme | OCM déngiileri (se¢enek no. 167)

10.1 OCM donguleri (se¢enek no. 167)

OCM temel ilkeleri

Genel bilgiler

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Bu fonksiyonu makine ureticiniz devreye alir.

OCM dongiileri ile (Optimized Contour Milling) parga konturlardan
karmasik konturlar bir araya getirebilirsiniz. Bunlar 22 ila 24
dongulerinden daha etkilidirler. OCM doéngdleri su ek fonksiyonlari
sunar:

® Kumanda, kumlamada girilen erisim acisina tam olarak uyar

m Ceplerin yani sira adalari ve agik cepleri de isleyebilirsiniz

o Programlama ve kullanim bilgileri:

® Bir OCM dongustinde maks. 16.384 kontur elemani
programlayabilirsiniz.

®  OCM dongdleri dahili olarak kapsamli ve karmasik
hesaplamalar ve buradan ortaya ¢ikan islemeler
uygular. Glivenlik gerekgesiyle bir islem yapmadan
once her durumda bir grafik program testi uygulayin!
Bu sayede kumanda tarafindan belirlenen iglemenin
dogdru ¢alisip calismadigini kolayca belirleyebilirsiniz.

Erigim agisi

Kumanda, kumlamada erisim agisina tam olarak uyar. Erigim
acisini hat bindirmesi Gzerinden dolayli sekilde tanimlayabilirsiniz.
Hat bindirmesinin maksimum degeri 1,99 olabilir ve bu da yakl.
180° bir agiya esdegerdir.
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Kontur

Konturu CONTOUR DEF / SEL CONTOUR ile veya 127x OCM sekil

ddéngdleri ile tanimlayabilirsiniz.

Kapali cepleri dongl 14 (izerinden de tanimlayabilirsiniz.

Freze derinligi, ek olcller ve guvenli yukseklik gibi isleme bilgilerini

déngl 271 OCM KONTUR VERILERI icinde merkezi olarak veya

127x sekil dongulerinde girebilirsiniz.

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR:

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR icinde ilk kontur bir cep veya bir

sinirlama olabilir. Takip eden konturlari adalar veya cepler olarak

programlarsiniz. Agik cepleri bir sinirlandirma ve bir ada lGizerinden

programlamaniz gerekir.

Asagidaki islemleri yapin:

» CONTOUR DEF 6gesini programlayin

» Birinci konturu cep olarak ikincisini ise ada olarak tanimlayin

» Dongl 271 OCM KONTUR VERILERI tanimlayinOCM KONTUR
VERILERI

» Q569 dongl parametresinde 1 degerini programlayin

> Kumanda birinci konturu bir cep olarak degil, agik sinirflandirma
olarak yorumlar. Béylece acik sinirlandirmadan ve ardindan
programlanan adadan agik bir cep meydana gelir.

» Ddngl 272 OCM KUMLAMA tanimlayinOCM KUMLAMA

o Programlama uyarilari:

® Birinci konturun diginda bulunan ardil konturlar
dikkate alinmaz.

®  Kismi konturun ilk derinligi ddngu derinligidir.
Programlanan kontur bu derinlikte sinirlandirilir.
Diger kismi konturlar déngu derinliginden daha derin
olamaz. Bu nedenle prensip olarak en derin cepten
baslanmalidir.

OCM sekil dongiileri:

OCM sekil déngilerinde sekil bir cep, ada veya sinirlama olabilir.
Bir ada veya acik cep programlarken 128x dongulerini kullanin.
Asagidaki islemleri yapin:

» Sekli 127x dénguleri ile programlayin

» Ik sekil bir ada veya agik cep ise 128x sinirlama déngiisiinii
programlayin

» Dongu 272 OCM KUMLAMA tanimlayin

isleme

Ddénguler, kumlama sirasinda daha buyulk aletlerle isleme yapma ve
daha kiguk aletlerle artik malzemeyi toplama olanagi sunar. Daha
once bosaltilan malzeme, perdahlamada da dikkate alinir.
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Genel bakig
OCM doéngiileri:

Yazilim tusu

271

2 \

Dongi
OCM KONTUR VERILERI (Déngii 271, DIN/ISO: G271, segenek no. 167)

® Kontur ve alt programlar igin isleme bilgilerini tanimlama
= Sinirlama gergevesi veya blogu girme

Sayfa
290

OCM KUMLAMA (Déngu 272, DIN/ISO: G272, segenek no. 167)
= Konturlarin kumlanmasi ile ilgili teknoloji verileri

B OCM kesim verileri hesaplayici kullanimi

® Dikine, helezon bigiminde veya sallantili daldirma davranisi

® Sevk stratejisi secilebilir

292

OCM DERINLIK PERDAHLAMA (Déngii 273, DIN/ISO: G273, segenek-
no. 167)

B DOngu 271 icindeki derinlik ek dlguslyle perdahlama yapma

B Sabit giris agisi veya esit mesafeli (sabit) yol hesaplamasi ile isleme
stratejisi

304

274 ‘

2k

OCM YAN PERDAHLAMA (Déngt 274, DIN/ISO: G274, secenek no. 167)
B Dongl 271 icindeki yan ek o6lglislyle perdahlama yapma

307

Xl

OCM PAHLAMA (Dongii 277, DIN/ISO: G277, segenek no. 167)
= Kenarlardaki ¢gapaklari alma
® Bitisik konturlari ve duvarlari dikkate alma

OCM standart sekilleri:

Yazilim tusu

1271 ‘

Dongi

OCM DIKDORTGEN (Déngii 1271, DIN/ISO: G1271, segenek no. 167)
= Dikdoértgen tanimlama

® Yan uzunluklari girme

= Koseleri tanimlama

309

Sayfa
313

1272

o

OCM DAIRE (Déngii 1272, DIN/ISO: G1272, segenek no. 167)
® Daire tanimlama
® Daire ¢apini girme

316

1273

0

OCM YiV/GCUBUK (Déngii 1273, DIN/ISO: G1273, secenek no. 167)
® Yiv veya cubuk tanimlama
= Genisligi ve uzunlugu girme

318

1278

OCM COKGEN (Dongu 1278, DIN/ISO: G1278, segenek no. #167)
B Cokgen tanimlama

® Referans dairesini girme

= Koseleri tanimlama

320

DIKDORTGEN SINIRLAMASI (Déngli 1281, DIN/ISO: G1281, segenek-
no. 167)

= Dikdortgen olarak sinirlama tanimlama

323

OCM DAIRE SINIRLAMASI (Déngu 1282, DIN/ISO: G1282, segenek no. 167)

® Daire olarak sinirlama tanimlama
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10.2 OCM KONTUR VERILERI (Déngii 271,
DIN/ISO: G271, segenek no. 167)

Uygulama

Doéngi 271 OCM KONTUR VERILERI iginde kontur programlari
veya alt programlar icin isleme bilgilerini kismi konturlarla birlikte
girebilirsiniz. Ayrica déngi 271 iginde cebiniz igin agik bir sinirlama
tanimlamaniz da mimkunddar.

Programlama sirasinda dikkat edin!

B Bu donglyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B DOngu 271 DEF etkindir, yani dongl 271 NC programinda
tanimlandid1 andan itibaren etkindir.

® DOngu 271 icinde belirtilen isleme bilgileri dongi 272 ila 274
icin gecerlidir.

Dongli parametresi

Frrm— > Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):

rJ ; ‘ Etkin referans noktasina gére malzeme ylzeyi
koordinati.
Girig araligl -99999,9999 ila 99999,9999

» Q201 Derinlik? (artan): Malzeme yuzeyi ile kontur
tabani arasindaki mesafe. zA
Girig araligr -99999,9999 ila 0

> Q368 Yan perdahlama olciisii? (Artan sekilde): Q368

Calisma diuzleminde perdahlama ek 6l¢isu.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani Q201
< L aze9
AV

Q260
Q203

> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama olgusu.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Malzeme
ile garpismanin gerceklesmeyecegi alet ekseni
koordinatlari (ara konumlandirma ve déngu
sonundaki geri gekme igin).
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q578 ic koselerdeki yaricap faktorii? Konturda
elde edilen i¢ yarigaplar alet yarigapi arti alet
yarigapindaki triin ve Q578'den elde edilir.

Giris araligi 0,05 ila 0,99

<Y
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» Q569 ilk cep sinirlama? Sinirlama tanimlama: Y 0569 =0
0: CONTOUR DEF igindeki ilk kontur cep olarak
yorumlanir.

1: CONTOUR DEF igindeki ilk kontur agik sinirlama
olarak yorumlanir. Devamindaki kontur bir ada
olmahdir

2: CONTOUR DEF igindeki ilk kontur bir sinirlama
blogu olarak yorumlanir. Devamindaki kontur bir
cep olmahdir

\% Q569 = 1 @

Y Q569 = 2

(o]
3
S
o
=
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10.3 OCM KUMLAMA (Dongu 272,
DIN/ISO: G272, se¢genek no. 167)

Uygulama
Doéngu 272 OCM KUMLAMA icinde kumlama ile ilgili teknoloji
verilerini belirlersiniz.

Ayrica OCM kesim verileri hesaplayici ile galisma olanaginiz da
mevcuttur. Hesaplanan kesme verileri ile ylksek talas kaldirma
orani ve dolayisiyla yuksek verimlilik elde edilebilir.

Diger bilgiler: "OCM kesim verileri hesaplayici (se¢genek no. 167)",
Sayfa 296

On kosullar

Doéngi 272 cagrilmadan 6nce bagka dongllerin programlanmasi
gerekir:

® CONTOUR DEF, alternatif dongii 14 KONTUR

= Dongi 271 OCM KONTUR VERILERI

Déngii akisi
1 Alet, konumlandirma mantigi ile baslangi¢ noktasina hareket
eder

2 Kumanda, 6n konumlandirmayi ve programlanan konturu baz
alarak baslangi¢ noktasini otomatik olarak belirler

® Q569=0 oldugunda, malzemeye helezon bigiminde veya
salinimh sekilde ilk sevk derinligine kadar daldirma yapilir. Ek
yan perdahlama 6l¢isu dikkate alinir
Diger bilgiler: "Q569=0 i¢in daldirma davranis",
Sayfa 293
B Q569=1 oldugunda, daldirma iglemi acik sinirlandirmanin
disinda dik olarak yapilir. ilk sevk derinligi Q575 sevk
stratejisine baglidir
3 Ik sevk derinliginde alet, freze beslemesi Q207 ile konturu
distan ice dogru veya tersi sekilde frezeler (Q569'e baglidir)
4 Sonraki adimda kumanda, aleti bir sonraki sevk noktasina
hareket ettirir ve programlanan derinlige ulasilincaya kadar
kumlama islemini tekrarlar
5 Ardindan alet, alet ekseninde guvenli yikseklige geri hareket
eder
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Q569=0 icin daldirma davranisi

Kumanda prensip olarak helezon bigiminde daldirma yapmay!
dener. Bu mumkuin olmadiginda kumanda salinimli sekilde
daldirma yapmayi dener.

Daldirma davranisi asagidakilere baghdir:
Q207 FREZE BESLEMESI

Q568 DALDIRMA FAKTORU

Q575 BESLEME STRATEJISI

ANGLE

RCUTS

Reorr (alet yaricapi R + alet ek 6lglisi DR)

Helezon bigiminde:

Helezon bicimi asagidaki sekilde olusur:

Helixradius = Roor — RCUTS

Daldirma hareketinin sonunda, olusacak talaslar igin yeterince alan
acabilmek amaciyla bir yarim daire hareketi gerceklestirilir.
Salinimh

Salinim hareketi asagidaki sekilde olusur:

L=2*(Rgorr— RCUTS)

Daldirma hareketinin sonunda, olusacak talaslar igin yeterince alan
acabilmek amaciyla kumanda bir diz ¢izgi hareketi gergeklestirir.

Programlama sirasinda dikkat edin!

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Bir CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, en son kullanilan alet
yarigapini sifirlar. Bir CONTOUR DEF / SEL CONTOUR sonrasinda
bu isleme dongusiini Q438=-1 ile gergeklestirirseniz kumanda
heniiz bir 6n islemenin yapilmadidini farz eder.

B Sevk derinligi LCUTS degerinden blyulkse bu sinirlandirilir ve
kumanda bir uyar1 gdsterir.

® Q370 hat st Uste binme faktori 1'den kiiglikse Q579 daldirma
devir sayisi faktoriiniin de 1'den kiigiik olmasi gerekir.

® Bu ddngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kug¢uk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gOsterir.

o Gerekirse ortadan kesen 6n disliye sahip bir frezeleyici
kullanin (DIN 844).

HEIDENHAIN | TNC 620 | Isleme déngilerinin programlanmasi | 01/2021 293



Doéngiiler: Optimize edilmis kontur frezeleme | OCM KUMLAMA (Déngii 272, DIN/ISO: G272, segenek no. 167)

Ddéngu parametresi

’

294

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
ilerletilecegi olc.

Giris araligi 0 ila 99999,999

Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigap! yan sevk k'yi verir. Bindirme, maksimum
bindirme olarak kabul edilir. Késelerde artik
malzeme kalmasini énlemek igin bindirmeyi
azaltmak mumkindur.

Girig araligi 0,04 ila 1,99 alternatif olarak PREDEF

Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.

0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU, FZ

Q568 Daldirma beslemesi faktorii? Kumandanin
beslemeyi Q207 malzemeye derinlik sevkinde
azalttigi faktor.

Girig araligi 0,1 ila 1

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Baslangig
konumundan hareket sirasinda mm/dak olarak
alet hareket hizi. Bu besleme, koordinat yizeyinin
altinda ancak tanimlanan malzemenin disinda
kullanilir.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif olarak
FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet alt kenari -
malzeme ylizeyi mesafesi.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q438 Cikarilan alet numara/isim? Q438 veya
QS438:Kumandanin kontur cebini bosalttigi aletin
numarasi veya adi. Yazilim tusuyla bosaltma
aletini dogrudan alet tablosundan kabul etme
olanagina sahipsiniz. Ayrica Alet ad1 yazilim
tusuyla alet adini kendiniz de girebilirsiniz. Girig
alanindan ¢ikarsaniz kumanda tirnak isaretini
otomatik olarak ekler.

Q438=-1: dongli 272 icinde en son kullanilan
alet bosaltma aleti olarak kabul edilir (standart
davranig)

Q438=0: On bosaltma yapilmamigsa bir alet
numarasini 0 yarigap ile girin. Bu genellikle 0
numaral alettir.

Numara girisi igin giris araligi -1 ila +32767,9

Ornek
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> Q577 Yaklas/uzaklas yaricap faktorii? Yaklasma
ve uzaklasma yarigapina etki edecek faktor. Q577,
alet yaricapi ile ¢arpilir. Buradan bir yaklasma ve
uzaklasma yarigapi elde edilir.
Girig aralig1 0,15 ila 0,99

> Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin tird. Mil dénls yénu dikkate alinir:
+1 = Senkron frezeleme
-1 = Aksi yonli frezeleme
PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF timcesindeki
degeri kullanir (0 girdiginizde isleme senkron
galismayla gergeklesir)

> Q576 Mil devri?: Kumlama aleti icin dakika bagina
devir (dev/dak) cinsinden mil devir sayisi.
0: TOOL CALL tiimcesindeki devir sayisi kullanihr
>0: Girig sifirdan yuiksekse bu devir sayisi kullanilir
Girig araligi 0 ila 99999

> Q579 Daldirma devir sayis1 faktorii?
Kumandanin, materyal icine derinlik sevki
sirasinda MIL DEVRI Q576 degerini degistirmek
icin uyguladigi faktor.
Girig araligi 0,2 ila 1,5

> Q575 Besleme stratejisi (0/1)?: Derinlik sevki
tard:
0: Kumanda konturu yukaridan asagiya dogru igler
1: Kumanda konturu agagidan yukariya dogru isler
ve bu strateji ile maksimum sevk derinligini kullanir
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10.4 OCM kesim verileri hesaplayici
(secenek no. 167)

OCM kesim verileri hesaplayici temel bilgileri

Girig

OCM kesim verileri hesaplayici, déngl 272 OCM KUMLAMA igin
Kesim verileri degerinin belirlenmesi igin kullanilir. Bu degerler
malzeme ve alet 6zelliklerinden yola gikilarak belirlenir. Hesaplanan
kesme verileri ile yiksek talas kaldirma orani ve dolayisiyla yuksek
verimlilik elde edilebilir.

OCM kesim verileri hesaplayici ile ayrica, mekanik ve termik yik
kaydirma ¢ubugunu kullanarak alet yiiklenmesini hedeflerinize
uygun sekilde etkileme olanagina da sahip olursunuz. Bu sayede
proses guvenligi, asinma ve uretkenlik optimize edilir.

On kosullar

@ Makine el kitabinizi dikkate alin!
Hesaplanan Kesim verileri degerlerinin kullanilabilmesi
icin yeterince kuvvetli bir mile ve stabil bir makineye
sahip olmaniz gerekir.

= Ongorilen degerler icin malzemenin sabit bir sekilde
sikistirildigr kabul edilmigtir.

= Ongoriilen degerler igin aletin tutucu icine sabit sekilde
oturmus oldugu kabul edilmistir.

m Kullanilan aletin islenecek malzeme igin uygun olmasi
gerekir.

o Blyik kesim derinliklerinin ve yiksek helezon agisinin
mevcut olmasi halinde alet ekseni yoninde yogun
¢ekme kuvvetleri olusur. Yeterli derinlik ek dlgusilne
sahip olmaya dikkat edin.

Kesim kosullarina uyma
Kesim verilerini sadece dongu 272 OCM KUMLAMA icin kullanin.

Sadece bu dongu, istenen konturlar igin izin verilen erisim agisinin
asiimamasini garanti eder.

Talag tahliyesi

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme i¢in tehlike!

Talaslar en uygun sekilde ¢ikarilmazsa yiksek talas kaldirma
performanslari oldugunda talaglar dar ceplere sikigabilir. Alet
kiriimasi tehlikesi s6z konusu olur!

» OCM kesim verileri hesaplayicinin 6nerisine uygun sekilde
optimum bir talas tahliyesinin mevcut olmasina dikkat edin
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Proses sogutmasi

OCM kesim verileri hesaplayici birgok materyal icin basingh hava
sogutma 6zellikli bir kuru talas kaldirma uygulanmasini énerir.
Basingli hava, ideal olarak alet tutucusu araciliiyla dogrudan talas
olusma noktasina yénlendirilmelidir. Bu mimkin olmuyorsa igten
sogutma sivisi beslemesiyle frezeleme de yapabilirsiniz.

icten sogutma sivisi besleme 6zelligi olan aletler kullanildiginda
talaglarin gikartiimasi daha zayif olabilir. Bu da aletin dayaniklilik
suresini kisaltabilir.

Kullanim

Kesim verileri iglemcisini agin
Kesim verileri hesaplayiciyl asagidaki sekilde agin:
» 272 OCM KUMLAMA doéngisinu dizenleyin

& \
» OCM KESIM VERILERI yazilim tusuna basin
> Kumanda OCM kesim verileri hesaplayici.

ocM
KESIM
VERILERI

Kesim verileri hesaplayiciyi kapatma
Kesim verileri hesaplayiciy1 asadidaki sekilde kapatin:
» DEVRAL uUzerine basin

> Kumanda, belirlenen Kesim verileri degerlerini
ongdrulen déngl parametrelerine devralir.

> Giuncel girisler kaydedilir ve kesim verileri
hesaplayici tekrar agildiginda girisler kaydedilmis
olarak gelir.

veya
» SONU veya IPTAL yazilim tusuna basin
> Guncel girigler kaydedilmez.

> Kumanda herhangi bir degeri donglye
devralmaz.

