HEIDENHAIN

[@vanual operation Blies t Run

TNC 640
Isleme dongdilerinin
programlanmasi
kullanici el kitabi

NC yazilimi
34059x-18

3 0 E DD e e S e
N O I N N N GO NN NN N
NN 3 7 3 EX K3 E3 0 NN Y O O e
- B R-fof-foff. Q<0 .0 0 W |
EEEN 2 E3 £ 2 3 O O G .
E3 7] 3 I B . 2 ) O .

BEEa =
DnE A

-0 @
@ -ﬂ-‘s'dﬂ-n--

DEDDODEEEEERER
DNEEEEaEREEn

Tiirkge (tr)
10/2023



igindekiler

2 HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme dongiilerinin programlanmasi | 10/2023



igindekiler

icindekiler

T Temel BIlGIEN........ . et e e e et eereaa e e e e e e e eeaasa s e eesaesasssssssnseesssnnnnnnnnanes 27
2  Esaslar/ Genel BaKIS.........ccccoiviiiimuieiiiiiiiiiiiineieccceennnrereeec s 41
3 iglem dongUIErini KUILANIN.............cceeveerteiereteenteeeeeteesteeeseste e seeeesesaesessesessaseesessessesansanens 45
4 DONQLE: DEIME......eeeeeeeeeecceceeeeeter e e e e e eeeeaae e eeeeeeeeeassseeeeeeseeessnssssnssesssssnnssnsssessssnnnnnnnnns 75
5 Dongiiler: Dig delme / dig frezeleme...............uuueeeiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinineecc e 127
6 Dongiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme..............ccccceeiiiiiiiiiiiiininniiinnnnnnee. 173
7 Dongiiler: Koordinat hesap dontSUMIEri.......ccccceiiiiiiriiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesesnnennes 235
8 Dongiiler: Ornek tanIMIAMAIAT.............c.veeveereeiieieeieereereeteereereesreesreessesssesssesssesssesssesseenes 257
9 Dongliler: KONtUr CeDI........ccccoiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinniinncttnntteeceeeeteeeteeneee s 275
10 Dongiiler: Optimize edilmis kontur frezeleme..............eeeeeeeniriiiiiiiiiiriiiiiriirrrrrrrneeeneeeeeeeeeeees 325
11 Donguler: SiliNdir KIfI....... .o irereieeeeeeeeeeetrreteeeee et eeeeeneeeeeeeeeeeannsssssseseeesnnsssssssseseennns 403
12 Dongiiler: Kontur formiilii ile kontur cebi............ccccoooiiiiiiiiee e 425
13 DoNgiiler: Ozel fONKSIYONIAT..........c.ccveeeeveereereeeeteeeeteeseeeeeseeseesseeseessessesseessessesseessessesssensen 441
T4 DONGUIET: DONIME.....ccuueeiiiiieiieieeeeeeeeeeeneeeeeeeeeeeennssssseseeeeressssssssssssesnnsssssssssssssnnssssssssssssnnnnnnns 525
15 Dongiler: Taglama...........uuueiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinrreeer e 713
16 DOngii genel bakig tabloIari...........ccooiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiieiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesessssssssssssssssssssssssses 783

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023



igindekiler

4 HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme dongiilerinin programlanmasi | 10/2023



icindekiler

1.1 Bu el kitabl hakKinda..............cccooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiicieerteeeeeee et cneeteee et e e e e s s s e e sssnnnnnnseees 28
1.2  Numerik kontrol tipi, yazilim ve fonKSiyonIar.............c.ceiiiieiiiiieiiinieeeeeeeeeeeeeeeeesesnsseeeeeeeeeeeeanns 30
YaZINM SEGENEKIETI. ... 31
34059x-18 yazilimlarinin yeni ve degistirilmis dongl fonksiyonlart...........cccooovevivoeeiiieeeeeceee 37

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023 5



igindekiler

2 B €1 4 3R 42
2.2 Meveut dONGUl QUIUPIAII......ccceeeeeeemmeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesssnnnssssssssssssssssssasasaaseeeseeeesesnnnnns 43
Islem dONGUIETINE GENEI DAKIS ... 43
Tarama sistemi dongulering genel DAKIS.........c.oviiviiceeeeeeee e 44

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme ddngiilerinin programlanmasi | 10/2023



igindekiler

3 islem dongiilerini kullanin..............cccececeeveueeneerenennne

3.1 isleme déngiilerle galigma............ccceceevrrererrerennenene

Makineye 6zgl donguler...........c.cooooooieiii

Yazilim tuslan tzerinden dongl tanimlama.................

GOTO iglevi Uzerinden dongu tanimlama....................

DONGUIErT GaGINN....vvieeeeeeeee e
Bir paralel eksen ile calisma.........c.ccoooooviiiice,

3.2 Dongiiler igin program bilgileri.............ccccccceueenneee.

Genel baKIS........coovoeeeeeeeeeeee

GLOBAL TAN giMN. .o

GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin...........................

Genel gegerli global veriler...........cocooooeooiiec.
Delme islemeleri i¢in global veriler............cc.ccccoocoovo

Cep donguleri ile freze iglemeleri igin global veriler...

....................................................................

Kontur donguleri ile freze islemeleri igin global Veriler ...

Pozisyonlama davranisi igin global veriler....................
Tarama iglevleri icin global veriler...............................

3.3 Ornek tanimi PATTERN DEF...........cooeeoeeeeeeeeannen..

UYQUIBMAL ...