KULLANMAK

e

pm—

o OCM kesim verileri hesaplayici, su dongi parametreleri
icin birbiriyle iligkili dederleri hesaplar:
m Sevk derinligi(Q202)
B Hat bindirmesi(Q370)
= Mil dev. sayisi(Q576)
B Frezeleme tirG(Q351)

OCM kesim verileri hesaplayici ile galigiyorsaniz
bu parametreleri daha sonradan déngu iginde
dizenlemeniz mimkin olmaz.
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Form

Kumanda formda farkli renkler kullanir:
® Beyaz arka plan: Giris yapilmasi gerekiyor

e o . .. . [(s LL_D10_ROUGH e
= Kirmizi girig de@erleri: Girig eksik veya yanlis | mm e b
. .. Helezon agisy [s6.000 |-
®  Gri arka plan: Giris yapilamaz
Maks. mil dev. says: [18000  |U/min ||Hat bindirmesi(Q370) [o.sss
Maks. frez. besl. [8000  mm/min || van besileme [2s63  mm
Malzeme materyali ve alet icin giris alani gri arka plana [iateaidieand e
0 ry ¢in giris g p T gl
sahiptir. Bu girigler sadece segim listesi veya alet tablosu o G T O =
l.:lzerinden degistirilebilir -Aletin termik ynkaij ::ji:]:::d:::\:k:::ﬂi [;s.s—nmumm
L 200% || y3) performansi [
e nerilen sogutma [z hava
HSS VHM Donme & 2

OCM Kkesim verileri hesaplayici

Malzeme materyali

[(7) vaps golior, Am < 600

Alet-

Malzeme materyali
Malzeme materyali segimi i¢in asagidaki sekilde hareket edin:
> Sec digmesine dokunun

> Kumanda gesitli ¢elik tirlerinin, aliminyum ve titanyum
segeneklerinin oldugu bir segim listesini agar.

» Malzeme materyalini segme

veya

» Aranacak terimi arama ekranina girin

> Kumanda aradiginiz malzemeleri veya malzeme gruplarini

gosterir. SIFIRLA digmesine basarak secim listesine geri donin.

» Malzemeyi sectikten sonra OK ile devralin

KULLANMAK 1PTAL

OCM kesim verileri hesaplayici

Sifirla

Malzeme materyali (vi)

(1) Yapi celigi An < 600
(2) Yap1 celigi, Rm > 600
(3) Kaliteli gelik, Rm < 500
(4) Kaliteli gelik, Am > 500
(5) Yay ¢eligi, Rm < 950

(6) Yay celigi, Rm > 950

(7) Otomat c¢elidi, Rm < 500
(8) Otomat geligi, Am > 500
(9) Islah geligi, Rm < 900
(10) Islan geligi, Am > 900
(11) Alet ¢eligi, HRC < 40
(12) Alet geligi, HRC < 50
(13) Alet celigi, HRC > 50
(14) Kullamam geligi, Am < 700
(15) Kullanim g¢eligi, Rm > 700
(16) Paslanmaz gelik < %2,5 Ni
(17) Paslanmaz gelik > %2,5 Ni

(19) Sicakliga dayanikli gelik
(20) 3.3000 Kisa talasli aluminyum
(21) 3.3000 Uzun talasli aldminyum
(22) 3.7000 Titan alasim: (TiAléVa)
(23) 1.0021

(541 1 nnoa s27069

(18) Yiksek sicakliga dayanikli Ni alasimi

(.

Malzemeniz tablo iginde listelenmemisse uygun bir
malzeme grubu veya benzer talas kaldirma 6zelliklerine
sahip bir malzeme segin.

Guncel malzeme materyali tablonuzun versiyon
numarasini segim listesinde bulabilirsiniz. Gerekiyorsa
bu bilgi glincellenebilir. Malzeme materyali tablosu
ocm.xml TNC:\system\_calcprocess dizininde yer alir.
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Alet
Aleti tool.t alet tablosu lizerinden segebilir veya verileri manuel ol osin vortiors hesspleraes
olarak girebilirsiniz. T r— =
Alet secimi icin agagidaki sekilde hareket edin:
» Sec diigmesine dokunun
> Kumanda etkin olan tool.t alet tablosunu acar.
> Alet segimi Sl oo R
> OKile devralin s T
> Kumanda Cap degerini ve tool.t tablosundaki kesme kenari
sayisini devralir. it ee-povn s 1l :
» Helezon agisi tanimlayin I ——
Veya alet secimi olmadan asagidaki sekilde hareket edin:
» Cap girin
» Kesme kenari sayisi tanimlayin
» Helezon agisi girin
Girig diyalogu Tanim
Cap Kumlama aleti igin mm cinsinden ¢ap (giris araligi: 1 mm ila 40 mm)

Kumlama aleti segildikten sonra deger otomatik olarak devralinir.

Kesim sayisi Kumlama aleti ile yapilan kesim sayisi (giris araligi: 1 ila 10)

Kumlama aleti secildikten sonra deger otomatik olarak devralinir.

Helezon agisi Kumlama aletinin ° cinsinden helezon agisi (giris araligi: 0° ila 80°)

Farkl helezon agilari i¢in ortama deger girin.

o Cap degerini ve kesme kenari sayisini istediginiz zaman
degistirebilirsiniz. Degistirilen deger tool.t alet tablosuna
geri yazilmaz!

Helezon acisi degerini aletinizin agiklamasinda
bulabilirsiniz, 6r. alet ureticisinin alet katalogunda.

Limit

Sinirlamalar igin maks. mil devir sayisi ve maks. frezeleme
beslemesi tanimlayabilirsiniz. Hesaplanan Kesim verileri bu
degerler ile sinirlandirilir.

Giris diyalogu Tanim

Maks. mil dev. saysi Makinenin ve germe durumunun izin verdigi dev/dak cinsinden maksimum mil devir
sayisl.

Maks. frez. besl. Makinenin ve germe durumunun izin verdigi mm/dak cinsinden maksimum frezele-

me beslemesi.
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islem diizeni

islem diizeni igin Sevk derinligi(Q202) ile birlikte mekanik ve termik
yukleri tanimlamaniz gerekir:

Giris diyalogu Tanim

Sevk derinligi(Q202) Sevk derinligi (>0 mm ila alet gapinin 6 kati)
Deger, OCM kesim verileri hesaplayici baslatilirken Q202 dongu parametresinden
devralinir.

Aletin mekanik yuku Mekanik yuk segimi igin kaydirma gubugu (normal durumda deger %70 ile
%100 arasindadir)

Aletin termik yuku Termik ylUk secimi i¢in kaydirma ¢ubugu
Kaydirma gubugunu, aletinizin termik asinma direncine (kaplama) uygun olarak
ayarlayin.

m HSS: Duguk termik aginma direnci

® VHM (Kaplamasiz veya normal kaplamali yekpare karbiir freze bigaklari): Orta
termik aginma direnci

= Kaplm. (YUksek kaplamali yekpare karbir freze bigagdi): Yuksek termik asinma
direnci

0 Kaydirma gubugu sadece yesil arka planli alanda etkilidir. Bu
sinirlama maksimum mil devir sayisina, maksimum beslemeye ve
secilen materyale baglidir.

Kaydirma ¢ubugu kirmizi alanda bulunuyorsa kumanda izin verilen
maksimum degeri kullanir.

Diger bilgiler: "islem diizeni ", Sayfa 301
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Kesim verileri
Kumanda Kesim verileri béliminde hesaplanan degerleri gosterir.

Asagidaki Kesim verileri, Q202 sevk derinligi degerine ek olarak
ilgili dongli parametresine devralinir:

Kesim verileri: Dongii parametresine devralma:
Hat bindirmesi(Q370) Q370 = GECIS BINDIRME

Freze beslemesi(Q207), Q207 = FREZE BESLEMESI
mm/dak

Mil dev. sayisi(Q576), Q576 = MIL DEVRI
dev/dak

Frezeleme tiri(Q351) Q351= FREZE TIPI

0 OCM kesim verileri hesaplayici sadece Q351=+1 igin
olan senkron ¢alisma degerlerini hesaplar. Bu nedenle
dongl parametresine her zaman Q351=+1 degerini
devralr.

Asagidaki kesim verileri bilgi ve tavsiye niteligindedir:
Yan besleme, mm

FZ disli beslemesi, mm

VC kesme hizi, m/dak

Talas kaldirma hacmi, cm3/dak

Mil performansi, kW

Onerilen sogutma

Bu degerlerin yardimiyla makinenizin segilen kesme kosullarina
uygun olup olmadigini degerlendirebilirsiniz.

islem diizeni

Mekanik ve termik yuk igin olan her iki kaydirma ¢cubugu, kesimler
Uzerinde etkili olan proses kuvvetlerine veya sicakliklarina etki eder.
Daha yuksek degerler talas debisini yUkseltir ancak yuklenmenin

de artmasina neden olur. Sirgtnin kaydirilmasi farkl proses
tasarimlarinin olusturulmasina olanak saglar.
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Maksimum talas debisi

Maksimum talas debisi igin mekanik yik kaydirma gubugunu %100
degerine ve termik ylk kaydirma gubugunu aletinizin kaplamasina
uygun degere getirin.

Tanimlanan sinirlamalarin izin vermesi halinde, aletin kesim
verileri mekanik ve termik yuklenebilirlik sinirini zorlar. Buyuk alet
caplarinda (D>=16 mm) ¢ok yiksek mil performanslari gerekli
olabilir.

Teorik olarak beklenen mil performansini kesim verileri ¢iktisinda
bulabilirsiniz.

o izin verilen mil performansi asildiginda 6nce mekanik
yuk kaydirma ¢ubugunu ve gerekli olmasi halinde sevk
derinligini (ap) azaltabilirsiniz.

Nominal devir sayisinin altindayken ve devir sayilari cok
yuksekken milin nominal giice ulagsmayacagini dikkate
alin.

YUksek bir talas debisi elde etmek istiyorsaniz talas
tahliyesinin de optimum sekilde gergeklestiriimesine
dikkat edin.

Daha disiik yuklenme ve daha az aginma

Mekanik yuklenmeyi ve termik asinmayi azaltmak i¢cin mekanik
yuku %70 seviyesine dugurin. Termik yikd, aletinizdeki
kaplamanin %70'ine karsilik gelecek bir degere dugurun.

Bu ayarlar, alette dengeli bir mekanik ve termik ytkin mevcut
olmasini saglar. Aletin kullanim émru genellikle maksimum
seviyededir. Mekanik yliklenmenin daha dislk olmasi, prosesin
daha dengeli ve titresimsiz sekilde gergeklestiriimesini saglar.

En iyi sonucu elde edin

Belirlenen Kesim verileri ile memnun edici bir talas kaldirma prosesi
elde edilemiyorsa bunun farkli nedenleri olabilir.

Mekanik yiik ¢ok yuksek
Asin bir mekanik yikin mevcut olmasi halinde dnce proses
kuvvetini dislirmeniz gerekir.

Asagidaki belirtiler alette bir mekanik asiri yiklenme durumunun
mevcut olduguna isaret eder:

Alette kesme kenari kirlimalari

Alette saft kiriimasi

Mil torku ¢cok yuksek veya mil performansi ¢ok yiksek
Mil yatagindaki eksenel veya radyal kuvvetler cok yuksek
istenmeyen titresim veya sallanma

Cok zayif sikistirma nedeniyle titresim

Cikintisi cok fazla olan alet nedeniyle titresim
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Termik yuik ¢ok yiiksek
Asiri bir termik yikin mevcut olmasi halinde proses sicakhgini
dUsurmeniz gerekir.

Asagidaki belirtiler alette bir termik asirn yliklenme durumunun
mevcut olduguna isaret eder:

® Talas ylzinde ¢ok yiksek krater asinmasi
u  Alet akkorlagiyor

B Erimis kesme kenarlari (titanyum gibi islenmesi ¢ok zor olan
malzemeler igin)

Cok diisiik talas debisi

isleme siiresi ok uzunsa ve kisaltilmasi gerekiyorsa, her iki siirgii
de yukseltilerek talas debisi arttirilabilir.

Hem makinede hem de alette hala potansiyel mevcutsa dnce
proses sicakligi sirgtsunin yukseltiimesi 6nerilir. Ardindan
muimkin oldugunda proses kuvvetleri stirgtistini de kaldirabilirsiniz.

Sorunlarin ¢6ziimii

Asagidaki tabloda cesitli hata durumlarini ve bunlara karsi
alabileceginiz dnlemler belirtiimistir.

Belirti Aletin mekanik yukii  Aletin termik yuki
kaydirma cubugu- kaydirma gubugu-
Aletin mekanik yukii  Aletin termik yuki

Titresimler (6r. gok zayif Azaltin Gerekiyorsa yukseltin
kenetleme veya ¢ok uzun
slre kenetlenmis aletler)

Diger

Kenetlemeyi kontrol edin

istenmeyen titresim veya Azaltin -

sallanma

Saftta alet kirlimasi Azaltin - Talas tahliyesini kontrol edin

Alette kesme kirilmalari Azaltin - Talas tahliyesini kontrol edin

Asinma cok ylksek Gerekiyorsa yikseltin -~ Azaltin

Alet akkorlagiyor Gerekiyorsa yukseltin -~ Azaltin Sogutmayi kontrol edin

isleme siiresi gok uzun Gerekiyorsa yiikseltin -~ Once yiikseltin

Mil kullanimi ¢ok fazla Azaltin -

Mil yatagindaki eksenel Azaltin - m Sevk derinligini azaltin

kuvvet gok ylksek = Aleti daha dsiik helezon
acisi ile kullanin

Mil yatagindaki radyal Azaltin -

kuvvet cok yuksek
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10.5 OCM DERINLIK PERDAHLAMA
(Dongu 273, DIN/ISO: G273,
segenek no. 167)

Uygulama

Doéngu 273 OCM DER. PERDAHLAMA ile, déngu 271 iginde
programlanan derinlik ek dl¢lsi kadar perdahlama yapilir.

On kosullar

Doéngu 273 ¢agrilmadan dnce bagka déngulerin programlanmasi
gerekir:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatif dongii 14 KONTUR
= DOngl 271 OCM KONTUR VERILERI
®  Gerekirse dongi 272 OCM KUMLAMA

Doéngu akisi

1 Kumanda, aleti FMAX hizli galismada glvenli ylksekligine
konumlandirir

2 Ardindan Q385 beslemesiyle alet ekseninde bir hareket
gerceklesir

3 Yeteri kadar yer mevcutsa kumanda, aleti yumusak bir

sekilde (dikey tegetsel daire) islenecek ylizeye sirer. Dar yer
kosullarinda kumanda, aleti diklemesine derinlige surer

4 Kumlama sirasinda kalan ek perdahlama olgusu frezelenir

5 Ardindan alet, alet ekseninde guvenli yikseklige geri hareket
eder

Programlama sirasinda dikkat edin!

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Kumanda, derinlik perdahlama i¢in baglangi¢ noktasini

kendiliginden bulur. Baglangi¢ noktasi konturdaki alan
kosullarina baglidir.

B Kumanda dongi 273 ile perdahlamayi daima senkron
calismayla gerceklestirir.

® Q438 CIKARILAN ALET parametresini tanimlamazsaniz
kumanda bir hata mesaji gosterir.

= Bu ddngu, aletin malzeme i¢in tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik

degerinden daha kiiglik olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji

gOsterir.

= Kullanilan hat Ust Uste bindirme faktora birden blyuikse artik
materyal kalabilir. Konturu test grafigi Uzerinden kontrol edin ve
gerekiyorsa hat Ust Uste bindirme faktérinG biraz degistirin. Bu
sayede farkli bir kesme boélinmesine ulasilir ve bu gogunlukla
istenilen sonucun elde edilmesini saglar.

sec¢enek no. 167)
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Ddéngu parametresi

273 ’

(=i

Q370 Gecis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigap! yan sevk k'yi verir. Bindirme, maksimum
bindirme olarak kabul edilir. Kdselerde artik
malzeme kalmasini énlemek igin bindirmeyi
azaltmak mumkindur.

Giris araligi 0,0001 ila 1,9999 alternatif olarak
PREDEF

Q385 Besleme perdahlama: Derinlik perdahlama
sirasinda aletin mm/dk cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99.999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q568 Daldirma beslemesi faktorii? Kumandanin
beslemeyi Q385, malzemeye derinlik sevkinde
azalttigi faktor.

Giris araligi 0,1 ila 1

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Baslangic
konumundan hareket sirasinda mm/dak olarak
alet hareket hizi. Bu besleme, koordinat ylzeyinin
altinda ancak tanimlanan malzemenin disinda
kullanilir.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif olarak
FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet alt kenari -
malzeme ylizeyi mesafesi.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q438 Cikarilan alet numara/isim? Q438 veya
QS438:Kumandanin kontur cebini bosalttigi aletin
numarasi veya adi. Yazilim tusuyla 6n bosaltma
aletini dogrudan alet tablosundan devralabilirsiniz.
Ayrica Alet adi yazilim tusuyla alet adini kendiniz
de girebilirsiniz. Girig alanindan gikarsaniz
kumanda tirnak isaretini otomatik olarak ekler.
Q438=-1: En son kullanilan alet bosaltma aleti
olarak kabul edilir (standart davranis)

Numara girisi i¢in giris araligi -1 ila +32767,9
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> Q595 Strateji (0/1)?: Perdahlama icin isleme
stratejisi
0: Esit mesafeli strateji = Sabit yo mesafeleri
1: Sabit giris acili strateji

> Q577 Yaklas/uzaklas yaricap faktorii? Yaklasma
ve uzaklasma yarigapina etki edecek faktor. Q577,
alet yaricapl ile ¢carpilir. Buradan bir yaklasma ve
uzaklasma yaricapi elde edilir.
Girig aralig1 0,15 ila 0,99

sec¢enek no. 167)

(o]
5
S
o
&
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10.6 OCM YAN PERDAHLAMA (Doéngu 274,
DIN/ISO: G274, segcenek no. 167)

Uygulama

Dongli 274 OCM YAN PERDAHLAMA ile dongl 271 iginde
programlanan yan ek 6lgt kadar perdahlama yapilir. Bu dénguyu
esit calismada veya kargi ¢alismada yuritebilirsiniz.

On kosullar

Doénglu 274 cagriimadan dnce bagka doéngulerin programlanmasi
gerekir:

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatif dongii 14 KONTUR
Doéngi 271 OCM KONTUR VERILERI

Gerekirse dongu 272 OCM KUMLAMA

Gerekirse dongu 273 OCM DER. PERDAHLAMA

Doéngii akisi

1 Kumanda, aleti hareket pozisyonunun baglangi¢ noktasindaki
bilesenin Gzerine konumlandirir. Dizlemdeki bu pozisyon,
kumandanin aleti kontura surecegi tegetsel bir cember hattiyla
belirlenir

2 Ardindan kumanda, aleti derin sevk beslemesinde ilk sevk
derinligine hareket ettirir

3 Kumanda, konturun tamami perdahlanana kadar tegetsel bir
helezon daire ile kontura yaklasir ve uzaklasir. Bu sirada her bir
kontur parcasi ayri ayri perdahlanir

4 Ardindan alet, alet ekseninde glvenli ylkseklige geri hareket
eder

Doéngi 274 kontur frezeleme igin de kullanilabilir.

Asagidaki islemleri yapin:

» Frezelenecek konturu tekli ada olarak tanimlayin (cep
sinirlamasi olmadan)

» Dongu 271 iginde perdahlama ek 6l¢usunu (Q368), kullanilan

aletin perdahlama ek 6lglisti Q14 + yarigap toplamindan buyuk
olacak sekilde girin

Programlama sirasinda dikkat edin!

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Yan ek Ol¢li Q14, perdahlama isleminden sonra ayni kalir. Bu
deger dongu 271 icindeki ek dlgtiden kiigik olmalidir.

= Kumanda, perdahlama igin olan baglangi¢ noktasini kendisi
belirler. Baslangi¢ noktasi, konturdaki yer kosullarina ve dongu
271 icinde programlanmis olan ek élgliye baghdir.

® Q438 CIKARILAN ALET parametresini tanimlamazsaniz
kumanda bir hata mesaji gosterir.

= Bu dbngu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiiglik olmasi halinde kumanda bir hata mesaiji
gOsterir.
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Ddéngu parametresi

’

308

Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi Olgu. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama.

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q385 Besleme perdahlama: Yan perdahlama
sirasinda aletin mm/dk cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99.999,999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Baslangig
konumundan hareket sirasinda mm/dak olarak
alet hareket hizi. Bu besleme, koordinat ylzeyinin
altinda ancak tanimlanan malzemenin disinda
kullanilir.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif olarak
FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet alt kenari -
malzeme ylizeyi mesafesi.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q14 Yan perdahlama olciisii? (artan): Ek yan
Olgl Q14 perdahlama igleminden sonra ayni kalir.
(Bu ek 6l¢u, déngl 271 igindeki ek 6lgiden kigik
olmahdir).