PATTERN DEF QirMe.....cooooovooieeeeeeeeeeeeeeeee
PATTERN DEF kullanma.......ccooovoooeeeeeeeeeee

Tekli isleme pozisyonlarini tanimlama...............c..........
Munferit siralarin tanimlanmasl...........ccccoccovioiernn.
Tekli ornek tanimlama..........cccocoooeeooeeceeeee
Tekli gergeve tanimlama...........cccoooveeveovceeceeeee,

Tam daire tanimlama.......c.ooooooe oo

Daire kesiti tanimlama..........ccooveoo oo,

3.4 Dongiilerle nokta tablolari.............ccccccceeeeenennnnnnnnns

Dongulerle uygulama.........c.ccooovovivieeeeeeeeeeee,

Donguyu nokta tablolaryla baglantili olarak ¢cagirma

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023

46

46
47
48
49
54

55

55
55
56
57
58
59
60
60
61

62

62
63
63
64
65
66
68
70
71

72

72
72



igindekiler

4 DONGii: DelMe......cccoiiiiiiiiiiieecce ettt sasasee e 75
30 O =113 C=Y N o111 =T PR 76
GENEL DAKIS ... 76

4.2  DONQGU 200 DELIK.....cccotttttiiiiiiiinnnneeeeeteeereseeaassssssnnseeesessssssssssssssssnsssssssssssssssssssssssssnnsssssssssssss 77
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 79

4.3 DONgli 201 SURTUNME..........cccciitiieiirnnereeeeteeeeeeeacassssssssneeeeeessssssssssssssssssssssssassssssssssssssssnnnanes 81
DONQGU PAIAMIETIESI. ...c.cveceieeeeeeeeeee ettt 82

4.4  DONQGUi 202 CEVIR......cuuueeeiieieieeeaaeeaerrsureeeeeeeeeeeeassssassssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssesss 83
DONQGU PAIAMETIIESI. ... 85

4.5 DOngli 203 EVRENSEL DELIK..........uuuuuuiittiiieiieeeeieeiisseeeeeeeeeeeeeeasssssssssssssssssessessssssssssssssssssssssssans 87
DONGU PArAMETIESI. ..ottt 90

4.6 Dongli 204 GERIYE DUSURULMESI.........ccccccoeeiiumrreeetiieiieeeeannnneneeeeeeseesssecssssnsnnnsesssssssssssssssnes 93
DONGU PAIAMEIIESI. ... 95

4.7 Dongli 205 EVR. DELME DERINLIGL.........ccccceeeeirrreeeeeteeieeeeiaeannnenneeeeeeeeesseessssssssnnseseeessssssssssnses 97
DONQU PAIAMIETIESI. ....c.ovevieeeeeeeeeee ettt 100

Talas kaldirma Ve talas KIMM@........oovoeeeeeee e 103

4.8 DONQli 208 DELIK FREZESL.........ccccettttiiiiiiiiiinnnneeteeeeereeesseeesssssssnessssesssssssssssssssssnsssssssssssssssssssses 105
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 108

4.9 Dongii 241 TEK AGIZ DELME DRN.........ccuuueerreeeeeeeeieaeeeinnnnneeeeeeeeseessscessssssssnnseseesassssssssssssnnns 110
DONQU PAIAMIETIESI. .....ovecvieeeeeeee ettt 112
KUIGNICT MAKIOSU. ... 115

Q379 ile galisma sirasinda konumlandirma davraniSl.........c.cocooeeviiieiieeeeeeeeeee e 116

4.10 DONgli 240 MERKEZLEME..............ccccccceeerruueteeeeeeeeeeaaecsssssnseeeeseessesssssassssssssssssssssassssssssssssnnnnnsnans 120
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 122

4.11 Programlama OrNEKIEri.........cccoiiiiiiiiiiiiiiiieiiiiiiiiiiiiieeeeetee et eeeeeseeenneeteeeessessesssssnsensssseaees 124
Ornek: DElME dONGUIETI......... oo 124
PATTERN DEF ile baglantili olarak dongulerin Kullanimi............ooooeeeeeeeeeeeee . 125
HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023



igindekiler

5 Dongiiler: Dis delme / dig frezeleme............c.cccovvuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiinecieccnece e 127
Lo T =T 11 =1 I 71 [ T =T PP 128
GENEL DAKIS ... 128

5.2  DONgill 206 DISLI DELME............cccccooootiiiiiiiiiiiiinittiiiineteeeeeaeteesecaseeessessaneeeesesssnsesesssnnsessenns 129
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 131

5.3  DONGill 207 DISLI DEL GS.........coiiiiiiiieieeeeeeeeeee et e e eeete e se e mte e s e nnee e e s e snnaeeesssmnneesenns 132
DONQGU PAIAMIETIESI. ...c.cveceieeeeeeeeeee ettt 135
Program kesintisinde serbest hareket ettirme. ... 136

5.4 Dongii 209 DISLI DEL PARCA KIR..........cuciiiiiiiiiiiiiinittiiiinetetieineteesesneeeesssssnseeessssssseessssssnnes 137
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 139
Program kesintisinde serbest hareket ettirme. ... 141

5.5 Disli frezeleme temel ilKeleri..........cccocueiiiiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiicn et 142
ON KOSUIIAT ..o 142

5.6 DONGUl 262 DISLI FREZESL...........cccoiiiiiuiiiiiiiiiiiiiieittiiieetceeseeeeeeesnteeesesaneeeesesansessssssnnseees 144
DONGU PAIAMEIIESI. ... 146

5.7 DOongii 263 GIZLI DISLI FREZESL............cccoiiiiiiiiiiiniiieiiieeeeeeieeeeeeeeeeeeeesneteceeesnneeeseesnnneees 148
DONQU PAIAMIETIESI. ...c.cveceieeeeeeeeee ettt 151

5.8 Dongii 264 DELME DISLI FREZESL...........cccccuuuiitiiieiieeecteeeeeeeeeeeeeneeeeeeeeneeeeee e neeeese e naneens 154
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 157

5.9 Dongii 265 HELEZ DELME DISL FRE............ccccccceeeiiimemiietiiiiiiiieiinnnneneeeeeeesesssessssnnsnnssessessssssses 160
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 162

5.10 DONgii 267 DIS DISLI FREZESL........cccccccitttiiiiiiinnnneeeeeeeteesessassssssnneseessesssssssssssssssnnnsssasssssssssssns 164
DONGU PAIAMEIIESI. ...ttt 167

5.11 Programlama OrNEKIEK...........eeeeeeeeeieieeeeeeeeee ettt seee e s e e e e e e e eeeeeeeasaseassssnsnsnnnnsnnnnnnn 170
ONEK: DISIE AIME..... oo 170