Girig arahigr -99999,9999 ila 99999,9999

Q438 Cikarilan alet numara/isim? Q438 veya
QS438:Kumandanin kontur cebini bosalttig aletin
numarasi veya adi. Yazilim tusuyla 6n bosaltma
aletini dogrudan alet tablosundan devralabilirsiniz.
Ayrica Alet ad1 yazilim tusuyla alet adini kendiniz
de girebilirsiniz. Girig alanindan gikarsaniz
kumanda tirnak isaretini otomatik olarak ekler.
Q438=-1: En son kullanilan alet bogaltma aleti
olarak kabul edilir (standart davranis)

Numara girisi i¢in giris araligi -1 ila +32767,9
Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin tird. Mil dénls yonu dikkate alinir:

+1 = Senkron frezeleme

-1 = Aksi yonli frezeleme

PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF timcesindeki
degeri kullanir (0 girdiginizde isleme senkron
calismayla gergeklesir)

(o
=
S
o
=
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10.7 OCM PAHLAMA (Dongu 277,
DIN/ISO: G277, segenek no. 167)

Uygulama

Doéngi 277 OCM PAHLAMA ile, daha dnce OCM doéngiler ile
bosaltma yaptidiniz karmasik konturlarin kenarlarindaki gapaklari
alabilirsiniz.

Doéngl, daha 6nce déngl 271 OCM KONTUR VERILERI veya 12xx
standart geometrileri ile gagirmis oldugunuz bitisik konturlari ve
sinirlamalari dikkate alir.

On kosullar

Kumandanin 277 dénglsinu yuritebilmesi i¢in alet tablosunda
aletin dogru sekilde olusturmaniz gerekir:

= L + DL: Teorik u¢ noktaya kadar toplam uzunluk ‘
= R+ DR: Aletin toplam yarigcap tanimi ‘
® T-ANGLE: Aletin uc agisi ;

Ayrica dongl 277 ¢agrilmadan dnce baska dongulerin de
programlanmasi gerekir:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatif dongli 14 KONTUR

® Dongl 271 OCM KONTUR VERILERI veya 12xx standart
geometriler

®  Gerekirse dongi 272 OCM KUMLAMA
B Gerekirse déngu 273 OCM DER. PERDAHLAMA
®  Gerekirse dongii 274 OCM YAN PERDAHLAMA

+4’_R+DR

T-ANGLE
\

L+DL

Dongu akisi

1 Alet hizh calisma moduyla Q260 GUVENLI YUKSEKLIK
konumuna hareket eder. Kumanda bu konumu déngi 271 OCM
KONTUR VERILERI iginden veya 12xx standart geometrilerinden
alir

2 Daha sonra kumanda aleti baslangi¢ noktasina getirir.
Programlanan kontura gére bu nokta otomatik olarak belirlenir

3 Bir sonraki adimda alet FMAX ile Q200 giivenlik mesafesine
hareket eder

4 Alet daha sonra Q353 ALET UCU DERINLIGI konumuna dikey
olarak sevk yapar

5 Kumanda (yer 6zelliklerine bagdli olarak) kontur tizerine tegetsel
veya dikey bicimde gelir. Frezeleme beslemesi Q207 ile pah
olusturulur

6 Alet daha sonra (yer 6zelliklerine bagli olarak) tegetsel veya
dikey bigimde konturdan uzaga dogru hareket eder

7 Birden fazla kontur varsa kumanda aleti her konturdan sonra
glvenli yikseklige konumlandirir ve bir sonraki baslangi¢
noktasina hareket eder. Programlanan kontur tamamen
pahlanincaya kadar 3 ile 6 arasindaki adimlar tekrar edilir

8 Islemenin sonunda alet, alet ekseninde Q260 GUVENLI
YUKSEKLIK konumuna geri gelir
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Programlama sirasinda dikkat edin!

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

®m Kumanda, pahlama i¢in olan baslangi¢ noktasini kendisi belirler.
Baslangi¢ noktasi yer 6zelliklerine baghdir.

= Q353 ALET UCU DERINLIGI parametre degeri Q359 PAH
GENISLIGI parametre degerinden kiigiikse kumanda bir hata
mesajl gosterir.

® Q438 CIKARILAN ALET parametresini tanimlamazsaniz
kumanda bir hata mesaji gosterir.

m  Aleti teorik alet ucundan olgln.

= Kumanda alet yarigapini denetler. Déngl 271 OCM KONTUR
VERILERI igindeki veya 12xx sekil dongulerindeki bitisik duvarlar
ihlal edilmez.

® Kumandanin teorik alet ucu igin ¢arpisma kontroli yapmadigini
dikkate alin. Program Testi calisma modunda kumanda her
zaman teorik alet ucu ile similasyonunu yapar. Gergek bir
alet ucu olmayan aletlerin mevcut olmasi halinde, kumanda
tarafindan kontur ihlalleri olmayan hatasiz bir NC programi
simule edilebilir.

310 HEIDENHAIN | TNC 620 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021



Doéngiler: Optimize edilmis kontur frezeleme | OCM PAHLAMA (Déngii 277, DIN/ISO: G277, se¢genek no. 167)

Ddéngu parametresi

ar > Q353 Alet ucu derinligi? (artan): Teorik alet
(=] zz% ucu ile malzeme ylzeyi koordinatlari arasindaki
mesafe.
Girig araligi -999,9999 ila -0,0001
> Q359 Pah genisligi (-/+)? (artan): Pah genisligi
veya derinligi:
-: Pah derinligi
+: Pah genigligi
Girig araligi -999,9999 ila +999,9999
» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU, FZ

> Q253 Besleme pozisyonlandirma?:
Konumlandirma sirasinda mm/dak olarak alet
hareket hizi.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif olarak
FMAX, FAUTO, PREDEF

» Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

> Q438 Cikarilan alet numara/isim? Q438 veya
QS438:Kumandanin kontur cebini bosalttig aletin
numarasi veya adi. Yazilim tusuyla 6n bosaltma
aletini dogrudan alet tablosundan devralabilirsiniz.
Ayrica Alet adi yazilim tusuyla alet adini kendiniz
de girebilirsiniz. Girig alanindan gikarsaniz
kumanda tirnak isaretini otomatik olarak ekler.
Q438=-1: En son kullanilan alet bosaltma aleti
olarak kabul edilir (standart davranis)
Numara girisi i¢in giris araligi -1 ila +32767,9

> Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: Freze
islemesinin tird. Mil dénls yonu dikkate alinir;
+1 = Senkron frezeleme
-1 = Aksi yonli frezeleme
PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF timcesindeki
degeri kullanir (0 girdiginizde isleme senkron
calismayla gergeklesir)

» Q354 Pah acis1?: Pah agisi
0: Pah agisi, alet tablosundaki tanimlanmig
T-ANGLE degerinin yarisidir
>0: Pah agisi, alet tablosundaki T-ANGLE degeri
ile karsilastirihr. Bu iki deger birbiriyle 6rtismezse
kumanda bir hata mesaji gosterir.
Girig arahgi 0 ila 89

(o
S
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=
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10.8 OCM standart sekilleri

Temel ilkeler

Kumanda size en sik ihtiya¢ duyulan sekiller icin dénguler sunar.
Sekilleri cep, ada veya sinirlama olarak programlayabilirsiniz.
Bu sekil dongiileri size asagidaki avantajlari saglar:

m Sekilleri ve isleme verilerini her bir hatti hareket ettirmek
zorunda kalmadan rahat bir sekilde programlarsiniz

m Sik ihtiyag duyulan sekilleri tekrar kullanabilirsiniz

® Ada veya acik cep sekilleri icin kumanda size sekil sinirlamasini
tanimlamak igin ilave déngller de sunar

® Sinirlama sekil tipi ile seklinizde ylzey frezeleme yapabilirsiniz

Bir sekil OCM kontur verileri yeniden tanimlar ve daha énce yapilan
bir déngli 271 OCM KONTUR VERILERI tanimlamasini veya bir sekil
sinirlamasini kaldirir.

Kumanda, sekilleri tanimlamaniz igin size asagidaki dongiileri
sunar:

= 1271 OCM DIKDORTGEN, bkz. Sayfa 313
= 1272 OCM DAIRE, bkz. Sayfa 316

= 1273 OCM YIV/CUBUK, bkz. Sayfa 318

= 1278 OCM COKGEN, bkz. Sayfa 320

Kumanda, sekil sinirlamasini tanimlamaniz igin size asagidaki
dongileri sunar:

= 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND., bkz. Sayfa 323
= 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI, bkz. Sayfa 325

312 HEIDENHAIN | TNC 620 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021



Déngiiler: Optimize edilmis kontur frezeleme | OCM DIKDORTGEN (Déngii 1271, DIN/ISO: G1271, segenek

no. 167)

10.9 OCM DIKDORTGEN (Ddngii 1271,
DIN/ISO: G1271, segenek no. 167)

Uygulama

Sekil déngtisti 1271 OCM DIKDORTGEN ile bir dikdortgen
programlayabilirsiniz. Sekli ylzey frezeleme igin cep, ada veya
sinirlama olarak kullanabilirsiniz.

Doéngl 1271 ile galisiyorsaniz asagidakileri programlayin:
® Dongl 1271 OCM DIKDORTGEN

m Q650=1 (sekil tipi = ada) programladiginizda déngi 1281
OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. veya 1282 OCM DAIRE
SINIRLANDIRMASI yardimiyla bir sinirlama tanimlamaniz
gerekir

Dongli 272 OCM KUMLAMA

Gerekirse dongu 273 OCM DER. PERDAHLAMA
Gerekirse dongii 274 OCM YAN PERDAHLAMA
Gerekirse dongu 277 OCM PAHLAMA

Programlama sirasinda dikkat edin!

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Dongu 1271 DEF etkindir, yani dongli 1271 NC programinda
tanimlandig1 andan itibaren etkindir.

B Dongl 1271 iginde belirtilen isleme bilgileri 272 ila 274 ve 277
OCM isleme dongdileri icin gegerlidir.

® DOngu igin, Q367 ile baglantili olan uygun bir 6n konumlandirma
gereklidir.
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Dongli parametresi

‘ >

1271

314

Q650 Sekil tipi?: Sekil geometrisi.
0: Cep
1: Ada
2: Yuzey frezeleme igin sinirlama

Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): 1. sekil tarafi
uzunlugu, ana eksene paralel.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q219 2. Yan Uzunluk? (artan): 2. sekil tarafi
uzunlugu, yan eksene paralel.

Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q660 Kose tipi?: Koselerin geometrisi:

0: Yaricap

1: Pah

2: Ana ve yan eksen yoninde serbest kose
frezeleme

3: Ana eksen ydnunde serbest kdse frezeleme
4: Yan eksen yoniunde serbest kose frezeleme
Q220 Kose yaricapi1?: Sekil kbsesinin yarigapi
veya pahil.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

Q367 Cep durumu (0/1/2/3/4)?: déngli cagrisi
sirasinda alet konumunu referans alan sekil
konumu:

0: Alet konumu = Sekil merkezi

1: Alet konumu = Sol alt kose

2: Alet konumu = Sag alt kose

3: Alet konumu = Sag Ust kose

4: Alet konumu = Sol Ust kose

Q224 Doniis durumu? (mutlak): Seklin
déndurulecegdi agi. Donme merkezi seklin
ortasindadir.

Girig araligi -360 ila +360

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yuzeyi
koordinati.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi ile kontur
tabani arasindaki mesafe.
Giris araligi -99999,9999 ila 0

Q368 Yan perdahlama olciisii? (Artan sekilde):
Calisma dizleminde perdahlama ek 6lcisu.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

no. 167)

Q650 =0
Q650 =2

he
:

HEIDENHAIN | TNC 620 | Isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021



Déngiiler: Optimize edilmis kontur frezeleme | OCM DIKDORTGEN (Déngii 1271, DIN/ISO: G1271, segenek

no. 167)

> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama olgusu.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Malzeme
ile carpismanin gerceklesmeyecedi alet ekseni
koordinatlari (ara konumlandirma ve déngu
sonundaki geri gekme igin).
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

» Q578 ic koselerdeki yaricap faktorii? Konturda
elde edilen i¢ yaricaplar alet yarigapi arti alet
yarigapindaki Griin ve Q578'den elde edilir.

Girig aralig1 0,05 ila 0,99
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10.10 OCM DAIRE (Déngii 1272,
DIN/ISO: G1272, segenek no. 167)

Uygulama

Sekil dongusi 1272 OCM DAIRE ile bir daire programlayabilirsiniz.
Sekli yuzey frezeleme icin cep, ada veya sinirlama olarak
kullanabilirsiniz.

Doéngl 1272 ile galisiyorsaniz asagidakileri programlayin:
® Dongl 1272 OCM DAIRE

m Q650=1 (sekil tipi = ada) programladiginizda déngi 1281
OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. veya 1282 OCM DAIRE
SINIRLANDIRMASI yardimiyla bir sinirlama tanimlamaniz
gerekir

Dongli 272 OCM KUMLAMA

Gerekirse dongu 273 OCM DER. PERDAHLAMA
Gerekirse dongii 274 OCM YAN PERDAHLAMA
Gerekirse dongu 277 OCM PAHLAMA

Programlama sirasinda dikkat edin!

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

B Dongl 1272 DEF etkindir, yani dongli 1272 NC programinda
tanimlandig1 andan itibaren etkindir.

B Dongl 1272 iginde belirtilen isleme bilgileri 272 ila 274 ve 277
OCM isleme dongdileri icin gegerlidir.

® DOngu igin, Q367 ile baglantili olan uygun bir 6n konumlandirma
gereklidir.
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Ddéngu parametresi

1272 »

Q650 Sekil tipi?: Sekil geometrisi.
0: Cep
1: Ada
2: Yizey frezeleme igin sinirlama

Q223 Daire cap1?: islemesi tamamlanmis dairenin
capl.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q367 Cep durumu (0/1/2/3/4)?: déngi
¢agrildiginda aletin bulundugu konuma bagli
olarak sekil konumu:

0: Alet poz. = Seklin merkezi

1: Alet poz. = 90° igin ¢eyrek daire gegisi

2: Alet poz. = 0° i¢in geyrek daire gegisi

3: Alet poz. = 270° igin geyrek daire gegisi

4: Alet poz. = 180° igin geyrek daire gegisi
Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yizeyi
koordinati.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi ile kontur
tabani arasindaki mesafe.
Girig araligr -99999,9999 ila 0

Q368 Yan perdahlama olciisii? (Artan sekilde):
Calisma dizleminde perdahlama ek 6l¢isu.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama olgusu.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Malzeme
ile carpismanin gerceklesmeyecedi alet ekseni
koordinatlari (ara konumlandirma ve déngu
sonundaki geri gekme igin).

Girig aralhigr -99999,9999 ila 99999,9999

Q578 ¢ koselerdeki yaricap faktorii?: Dairesel
bir cebin minimum yaricapi, alet yaricapinin

alet yarigapi ve Q578 carpimi ile toplanmasiyla
hesaplanir.

Girig aralig1 0,05 ila 0,99
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10.11 OCM YiV/GUBUK (Déngii 1273,
DIN/ISO: G1273, segenek no. 167)

Uygulama

Sekil déngiisii 1273 OCM YIV/CUBUK ile bir yiv veya bir
cubuk tanimlayabilirsiniz. YUzey frezeleme icin sinirlama da
olusturabilirsiniz.

Doéngl 1273 ile galisiyorsaniz asagidakileri programlayin:
®E Dongil 1273 OCM YIV/CUBUK

m Q650=1 (sekil tipi = ada) programladiginizda déngi 1281
OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. veya 1282 OCM DAIRE
SINIRLANDIRMASI yardimiyla bir sinirlama tanimlamaniz
gerekir

Dongli 272 OCM KUMLAMA

Gerekirse dongu 273 OCM DER. PERDAHLAMA
Gerekirse dongii 274 OCM YAN PERDAHLAMA
Gerekirse dongu 277 OCM PAHLAMA

Programlama sirasinda dikkat edin!

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Dongu 1273 DEF etkindir, yani dongli 1273 NC programinda
tanimlandig1 andan itibaren etkindir.

B Dongl 1273 iginde belirtilen isleme bilgileri 272 ila 274 ve 277
OCM isleme dongdileri icin gegerlidir.

® DOngu igin, Q367 ile baglantili olan uygun bir 6n konumlandirma
gereklidir.
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Ddéngu parametresi

1273 > Q650 Sekil tipi?: Sekil geometrisi.

1: Ada
2: Yizey frezeleme igin sinirlama

> Q219 Yiv genisligi? (artan): Yiv veya cubuk
genisligi, isleme diizleminin yan eksenine paralel.
Girig arahgi 0 ila 99999,9999

> Q218 Yiv uzunlugu? (artan): Yiv veya gubuk
uzunlugu, isleme dizleminin ana eksenine Q650 = 1
paralel.
Girig arah@i 0 ila 99999,9999

> Q367 Yiv durumu (0/1/2/3/4)?: dongii
¢agrildiginda aletin bulundugu konuma bagl
olarak sekil konumu: Q650 = 2
0: Alet konumu = Seklin merkezi
1: Alet konumu = Seklin sol ucu
2: Alet konumu = Seklin sol yarisinin merkezi
3: Alet konumu = Seklin sag yarisinin merkezi
4: Alet konumu = Seklin sag ucu

> Q224 Doniis durumu? (mutlak): Seklin
dondurilecegi agi. D6nme merkezi seklin
ortasindadir.
Girig araligi -360 ila +360

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yulzeyi
koordinati.
Girig arahgr -99999,9999 ila 99999,9999

> Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi ile kontur
tabani arasindaki mesafe.
Girig araligl -99999,9999 ila 0

> Q368 Yan perdahlama olgiisii? (Artan sekilde):
Calisma dizleminde perdahlama ek olc¢isu.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama 6lgusu. .
Giris araligi 0 ila 99.999,9999 Ornek

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Malzeme
ile carpismanin gerceklesmeyecedi alet ekseni
koordinatlari (ara konumlandirma ve déngi
sonundaki geri gekme igin).
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q578 ic koselerdeki yaricap faktorii?: Bir yivin
minimum yarigap! (yiv genigligi), alet yarigapinin
alet yarigapi ve Q578 garpimi ile toplanmasiyla
hesaplanir.
Girig araligi 0,05 ila 0,99

Q650 =0

©
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Doéngiiler: Optimize edilmis kontur frezeleme | OCM COKGEN (Doéngii 1278, DIN/ISO: G1278,
sec¢enek no. #167)

10.12 OCM COKGEN (D6ngii 1278,
DIN/ISO: G1278, segenek no. #167)

Uygulama

Sekil dongisi 1278 OCM COKGEN ile bir gokgen
programlayabilirsiniz. Sekli ylzey frezeleme igin cep, ada veya
sinirlama olarak kullanabilirsiniz.

Doéngl 1278 ile galisiyorsaniz asagidakileri programlayin:
®E Dongl 1278 OCM COKGEN

m Q650=1 (sekil tipi = ada) programladiginizda déngi 1281
OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. veya 1282 OCM DAIRE
SINIRLANDIRMASI yardimiyla bir sinirlama tanimlamaniz
gerekir

Dongli 272 OCM KUMLAMA

Gerekirse dongu 273 OCM DER. PERDAHLAMA
Gerekirse dongii 274 OCM YAN PERDAHLAMA
Gerekirse dongu 277 OCM PAHLAMA

Programlama sirasinda dikkat edin!

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Dongu 1278 DEF etkindir, yani dongli 1278 NC programinda
tanimlandig1 andan itibaren etkindir.

® Dongu 1278 iginde belirtilen isleme bilgileri 272 ila 274 ve 277
OCM isleme dongdileri icin gegerlidir.