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023



igindekiler

6 Dongiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme...........ccccoceeiriiiiiiiiiinnniernicccneenn. 173
L T =T 11 =1 I o1 [ T =T PP 174
GENEL DAKIS ... 174
6% 2 D) O NG E2 5T D KD O RiT1G E N T e ——— 175
DONGU PAIAMEIIESI. ... 178
RCUTS ile daldirma Strate]isSi QB00.........ccvovviiieeeeeeeeeeee e 182
6.3  DONQill 252 DAIRE CEBL..........uueeiiiiiiiiiiiiiineetttttetieeeeseenenneeteeeeesssssssssssssnsssseessessssssssssssnns 183
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 186
RCUTS ile daldirma stratejisSi QB006...........cc.cvviiiieeiiieeeeeeeeee e 189
6.4 DOngil 253 YIV FREZELEME...........cccccoiiiiiiiiiinnieeeieiiiiiieiininneneeeeeeeeeessesessnssssssseeeessessssssssnnns 190
DONQGU PAIAMETIIESI. ... 193
6.5 DONgill 254 YUVARLATILM. YIV.....cuuuieiiiiiiiiiiiiiinneneeeeeeeeeiseessssnsnenseseesssssssssssssssnnsnsssssases 197
DONGU PArAMIETIESI. ..ottt 199
6.6 DOngii 256 RECTANGULAR STUD........cccccciiiiiiiiimmmmmnnntieitiiiiiiiininiuneeeeeeeeeeessssssssssssssseeeesssssssses 203
DONGU PAIAMEIIESI. ... 205
6.7 DONQll 257 CIRCULAR STUD........cccceoiiiiiimmmnneenteitiiiiiiiiiinennseeteeeeeeessssesssssssssssseeeeeesssssssssssssnssses 209
DONQU PAIAMIETIESI. ...c.cveceieeeeeeeeee ettt 211
6.8 DONQll 258 COKGEN PIM........cuuueeiiiiiiiiiiiiiiiiineineetteeeeiiieiiiiiiennseeteeeeeessesssssssssssseseeeesssssssssssnnns 214
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 216
6.9 Dongii 233 SATIH FREZELEME.................cccooeiiiiiiiiiiiiiinneneeeeeeeetieeeiisnnnnnnnseeesssessssssssssssnnnnnnes 220
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 226
6.10 Programlama OrNEKIEri..........uueeeeenenieeeeeeeeeeeeeeceeeeeeeeeeeeeeeea e eeeeeeaaeeeeeaeeeeeeeeeesesseessennnnnnnnnnnns 231
Ornek: Cep, tIPA V& VIV fTEZEIEME. ... 231
10 HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023



igindekiler

7 Dongiiler: Koordinat hesap donUSUmIeri...........ccooouueiiiiinuiiiiiiiiniiiiniiiiecieninecccneee s 235
7.1 TeMEI GIKEI....... e e eeeee e e e e e e e e e e e e e e et e e e e e e e aannnssssssssssssssssssanaaaeeeseseeesennnnnnns 236
GENEL DAKIS ... 236
Koordinat donUsUmIerinin €KiNlIGi..........o.cooevvieeeeeeeeeee e 236

7.2  DONgii 7 SIFIR NOKTASL........oeiiiiieieeeecteeeeeeceeeeeesee et e e e et e e e e e et e e e e e nnneeeseesnneeeee e nnnaeeeannnn 237
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 239

7.3 DONQGii 8 YANSIMAL ... iiiiiiiiitiieeeeeettteeeeeeeeeetenneseeesesmansssssssssnnssssssssssnnssssssssssnasssssssassnnnes 240
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 241

7.4 DONGU TO DONME...........ciiiiiiiiiiiiiteeieiette ettt s asee e e s e saae e e e s e ans e e e e s ssatessesssnseesesssnneessas 242
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 243

7.5 DONQGli 11 OLCU FAKTORU.......cooiiiiiiiieiieiettt ettt e et e e st e e e e sane e s e e mne e e e e s maeeeeenns 244
DONQU PAIAMIETIESI. .....oveoeieeeeeeeeee ettt 244

7.6 DOngii 26 OLCU FAK EKSEN SP...........ooiiiiiiiieieteeeeerieeeeeeeteeeee s et e eeeesmeeeeeeesneeeeeeennneens 245
DONQGU PAIAMETIIESI. ... 245

7.7 DoOngii 19 CALISMA DUZLEMI (S€GENEK NO. 8)......cceeerueererureeaaneeeaaueeananeeeesnneeassneesesseeessasesssneaens 246
DONGU PArAMIETIESI. ...ttt 248

SITITIAL e 248

Devir ekseni POZISYONIANAINMIA. . ....covivivoieeeeeee e 248
Dondurdlmus sistemde POZISYON GOSTEIGESI ..o 250
CalisMma @lant AENETIMIL.......o.iii e 250
Gevrilen sistemde pozZiSyONIaNAIMMNA. .......coiiiiiii e 250
Baska koordinat donustlrme donguleri ile KOmMbBINASYON.........co.ooiiiiiiiieeeeeee s 251
Dongu 19 galisma duzlemi ile ¢alisma iGin KIAVUZ.........ocoooioiiiiii s 252

7.8 Dongii 247 REFERANS NOKT AYARL.........oooiiiiiieiieeieeeeeeeeeeenceeeeeeeneeeese e nee e e e e s aneeeeeenns 253
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 254

7.9  Programlama OrNEKIEri.........ccceiiiiiiiiiiiiiiieiiiiiiiiiiiiineeettee et eeeeeeeeenseeeeeeesseseessssssnsnsssseanes 255
Ornek: Koordinat donistirme doNGUIETI..........o..ooooo oo 255

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023 11



igindekiler

12

8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

TeMEI DIIGIIET....... et ettt e e ee et e e et eeee et e et e e e s e naanassssssssssssssssaaaaaeeeeseeseeeeeennnnnnnn 258
GENEI DAKIS .. 258
Dongii 220 ORNEK DAIRE.............ccciiiiiiiiineiiiiiiieteeneeeteeeeeese e e e s ene e e e s saeeeeee s snesessessnnnnes 260
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 261
DOoNgii 221 ORNEK HATLAR......... e ittt eec e et e e e et e e e e e sme e e seesameeeeeenns 263
DONQGU PAIAMIEIIESI. ..ottt 265
Dongii 224 ORNEK VERI MATRISI KODU........c.....uuiiiiiiiiiiieiecteeeeceecteeeeeeneeeeeeeneeeeeeenneeeeenns 267
DONGU PAIAMIETIESI. ...ttt 269
Veri matris kodundaki degisken metinleri VErME.........c.oooiiioieeeeeeeeee e 270
Programlama OrNEKIETi.........ccceiiiiiiiiiieieeeteiettieeeeieeereneeeeeeeeeeeeeeassssnssnnnseeeeeessessssssssssssnnnnensanes 273
OINEK: COMDET. ... 273

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme dongiilerinin programlanmasi | 10/2023



igindekiler

9  Dongiiler: KONTUR CEDI........ccciiiiiiiiieiiiiiiiieeetcce et aseeee e 275
£ 20 B I [o 3 T 1] (=T o RSP 276
UYQUIAIMIA. .. 276

GNEI DAKIS. ... 278

9.2  DONQGUi T4 KONTUR........ooiiiieieeeetee it et ee ettt e e ae e e e e e an e e e e e e mn e e e e e e mne e e e e e mneeeseennnneeeees 279
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 279

9.3 Konturlari iist liste BiNdirme.........cccoeeeeemeimeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e e eeeeeeeeeeeaasaaaaasaeaaaanes 280
TMIEL DIGIIET ...t 280

Alt program: Ust Gste bindirilimis CEPIET. ..o 280
TOPRIAM UZEMNAEN @IAN.......ooiiiiioeeeeeeeeee et 281

Fark GZEMNNAEN @IAN........co oo 282
KeSIM UZEMNAEN @IAN........c.coiiieioeeeeeee et 282

9.4 DOngii 20 KONTUR VERILERI.........ccccoooetiiiiiiiiiiiietteieeneceeeeeeceeeneeeeeesasee e s s saneesesssnnsaees 283
DONGU PAIAMEIIESI. ... 284

9.5 DONQGU 2T ON DELME.............uummiiiiiiiiieteeete ettt ettt e e e et e e e snee e e s s maee e e e s maneeeaans 286
DONQU PAIAMIETIESI. .....oveoeieeeeeeeeee ettt 287

9.6 DONgii 22 DUZLESTIRME.......... ..ttt eeeeeeeeeeeeeneee e e e sne e e e e e mne e e e e s nateeeeeenneeeeeennnneans 288
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 291

9.7 Dongii 23 PERDAHLAMA DERINLIGL......cccc.eiiiiiiiiiiiiiiieiieieeeneeeeeeteeenneeeeeeeeennnnensessesnnsnsssssaees 293
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 295

9.8 DOngii 24 YANAL PERDAHLAMAL........ccooooiiiittttiietceeeeee e eete e eecaete e s saneeeseessaneeeseenns 296
DONGU PAIAMEIIESI. ... 299

9.9 Dongii 270 KONTUR CEK. VERILERI.........cccccccuuiiiiiiiiiiieteeeeeeteeeeete e eee e e e seene e e e e enee 300
DONQU PAIAMIETIESI. .....oeecvieeeeeeeee ettt 301

9.10 DOngii 25 KONTUR CEKM............umiiiiiiiiiiiieteeeeeeteteeeeseteeeeeeeneeeeeesaneeeee e nnnaeee e nnseeeeennnnnes 302
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 304

9.11 Dongii 275 KONT. YIVI SPIR. FRu.......ceuuiiiiiiiiiiiiirieteeeeeteeeeeeenteeeeeaeneeeseessnneeessssssnneessassnnseees 307
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 310

9.12 Dongli 276 KONTUR HAREKETI 3D........ccccctieeiiiiiiiiieiinnneneeeeeesessssecssssssnnnssesessssssssssssssssnnnssses 313
DONGU PAIAMEIIESI. ...ttt 316

9.13 Programlama OrNEKIEKi........... ... ee e se e e e e e e e e e e e eeeeeeeeeeesasassnnnnnnsnnnnnnnnn 318
Ornek: Cebi SL doéngileriyle bosaltma ve ardil BOSatMa............c.o.cooovoooooooooeeeeoeeeeeeeee 318
Ornek: Bindirilen konturlari SL déngdileriyle 6n delme, kumlama, perdahlama............................ 320
ONEK: KONMTUT GEKIMIE. ... 322

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023 13



igindekiler

10 Dongiiler: Optimize edilmis kontur frezeleme.............ccccccoovveiiiiiiiiniinineiinicinieceneecnae 325
10.1 OCM dongiileri (SEGENEK NO. T67)....ccccouumiiiireeeeieeieeieeeeeeerneeeeeeennreeeeessneeeseessnneeeesassnneaesssssnnee 326
OCM AONGUIETT. .. 326

OCM donguleri konumlandirma MantiGl......o.oooeevieeeeeeeee e 332

GENEL DAKIS ... 333

10.2 Dongii 271 OCM KONTUR VERILERI (S€GeNek NO. T67)........cueeeeeeerrureerecerreneerecssneeeesessneesessssnnee 334
DONGU PAIAMEIIESI. ... 335

10.3 Dongii 272 OCM KUMLAMA (Segenek NO. T67).......cccceeereenereeiieeaniereeeeeeeneeneneeeseneeessneesesnnees 337
DONQGU PAIAMIETIESI. ...c.cveceieeeeeeeeeee ettt 340

10.4 OCM kesim verileri hesaplayici (SEGENEK NO. T67).....ccccueieiieeeieierieiiieeeeeeerrreeeesessneeeessssneesesnns 343
OCM kesim verileri hesaplayiCl temel DIGIETi...........ooiiieeeeeeeeee e 343
UTTAINI e 345

L] 10 TSP OO PO PO U OO PO OO OO U U O OO T PP PO PRSPPI 345

ISIEM AUZENI.... oo 350

EN iyi SONUCU €lAE EAIN.......oiiieeee e 350

10.5 Dongii 273 OCM DER. PERDAHLAMA(SEGENEK NO. T67)....cccceceourerreeeererraeaneeeeraenneeeeeaennneeeanns 352
DONGU PArAMIETIESI. ..okttt 355

10.6 Dongii 274 OCM YAN PERDAHLAMA(SeGENEK NO. T67).....ccccuureereererueeerrerrnneeereessneeeessssnnneessanns 357
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 359