® DOngu igin, Q367 ile baglantili olan uygun bir 6n konumlandirma
gereklidir.
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Doéngiiler: Optimize edilmis kontur frezeleme | OCM COKGEN (Do6ngii 1278, DIN/ISO: G1278,

secgenek no. #167)

Dongli parametresi

1278 ‘ ’

———

Q650 Sekil tipi?: Sekil geometrisi.
0: Cep
1: Ada
2: Yuzey frezeleme igin sinirlama

Q573 ic cember/cevrel cember (0/1)?: Q571
Olcisiniln i¢ teget cemberi mi dig teget gemberi mi
referans alacagini belirleyin:

0: Olcli i¢ teget gemberini referans alir

1: Olgli dis teget gemberini referans alir

Q571 Referans cemberi ¢capi1?: Referans dairesi
¢apini girin. Buraya girilen ¢ap igin dis teget
¢emberinin mi yoksa i¢ teget gemberinin mi
referans alindigini Q573 parametresiyle girin.
Girig araligi: 0 ila 99999,9999

Q572 Kose sayis1?: Cokgenin kdse sayisini girin.
Kumanda, kdseleri her zaman ¢okgen Uzerine esit
olarak dagitr.

Giris araligi 3 ila 30

Q660 Kose tipi?: Kbselerin geometrisi:

0: Yaricap

1: Pah

Q220 Kose yaricapi1?: Sekil kdsesinin yarigapi
veya pahi.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

Q224 Doniis durumu? (mutlak): Seklin
dondurulecegdi agi. Donme merkezi seklin
ortasindadir.

Giris araligi -360 ila +360

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):

Etkin referans noktasina gére malzeme yiizeyi
koordinati.

Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi ile kontur
tabani arasindaki mesafe.

Giris araligi -99999,9999 ila 0

Q368 Yan perdahlama ol¢iisii? (Artan sekilde):
Calisma dizleminde perdahlama ek 6l¢isu.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
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> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama olgusu.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Malzeme
ile carpismanin gerceklesmeyecedi alet ekseni
koordinatlari (ara konumlandirma ve déngu
sonundaki geri gekme igin).
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

» Q578 ic koselerdeki yaricap faktorii? Konturda
elde edilen i¢ yaricaplar alet yarigapi arti alet
yarigapindaki Griin ve Q578'den elde edilir.

Girig aralig1 0,05 ila 0,99

Ornek
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Déngiiler: Optimize edilmis kontur frezeleme | DIKDORTGEN SINIRLAMASI (Déngii 1281, DIN/ISO: G1281,
sec¢enek no. 167)

10.13 DIKDORTGEN SINIRLAMASI
(Do6ngti 1281, DIN/ISO: G1281,
segenek no. 167)

Uygulama

Doéngi 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. ile dikdértgen seklinde
bir sinirlama gergevesi programlayabilirsiniz. Bu déngu, daha énce
OCM standart sekli kullanilarak programlanan bir ada, sinirlama
veya aglk cep igin dis sinirlamayi tanimlamak amaciyla kullanilir.
Doéngl, bir OCM standart sekil dongusiinde Q650 SEKIL TIPI déngu

parametresini 0 (cep) veya 1 (ada) olarak programladiginizda etkili
olur.

Programlama sirasinda dikkat edin!

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Dongu 1281 DEF etkindir, yani dongli 1281 NC programinda
tanimlandig1 andan itibaren etkindir.

® Dongl 1281 icinde belirtilen sinirlama bilgileri 1271 ila 1273 ve
1278 dongdileri icin gegerlidir.
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Déngiiler: Optimize edilmis kontur frezeleme | DIKDORTGEN SINIRLAMASI (Déngii 1281, DIN/ISO: G1281,
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Ddéngu parametresi

1281 > Q651 Ana eksen uzunlugu?: 1. sinirlama tarafi
e uzunlugu, ana eksene paralel.
Giris araligi 0,001 ila 9999,999

> Q652 Yan eksen uzunlugu?: 2. sinirlama tarafi
uzunlugu, yan eksene paralel.
Giris araligi 0,001 ila 9999,999

> Q654 Sekil pozisyon referansi1?: Merkez igin
konum referansini girin:
0: Sinirlama merkezi igin isleme konturunun
merkezi referans alinir
1: Sinirlama merkezi igin sifir noktasi referans
alinir

r
|
|
|

> Q655 Ana eksen kaydirmasi?: Dikdortgen |
|
|
|
|
kL

Q654 =0

Q654 =1

sinirlamasini ana eksende kaydirma.
Giris araligi -999,999 ila +999,999

> Q656 Yan eksen kaydirmasi?: Dikdortgen
sinirlamasini yan eksende kaydirma.
Giris araligi -999,999 ila +999,999

Q656
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sec¢enek no. 167)

10.14 OCM DAIRE SINIRLAMASI (Déngii 1282,
DIN/ISO: G1282, segcenek no. 167)

Uygulama

Dongli 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI ile daire seklinde bir
sinirlama gergevesi programlayabilirsiniz. Bu déngu, daha énce
OCM standart sekli kullanilarak programlanan bir ada, sinirlama
veya aglk cep igin dis sinirlamayi tanimlamak amaciyla kullanilir.
Doéngl, bir OCM standart sekil dongusiinde Q650 SEKIL TIPI déngu

parametresini O (cep) veya 1 (ada) olarak programladiginizda etkili
olur.

Programlama sirasinda dikkat edin!

B Bu dongliyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Dongu 1282 DEF etkindir, yani dongii 1282 NC programinda
tanimlandidi andan itibaren etkindir.

® Dongu 1282 iginde belirtilen sinirlama bilgileri 1271 ila 1273 ve
1278 dongdleri icin gegerlidir.
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Ddéngu parametresi

1282 » Q653 Cap?: Sinirlama dairesinin gapi.
BEN Giris araligi 0,001 ila 9999,999
> Q654 Sekil pozisyon referansi?: Merkez icin
konum referansini girin:
0: Sinirlama merkezi igin isleme konturunun
merkezi referans alinir
1: Sinirlama merkezi igin sifir noktasi referans
alinir
> Q655 Ana eksen kaydirmasi?: Dikdortgen
sinirlamasini ana eksende kaydirma.
Girig araligr -999,999 ila +999,999
> Q656 Yan eksen kaydirmasi?: Dikdortgen
sinirlamasini yan eksende kaydirma.
Girig araligi -999,999 ila +999,999
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10.15 Programlama ornekleri

Ornek: Agik cep ve OCM ddngiileriyle bosaltma

Asagidaki NC programinda OCM doénguileri kullanilir. Bir ada ve
bir sinirlama yardimiyla tanimlanacak olan bir agik cep programla- 1007
nir. isleme, bir cep igin olan kumlama ve perdahlama galismalari-
ni kapsar. 704

Program akisi

Alet cagirma: Kumlama frezesi @ 20 mm
CONTOUR DEF 6gesini tanimla

Doéngl 271 tanimlama 04
Doéngl 272 tanimlama ve ¢agdirma

Alet gagirma: Kumlama frezesi @ 8 mm
Doéngi 272 tanimlama ve gagirma

Alet cagirma: Perdahlama frezesi @ 6 mm
Dongl 273 tanimlama ve gagirma

Dongl 274 tanimlama ve gagirma

Y

30 -10 0O

Ham parga tanimi

Alet cagirma, ¢ap 20 mm

isleme parametrelerini belirle

Kumlama dongusunu belirle
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Doéngiiler: Optimize edilmis kontur frezeleme | Programlama 6rnekleri

Doéngu gagrisi

Alet cagirma, cap 8 mm

Kumlama dongusunu belirle

Doéngl ¢agdrisi

Alet cagirma, cap 6 mm

Derinlik perdahlama déngusuni belirle

Doéngu ¢agrisi

Yan perdahlama déngustnu belirle

Doéngu ¢agrisi

Program sonu

w
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Kontur alt programi 1

Kontur alt programi 2
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Ornek: OCM ddngiileriyle gesitli derinlikler

Asagidaki NC programinda OCM dénguleri kullanilir. Bir cep ve
farkli yiiksekliklerde iki ada tanimlanir. isleme, bir kontur igin olan
kumlama ve perdahlama galismalarini kapsar.

Program akisi

Alet gagirma: Kumlama frezesi @ 10 mm
CONTOUR DEF 6gesini tanimla

Doéngl 271 tanimlama

Doéngl 272 tanimlama ve ¢agirma

Alet gagirma: Perdahlama frezesi @ 6 mm
Doéngi 273 tanimlama ve gadirma

Doéngl 274 tanimlama ve gagirma

30 1550

Ham parca tanimi

Alet cagirma, ¢cap 10 mm

isleme parametrelerini belirle

Kumlama déngusunu belirle

Doéngu cagrisi

Alet cagirma, cap 6 mm

w
w
o
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Derinlik perdahlama dongusunu belirle

Doéngu ¢agrisi

Yan perdahlama déngusuini belirle

Doéngu ¢agrisi
Program sonu

Kontur alt programi 1

Kontur alt programi 2

Kontur alt programi 3
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Ornek: OCM dongiileri ile yiizey frezeleme ve ardil

bosaltma

Asagidaki NC programinda OCM déngdileri kullanilir. Bir sinirlama A\ 50 Y
veya ada yardimiyla tanimlanacak olan bir alanda yiizey frezele- 80

me gergeklestirilir. Ayrica daha kuguk kumlama aleti icin ek 6lcl ”
iceren bir cebin frezelemesi de yapilir.

Program akisi 0
Alet gagirma: Kumlama frezesi @ 12 mm

CONTOUR DEF tanimlama

Doéngl 271 tanimlama

Doéngl 272 tanimlama ve ¢agirma

Alet gagirma: Kumlama frezesi @ 8 mm

Dongl 272 tanimlama ve yeniden gagirma

0 35 100 -30 -20 0

Ham parca tanimi

Alet cagirma, ¢cap 12 mm

isleme parametrelerini belirle

Kumlama dongusunu belirle

Déngl cagdrisi

Alet cagirma, cap 8 mm

w
w
N
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Kumlama dongtisu ile ardil bosaltma tanimlama

Dongu gagrisi
Program sonu

Kontur alt programi FRAME

Kontur alt programi POCKET
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Doéngiiler: Optimize edilmis kontur frezeleme | Programlama 6rnekleri

Ornek: OCM sekil dongiileri ile kontur

Asagidaki NC programinda OCM déngiileri kullanilir. isleme, bir
ada igin olan kumlama ve perdahlama calismalarini kapsar.
Program akisi

Alet gagirma: Kumlama frezesi @ 8 mm

Doéngl 1271 tanimlama

Doéngl 1281 tanimlama

Doéngl 272 tanimlama ve ¢agirma

Alet gagirma: Perdahlama frezesi @ 8 mm

Doéngi 273 tanimlama ve gadirma

Doéngl 274 tanimlama ve gagirma

Ham parga tanimi

Alet cagirma, cap 8 mm

OCM seklini tanimlama

Dikdortgen OCM sinirlamasini tanimlama

Kumlama dongusunu belirleme

w
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Konumlandirma ve déngu ¢agirma

Alet cagirma, ¢cap 8 mm

Derinlik perdahlama déngustini belirle

Konumlandirma ve déngu ¢agirma

Yan perdahlama déngustnu belirle

Konumlandirma ve déngu ¢agirma

Program sonu
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Doéngiler: Silindir kilifi | Temel ilkeler

11.1 Temel ilkeler

Silindir kilifi déngulerine genel bakis

Yazilim tusu Doéngi Sayfa
27 SILINDIR KILIFI (déngii 27, DIN/ISO: G127, segenek no. 8) 339
m Silindir kilfinda kilavuz yiv frezeleme
= Yiv genigligi alet yaricapina karsilik gelir
20 SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (Déngii 28, DIN/ISO: G128, segenek no. 8) 342
@ ® Silindir kilifinda kilavuz yiv frezeleme
= Yiv genisligini girme
SILINDIR KILIFI Cubuk frezeleme (Déngii 29, DIN/ISO: G129, segenek no. 8) 346
® Silindir kilfinda gubuk frezeleme

B Cubuk genisligini girme
T SILINDIR KILIFI KONTUR (Déngii 39, DIN/ISO: G139, segenek no. 8) 349
' = Sjlindir kilifinda kontur frezeleme
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11.2 SILINDIR KILIFI (déngii 27, DIN/ISO:
G127, segenek no. 8)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Bu dongi ile sarginin izerinde tanimlanmis bir konturu, bir silindirin
kilifina aktarabilirsiniz. Silindir Gzerinde kilavuz yivleri frezelemek
istiyorsaniz dongi 28 kullanin.

Konturu, dongl 14 KONTUR izerinden belirlediginiz bir alt
programda tanimlayabilirsiniz.

Alt programda konturu, makinenizde hangi déner eksenlerin
mevcut oldugundan bagimsiz olarak daima X ve Y
koordinatlariyla tanimlarsiniz. Kontur tanimlamasi béylece makine Y(2)
konfigirasyonunuzdan bagimsizdir. Hat fonksiyonlari olarak L,
CHF, CR, RND ve CT mevculttur.

Acli ekseni igin (X koordinatlari) bilgileri tercihen derece veya mm
(ing) olarak girebilirsiniz (déngl tanimlamasinda Q17 lGzerinden
belirleyin).

X(Q)

Dongii akisl
1 Kumanda aleti delme noktasinin tizerine konumlandirir; bu
sirada yan perdahlama &l¢usu dikkate alinir

2 ik sevk derinliginde alet, freze beslemesi Q12 ile programlanan
kontur boyunca frezeler

3 Kontur bitisinde kumanda aleti glivenlik mesafesine ve saplama
noktasina geri hareket ettirir

4 Programlanan Q1 freze derinligine ulasilincaya kadar 1 ile 3
arasindaki adimlar kendini tekrar eder

5 Ardindan alet, alet ekseninde givenli yikseklige hareket eder

o Kullanim bilgileri:
® Silindir yuvarlak tezgah uzerinde ortadan baglanmis
olmalidir. Referans noktasini yuvarlak tezgahin
merkezine koyun.
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Déngiiler: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI (déngii 27, DIN/ISO: G127, segenek no. 8)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

m  Kontur alt programinin ilk NC énermesinde daima her iki silindir
kilifi koordinatlarini programlayin.

® Bir SL dongusu i¢in hafiza sinirhdir. Bir SL dongustinde
maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

B Derinlik ddngu parametresinin isareti calisma yonini belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol dénguyu
uygulamaz.

®  Ortadan kesen bir 6n disliye sahip bir frezeleyici kullanin (DIN
844).

= Mil ekseni, dongl ¢agrisi sirasinda yuvarlak tezgah ekseninin
Uzerinde dikey durmalidir. Bu durum s6z konusu degilse
numerik kontrol bir hata mesaji verir. Duruma gore kinematik
anahtarlama gerekebilir.

B Bu dénguyl dondiridlmas galisma dizleminde de
uygulayabilirsiniz.
®  Guivenlik mesafesi alet yaricapindan blylk olmalidir.

= Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildidinda, bunlari kontur alt programinin igerisinde de
atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

o Eger kontur bir¢ok tanjantli olmayan kontur
elementlerinden olusuyorsa isleme zamani artabilir.
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Déngiiler: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI (déngii 27, DIN/ISO: G127, segenek no. 8)

Ddéngu parametresi

Q1 Freze derinligi? (artan): Silindir kilifi ile kontur
tabani arasindaki mesafe.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q3 Yan perdahlama olciisii? (artan): Kilif sargisi
dizlemindeki ek perdahlama 6lgisu; ek olgu,
yarigap dizeltmesi yoninde etki eder.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q6 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet 6n ylzeyi ile
silindir kilhf ylizeyi arasindaki mesafe.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?: Galisma diizlemindeki
surus hareketlerinde besleme.

Girig arahigi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q16 Silindir yaricap1?: Uzerinde konturun
islenecegi silindir yarigapi.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/INC=1: Alt
programda doner eksen koordinatlarini derece
veya mm (in¢) cinsinden programla
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Déngiiler: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (Déngii 28, DIN/ISO: G128, segcenek no. 8)

11.3 SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (D6ngii 28,
DIN/ISO: G128, segenek no. 8)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

ey
V— vy

Bu dongui ile sarginin izerinde tanimlanan kilavuz yivini, bir
silindirin kilifina aktarabilirsiniz. Kumanda, déngu 27 ile olanin
aksine bu déngude aleti, etkin yaricap diuzeltmesinde duvarlarin
neredeyse birbirine paralel olarak uzanacagi sekilde yerlegtirir.
Tam yiv genisligi kadar blyuk olan bir alet kullanirsaniz tam paralel
uzanan duvarlar elde edersiniz.

Alet, yiv genisligine oranla ne kadar kiguk olursa gember hatlarinda
ve egik dogrularda o kadar buyuk burulmalar olusur. Yénteme

bagli burulmalarin en aza indirilebilmesi igin Q21 parametresini
tanimlayabilirsiniz. Bu parametre, kumandanin Uretilecek yivi, bir
alet ile Uretilmis ve ¢api yiv genigligine uygun bir yive yaklastiran
toleransi verir.

Konturun merkez noktasi hattini, alet yarigap diizeltmesini girerek
programlayin. Yarigap diizeltmesi Gzerinden, numerik kontrolin yivi
senkronize veya karsilikli calismada Uretecegini belirleyebilirsiniz.

Y (2)

X(Q)
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Déngiiler: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (Déngii 28, DIN/ISO: G128, secenek no. 8)

Doéngu akisi
1 Kumanda aleti delme noktasinin Gzerine konumlandirir

2 Kumanda, aleti dikey olarak ilk sevk derinligine dogru hareket
ettirir. Yaklasma davranigi freze beslemesi Q12 ile tegetsel
olarak veya bir dogru Uzerinde gergeklesir. Yaklasma davranisi
ConfigDatum CfgGeoCycle (no. 201000) apprDepCylWall (no.
201004 ) parametrelerine baghdir

3 Ik sevk derinliginde alet, freze beslemesi Q12 ile yiv duvari
boyunca frezeler; bu sirada yan perdahlama ek dl¢giisu dikkate
alinir

4 Kontur sonunda kumanda, aleti karsida bulunan yiv duvarina
kaydirir ve delme noktasina geri surer

5 Programlanan Q1 frezeleme derinligine ulasilana kadar 2. ve 3.
adimlar tekrarlanir

6 Q21 toleransini tanimladiysaniz mimkin oldugunca paralel yiv
duvarlari elde etmek icin kumanda, ardil igslemeyi uygular

7 Ardindan alet, alet ekseninde givenli ylikseklige geri hareket
eder

o Kullanim bilgileri:

Yaklagma davranigini apprDepCylWall (no. 201004)
Uzerinden belirleyin

m CircleTangential:
Tegetsel yaklagsma ve uzaklagsma uygulayin
® LineNormal: Kontur baslangi¢ noktasina hareket
bir dogru Gzerinden gergeklesir
® Silindir yuvarlak tezgah (izerinde ortadan baglanmis

olmaldir. Referans noktasini yuvarlak tezgahin
merkezine koyun.
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Déngiiler: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (Déngii 28, DIN/ISO: G128, segenek no. 8)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Bu déngu etkin bir calismayi ydratir. Dénglyl
gerceklestirmek igin makine tezgahinin altindaki ilk
makine ekseni ddnme eksen olmalidir. Ayrica alet yanal
yuzeyde dikey olarak konumlandirilabilmelidir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Doéngu ¢agirma sirasinda mil devreye alinmamigsa ¢arpisma
meydana gelebilir.

> Mil devreye alinmamissa displaySpindleErr (No. 201002)
parametresiyle numerik kontroliin bir hata mesaji verip
vermeyecegini on/off ile ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Numerik kontrol, aleti sonunda glivenlik mesafesine

geri konumlandirir, girilmisse ikinci guivenlik mesafesine
konumlandirir. Aletin déngliye gdre son pozisyonu baslangic
pozisyonuyla ortiismek zorunda degildir.

» Makinenin siirlis hareketlerini kontrol edin

» Dongiden sonra simulasyonda alet son konumunu kontrol
edin

» Dongliden sonra mutlak koordinati programlayin (artan degil)

® Bu donglyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

m  Kontur alt programinin ilk NC énermesinde daima her iki silindir
kilifi koordinatlarini programlayin.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti galisma yoninu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol dénglyu
uygulamaz.

®  Ortadan kesen bir 6n disliye sahip bir frezeleyici kullanin (DIN
844).