10.7 Dongii 277 OCM PAHLAMA (S€GeNEK NO. T67)....cccccuereeuiereaeiraaieeeeueeeeeeeresaneeeesnresesneessesasesanne 361
DONQU PAIAMIETIESI. ...c.cvecvieeeeeeeee ettt 363

10.8 OCM standart SEKIllEri............cciiiiiiiimiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeteeteeeeeeeeeerteeee e essseseeeeeeees 365
TOMIET HIKEIBT ...t 365

10.9 Dongii 1271 OCM DIKDORTGEN (SeGenek NO. 167)......ccceeeueereeueeaerueeranneeeaaeeesesueeesaeeeessseesssneens 368
DONGU PArAMIETIESI. ...ttt 369
10.10 Dongii 1272 OCM DAIRE (S€GENEK NO. T67).....ccereereueeerrarenneeeeaerrnneeeeasesnneesessssnnressssssnseesssssnnees 372
DONGU PAIAMEIIESI. ... 373

10.11 Dongii 1273 OCM YIV/CUBUK (Segenek N0. 167)......cccccceeeeeiirneneiiaiieeeniereeeeeeesaeeeeseeeesnesesnnee 375
DONQU PAIAMIETIESI.....c.ovcvieeeeeeeeeee ettt 376
10.12 Dongii 1274 OCM YUVARLAK YIV (Segenek N0. 167).......cccccceeeereieeaneerenneeraeeeeneneeesaseeesenneesanee 379
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 380
10.13 Dongii 1278 OCM COKGEN (SeGenek N0. 167)......cccccueereeeerrereeeenneeeaenreeeneeeseeeeessneeessseesassneesans 383
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 384

14 HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023



igindekiler

10.14 Dongii 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. (Segenek No. 167).......ccccceeeeeereerecennneerracsnnneeeeanns 387
10.15 Dongii 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI (Segenek N0. 167)......ccccceeeeueererrueeecsurereseeessnueenanne 389
DONGU PArAMETIESI. ..okttt 390
10.16 Programlama OrNEKIETi..........cceeeeeeememeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaaaaaaaeaaaaanansssaaaaaaaaeeseeeeeseeeennnns 391
Ornek: Acik cep ve OCM dONGUIETIYIE DOSAIMIA. ... 391
Ornek: OCM donguileriyle Cesitli derinlKIEr............oov. oo 394
Ornek: OCM dongdileri ile yizey frezeleme ve ardil DOSAMA. ..........ovooooeeeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 396
Ornek: OCM sekil dONGUIETT 118 KONMTUT. ... oo 398
Ornek: OCM dONGUIEriyle DOS @IANIAT. ..o 400

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023 15



igindekiler

16

11.1

11.2

11.3

11.4

11.5

11.6

BT L= I L] =T RPN 404
Silindir kilift dongUlering genel DakIS..........oo oo 404
Dongii 27 SILINDIR KILIFI (S€GeNek NO. 8).......ccceeerueiiirereneeeiieeneeeeieernneeeessssneeeeesessnneeessessnneesens 405
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 407
Dongii 28 SILINDIR KILIFI YIV FREZESI (Segenek No. 8)........ccccccceieeeiiriniienciieneneeeeeeeeeeseeeenee 408
DONQGU PAIAMIEIIESI. ..ottt 411
Dongii 29 SILIN. MUHAF. CUBUGU (Segenek NO. 8).........cceceeireererneneieeneeeeeeeeeeeeeneeeeeseeeenanne 413
DONGU PAIAMIETIESI. ...ttt 415
Dongii 39 SILIN. MUH. KONTURU (S€GENEK NO. 8)......ccceeruerreeueeraeeeranneeearueeeeseeesssueesssseeesssaeenns 417
DONGU PArAMETIESI. ..ottt 420
Programlama OrNEKIETI.........cccooeiiiiiiiiiieiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeee e et eeeeeeeeeeesaasasanannssannnnnsnnnaaaaaanes 421
Ornek: 27 doNGUIT SIINAIE KIFL ..o 421
Ormnek: 28 doONGUIT STINAIE KIIL...o...oooooooeeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 423

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023



igindekiler

12.1 Karmasik kontur formiillii SL veya OCM dONGUIeri........ccccceoeriiiriiiiieiieiiieeeceeeeeeeeeneeeeeeenee 426
TMIEL DIGIIET ...t 426
Kontur tanimlamall NC programini SEGIN..........c..ooveviieiieeteeeeeeeie oo 428
Kontur agiklamalaring tanimIlayin. ... 429
Karmasik kontdr fFOrmUIU GINMESi........cooovieeeeeeeeee e 430
Uste aliNan KONTUITAI. ... 431
SL veya OCM donguleri ile KONTU iSIEMIE..........cooiiiiceeeeeee e 433
Ornek: Kontur formilii ile bindirilen konturlari kumlayin ve perdahlayin..............ccoocooevcoerecieeecoeceeceen. 433

12.2 Basit kontur formiillii SL veya OCM dONGUIETi.........ccceetiiiiiiirrriienrreeeeieeeeieeeienssnneeeeeeeeaeeeeseasnnes 436
TOMIEL HIKEIET ... 436
Basit kontlr fOrmuUIG GirlMESi.. ..o 438
SL dONgGUIEriyle KONTUE ISIBMIE ..o 439

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023 17



igindekiler

13 Dongiiler: 0zel fONKSIYONIA..............cecueeteiiereeeeeeeeeeeetestestessessessesesesessessssassessessassansansenes 411
13,1 TeMEI FIKEIET ... eeeeeeeeeeeee et eeeeeeeeee et eeeenenesnnssssssssnssssssaaaasaeeeeeeeeeseeensennnnnnnnnssnssnnnnns 442
GENEL DAKIS ... 442

132D GG URO I E K E N S L R S e —————— 444
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 444

13.3 DONGU 12 PGIM CALL......cccoiiiiiiiimtrrneiitieiiiiiiiiiiiineneneeeeteeteeeeessssssssssssseeeeeessssssssssssssssssesessesssss 445
DONQGU PAIAMIETIESI. ...c.cveceieeeeeeeeeee ettt 446

13.4 Dongii 13 YONLENDIRME............cccccceiiuummeniiiiiiiiiiiiiiienenneeteeeeeeeeeesssnnssnsssseeeeeessssssssssmsnnsssaseees 447
DONQGU PAIAMETIIESI. ... 447

13.5 DONgii 32 TOLERANS..........oeeeeiietiiiieeiieeeeetteee et eeeeseeeesennnsnnteaseesesssssssssssssssnnsssesaasessssas 448
CAM sistemindeki geometri tanimlamasinda etkiler.............cooooiiiie e 449
DONQU PAIAMIETIESI. .....cvceieeeeeeeeee ettt 451

13.6 Dongii 291 IPO.-TORNA KUPLAJ(S€GENEK NO. 96)......c.eeirreeeiraaieranneeeanrereneeeeeaeeeenneeeseaeenanns 452
DONQGU PAIAMETIIESI. ... 454

ALBTT TANIMIAL .. 455

13.7 Dongii 292 IPO.-TORNA KONTUR(SeGenek N0. 96)......ccccccerreueirianeeraanuereenneereneeneeeeeeenneeeaeneenns 459
DONGU PAIAMIETIESI. ...c.cvcvieeeeeeeee ettt 463
ISIEIMIE TIDIEIT. ... oo 465

ALBET TANIMIGAL ... 467

13.8 DONGUi 225 GRAVURLE............ouuiiiiiiiiiiiiiiieeeeetttett e ereereeeeee et e s s e e e s ssssnseeeeesesssssesnnns 469
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 470
KaziNabileCek KaraKLEITEI ..o 473
Basilamayacak KaraklerIEr.............ooiiieeeeeeee e, 473
Sistem degiskenlerini KUMIAMIA............ooooo e 474

Bir NC programinin adini Ve YOIUNU KAZIMA..........ccoviiiiiiiieeieeeeeeese e 475
SAYaC AUMUMUNU KAZIMIB......oooiiioeoeeeeeeeeee e, 475

13.9 Dongii 232PLANLI FREZELEME...........cccccooiiiiiiiimtnneeeeiieeiiiiiiiinnnenneeeeeeeeetesssssssmssssssseeeesesssses 476
DONQU PAIAMIETIESI. .....ovecvieeeeeeeeeee ettt 479
13.10 Disli ¢arklarinin iiretilmesi icin temel ilkeler (Segenek N0. 157).....cccceeeeereeviercrcerecneenereeeenneen. 482
TEMEL DIIGIIET ...t 482
UYL .o 483

DS FOMMUIETI. ... 484

13.11 Dongii 285 DISLIYI TANIMLAMA (SeGenek NO. 157)......cuueiireeeerneereeeaneeeeeaeaneeeeeaesnneeeeseesnnneeeanns 485
DONGU PArAMIETIESI. ...ttt 486
18 HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023



igindekiler

13.12 Dongii 286 DISLI HADDEL. FREZESI (Segenek N0. 157)......cccecvereereeerneerasrueeeasneeeeseeeseseeeessneeens 488
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 490
Mil donls yonlerini kontrol edin ve deGiStirin..........c.coovovieoiieeeeeeeeeeee e 495
13.13 Dongii 287 DISLI SOYMA (S€GENEK NO. T57)...ccccccciirreriereaieeeaierenneeeearereneeesenneesasneesssssessssneens 496
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 499
Teknoloji verilering sahip tabI0.............oovi e, 502
Mil donus yonlerini kontrol edin Ve deiSTiriN.........ocooiiieeceeeeeeee e, 505
13.14 Dongii 238 MAKINE DURUMUNU OLC (Segenek N0. 155).......ccceeveeeeerueeenreeraseeeassueesarueensseesannne 506
DONGU PArAMIETIESI. ...ttt 507
13.15 Dongii 239 YUKLEME BELIRLE (Segenek N0. 143)......ccccccvcuiereereneeerrernnneeeesessnnneeessesnneesssssnneeens 508
DONGU PAIAMEIIESI. ...ttt 510
13.16 DONGii 18 DIS KESME............ouiiiiiiiiiiitetieeetet ettt e e aee e e s seaee e e e s ane e e e e smneeseessmneesenns 511
DONQU PAIAMIETIESI. .....cveceieeeeeeeee ettt 512
13.17 Programlama OFNEKIENi........ccceeeeermmmimmeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeteeennnnnnnnnnsnsnnsssssssaaaasasseseeeeeeennnnns 513
Enterpolasyonlu torna dongu 297 OINEGI........ooiiiireeeeeeeeeeeeeee e 513
Enterpolasyonlu dondirme dongl 292 OrNEFi...........ooviiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 516
AZAIMa freZeleME OINEG ... ... oot 518
AZAIM@ SOYMIA OTNEGI......c.ieiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 520
Teknoloji tablosu ve profil programiyla silindir Soyma 6rnedi..........cccooovevovoieoceeeeeeeeeeeeeeeee, 522

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023 19



igindekiler

T4 DONGUIET: DONMI.........eeeeiiiiiiiiiiiiiiiieretce et reree et e e e s e e sasas e e e e s e s e s s s sssanasaseaseseas 525
14.1 Donme dongiileri (SEGENEK NO. 50).........cuiiirrerrreiieieirceeeeaeerneeeeeeenereeeeesnneeeseessnneesesesnneesesssnnes 526
GENEL DAKIS ... 526
DANMe dONGUIETIYIE GAIISMNAK ........ovovieeeee e 530
Oluklar ve SerbeSt KESMEIET ..o, 531

14.2 DoOngii 800 ROTORU AYARLAL.........ouriiiiiiiieeiiieeeiennneeteeeeteeeeesaesssssnnnseeesssssssssssssssssnnnnnssssessass 537
B e 539

U ATIIAE .o 540
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 542
KUIANICT MAKIOSU. ... 544

14.3 Dongii 801 DONER SISTEMI SIFIRLAMAL...........ooe e eeeeeeeeeeeaaaeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeemssnsnssssssssssssnnnnns 545
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 546

14.4 Dongii 880 DISLI HADDEL. ONAYI (Segenek no. 50, Segenek no. 131)......ccceeeeeeeeeerecrnneeeenennnnee 547
DONGU PAIAMEIIESI. ... 551
Calisma tarafina bagh donme yonu (Q550)..........ooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 555

14.5 Dongii 892 BAL. BOZ. KONTR. (Segenek No. 50)........cccceeeeeireeieereneeeeneenneeeeaeenneeeeeessnereesassnnnees 556
DONGU PAIAMEIIESI. ... oo 558