= Mil ekseni, dongl ¢agrisi sirasinda yuvarlak tezgah ekseninin
Uzerinde dikey durmalidir.

B Bu dénguyd dondiridlmas galisma dizleminde de

uygulayabilirsiniz.

Giivenlik mesafesi alet yarigapindan biyik olmalidir.

Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda

kullanildidinda, bunlari kontur alt programinin igerisinde de

atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

o Eger kontur bir¢ok tanjantli olmayan kontur
elementlerinden olusuyorsa isleme zamani artabilir.

344 HEIDENHAIN | TNC 620 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021



Déngiiler: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (Déngii 28, DIN/ISO: G128, secenek no. 8)

Ddéngu parametresi

Q1 Freze derinligi? (artan): Silindir kilifi ile kontur
tabani arasindaki mesafe.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q3 Yan perdahlama olgiisii? (artan): Yiv
duvarindaki ek perdahlama 6l¢isu. Ek perdahlama
Olgusu yiv genisligini girilen degerin iki kati kadar
kigaltar.

Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q6 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet 6n ylzeyi ile
silindir kilhf ylizeyi arasindaki mesafe.
Girig arahgi 0 ila 99999,9999

Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?: Galisma diizlemindeki
surus hareketlerinde besleme.

Girig arahigi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Q16 Silindir yaricap1?: Uzerinde konturun
islenecegi silindir yarigapi.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/ING=1: Alt
programda doner eksen koordinatlarini derece
veya mm (ing¢) cinsinden programla

Q20 Yiv genisligi?: Olusturulacak yiv genisligi.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q21 Tolerans?: Programlanan Q20 yiv
genisliginden daha kuiiguk bir alet kullanirsaniz
daireler ve egik dogrulardaki yiv duvarinda
kullanima bagh burulmalar olusur. Toleransi Q21
tanimlarsaniz kumanda, ardil devreye sokulmus
frezeleme isleminde yive, yivi tam yiv genigligi
kadar buytuk bir aletle frezelemigsiniz kadar
yaklasir. Q21 ile bu ideal yivden izin verilen
sapmayi tanimlayabilirsiniz. Calisma adimlarinin
sayisl, silindir yarigapina, kullanilan alete ve yiv
derinligine baghdir. Tolerans ne kadar kiiguk
tanimlandiysa yiv o kadar diizgln olur ancak ardil
c¢alisma bir o kadar uzun surer.

Tavsiye: 0,02 mm tolerans kullanin.

Fonksiyon etkin degil: O girin (temel ayar).
Tolerans giris araligi 0,0001 ila 9,9999
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Déngiiler: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI Gubuk frezeleme (Déngii 29, DIN/ISO: G129, segenek no. 8)

11.4 SILINDIR KILIFI Cubuk frezeleme
(Dongl 29, DIN/ISO: G129,
segenek no. 8)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmahdir.

Bu dongu ile sarginin lizerinde tanimlanmis bir gubugu, bir silindirin
kilifina aktarabilirsiniz. Numerik kontrol bu déngtide aleti, etkin
yarigap diizeltmesinde duvarlarin daima birbirine paralel olarak
uzanacag! sekilde yerlestirir. Cubugun merkez noktasi hattini, alet
yaricap diizeltmesini girerek programlayin. Yarigap diizeltmesi
Uzerinden, numerik kontroliin gubugu senkronize veya karsilikli
calismada Uretecegini belirleyebilirsiniz.

Cubuk uglarinda numerik kontrol, yarigapi yarim ¢gubuk genigligine
denk olan bir yarim daire ekler.

Doéngii akisi

1 Kumanda, aleti galismanin baglangi¢ noktasinin Uzerine
konumlandirir. Kumanda baslangi¢ noktasini gubuk
genisliginden ve alet gcapindan hesaplar. Bu, yarim gubuk
genisligi ve alet ¢capi kadar kaydirilmis olarak, kontur alt
programinda tanimlanmis ilk noktanin yaninda bulunur. Yarigap
diizeltmesi, cubugun solunda mi (1, RL=Senkronize) yoksa
saginda mi (2, RR=Karsilikli) baslatilacagini belirler

2 Kumanda, ilk sevk derinliginde konumlandirdiktan sonra alet
bir daire yayi lGizerinden Q12 frezeleme beslemesi ile gubuk
duvarina tegetsel olarak yaklasir. Gerekirse yan ek perdahlama
OlcUsu dikkate alinir

3 Ik sevk derinliginde alet, Q12 freze beslemesi ile gubuk duvari
boyunca frezeler, bu islem gubuk tam olarak olusturuluncaya
kadar surer

4 Daha sonra alet tegetsel olarak gubuk duvarindan uzaklasarak,
calismanin baslangi¢ noktasina surulur

5 Programlanan Q1 freze derinligine ulagilincaya kadar 2 ile 4
arasindaki adimlar kendini tekrar eder

6 Ardindan alet, alet ekseninde guvenli yikseklige geri hareket
eder

o Kullanim bilgileri:
® Silindir yuvarlak tezgah Uzerinde ortadan baglanmis
olmalidir. Referans noktasini yuvarlak tezgahin
merkezine koyun.
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Déngiiler: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI Gubuk frezeleme (Déngii 29, DIN/ISO: G129, segenek no. 8)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Bu déngu etkin bir calismayi ydratir. Dénglyl
gerceklestirmek igin makine tezgahinin altindaki ilk
makine ekseni ddnme eksen olmalidir. Ayrica alet yanal
yuzeyde dikey olarak konumlandirilabilmelidir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Doéngu ¢agirma sirasinda mil devreye alinmamigsa ¢arpisma
meydana gelebilir.

> Mil devreye alinmamissa displaySpindleErr (No. 201002)
parametresiyle numerik kontroliin bir hata mesaji verip
vermeyecegini on/off ile ayarlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

m Kontur alt programinin ilk NC énermesinde daima her iki silindir
kilifi koordinatlarini programlayin.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti galisma yonina belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol dénguyu
uygulamaz.

®  QOrtadan kesen bir 6n digliye sahip bir frezeleyici kullanin (DIN
844).

= Mil ekseni, dongi ¢agrisi sirasinda yuvarlak tezgah ekseninin
Uzerinde dikey durmalidir. Bu durum s6z konusu degilse
numerik kontrol bir hata mesaji verir. Duruma goére kinematik
anahtarlama gerekebilir.

®  Givenlik mesafesi alet yarigapindan blyuk olmalidir.

= Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildidinda, bunlari kontur alt programinin igerisinde de
atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.
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Déngiiler: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI Gubuk frezeleme (Déngii 29, DIN/ISO: G129, secenek no. 8)

Ddéngu parametresi

» Q1 Freze derinligi? (artan): Silindir kilifi ile kontur Ornek
tabani arasindaki mesafe.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q3 Yan perdahlama olciisii? (artan): Cubuk
duvarindaki ek perdahlama 6l¢isu. Ek perdahlama
Olclsl gubuk genisligini girilen degerin iki kati
kadar buyatdr.
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q6 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet 6n ylzeyi ile
silindir kilhf ylizeyi arasindaki mesafe.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

> Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu.
Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

> Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma dizlemindeki
surus hareketlerinde besleme.
Girig arahigi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

» Q16 Silindir yaricap1?: Uzerinde konturun
islenecegi silindir yarigapi.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999

» Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/INC=1: Alt
programda doner eksen koordinatlarini derece
veya mm (in¢) cinsinden programla

> Q20 Cubuk genisligi?: Olusturulacak gubugun
genisligi.
Girig arahigi -99.999,9999 ila 99.999,9999
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Déngiiler: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI KONTUR (Déngii 39, DIN/ISO: G139, segenek no. 8)

11.5 SILINDIR KILIFI KONTUR (Déngii 39,
DIN/ISO: G139, segenek no. 8)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

Bu dénguyle bir silindirin ylizeyinde kontur Uretebilirsiniz. Bunun
icin konturu bir silindir sargisi Gizerinde tanimlayin. Numerik
kontrol, aleti bu déngtide frezelenmis konturun duvari aktif yaricap
konturunda silindir eksene paralel uzanacak sekilde ayarlar.

Konturu, dongii 14 KONTUR (izerinden belirlediginiz bir alt
programda tanimlayabilirsiniz.

Alt programda konturu, makinenizde hangi déner eksenlerin
mevcut oldugundan bagimsiz olarak daima X ve Y
koordinatlariyla tanimlarsiniz. Kontur tanimlamasi béylece makine
konfiglirasyonunuzdan bagimsizdir. Hat fonksiyonlari olarak L,
CHF, CR, RND ve CT mevcuttur.

Doéngu 28 ve 29 ile olanin tersine, kontur alt programinda
gergekten olusturulacak olan konturu tanimlarsiniz.

Déngii akisi

1 Kumanda, aleti galismanin baslangic¢ noktasinin izerine
konumlandirir. Kumanda, baslangi¢ noktasini alet capi kadar
kaydirarak kontur alt programinda tanimlanmisg ilk noktanin
yanina yerlestirir

2 Ardindan kumanda, aleti dikey olarak ilk sevk derinligine hareket
ettirir. Yaklagsma davranisi freze beslemesi Q12 ile tegetsel
olarak veya bir dogru Uzerinde gergeklesir. Gerekirse yan
ek perdahlama 6l¢listu dikkate alinir. (Yaklasma davranisi
ConfigDatum, CfgGeoCycle (no. 201000), apprDepCylWall (no.
201004) parametrelerine baglidir)

3 Ik sevk derinliginde alet, Q12 freze beslemesi ile gubuk duvari
boyunca kontur cekmesi Uretilene kadar frezeler

4 Ardindan alet tegetsel olarak gubuk duvarindan uzaklasarak,
¢alismanin baglangi¢ noktasina saralir

5 Programlanan Q1 freze derinligine ulasilincaya kadar 2 ile 4
arasindaki adimlar kendini tekrar eder

6 Ardindan alet, alet ekseninde givenli yikseklige geri hareket
eder

o Kullanim bilgileri:

Yaklagsma davranisini apprDepCylWall (no. 201004)
Uzerinden belirleyin
m CircleTangential:

Tegetsel yaklasma ve uzaklagsma uygulayin

® LineNormal: Kontur baslangi¢ noktasina hareket
bir dogru Gzerinden gergeklesir
® Silindir yuvarlak tezgah izerinde ortadan baglanmis
olmalidir. Referans noktasini yuvarlak tezgahin
merkezine koyun.
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Déngiiler: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI KONTUR (Déngii 39, DIN/ISO: G139, secenek no. 8)

Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

@ Bu déngu etkin bir calismayi yaratir. Dénglyl
gergeklestirmek igin makine tezgahinin altindaki ilk
makine ekseni ddnme eksen olmalidir. Ayrica alet yanal
yuzeyde dikey olarak konumlandirilabilmelidir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Doéngu ¢agirma sirasinda mil devreye alinmamigsa ¢arpisma
meydana gelebilir.

> Mil devreye alinmamissa displaySpindleErr (No. 201002)
parametresiyle numerik kontroliin bir hata mesaji verip
vermeyecegini on/off ile ayarlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

m Kontur alt programinin ilk NC énermesinde daima her iki silindir
kilifi koordinatlarini programlayin.

® Derinlik ddngl parametresinin isareti galisma yonina belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol dénguyu
uygulamaz.

= Mil ekseni, dongu ¢agrisi sirasinda yuvarlak tezgah ekseninin
Uzerinde dikey durmalidir.

B Guvenlik mesafesi alet yaricapindan blylk olmalidir.

= Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildiginda, bunlari kontur alt programinin igerisinde de
atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

o Aletin yaklagsma ve uzaklasma hareketi icin yan kisimda
yeterince alan oldugundan emin olun.
Eger kontur birgok tanjantli olmayan kontur
elementlerinden olusuyorsa isleme zamani artabilir.
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Déngiiler: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI KONTUR (Déngii 39, DIN/ISO: G139, secenek no. 8)

Ddéngu parametresi

39 > Q1 Freze derinligi? (artan): Silindir kilifi ile kontur
@ tabani arasindaki mesafe.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q3 Yan perdahlama olciisii? (artan): Kilif sargisi
dizlemindeki ek perdahlama 6lgisu; ek olgu,
yarigap dizeltmesi yoninde etki eder.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q6 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet 6n ylzeyi ile
silindir kilhf ylizeyi arasindaki mesafe.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

> Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu.
Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

> Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma dizlemindeki
surus hareketlerinde besleme.
Girig arahigi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

» Q16 Silindir yaricap1?: Uzerinde konturun
islenecegi silindir yarigapi.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999

» Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/INC=1: Alt
programda doner eksen koordinatlarini derece
veya mm (in¢) cinsinden programla
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11.6 Programlama ornekleri

Ornek: 27 déngiilii silindir kilifi

0 ® B baglikl ve C tezgahli makine
= Silindir yuvarlak tezgah Gzerinde
ortalanarak gerilmig
= Referans nokta alt tarafta, yuvarlak
tezgah ortasinda bulunur

Y (2)

; - | X(C)
30 50 157

Alet cagirma, ¢ap 7
Aleti serbest hareket ettirin
Aleti 6n konumlandirma

Doéndirme

Kontur alt programi belirleme

isleme parametrelerini belirleme

Yuvarlak tezgaha 6n konumlandirma yapin, mil agik,
donguyi ¢agirin

Aleti serbest hareket ettirin

Geri dondurin, PLANE fonksiyonunu saklayin
Program sonu

Kontur alt programi

Devir eksenindeki bilgiler, mm olarak (Q17=1)

w
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Ornek: 28 déngiilii silindir kilifi

o m Silindir yuvarlak tezgah tzerinde
ortalanarak gerilmig

® B baslikh ve C tezgahl makine

m Referans noktasi yuvarlak tezgah
merkezinde bulunur

m Kontur alt programinda merkez noktasi
hattinin agiklamasi

X(Q)

Alet cagirma, alet ekseni Z, gcap 7
Aleti serbest hareket ettirme

Aleti 6n konumlandirma
Dondirme

Kontur alt programi belirleme

isleme parametrelerini belirleme

Ardil isleme etkin

Yuvarlak tezgahi 6n konumlandirma, mil agik, déngliyli agma
Aleti serbest hareket ettirme

Geri dondirme, PLANE fonksiyonunu kaldirma

Program sonu

Kontur alt programi, merkez noktasi hattinin agiklamasi

Doner eksendeki bilgiler, mm olarak (Q17=1)

w
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12.1 Karmasik kontur formulli SL veya OCM
donguleri

Temel bilgiler

Karmasik kontur formlleriyle, kismi konturlardan olusan karmasik
konturlari (cepler veya adalar) birlestirebilirsiniz. Minferit kismi
konturlari (geometri verileri) ayri NC programlari seklinde girin. Bu
sayede buttn kismi konturlar istenildigi kadar tekrar kullanilabilir.
Kumanda, bir kontur formali Gzerinden birbiriyle iligkilendirdiginiz
segilmig kismi konturlardan, toplam konturu hesaplar.

o Programlama uyarilart:

= Bir SL donglsu (tim kontur agiklama programlart) igin
bellek maksimum 128 konturla sinirlidir. Olasi kontur
elemanlarinin sayisi kontur tiirine (i¢ veya dis kontur)
ve kontur tanimlamasi sayisina baghdir ve maksimum
16.384 kontur elemanini kapsar.

= Kontur formili ile SL dénguleri yapilandiriimig bir
program yapisini sart kosar ve surekli ortaya ¢ikan
konturlari manferit NC programlarinda yerlestirme
olanagini sunar. Kontur formuli tGzerinden kismi
konturlari bir toplam kontura birlestirirsiniz ve bir cep mi
yoksa bir ada mi s6z konusu oldugunu belirlersiniz.

m Kontur formuillerine sahip SL dongileri islevi,
numerik kontroliin kullanici yizeyinde birgok alana
dagitilmistir ve devam eden gelistirmeler igin temel
teskil etmektedir.
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kontur formiiliiyle isleme
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Kismi konturlarin 6zellikleri Sema: Kontur formulii ile kismi

= Kumanda tiim konturlari cep olarak algilar, yarigap diizeltmesi kontur hesaplama
programlamayin

= Numerik kontrol, F beslemeleri ile M ek fonksiyonlarini dikkate
almaz

m Koordinat dénlstlirmelerine izin verilir. Bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa sonraki ¢gagrilan NC programlarda da
etki eder ancak bunlarin déngu ¢agrisindan sonra sifirlanmasi
gerekmez

m Cagrilan NC programlari mil eksenindeki koordinatlari da igerebilir
ancak bunlar dikkate alinmaz

® Cagrilan NC programinin ilk koordinat timcesinde isleme
dizlemini belirleyin

m Kismi konturlari gerekli durumda gesitli derinliklerle
tanimlayabilirsiniz

Dongiilerin ozellikleri

= Numerik kontrol her donguden 6nce otomatik olarak gtivenlik
mesafesine konumlandirir

® Her derinlik seviyesi alet kaldirma islemi olmadan frezelenir;
adalarin yanindan gegilir

= "[g kése" yarigapi programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim
isaretleri engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis hat
icin gegerlidir)

B Yan perdahlamada numerik kontrol, kontura tegetsel bir cember
hatti Gzerinden yaklasir

® Derin perdahlamada da numerik kontrol, aleti tegetsel bir gember
hatti Gizerinden malzemeye hareket ettirir (6rn: Mil ekseni Z: Z/X
dizleminde ¢gember hatti)

= Numerik kontrol, konturu araliksiz senkronize ¢alismada ya da
karsilikh calismada isler

Freze derinligi, ek olgiller ve glivenlik mesafesi gibi isleme iligkili dlgu

bilgilerini 20 KONTUR VERILERI veya 271 OCM KONTUR VERILERI

icinde merkezi olarak girebilirsiniz.

~J
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Kontur tanimlamali NC programini segin

SEL CONTOUR islevi ile kontur tanimlamalari olan bir NC programi
segersiniz, numerik kontrol kontur acgiklamalarini buradan alir:

Asagidaki islemleri yapin:

» SPEC FCT tusuna basin
» KONTUR VE NOKTA iSLEMESI yazilim tusuna
o basin

» SEL CONTOUR yazilim tusuna basin
CONTOUR

» NC programinin tam program adini, kontur
tanimlariyla birlikte girin

veya
P » DOSYA SEC yazilim tusuna basin ve programi
SEG segin

» END tusu ile onaylayin

0 Programlama uyarilart:
®  Cagrilan dosya cagiran dosya ile ayni dizinde yer
aliyorsa yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil
edebilirsiniz. Bunun i¢in DOSYA SEC yazilim tusunun
secgim penceresinde DOSYA ADI KABUL ET yazilim
tusu kullanilabilir.

® SEL CONTOUR-Cumlesini SL-Dongulerinden 6nce
programlayin. SEL CONTUR kullaniliyorsa déngu 14
KONTUR artik gerekli olmaz.
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Kontur agiklamalarini tanimlayin

DECLARE CONTOUR fonksiyonu ile bir NC programina,

NC programlari igin olan yolu girersiniz. Kumanda, kontur
aciklamalarini buradan alir. Bununla birlikte bu kontur agiklamasi
icin ayri bir derinlik segebilirsiniz (FCL 2 fonksiyonu).

Asagidaki islemleri yapin:

» SPEC FCT tusuna basin
» KONTUR VE NOKTA iSLEMESI yazilim tusuna
e basin

— » DECLARE CONTOUR yazilim tusuna basin
» QC kontur tanimlayicisi i¢in numarayi girin
» ENT tusuna basin
» Kontur agiklamalarini iceren NC programinin tam
program adini girin, ENT tusuyla onaylayin
veya
— » DOSYA SEC yazilim tusuna basin ve NC
sEC programini segin

» Secilmis kontur i¢in ayri derinlidi tanimlayin
» END tusuna basin

0 Programlama uyarilart:
® Cagrilan dosya cagiran dosya ile ayni dizinde yer
aliyorsa yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil
edebilirsiniz. Bunun i¢in DOSYA SEC yazilim tusunun
secim penceresinde DOSYA ADI KABUL ET yazilim
tusu kullanilabilir.

®  Verilmis kontir tanimlayicilar QC ile
kontur formuliinde farkli kontdrleri birbiriyle
hesaplayabilirsiniz.

® Eger ayr derinlige sahip kontrleri kullanirsaniz,
0 zaman batin kismi kontlrlere bir derinlik tahsis
etmelisiniz (gerekiyorsa derinlik O tahsis edin).

= Farklh derinlikler (DEPTH) sadece cakisan
elemanlarda hesaplanir. Bu, cep igerisindeki salt
adalarda gegerli degildir. Bunun igin basit kontur
formdlind kullanin.
Diger bilgiler: "Basit kontur formilli SL veya OCM
doénguleri”, Sayfa 367
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Karmasik kontiir formull girilmesi

Yazihm tuslar tGzerinden gesitli konturlari bir matematik formalinin
icinde birbirleriyle iligkilendirebilirsiniz:

Asagidaki islemleri yapin:

» SPEC FCT tusuna basin
» KONTUR VE NOKTA iSLEMESi yazilim tusuna
g basin

KONTUR FORMULU yazilim tusuna basin
QC kontur tanimlayicisi igin numarayi girin
» ENT tusuna basin

KONTUR-
FORMOL

A 4

Kumanda, asagidaki yazilim tuslarini gosterir:

Yazilim tusu  Baglanti fonksiyonu

°o:0 sununla kesilmis
6r.QC10 = QC1 & QC5
° e sununla birlesmis
3 6r. QC25 = QC7 | QC18
o e sununla birlestirilmis fakat kesilmemis
3 6r.QC12 = QC5 *~ QC25
°. ¢ hari¢
6r. QC25 = QC1\ QC2

Parantez a¢
: 6r.QC12 = QC1 & (QC2 | QC3)

Parantez kapa
or.QC12 = QC1 & (QC2 | QC3)

Miinferit konturu tanimla
6r. QC12 = QC1
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Uste alinan konturlar

Numerik kontrol programlanmis bir konturu cep olarak tanir. Kontur
formilinin iglevleri ile bir konturu bir adaya dontstirme olanagina
sahipsiniz.

Cepleri ve adalari yeni bir kontura ust Uste bindirebilirsiniz. Bu
sayede bir cebin ylzeyini tste bindiriimis bir cep sayesinde
buyutebilir veya bir ada sayesinde kigdltebilirsiniz.

Alt programlar: Ust iiste bindirilmis cepler

o Asagidaki 6rnekler, bir kontur tanimlama programinda
tanimlanmig olan kontur agiklama programlaridir.
Ote yandan kontur tanimlama programi, asil ana
programdaki SEL CONTOUR fonksiyonu tzerinden
¢agrilmalidir.

A ve B cepleri Ust Uste biner.

Numerik kontrol, S1 ve S2 kesisme noktalarini hesaplar, bunlar
programlanmak zorunda dedgildir.

Cepler tam daire olarak programlanmistir.

Kontur aciklama programi 1: Cep A

Kontur acgiklama programi 2: Cep B
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"Toplam" yiizey
Her iki A ve B kismi ylizeyi, arti birlikte Uzeri kapatiimis ylzey
islenmelidir:

= A ve B yuzeyleri ayri NC programlarinda, yarigap diizeltmesi
olmadan programlanmis olmalidir

®  Kontur formilinde A ve B ylzeyleri "ile birlesmis" fonksiyonu ile
hesaplanir

Kontur tanimlama programi:

"Fark" ylizey

A ylzeyi, B tarafindan kapatilmis oran olmadan islenmelidir:

= A ve B ylzeyleri ayri NC programlarinda, yarigap diizeltmesi
olmadan programlanmis olmalidir

= Kontur formulinde B yiizeyi, olmadan fonksiyonu ile A
yuzeyinden cikartilir

Kontur tanimlama programi:

3
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"Kesit" ylizey
A ve B tarafindan kapatiimis yiizey islenmelidir. (Basitce, kapatiimis
yuzeyler islenmemis kalmahdir.)

= A ve B yuzeyleri ayri NC programlarinda, yarigap diizeltmesi
olmadan programlanmis olmalidir

®  Kontur formilinde A ve B ylzeyleri "ile kesilmis" fonksiyonu ile
hesaplanir

Kontur tanimlama programi:

SL veya OCM dodngiileri ile kontur isleme

o Tanimlanmis toplam konturun islenmesi SL déngdleri
(bkz. "Genel bakis", Sayfa 244) veya OCM dongleri
(bkz. "Genel bakis", Sayfa 289) ile gergeklestirilir.
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Ornek: Kontur formiilii ile bindirilen konturlar
kumlayin ve perdahlayin

T T T

35 65 100

Ham parga tanimi

Kumlama frezesi alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirin
Kontur tanimlama programi belirleme

Genel isleme parametrelerini belirleme

3
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Bosaltma dongi tanimi

Bosaltma dongl ¢cagirma
Perdahlama frezesi alet cagirma

Derinlik perdahlama déngu tanimi

Derinlik perdahlama déngu gagirma

Yan perdahlama dongu tanimi

Yan perdahlama dongi ¢agirma

Aleti geri gekme, program sonu

Kontur tanimlama programi
"DAIRE1" NC programi igin kontur tanimlayicisi tanimi

PGM "DAIRE31XY"de kullanilan parametre icin deger
atamasi

"DAIRE31XY" NC programi igin kontur tanimlayicisi tanimi
"UGGEN" NC programi igin kontur tanimlayicisi tanimi
"KARE" NC programi igin kontur tanimlayicisi tanimi

Kontur formali
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Kontur agiklama programi: Sag daire

Kontur agiklama programi: Sol daire

Kontur aciklama programi: Sag liggen

Kontur agiklama programi: Sol kare
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12.2 Basit kontur formulli SL veya OCM
donguleri

Temel ilkeler

Basit kontur formli ile dokuz adede kadar kismi konturdan olusan
konturlari (cepler veya adalar) basit bir sekilde birlestirebilirsiniz.
Kumanda, secilen kismi konturlardan yola ¢ikarak toplam konturu
hesaplar.

0 Bir SL déngusu (tim kontur agiklama programlari) igin
bellek maksimum 128 konturla sinirhdir. Olasi kontur
elemanlarinin sayisi kontur tirtine (i¢c veya dis kontur) ve
kontur tanimlamasi sayisina baghdir ve maksimum 16.384
kontur elemanini kapsar.
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Doéngiiler: Kontur formiilii ile kontur cebi | Basit kontur formiillii SL veya OCM déngiileri

Kismi konturlarin 6zellikleri

® Yaricap duzeltmesi programlamayin

= Numerik kontrol, F beslemeleri ile M ek fonksiyonlarini dikkate
almaz

m Koordinat dénlstlirmelerine izin verilir; bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa sonraki alt programlarda da etki eder
ancak bunlarin déngu ¢agrisindan sonra sifirlanmasi gerekmez

= Alt programlar mil ekseninde koordinatlari da igermelidir, ancak
bunlar dikkate alinmaz

m  Alt programin ilk koordinat timcesinde ¢alisma diizlemini
belirleyin

Déngiilerin 6zellikleri

= Numerik kontrol her donguden 6nce otomatik olarak guvenlik
mesafesine konumlandirir

® Her derinlik seviyesi alet kaldirma islemi olmadan frezelenir;
adalarin yanindan gegilir

= "i¢ kése" yarigapl programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim
isaretleri engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis hat
icin gecerlidir)

® Yan perdahlamada numerik kontrol, kontura tegetsel bir cember
hatti Gzerinden yaklagir

® Derin perdahlamada da numerik kontrol, aleti tedetsel bir
cember hatti Gzerinden malzemeye hareket ettirir (6rn: Mil
ekseni Z: Z/X diizleminde ¢gember hattr)

®  Numerik kontrol, konturu araliksiz senkronize ¢alismada ya da
karsilikh calismada isler

Freze derinligi, ek olgller ve glivenlik mesafesi gibi isleme iligkili

Olcl bilgilerini dongii 20 KONTUR VERILERI iginde merkezi olarak

girebilirsiniz.
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Basit kontur formuliu girilmesi

Yazihm tuslar tGzerinden gesitli konturlari bir matematik formalinin
icinde birbirleriyle iligkilendirebilirsiniz:

Asagidaki islemleri yapin:

» SPEC FCT tusuna basin
» KONTUR VE NOKTA iSLEMESi yazilim tusuna
g basin
s » CONTOUR DEF yazilim tusuna basin
L » ENT tusuna basin
> Kumanda, kontur formillerinin girigini bagslatir.
» Birinci kismi kontur girisi, ENT tusuyla onaylayin
cep » CEP yazilim tuguna basin
Ao » ADA yazilim tusuna basin
o

» Ikinci kismi kontur girisi, ENT tusuyla onaylayin

> Gerekirse ikinci kismi konturun derinligini girin.
ENT tusuyla onaylayin

> Tum kismi konturlar girene kadar diyalogu
yukarida aciklandigi sekilde devam ettirin.

Kumanda, kontur girisi icin asagidaki segenekleri sunar:

Yazilim tusu  Fonksiyon

coroun Kontur adini tanimlayin
<FILE> Veya
D0sYA DOSYA SEC yazilim tusuna basin
SEC
contoun Bir string parametresinin numarasini tanimlama
<FILE>=QS
conToun Bir etiketin numarasini tanimlama
LBL NR
contou Bir etiketin adini tanimlama
LBL NAME
conToun Bir etikete ait string parametresinin numarasini
Lot s tanimlama
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o Programlama uyarilart:
®  Kismi konturun ilk derinligi ddongu derinligidir.
Programlanan kontur bu derinlikte sinirlandirihr.
Diger kismi konturlar déngu derinliginden daha derin
olamaz. Bu nedenle prensip olarak her zaman en
derin cepten baslanmalidir.

= Kontur ada olarak tanimlanmigsa o zaman numerik
kontrol girilen derinligi ada yuksekligi olarak yorumlar.
Girilen, 6n isaretsiz deder bu durumda malzeme
yuzeyini baz alir!

B Derinlik 0 girilmigse ceplerde dongi 20 iginde
tanimlanmigs olan derinlik etki eder ve bu durumda
adalar isleme pargasi yuzeyine kadar tasar!

®  Cagrilan dosya ¢agiran dosya ile ayni dizinde yer
aliyorsa yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil
edebilirsiniz. Bunun i¢in DOSYA SEC yazilim tusunun
secgim penceresinde DOSYA ADI KABUL ET yazilim
tusu kullanilabilir.

SL dongiileriyle kontur igsleme

0 Tanimlanmis toplam konturun islenmesi SL déngdleri
(bkz. "Genel bakis", Sayfa 244) veya OCM donguleri
(bkz. "Genel bakis", Sayfa 289) ile gergeklestirilir.
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13.1 Temel ilkeler

Genel bakis

Numerik kontrol, asagidaki 6zel uygulamalar i¢in su dénguleri
kullanima sunar:

Yazilim tusu Dongii Sayfa
s BEKLEME SURESI (Déngii 9, DIN/ISO: G04) 373
@ B Program akisi referans siresi boyunca durdurulur
o PROGRAM CAGIRMA (Déngii 12, DIN/ISO: G39) 374
cALL ® |stenen NC programini ¢gagirma
Prv— MiL ORYANTASYONU (Déngii 13, DIN/ISO: G36) 375
o = Mili belirli bir agiyla déndirme
o TOLERANS (Déngu 32, DIN/ISO: G62) 376
E’Z%‘T B Sarsintisiz igsleme i¢in izin verilen kontur sapmasinin
programlanmasi
225 KAZIMA (Dongi 225, DIN/ISO: G225) 379
= D0z bir yuzeye gravur kazima
= Duz bir ¢izgi boyunca veya bir daire yayl boyunca
202 YUZEY FREZELEME (Déngli 232, DIN/ISO: G232, segenek 385
Ly no. 19)
B Duz bir yuzeyi birkag beslemede frezeleme
B Freze stratejisi segimi
238 MAKINE DURUMUNU OLCME (Déngii 238, DIN/ISO: G238, 391
segenek no. 155)
B Guncel durum 6lgimi veya Olgiim is akigi testi
s DO YUKLEME BELIRLEME (Déngii 239, DIN/ISO: G239, 393
S segenek no. 143)

B Tartma iglemi segimi
= Yuklenmeyle baglantili 6n kontrol ve regulator
parametrelerini sifirlama
1 DiS KESME (Déngii 18, DIN/ISO: G86) 395
= Kontrolli mil ile
® Delik tabaninda mil durdurma

5
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13.2 BEKLEME SURESI (Déngii 9, DIN/ISO:
G04)

Uygulama

Program akigi BEKLEME SURESI boyunca durdurulur. Bekleme siresi
or. bir talas kirllmasina yarayabilir.

Do6ngl, NC programinda tanimlandigi andan itibaren etki eder. Model
etkide bulunan (kalici) durumlar bu durumdan etkilenmez, 6r. milin
donmesi.

0 Bu dénguyid FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda
gercgeklestirebilirsiniz.

Dongli parametresi

> Saniye cinsinden bekleme siiresi: Bekleme

suresini saniye cinsinden girin.
Giris araligi 0 ila 3600 s (1 saat) arasi 0,001 s
adimlarda
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13.3 PROGRAM CAGIRMA (Déngii 12,
DIN/ISO: G39)

Uygulama

istediginiz NC programlarini, ér. 6zel delme déngdleri veya
geometri modulleri gibi, isleme déngusuyle esdeger hale
getirebilirsiniz. Daha sonra bu NC programini bir déngi gibi gagirin.

T e
g

O_ 0O

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31
9... M99

0 BEGIN PGM
LOT31 MM

—  END PGM

o0 oooooooooooooood

oo ocoooooocoooo0o0o0o0 oo g

v 0 0000000 0 0000 0 O O 0

©.0.0]0.0.0.0.0.0.0.0 000

e

Programlama esnasinda dikkatli olun!

® Bu doénguyd FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda
gercgeklestirebilirsiniz.

m Gagrilan NC programi, numerik kontroliin dahili belleginde
kaydedilmis olmalidir.

®  Sadece program adini girerseniz, dongu igin ilan edilmis
NC programi, ¢cagiran NC programi ile ayni klasérde
bulunmalidir.

® Do6ngu igin ilan edilmis NC programi ¢gagiran NC program ile
ayni dizinde bulunmuyorsa eksiksiz yol adini girin, 6r. TNC:
\KLAR35\FK1\50.H.

m Donguye bir DIN/ISO programi bildirmek istiyorsaniz program
adindan sonra .| dosya tipini girin.

® DOngu 12 ile bir program ¢agrildiginda Q parametreleri
prensip olarak genel ¢apta etkili olur. Bu nedenle ¢agrilan
NC programindaki Q parametrelerinde yapilan degisikliklerin
bazi durumlarda gagiran NC programina da etkide
bulunabilecegdini unutmayin.

Dongu parametresi

12 » Program adi: Cagrilacak NC programinin adini NC programi 50.h'yi dongii olarak
PGM . - . . . . 9
caLL gerekiyorsa NC programinin yer aldidi yol ile bildirme ve M99 ile cagirma
birlikte girin,
veya
» SECIM yazilim tusunu kullanarak dosya segim
penceresini etkinlestirin. Cagrilacak NC programi
secimi

NC programini su sekilde agabilirsiniz:

B CYCL CALL (ayri NC timcesi) ya da

® M99 (cimle seklinde) veya

= M89 (her konumlandirma tiimcesinden sonra uygulanir)
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13.4 MIL ORYANTASYONU (Déngii 13,
DIN/ISO: G36)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Numerik kontrol bir alet makinesinin ana miline kumanda edebilir ve

bir acI tarafindan belirlenmis pozisyona donebilir.

Mil oryantasyonu 0r. su durumlarda gereklidir:

®  Alet icin belirli degistirme pozisyona sahip alet degistirme
sistemlerinde

m  Kizilétesi aktariml 3D tarama sistemlerinin verici ve alic
penceresinin hizalanmasi igin

Doéngude tanimlanmis agi konumu, kumanda tarafindan (makineye

gore) Dongu M19 veya M20 programlanarak konumlandirilr.

Oncesinde Déngl 13 tanimini yapmadan Déngi M19 veya M20 .

programlarsaniz kumanda, ana mili makine ureticisi tarafindan Ornek

belirlenmis bir a¢i degerine konumlandirir.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

= Bu doénguyu FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda
gerceklestirebilirsiniz.

= 202, 204 ve 209 isleme dongulerinde dahili olarak Déngu 13
kullanilir. NC programinizda, gerekirse yukarida belirtilen igsleme
dongulerinden birine gére Dongl 13 igin yeniden programlama
yapmaniz gerekebilecegdini unutmayin.

Dongu parametresi

TE— » Oryantasyon acisi: Aclyi, calisma dizlemi agi
il referans eksenini baz alarak girin.
Girig aralhigi: 0,0000° ila 360,0000°
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13.5 TOLERANS (Déngii 32, DIN/ISO: G62)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Doéngu 32 icindeki bilgiler sayesinde, kumandanin makineye

6zgul 6zelliklere gére uyarlanmis olmasi halinde HSC
islemesindeki sonucu hassasiyet, ylzey kalitesi ve hiz bakimindan
etkileyebilirsiniz.

Numerik kontrol otomatik olarak (dizeltilmis ve dizeltimemis)
istege gore segilen kontur elemanlari arasindaki konturu dizlestirir.
Bu sayede alet slrekli olarak malzeme yuzeyi Uzerinde hareket
eder ve bu sirada makine mekanigini korur. ilaveten déngiide
tanimlanmis tolerans, yaylar Gzerindeki strls yollarinda da etki
eder.

Gerekirse numerik kontrol, programlanan beslemeyi otomatik
olarak azaltir, bdylece program daima "sarsintisiz" bir sekilde,
muimkin olan en blyuk hizla numerik kontrol tarafindan iglenir.
Numerik kontrol diisiiriilmiis hizla hareket etmese bile, sizin
tarafinizdan tanimlanmig tolerans temelde daima korunur.
Toleransi ne kadar buyuk tanimlarsaniz numerik kontrol o kadar
hizli hareket eder.

Konturun dizlestiriimesi sayesinde bir sapma olusur. Bu

kontur sapmasinin bliylikligl (Tolerans degeri) bir makine
parametresinde makine Ureticiniz tarafindan belirlenmistir. 32
dongusulyle 6nceden ayarlanmig tolerans degerini degistirebilir
ve makine ureticinizin bu ayarlama olanaklarindan faydalanmasi
sartiyla farkli filtre ayarlari segebilirsiniz.

o Cok kuguk tolerans degerlerinde makine konturu artik
sarsintisiz bir sekilde isleyemez. Sarsinti kumandanin
hesaplama guiclnin yetersiz olmasindan degil,
kumandanin kontur gegislerine neredeyse tam olarak
yaklagmasi yani surds hizini gerekirse buyuk dlgtide
disurmesi gerektiginden kaynaklanir.

CAM sistemindeki geometri tanimlamasinda etkiler

Harici NC program olusturulmasi sirasinda temel etki faktori, CAM
sisteminde tanimlanabilen kiris hatasi S'dir. Kiris hatasi Gzerinden,
bir post islemci (PP) lizerinden Uretilmis bir NC programinin
maksimum nokta mesafesi tanimlanir. Kiris hatasi, doéngi 32
icinde secilen T tolerans degerinden kigukse veya bu degere
esitse programlanan beslemenin 6zel makine ayarlarina bagh
olarak kisittanmamig olmasi sartiyla kumanda kontur noktalarini
puruzsuzlestirebilir.

Doéngu 32 igindeki tolerans degerini CAM kiris hatasinin 1,1 ile 2
kati arasinda segerseniz konturda optimum bir pirtzsuzIik elde
edersiniz.

zA

X
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

= Bu donguylt FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda
gerceklestirebilirsiniz.

= DOngu 32 DEF etkindir, yani NC programinda tanimlandigi
andan itibaren etkili olur.

m  Girilen T tolerans degeri, kumanda tarafindan bir MM
programinda mm &l¢u biriminde ve bir ing programinda ing 6l¢l
biriminde yorumlanir.

®  Bir NC programini, dongl parametresi olarak sadece T tolerans
degerini iceren dongl 32 ile ige aktarirsaniz kumanda gerekirse
kalan her iki parametreyi de 0 degeri ile ekler.