14.6 Talas kaldirma dongiileri igin temel PrenSipler.........ccccviiiiiiiiiiiiiiiirceereeeeeeeeeeeeecreneeeeeeeeeeeees 559
14.7 Dongii 811 SHOULDER, LONGITDNL..........ccccritieeiiieieiieeinrnnneeeeeeeseeeessesssssnnnnnssessssssssssessssssnnnnes 561
DONGU PAIAMIETIESI. ..ottt 563

14.8 DoOngii 812 SHOULDER, LONG. EXT......ccciieeeirnneeeeeeeeeeeeeseecansnnnneeeeeeesasesssssssssnnnnsseesssssssssssssnnes 565
DONQU PAIAMEIIESI. ...ttt 567

14.9 Dongii 813CEVIRME OYMA UZUNLUK.........cccceiieeerrrneeeeeeeeeeeeeaeeessssnsseeeesesessssssssssssssssssssssssaaes 570
DONQGU PAIAMETIIESI. ... 572
14.10 Dongii 814 BOY. DONDURME DALDIRMA GEN...........cciiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeennennnnnnnnessnnnnnnsassaaananees 574
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 576

14.11 Dongii 810 TURN CONTOUR LONG........cccccertiiiiiiiiiiiaennnnneeeeeeeeseeessssasssnnsesesesessssssssssssssnnnaseasaes 579
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 581
14.12 Dongii 815 KONT. PARALEL DONDUR...........cueerieeeiiieiireeeerennnnenreeeeeaeesssecssssnnnnnseesessssssssssssnns 584
Perdahlama dONGU @KISE ..o 585
DONGU PArAMIETIESI. ...ttt 586
14.13 DONgii 821 SHOULDER, FACE..........ccoitiiiiiiiiiiiiinnnnreeeeeeeetseeeessssssnnnseseessesssssssssssssssnsssssssssssssss 588
DONGU PAIAMEIIESI. ... 590

20 HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023



igindekiler

14.14 Dongii 822 SHOULDER, FACE. EXT.....cccciiiiiiiiiiunneetteteiiieneiiesinnnnsseeeeseesssssssesssssnssssssssssssssssns 592
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 594
14.15 Dongii 823 DONDURME DALDIRMA DUZ...........ccccuuuuuuuummiiiiiiiiiiiiinneeseneeeseseeecesesmsssnssssssssssssssssns 597
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 599
14.16 Dongii 824 DUZ DONDURME DALDIRMA GEN...........couuuuriiieiaieiiaieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeemnnnnnsesssnsnes 601
DONQU PAIAMIETIESI......cveeieeeeeeeeee ettt 603
14.17 Dongii 820 TURN CONTOUR TRANSNV.........cooriirieneneennnnenaaaaaaaaaaaeaeaaaeeeeeeeeeeeemmmnnnnnssssssssssssnnns 606
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 608
14.18 Dongii 8410LUK ACMA BASIT RADYAL.......cccoiiiiiiiiuunneettteeeiiieeiiiesnnenseeeesessesssssssssssnssnssssseses 611
DONGU PArAMIETIESI. ...ttt 614
14.19 Dongii 842RDYL OLUK ACM GENSL........cccccitiiiiimmmmmmunnnniiiiiiiiiseeeseeseteeeeeeeecsseesssnssssssssssssssssssns 616
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 619
14.20 DOngii 851 OLUK ACM BASIT AKSYL......cccciitiiiiimmmmmmnnnnnnenaiieaieeeaeeeeaseseeeeeeeeseemmnnnnssssssssssssssssnss 622
DONQU PAIAMIETIESI. .....ovecvieeeee ettt 624
14.21 DOngii 852AKSYL OLUK ACM GNSL........ccciiiiiiiiriirieeeeeeeeeeenmnnnnnnnnsnssnnnnsssasassaasassssseeeeeeesenmmnnnnnnns 626
DONQGU PAIAMETIIESI. ..ot 628
14.22 Dongii 840 RAD. KONT. OLUK ACM......ccooiiiiiiinnnerteeteiieeiiisiiennnneeeeeeeesessssssssssnsnsssssssssssssssses 631
DONGU PArAMIETIESI. ...ttt 633
14.23 Dongii 850 EKS. KONT. OLUK ACM........cccoiiiiiiiiiiiiimmmnnnnneneneneiiiiesiiessssssssssseesssssssssssssssssssssssssses 636
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 638
14.24 Dongii 86TBASIT RAD. BATIRMA.........o e iciieieiieeeeeeeeeeeeeeeeeeennnnssssesssssnnnssssssssssssssssessssssssnnnns 641
DONQU PAIAMIETIESI. .....ovcvieeeeeeeee ettt ettt 643
14.25 Dongii 862 GENISL. RAD. BATIRMAL............ o eieeeieiieeieeeeeeeeeeeeeennnnnsssnnnnnnnnssssssaaasassesseeeeseeeemnnnnnnn 646
DONGU PAIAMETIIESI. ..o 648
14.26 Dongii 871 BASIT EKS. BATIRMA..........ettiitiiiiieiiieienneetteeeeseeeessesssnsnsssseeesesssssssssssnnes 652
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 654
14.27 Dongii 872 GENISL. EKS. BATIRMAL.........cccooitiitiimituuiiiiiiiiiiiieseeeeeessetessesssssssssssssssssssssssssns 657
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 659
14.28 Dongii 860 KONT. BATIRMA YRGP........ccoiiiiiiiiiiiiiiineeeeeeeeeiaeaeeaeesessaenesaaeeeeesssssssmmnnnsssssssssssnes 663
DONQU PAIAMIETIESI. .....ivcvieeeeeeeeee ettt ettt ettt 0666
14.29 Dongii 870 EKS. KONT. BATIRMA.........eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeennnnnnnnsssssssssssssssssssaassnsesaanees 669
DONQGU PAIAMETIIESI. ..ot 672