® Tolerans girisi artarken, makinenizde HSC filtreleri etkin olmasi
(makine ureticisinin ayarlari) disindaki durumlarda, dairesel
hareketlerde genel itibariyle dairenin ¢api kiiguldr.

B Do6ngu 32 etkin ise kumanda CYC sekmesindeki ilave durum
gOstergesinde tanimlanmis dongl parametresini gosterir.

Sifirlama
Kumanda asagidaki durumlarda déngi 32'yi sifirlar:

® Dongi 32'yi yeniden tanimlarsaniz ve tolerans degerinden
sonra gorintilenen penceredeki soruyu NO ENT ile
onaylarsaniz

B PGM MGT tusu lizerinden yeni bir NC programi segerseniz

Doéngi 32'yi sifirlamanizdan sonra kumanda, yine makine
parametreleri Uzerinden 6n ayarl toleransi etkinlestirir.

5 eksenli es zamanli iglemelerde dikkat edin!

m Bilye frezeli 5 eksenli eszamanli iglemler icin kullanilan NC
programlarinin, bilye merkezini referans alarak gikariimasini
saglayin. Bu sayede NC verileri genelde daha esit olur. Buna
ek olarak dongu iginde, daha esit bir besleme akisi igin alet
referans noktasinda (TCP) daha yliksek bir TA dénis ekseni
toleransi degeri (0r. 1° ile 3° arasinda) ayarlayabilirsiniz

= Simit veya kiresel frezeli 5 eksenli eszamanli iglemler igin
kullanilan NC programlarinda, bilye giiney kutbuna NC ¢ikisi
sirasinda daha disiik bir doner eksen toleransi segin. Or. 0,1°
olagan bir degerdir. Déner eksen toleransi igin 6nemli olan izin
verilen maksimum kontur hatasidir. Bu kontur hatasi, aletin olasi
egri konumu, alet yarigapi ve aletin erisim derinligine baghdir.
Bir saft frezesi ile 5 eksenli azdirma frezelemesinde maksimum
olasi T kontur hatasini dogrudan L freze erisim uzunlugu ve izin
verilen TA kontur toleransindan hesaplayabilirsiniz:
T~KxLxTAK=0,0175[1/°]
Ornek: L =10 mm, TA=0,1°: T =0,0175 mm

Simit frezesi 6rnek formiulii:

Simit frezesiyle galisirken aci toleransi daha buyuk bir nem
kazanir.

Tw= %T:az

Tw: Acl toleransi, derece

: Daire sayisi (Pi)

R: S!midin ortalama yari ¢api, mm
Tso: Isleme toleransi, mm
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Ddéngu parametresi

a2 > Tolerans degeri T: mm cinsinden izin verilen
%‘T kontur sapmasi (veya in¢ programlarinda ing

cinsinden).
>0: Sifirdan biyuk bir giris yapilmasi halinde
kumanda izin verilen maksimum sapma igin sizin
girdiginiz degeri kullanir.
0: Sifir girdiginizde veya programlama sirasinda
NO ENT tusuna bastiginizda kumanda, makine
Ureticisi tarafindan yapilandirilan bir deg@eri kullanir
Girig arahigi 0,0000 ila 10,0000

» HSC-MODE, perdahlama=0, kazima=1: Filtre
aktivasyonu:

® Giris degeri 0: Daha yiiksek kontur
hassasiyeti ile frezeleme. Numerik kontrol
dahili olarak tanimlanmis perdahlama filtre
ayarlari kullanir

B Girig deg@eri 1: Daha yiiksek besleme hizi
ile frezeleme. Numerik kontrol dahili olarak
tanimlanmig kumlama filtre ayarlari kullanir

> TA doniis eksenleri i¢in tolerans: Donls
eksenlerinin, etkin M128'deki (FUNCTION TCPM)
derece olarak, izin verilen konum sapmasi.
Kumanda hat beslemesini daima, ¢ok eksenli
hareketlerde en yavas eksenin maksimum
beslemeyle hareket edecegi sekilde azaltir.
Genel olarak déner eksenler dogrusal eksenlere
g6re 6nemli oranda daha yavastir. Blyuk bir
toleransin (6r. 10°) girilmesiyle ¢ok eksenli
NC programlarindaki isleme suresini blyuk 6lglide
kisaltabilirsiniz. Clinkd bu durumda kumanda,
doner eksenleri her zaman 6nceden verilen
nominal pozisyonuna tam olarak sirmek zorunda
kalmaz. Alet oryantasyonu (malzeme ylzeyine
yonelik déner eksen konumu) uyarlanir. Tool
Center Point'teki (TCP) konum otomatik olarak
dlzeltilir. Bu durum 6érnegin merkezinde &lgulen
ve merkez noktasi hattina programlanmis bir bilye
frezede kontur lizerinde negatif etki etmez.
>0: Sifirdan buyuk bir giris yapilmasi halinde
kumanda izin verilen maksimum sapma igin sizin
girdiginiz degeri kullanir.
0: Sifir girdiginizde veya programlama sirasinda
NO ENT tusuna bastiginizda kumanda, makine
Ureticisi tarafindan yapilandirilan bir degeri kullanir
Girig arahg! 0,0000 ila 10,0000
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13.6 KAZIMA (Ddngii 225, DIN/ISO: G225)

Uygulama

Bu déngu ile metinler isleme pargasi Uzerindeki duz bir yizeye
kazinabilir. Metin dliz bir ¢izgi boyunca ya da bir yay Uzerine
yerlestirilebilir.

Doéngu akisi
1 Kumanda ¢alisma diizleminde birinci karakterin baslangic
noktasina getirilir

2 Alet, kazima tabanina dikey olarak dalar ve karakteri olusturur.
Kumanda, karakterler arasinda yapilmasi gereken yukari
kaldirma hareketlerini glivenlik mesafesinde gergeklestirir.
Karakter islendikten sonra alet, ylzeyin Gzerinde guvenlik
mesafesinde bulunur

3 Buislem, kazinacak tum karakterler icin tekrarlanir
4 Son olarak kumanda aleti 2. glivenlik mesafesine konumlandirir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Derinlik ddngu parametresinin isareti calisma yonini belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol dénguyu
uygulamaz.

®m  Kazinacak metni String Variable (QS) lizerinden de
aktarabilirsiniz.

B Q374 parametresi ile harflerin ddbnme konumuna etkide
bulunulabilir.
Q374=0°, 180° degerine kadar ise: Yazma yoni soldan sagadir.
Q374, 180° degerinden blyuk ise: Yazma yénu tersine geuvrilir.

= Bir cember hatti Uzerindeki gravirde baglangi¢ noktasi,
ilk kazinacak karakterin Ustiinde sol altta bulunur. (Onceki
yazilim surimlerinde duruma goére dairenin merkezine bir 6n
konumlandirma gercgeklestirilirdi.)
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Ddéngu parametresi

225 » QS500 Graviir metni?: Tirnak isaretleri arasinda

gravur metni. Sayisal tus takimindaki Q tusu —a—
Uzerinden bir dizgi degiskeninin (String-Variable) L Y PE—
atanmasi durumunda alfa klavyedeki Q tusu
normal metin girisine karsilik gelir. bkz. "Sistem

degigkenlerini kumlama", Sayfa 383 j

a=x*Q5b14

Girilebilecek karakter sayisi: 255 karakter

» Q513 isaret yiiksekligi? (mutlak): Kazinacak
karakterlerin mm cinsinden yuksekligi.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

» Q514 isaret mesafe faktorii?: Kullanilan fontta
oransal bir font s6z konusudur. Buna gore her
karakterin kendisine 6zel bir genisligi vardir
ve kumanda Q514=0 tanimi durumunda buna Yi
uygun olarak kazima yapar. Q514, 0'a esit olarak
tanimlanmamigsa kumanda, karakterler arasindaki ABC ABC
mesafeyi dlgeklendirir.
Girig arahdi 0 ila 9,9999 P\BC ABC o

» Q515 Yaz tipi?: Standart olarak DeJaVuSans yazi s N
tipi kullaniir @@V Jgp> asi6=2

» Q516 Metin diiz/daire seklinde (0/1)?: @
Metni bir dogru boyunca kazima: Giris = 0
Metni bir yayin Gzerinde kazima: Girig = 1
Metni bir yayin Uzerinde gevresel olarak kazima .
(mutlaka alttan okunabilmesi gerekmez): Girig=2 Ornek

» Q374 Doniis durumu?: Metin bir daire lizerine
yerlestirilecekse merkez noktasi agisi. Dogrusal
metin diizeninde kazima agisi.

Girig araligi -360,0000 ila +360,0000°

» Q517 Dairedeki metinde yaricap? (mutlak):
Kumanda Uzerinde metni yerlegtirecedi yayin mm
cinsinden yarigapl.

Girig arahgi 0 ila 99999,9999

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.

0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU, FZ

» Q201 Derinlik? (artan): Malzeme yuzeyi ile kazima
tabani arasindaki mesafe.
Girig araligr -99999,9999 ila +99999,9999

» Q206 Derin kesme beslemesi?: Giris sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU

» Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

Q513

Ud

A
\

=<V

Q516 = 0

<Y
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> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Etkin referans noktasina gére malzeme yulzeyi
koordinati.
Girig arahgr -99999,9999 ila 99999,9999

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

> Q367 Metin konumu icin ref. (0/-6)? Burada
metnin konumu igin referansi girin. Metnin bir
daire veya bir dogru Uzerinde kazinmasina
(Q516 parametresi) bagli olarak asagidaki girigler
meydana gelir:
Bir cember hatti lizerindeki graviir, metin
konumu su noktayi referans alir:
0 = Daire merkezi

1 = Sol altta
2 = Alt ortada
3 = Sag altta
4 = Sag ustte
5 = Ust ortada
6 = Sol Ustte

Bir dogru lizerindeki graviir, metin konumu su
noktayi referans alir:

0 = Sol altta

1 = Sol altta

2 = Alt ortada
3 = Sag altta
4 = Sag ustte
5 = Ust ortada
6 = Sol Ustte

> Q574 Maksimum metin uzunlugu? (mm/
ing): Burada maksimum metin uzunlugunu
girin. Kumanda, ek olarak Q513 karakter
yuksekligi parametresini dikkate alir. Q513 =
0 ise kumanda, metin uzunlugunu tam olarak
Q574 parametresinde belirtildigi gibi kazir.
Karakter yiiksekligi gereken sekilde olgeklendirilir.
Q513 sifirdan bliylikse kumanda, gergek metin
uzunlugunun Q574'teki maksimum metin
uzunlugunu asip agsmadigini kontrol eder. Durum
buysa kumanda bir hata mesaiji gosterir.
Giris araligi 0 ila 999,9999
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Kazinabilecek karakterler

Kicik harfler, bliylik harfler ve rakamlar haricinde asagidaki 6zel
karakterler de kullanilabilir:

I#$%& ()*+,-./:;<=>?@[\]_BCE

o Numerik kontrol, % ve \ gibi 6zel karakterleri 6zel
islevler igin kullanir. Bu karakterleri kazimak istiyorsaniz
kazinacak metinde bunlari iftli olarak, 6r.%% seklinde
girmelisiniz.

Cift nokta imi, B, @, @ veya CE karakterini kazimak icin girisinizi %
karakteriyle baglayarak yapin:

isaret Girig

a %ae

%o0e

%ue
%AE
%OE
%UE
%ss
%D
Y%at
%CE

O(@&mc:o:}:s::O:

m

Basilamayacak karakterler

Metin diginda, basilamayan bazi karakterlerin formatlama amaciyla
tanimlanmasi da mimkundur. Basilamayacak karakterlerin
go6sterimine \ 6zel karakteri ile baslamalisiniz.

Asagidaki olasiliklar mevcuttur:

isaret Girig
Satir sonu \n
Yatay cizelgeleyici \t

(Cizelgeleyici genigligi 8 karakterle sinirlidir)

Dikey cizelgeleyici \v
(Cizelgeleyici genisligi tek bir satirla sinirhdir)
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Sistem degiskenlerini kumlama

Sabit karakterlere ilave olarak belirli sistem degiskenlerinin igerigini
kazimak mimkinduir. Sistem degiskenlerinin gosterimine % ile
baslamalisiniz.

Guncel tarihin, giincel saatin veya giincel takvim haftasinin
kabartmasini yapabilirsiniz. Bunun igin %time<x> girin. <x> formati
tanimlar; 6r. GG.AA.YYYY igin 08. (Fonksiyon SYSSTR ID10321 ile

ayni)

0 Tarih formatlarini 1 ile 9 arasinda girerken bagina 0
koymaniz gerektigini unutmayin, 6r. %time08.

isaret Girig

GG.AAYYYY ss:dd:ss %time00
G.AAYYYY s:dd:ss Y%time01
G.AAYYYY s:dd %time02
G.AAYY s:dd %time03
YYYY-AA-GG ss:dd:ss %time04
YYYY-AA-GG ss:dd %time05
YYYY-AA-GG s:dd %time06
YY-AA-GG s:dd Y%time07
GG.AAYYYY %time08
G.AAYYYY %time09
G.AAYY %time10
YYYY-AA-GG %time 11
YY-AA-GG %time12
ss:dd:ss %time13
s:dd:ss Y%time14
s:dd Y%time15
Takvim haftasi %time99
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Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar | KAZIMA (Déngii 225, DIN/ISO: G225)

Bir NC programinin adini ve yolunu kazima

Doéngl 225 ile bir NC programi adinin ve yolunun kabartmasini
yapabilirsiniz.

Doéngu 225'i aligilagelmis sekilde tanimlayin. Gravir metni bir % ile
baslar.

Etkin bir NC programinin ya da ¢agrilan bir NC programinin adini
veya yolunu kazimak mumkundur. Bunun igin %main<x> veya
%prog<x> 6gelerini tanimlayin. (ID10010 NR1/2 fonksiyonu ile
aynidir)

Asagidaki segcenekler mevcuttur:

isaret Giris Graviir

Etkin NC programinin tam dosya yolu %main0 Or. TNC:\MILL.h
Etkin NC programinin dizin yolu %main1 or. TNC:\

Etkin NC programinin adi %main2 or. MILL

Etkin NC programinin dosya tiri %main3 or. .H

Cagrilan NC programinin tam dosya yolu %prog0 or. TNC:\HOUSE.h
CGagrilan NC programinin dizin yolu %prog1 or. TNC:\
Cagrilan NC programinin adi %prog2 or. HOUSE
Cagrilan NC programinin dosya tiru %prog3 or. .H

Saya¢ durumunu kazima

MOD menustinde bulabileceginiz giincel saya¢ durumunun
kabartmasini dongu 225 ile yapabilirsiniz.

Bunun i¢in déngli225'i her zamanki gibi programlayin ve gravir
metni olarak or. sunu girin: %count2

%count arkasindaki say! numerik kontroliin kag adet yeri kazidigini
belirtir. Maksimum dokuz yer mimkandur.

Ornek: Glincel bir sayag 3 durumunda déngiide %count9
programlarsaniz numerik kontrol agagidakini kazir: 000000003

0 Kullanim bilgileri:

= Kumanda, programlama testi igletim tirinde yalnizca
sizin dogrudan NC programinda girdiginiz sayag
durumunu simile eder. MOD menisiindeki sayag
durumu dikkate alinmaz.

® Kumanda, TEKLI SET ve SET TAKIP isletim
ttrlerinde MOD menistindeki saya¢ durumunu
dikkate alir.
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13.7 YUZEY FREZELEME (Ddngii 232,
DIN/ISO: G232, segenek no. 19)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Doéngl 232 ile diz bir yliizeyde birkag kez sevk yaparak ve

bir perdahlama 6lglstint dikkate alarak ylzey frezeleme

gercgeklestirebilirsiniz. Bu sirada ¢ galisma stratejisi kullanima

sunulmustur:

= Strateji Q389=0:Ylzeyi kivrimli sekilde igleyin, ¢alisilan ylzeyin
disinda yan kesme

= Strateji Q389=1:Ylzeyi kivrimh sekilde isleyin, islenecek
ylzeyin kenarinda yan kesme

m Strateji Q389=2: Satir seklinde igleyin, pozisyon beslemesinde
geri gekme ve yanal sevk

Doéngi akisi

1 Kumanda, aleti FMAX hizl galisma modunda giincel konumdan
konumlandirma mantigi ile 1baslangi¢ noktasina konumlandirir:
Mil eksenindeki giincel konum 2. glvenlik mesafesinden
biylk ise kumanda, aleti dnce isleme diizleminde ve ardindan
mil ekseninde, aksi durumda énce 2. glivenlik mesafesine
ve ardindan isleme dizleminde hareket ettirir. Calisma
dizlemindeki baslangi¢ noktasi alet yaricapi ve yan givenlik
mesafesi kadar kaydirilmis olarak malzemenin yaninda bulunur

2 Ardindan alet, mil eksenindeki konumlandirma beslemesi ile
kumanda tarafindan hesaplanan birinci sevk derinligine gider

Strateji Q389=0

3 Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile
u¢ noktasina suralir. Ug nokta, yizeyin diginda bulunur
ve numerik kontrol bu noktayi programlanan baglangi¢
noktasindan, programlanan uzunluktan, programlanan yan
glvenlik mesafesinden ve alet yarigapindan hesaplar

4 Numerik kontrol aleti 6n konumlama beslemesi ile capraz
olarak sonraki satirin baslangi¢ noktasina kaydirir; numerik
kontrol kaymayi programlanmis geniglikten, alet yaricapindan ve
maksimum yol Ust Uste bindirme faktoriinden hesaplar

5 Ardindan alet tekrar 1 baslangi¢ noktasi yoniinde geri surultr

6 Girilen ylzey tamamen islenene kadar bu islem kendini tekrar
eder. Son hattin sonunda bir sonraki galisma derinligine sevk
gerceklesir

7 Bos yollari dnlemek igin ylizey akabinde tersi siralamada islenir

8 Tum sevkler uygulanana kadar iglem kendini tekrar eder. Son
sevkte sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olgusu frezelenmektedir

9 Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. glivenlik
mesafesine geri sirer
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Strateji Q389=1

3 Alet ardindan programlanmig frezeleme beslemesi ile 2 ug
noktasina surdlir. Bitis noktasi yizeyin kenarinda bulunur,
numerik kontrol bunu programlanmis baslangi¢ noktasindan,
programlanmis uzunluktan ve alet yarigapindan hesaplar

4 Numerik kontrol aleti 6n konumlama beslemesi ile ¢gapraz
olarak sonraki satirin baglangi¢ noktasina kaydirir; numerik
kontrol kaymayi programlanmis genislikten, alet yaricapindan ve
maksimum yol Ust Uste bindirme faktdriinden hesaplar

5 Ardindan alet tekrar 1 baslangig noktasi yoninde geri strulur.
Sonraki satira kayma tekrar malzeme kenarinda gerceklesir

6 Girilen ylizey tamamen islenene kadar bu islem kendini tekrar
eder. Son hattin sonunda bir sonraki calisma derinligine sevk
gergeklesir

7 Bos yollari 6nlemek igin ylzey akabinde tersi siralamada islenir

8 Tum sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
sevkte perdahlama beslemesinde girilen perdahlama &lgusu
frezelenir

9 Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. guvenlik
mesafesine geri slrer

Strateji Q389=2

3 Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 ug
noktasina surdlir. Ug nokta, ylzeyin disinda bulunur ve numerik
kontrol bu noktay1 programlanan baglangi¢ noktasindan,
programlanan uzunluktan, programlanan yan guvenlik
mesafesinden ve alet yarigapindan hesaplar

4 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde glincel sevk derinligi
Uzerinden guvenlik mesafesine sirer ve 6n konumlandirma
beslemesinde dogrudan bir sonraki satirin baslangi¢ noktasina
geri gider. Numerik kontrol, kaymayi, programlanmis genislikten,
alet yarigapindan ve maksimum yol bindirme faktérinden
hesaplar

5 Daha sonra alet, tekrar glincel sevk derinligine ve ardindan
tekrar u¢ noktasi 2 yénunde hareket eder

6 Girilen ylizey tamamen islenene kadar islem kendini tekrar
eder. Son hattin sonunda bir sonraki ¢alisma derinligine sevk
gerceklesir

7 Bos yollari dnlemek igin ylzey akabinde tersi siralamada islenir

8 Tim sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son

sevkte sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olclsl frezelenmektedir

9 Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. giivenlik
mesafesine geri sirer
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

® Bu doénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Q227 3. EKSEN BASL. NOKT. ve Q386 3. EKSEN SON NOKTASI
ayni girildiginde kumanda, déngtiyi uygulamaz (derinlik = 0
programlandi).

® Q227 parametresini Q386 parametresinden daha buylk olarak
programlayin. Aksi halde kumanda, bir hata mesaji verir.

o Q204 2. GUVENLIK MES. 6gesini, malzeme veya tespit
ekipmanlariyla garpisma gergeklesmeyecek sekilde
girin.
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Ddéngu parametresi

232 ’

388

Q389 Calisma stratejisi (0/1/2)?: Kumandanin
yuzeyi nasil igleyecegini belirleyin:

0: Yuzeyi kivrimli sekilde igle, islenen ylzeyin
disinda konumlandirma beslemesinde yan sevk
1: YUzeyi kivrimh sekilde isle, islenen ylizeyin
kenarinda freze beslemesinde yan sevk

2: Satir satir igle, konumlandirma beslemesinde
geri gekme ve yan sevk

Q225 1. eksen baslangi¢ noktas1? (mutlak):
Calisma duzlemi ana ekseninde islenecek ylzeyin
baslangi¢ noktasi koordinati.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q226 2. eksen baslangi¢c noktasi1? (mutlak):
Calisma dizlemi yan ekseninde islenecek ylizeyin
baslangi¢ noktasi koordinati.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 arasi

Q227 3. eksen baslangi¢ noktasi1? (mutlak):
Sevklerin hesaplanacadi malzeme yiizeyi
koordinati.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 arasi

Q386 3. eksen son noktas1? (mutlak): Uzerinde
yuzeyin diiz olarak frezelenecegi mil eksenindeki
koordinat.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 arasi

Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
ana ekseninde iglenecek ylizeyin uzunlugu.

On isaret lizerinden ilk frezeleme yolunun
yoninl baslangic noktasi 1. eksen baz alinarak
belirleyebilirsiniz.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q219 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma duzlemi
yan ekseninde islenecek ylzeyin uzunlugu.

On igaret tizerinden ilk capraz sevkin yénini

2. EKSEN BASL. NOKT. 6gesine referansla
belirleyebilirsiniz.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 arasi

Q202 Maks. kesme derinligi? (artan): Aletin
maksimum olarak sevk edilecegdi 6l¢ii. Kumanda,
alet eksenindeki bitis noktasi ile baslangig
noktasi arasindaki farktan gercek sevk derinligini,
perdahlama ek 6l¢lisiini dikkate alarak ayni sevk
derinlikleriyle islenecek sekilde hesaplar.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Yi

Q219

Q226 §

zA

Q225

Q218

Q227

'

Q200

<V

Q386

Q204

Q202

Q369
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> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): En son sevkin vi
hareket ettirilecegi deger.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

> Q370 Maks. gecis bindirme faktorii?: Maksimum —
yan sevk k. Kumanda, 2. yan uzunluk (Q219) k 4 o
ve alet yaricapindan gergek yan sevki, sabit yan
sevkle islenecek sekilde hesaplar. Alet tablosunda N
bir R2 yarigapi kaydettiginizde (6r. bir bigak kafasi —-
kullanildiginda plaka yarigapi) kumanda, yan sevki 6(
“
|

o)) 0207

|L,J

o>

Q

N

53

uygun dlgtide azaltir.

Girig araligi 0,1 ila 1,9999
» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda Q357

aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.

0 ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,

FU, FZ

> Q385 Besleme perdahlama: Son sevkin
frezelenmesi sirasinda mm/dak. cinsinden aletin
hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

> Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin
baslangi¢ pozisyonuna yaklagsma ve sonraki satira
hareket sirasinda mm/dk cinsinden hareket hizi;
malzemede gapraz yonde hareket ederseniz
(Q389=1) kumanda, ¢capraz sevki freze beslemesi
Q207 ile hareket ettirir.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
FMAX, FAUTO

> Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu ve alet
eksenindeki baslangi¢ konumu arasindaki mesafe.
isleme stratejisi Q389=2 ile frezeleme yaparsaniz
kumanda, giivenlik mesafesinde gilincel sevk
derinliginin Gzerinden sonraki satirdaki baglangig
noktasina hareket eder.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

<Y

©
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> Q357 Yan giivenlik mesafesi? (artan) Q357
parametresi asagidaki durumlar Gzerinde etkili
olur:
ilk sevk derinligine yaklagma: Q357, aletin
malzemeye olan yan mesafesidir
Q389=0-3 freze stratejileriyle kumlama:
islem yapilacak yiizey, Q350 FREZELEME
YONU kapsaminda, bu yonde bir sinirlama
ayarlanmamigsa Q357'deki deger kadar buyutdldr
Yan perdahlama: Hatlar Q357 kadar Q350
FREZELEME YONU kapsaminda uzatilir
Girig arahigi 0 ile 99.999,9999 arasi

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagdi mil ekseni koordinati.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF
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13.8 MAKINE DURUMUNU OLCME
(Dongu 238, DIN/ISO: G238,
segenek no. 155)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmahdir.

Kullanim siiresi boyunca yik altinda olan makine bilesenleri
(6r. kilavuz, bilyeli civata, ...) asinir ve eksen hareketinin kalitesi
kétilesir. Bu, Uretim kalitesini etkiler.

Kumanda, Component Monitoring (Secenek no. 155) ve dongi
238 ile glincel makine durumunu dlgebilir. Bdylece eskime ve
asinma nedeniyle teslimat durumundan bu yana meydana gelen
degisiklikler élgilebilir. Olglimler, makine ureticisi tarafindan
okunabilecek metin dosyasina kaydedilir. Makine Ureticisi verileri
okuyabilir, degerlendirebilir ve 6ngdren bakim ile tepki verebilir.
Bdylece makinenin plansiz sekilde durmasi dnlenebilir!

Makine Ureticisi, dlgllen degerler i¢in uyari ve hata esikleri
tanimlayabilir ve istege bagli olarak hata reaksiyonlari belirleyebilir.

Dongii akisl

o Kullanim bilgileri:
®  Eksenlerin 6lgim dncesinde sikismamis oldugundan
emin olun.

Parametre Q570=0
1 Kumanda, makine eksenlerinde hareketleri gergeklestirir
2 Besleme, hizli galisma ve mil potansiyometreleri etkilidir

@ Eksenlerin tam hareket slreglerini makine Ureticiniz
tanimlar.

Parametre Q570=1

1 Kumanda, makine eksenlerinde hareketleri gerceklestirir

2 Besleme, hizli galisma ve mil potansiyometreleri etkili degildir

3 MON Detail durum sekmesinde, goriintilenmesini istediginiz
denetim godrevini segebilirsiniz

4 Bu diyagram ile, bilesenlerin bir uyari veya hata sinirina ne
kadar yaklastiklarini takip edebilirsiniz
Daha fazla bilgi: Ayarlama, NC programini test etme ve isleme

@ Eksenlerin tam hareket slreglerini makine Ureticiniz
tanimlar.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Isleme déngiilerinin programlanmasi | 01/2021

391
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Programlama sirasinda dikkat edin!

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Doéngu hizli calismada pek ¢ok eksende hizli hareketler yapabilir!
Q570 dbéngl parametresinde 1 degeri programlandiysa besleme,
hizli galisma ve mil potansiyometrelerinin bir etkisi bulunmaz.
Ancak bir hareket, besleme potansiyometresinin dénduriimesiyle
sifirda durdurulabilir. Carpisma tehlikesi bulunur!

» Olguim verilerinin kaydindan énce donguyu test isletiminde
test edin Q570=0

» Bu doénglyu kullanmadan énce déngl 238 hareketlerinin tird
ve kapsamiyla ilgili olarak makine Ureticinizden bilgi edinin

= Bu doénguyu FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda
gerceklestirebilirsiniz.
® Dongu 238 CALL etkindir.

Doéngu parametresi

238 > Q570 Mod (0=test et/1=0l¢)?: Kumandanin
makine durumu élgimiini test modunda mi, élgiim Ornek
modunda mi gergeklestirecegini belirleyin:
0: Olgiim verileri olusturulmaz. Eksen hareketleri
besleme ve hizli ¢alisma potansiyometreleriyle _
dizenlenebilir
1: Olglim verileri olusturulur. Eksen hareketleri

besleme ve hizli ¢alisma potansiyometreleriyle
diizenlenemez
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13.9 YUKLEME BELIRLEME (Déngii 239,
DIN/ISO: G239, secenek no. 143)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

Makinenizin dinamik davranigi, makine tezgahina farkl agirlikta
bilesenler yiklediginizde degisiklik gosterebilir. Degistirilmis bir
yukleme islemi; strtiinme kuvvetini, ivmeyi, tutma torkunu ve
tezgah eksenlerindeki statik stirtiinmeyi etkiler. Segenek no. 143
LAC (Load Adaptive Control) ve déngi 239 YUKLEME BELIRLE

ile kumanda yukin guincel kitlesel ataletini, glincel strtiinme
kuvvetlerini ve maksimum aks ivmelenmesini otomatik olarak
belirleyip uyarlayabilir veya 6n kontrol ve kontrolér parametrelerini
sifirlayabilir. Boylece biylk yukleme degisikliklerini en iyi

sekilde karsilayabilirsiniz. Kumanda, eksenlere yuklenen agirhgi
hesaplamak icin bir tartma islemi gerceklestirir. Bu tartma igleminde
eksenler belirli bir yol kateder (kesin hareketler makine Ureticiniz
tarafindan belirlenir). Bir carpisma olmasini engellemek Gzere
gerekirse eksenler, tartma igleminden 6énce uygun pozisyona
getirilir. Bu glvenli pozisyon makine ureticiniz tarafindan tanimlanir.

LAC ile kontrolor parametrelerinin uyarlanmasi yaninda ayrica
maksimum hizlanma da agirliga bagli olarak uyarlanir. Bu sayede
dinamik, disik yliklenme durumunda uygun sekilde ylkseltilebilir
ve verimlilik artinilabilir.

Dongii akisl

Parametre Q570 =0

1 Eksenlerde hicbir fiziksel hareket gerceklesmez

2 Kumanda LAC'yi sifirlar

3 On kontrol ve gerektiginde regilator parametreleri
etkinlestirilerek yikleme durumundan bagimsiz olarak
eksenlerin guvenli sekilde hareket etmesine olanak saglanir.
Q570=0 ile belirlenen parametreler giincel yiklemeden
bagimsizdir

4 NC programi tamamlandiktan sonra veya hazirlik dncesinde bu
parametrelere basvurulmasi faydali olabilir

Parametre Q570 =1

1 Kumanda bir tartma iglemi yirttur, bu sirada gerekirse birgok
ekseni hareket ettirir. Hangi akslarin hareket ettirilecegi
makinenin yapisina ve akslarin tahrikine baghdir

2 Eksenlerin hareket edecegi alani makine Ureticisi belirler

3 Kumanda tarafindan belirlenen 6n kontrol ve regilator
parametreleri, glincel yiklemeye baglidir

4 Kumanda, belirlenen parametreleri etkinlestirir

o Kullanim bilgileri:
® Bir timce akigi gerceklestirdiginizde kumanda déngu
239'u atlarsa kumanda bu déngliyu yok sayar -
tartma igslemi gerceklestirimez.
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Programlama sirasinda dikkat edin!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Doéngu hizli harekette pek cok eksende hizli hareketler yapabilir!

» Bu donguyu kullanmadan 6nce dongl 239 hareketlerinin tirt
ve kapsamiyla ilgili olarak makine ureticinizden bilgi edinin

» Numerik kontrol déngl baslangicindan énce gerekirse
bir glivenli pozisyona gider. Bu pozisyon makine Ureticisi
tarafindan belirlenir

» Potansiyometreyi, besleme ve hizli hareket modu i¢in en az
%50 olarak ayarlayin; boylece yikleme dogru belirlenebilir

= Bu dongliyi FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda
gerceklestirebilirsiniz.
® Doéngl 239 tanimlamadan hemen sonra etkili olur.

® Doéngl 239, sadece ortak bir konum élgiim cihazina sahip
olmasi halinde (Master-Slave moment) baglantili eksenlerde
yuklenmenin belirlenmesini destekler.

Dongli parametresi

239 O > Q570 Yiikleme (0=sil/1=belirle)?: Kumandanin,
kg bir LAC (Load adaptive control) tartma islemi mi

yuritecegini yoksa en son belirlenen yuklemeye
bagl 6n kontrol ve regilatér parametrelerinin mi
sifirlanacagini belirleyin:
0: LAC'yi sifirlayin, kumanda tarafindan en
son belirlenen degerler sifirlanir, kumanda
yuklemeden bagimsiz olarak 6n kontrol ve
regllatdr parametreleriyle calisir
1: Tartma islemi yuratin, kumanda, eksenleri
hareket ettirir ve bu sekilde glincel yiklemeye
bagl olarak 6n kontrol ve regllatér parametrelerini
belirler, belirlenen degerler hemen etkinlestirilir

Q570 =0

[ |
ssgdee _—
Q570 =1

Ornek
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13.10 DIS KESME (Déngii 18, DIN/ISO: G86)

Uygulama

@ Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Doéngu 18 DIS KESME aleti kontrolli mil ile giincel konumdan
hareket ettirerek etkin devir sayisiyla girilmis derinlige kadar
getirir. Delik tabaninda mil durdurmasi gerceklesir. Yaklasma ve
uzaklasma hareketlerini ayri sekilde programlamalisiniz.

o Kullanim bilgileri:

CfgThreadSpindle (no. 113600) parametreleri (izerinden
asagidakilerin ayarlanmasi mimkinddir:

B sourceOverride (no. 113603): SpindlePotentiometer
(besleme Override'l etkin degil) ve
FeedPotentiometer (devir sayisi Override'l etkin
degil), (kumanda, devir sayisini daha sonra uygun
sekilde ayarlar)

B thrdWaitingTime (No. 113601): Mil vida tabaninda
durduktan sonra bu zaman beklenir

B thrdPreSwitch (No. 113602): Mil, vida tabanina
ulasmadan bu zaman kadar 6nce durdurulur

B [imitSpindleSpeed (No. 113604): Mil devir sayisi
sinirlamasi
True: (kGigUk dis derinliklerinde mil devir sayisi, mil
zamanin yakl. 1/3'inde sabit devir sayisiyla ¢galisacak
sekilde sinirlandirilir)

False: (sinirlama yok)

Programlama sirasinda dikkat edin!

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Dongl 18 ¢agrilmadan 6nce bir 6n konumlandirma
programlamazsaniz garpisma meydana gelebilir. Dongi 18 bir
yaklagsma ve uzaklagma hareketi gerceklestirmez.

» Dongul baglatma dncesinde aleti 6n konumlandirma yapin

> Alet, déngl ¢agirma sonrasinda guncel konumdan girilmis
olan derinlige hareket eder
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Doéngl baslatiimadan énce mil devreye alinmis durumdaysa
dongu 18 mili kapatir ve dongu duran mil ile ¢alisir! Dongu
baslatiimadan 6nce mil devreye alinmis durumdaysa dongl
sonunda déngu 18 mili tekrar devreye alir.

» Donguyl baslatmadan énce mil durdurmasini programlayin!
(6r. M5 ile)

» Dongu 18 sona erdikten sonra, dongl baslatma 6ncesindeki
mil durumu yeniden olusturulur. Donglyu baglatmadan dnce
mil kapali durumdaysa kumanda, dongu 18 sona erdikten
sonra mili tekrar kapatir

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Donguyu baslatmadan 6nce mil durdurmasini programlayin! (ér.
M5 ile). Kumanda, mili déngl baslangig durumunda otomatik
olarak devreye alir ve sonunda tekrar kapatir.

® dis derinligi dongul parametresinin isareti, calisma yonuni tespit
eder.

Doéngu parametresi

18 » Delme derinligi (artan): Guncel konumdan
5% hareketle dis derinligini girin.
Girig araligi: -99999 ... +99999
» Dis egimi: Disin egimini belirtin. Burada girilmis 6n
isaret, sag veya sol digli oldugunu belirler:
+ = Sag disli (negatif delme derinliginde M3)
- = Sol disli (negatif delme derinliginde M4)
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Déngi genel bakig tablolar | Genel bakis tablosu

14.1 Genel bakis tablosu

@ isleme déngiileriyle baglantisi olmayan tiim
dongiler Malzeme ve alet igin 6lgiim dongiilerinin
programlanmasi kullanici el kitabinda agiklanmistir. Bu
el kitabina ihtiyag duyarsaniz HEIDENHAIN firmasina
basvurun.

Malzeme ve alet igin 6lgim dongulerinin
programlanmasi kullanici el kitabi kimligi: 1303431-xx

isleme dongiileri

Déngi Déngi tanimi DEF CALL Sayfa
numara- etkin etkin

sl

7 SIFIR NOKTASI (] 203
8 YANSIMA ] 210
9 BEKLEME SURESI (] 373
10 DONME ] 211
11 OLCU FAKTORU (] 213
12 PGM CALL ] 374
13 YONLENDIRME ] 375
14 KONTUR ] 245
18 DIS KESME L] 395
19 CALISMA DUZLEMI ] 216
20 KONTUR VERILERI ] 250
21 ON DELME ] 252
22 BOSALTMA [ 254
23 PERDAHLAMA DERINLIGI ] 258
24 YANAL PERDAHLAMA L] 260
25 KONTUR CEKM. (] 264
26 OLCU FAK EKSEN SP. ] 214
27 SILINDIR KILIFI L] 339
28 SILINDIR KILIFI L] 342
29 SILIN. MUHAF. CUBUGU (] 346
32 TOLERANS ] 376
39 SILIN. MUH. KONTURU L] 349
200 DELIK ] 71
201 SURTUNME [ 73
202 CEVIR ] 75
203 EVRENSEL DELIK [ 79
204 GERIYE DUSURULMESI ] 84
205 EVR. DELME DERINLIGI L] 88
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Dongii Dongi tanimi DEF CALL Sayfa
numara- etkin etkin
sl
206 DISLI DELME [ 113
207 DISLI DEL GS [ 116
208 DELIK FREZESI [ 94
209 DISLI DEL PARCA KIR. m 120
220 ORNEK DAIRE [ 230
221 ORNEK HATLAR [ 233
224 ORNEK VERI MATRISI KODU n 236
225 GRAVURLE (] 379
232 PLANLI FREZELEME n 385
233 SATIH FREZELEME (frezeleme yonu segilebilir, yan duvarlari L] 191
dikkate alin)
238 MAKINE DURUMUNU OLC (] 391
239 YUKLEME BELIRLE n 393
240 MERKEZLEME m 105
241 TEK AGIZ DELME DRN. [ 97
247 REFERANS NOKT AYARI (] 223
251 DIKDORTGEN CEP [ 151
252 DAIRE CEBI [ 158
253 YIV FREZELEME [ 166
254 YUVARLATILM. YIV [ 170
256 RECTANGULAR STUD [ 176
257 CIRCULAR STUD [ 181
258 COKGEN PIM [ 185
262 DISLI FREZESI [ 126
263 GIZLI DISLI FREZESI n 130
264 DELME DISLI FREZESI [ 134
265 HELEZ DELME DISL FRE n 138
267 DIS DISLI FREZESI [ 142
270 KONTUR CEK. VERILERI m 263
271 OCM KONTUR VERILERI [ 290
272 OCM KUMLAMA (] 292
273 OCM DER. PERDAHLAMA [ 304
274 OCM YAN PERDAHLAMA [ 307
275 KONT. YIVI SPIR. FR. [ 268
276 KONTUR HAREKETI 3D [ 274
277 OCM PAHLAMA [ 309
1271 OCM DIKDORTGEN (] 313
1272 OCM DAIRE n 316
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Doéngii Dongi tanimi DEF CALL Sayfa
numara- etkin etkin

sI

1273 OCM YIV/CUBUK u 318
1278 OCM COKGEN [ 320
1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. u 323
1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI [ 325

400
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