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023 21



22

igindekiler

14.30 DONgii 831 UZUNLAMASINA DISLI......coeuuuuueeeeeeeeaeeaeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesssssssssssssssssssssssssssaseasanaees 675
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 677
14.31 Dongii 832 VIDA DISI GENISLETILMIS..........uuuuiiietiiiiiiiieeiinnereeeeeeseesssecssssnnnnssesessssssssssssnes 679
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 681
14.32 Dongii 830 KONTURA PARALEL VIDA DISL.......ccccoiiiiieiirnneeeeeeeeeeeeeeeeeernnnneeeeeeessassessssssnsnnnnnsanes 684
DONQU PAIAMIETIESI......cveeieeeeeeeeee ettt 687
14.33 Dongii 882 ES ZAMANLI KUMLAMA DONDURME (Segenek no. 158)........cccccceeieevueeeeencineeeeennne 690
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 693
14.34 Dongii 883 ES ZAMANLI PERDAHLAMA DONDURME (Segenek no. 158)........cccceeeeeeeeeeecneeeennee 696
DONGU PArAMIETIESI. ...ttt 699
14.35 Programlama@a OFNEQi.......uuuuuueueeeenneeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeememsnsnnsssssssssssssaasssaasesseeseseesssssssssnssssssssssssnns 702
AzZdIrma frezelemeE OINEGI..........ooo oo 702
ONEK: OYUKIU GIFINEL. ..o 704
OrNek: ES ZaM@NIT AONMIE..........ooeoeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 707
Ornek: Bir FreeTurn aleti ile tOrNalama...........coo..ooovoooooeeeoeeoeeeee oo 710

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023



igindekiler

15 DoOngller: Taglama..........ccooouuiiiiiiiniiiiiiiitiiiiiecccnrec e csssaare e s ssasee e esssaanneees 713
15.1 Taslama dongiileri genel bilGileri...........cccceiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiitieeceeeettee et eeeneeeeeees 714
GENEL DAKIS ... 714
Koordinat taglama ile ilgili genel bilGiler...........c.ooiiviieeeee e 715

15.2 Dongii 1000 SAL. STROKU TANIMLA(SeGenek N0o. 156)........ccccocuereereerrenueeeaneeeasneresnueesenaeenanees 716
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 718

15.3 Dongii 1001 SAL. STROKUNU BASLAT(Segenek N0. 156)........ccceeeeeeeererrecenneeereccnnneeeeeesnnneeeeaanns 719
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 719

15.4 Dongii 1002 SAL. STROKUNU DURDUR(Segenek N0. 156).......ccccccueereererueeereerenneeeeresrneeeessssnneeees 720
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 720

15.5 Diizenleme dongiileri ile ilgili genel bilgiler..............ooe e 721
TEMEL TIKEIET ... 721

15.6 Dongii 1010 CAP HIZALAMASI(Segenek N0. 156)......cccccueereurireaneeeaneeieaeereneeeaeeeeseneeesseeeaanne 725
DONQGU PAIAMETIIESI. ... 728

15.7 Dongii 1015 PROFIL DUZENLEME(S€GENEK NO. 156).......ccceeeueeererueeenrueeeasuerassueerarueeesseeesesueaannne 730
DONGU PArAMIETIESI. ...ttt 734

15.8 Dongii 1016 KAP DISKINI DUZENLE(Segenek N0o. 156).........ccccccereriuirierrerinneeesnnueeseseesasnneessnneens 736
DONGU PAIAMEIIESI. ...t 739

15.9 Dongii 1017 DUZENLEME MAKARASI ILE DUZENLEME(Segenek no. 156)........cccccceeeeeeeenceennncen. 741
DONQU PAIAMIETIESI. .....ovecvieeeeeeee ettt 745
15.10 Dongii 1018DUZENLEME MAKARASI ILE SAPLAMA (Segenek no. 156)......c.ccccceeeveeeeceneernenceeannne 748
DONQGU PAIAMETIIESI. ..o 751

15.11 Dongii 1021 SILINDIRI STROKTA YAVAS TASLAMA (Segenek No. 156).......ccccceeeeueerenueeenceeeanne 754
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 758
15.12 Dongii 1022 SILINDIRI STROKTA HIZLI TASLAMA (Secgenek No. 156).......cccceeeeeueeeeecrnneeeeacnnnnee 762
DONGU PAIAMEIIESI. ...ttt 764
15.13 Dongii 1025 KONTUR TASLAMASI(Segenek N0. 156).........cccceveeeeeruereraneererneeecnneeresseesesnueesenneenas 768
DONQU PAIAMIETIESI. .....iveieeeeeeeeee ettt 769
15.14 Dongii 1030 TEKERLEK KENARI GUN.(Segenek No. 156).........ccceeeeueeeeeeerennerecnneereneeeeeeeenenneenns 771
DONQGU PAIAMETIIESI. ... 772
15.15 Dongii 1032 TASLAMA DISKI UZUNLUK DUZ. (Segenek no. 156).........ccccceeeerueererueeeaceeenenneeannne 773
DONGU PArAMIETIESI. ...ttt 774

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023 23



24

igindekiler

15.16 Dongii 1033 TASLAMA DISKI YARICAP DUZ. (Segenek No. 156).......cccceeeeueeercrerenenueeeaaeeeasneeenns 775
DONGU PArAMETIESI. ...ttt 776
15.17 Programlama OrNEKIEK.......cc.uuuuueemmiiiiiiiiiiiiiiiieiieeteeeeeeeeeeeeeeseenneeeeeeeesseesssssssssnnnnesessesssasssnes 777
Taslama dONGUIETT ONEGI..........c.o oo, 777
DUzenleme dONGUIETT OIMET. .. ... 779
Profil programil OTNEG........c.oooe oo, 780

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023



icindekiler

16.1 Genel bakis tabloSU...........ccooiiiiiiiiiiiiiiiiiieieette ettt enseet et e e e s e e e s s seannnseeaaesesnes 784
ISIEME AONGUIETI...... oo, 784
DONMIE AONGUIETI. ..ot 787
TASIAMA AONGUIETI. ..o 788

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023 25









1.1 Bu el kitabi hakkinda

Giivenlik uyarilan

Bu dokimantasyonda ve makine Ureticinizin dokimantasyonunda
belirtilen tim glvenlik uyarilarini dikkate alin!

Guvenlik uyarilari, yazilim ve cihazlarin kullanimiyla ilgili tehlikelere
kars! uyarir ve bunlarin dnlenmesi hakkinda bilgi verir. Tehlikenin
agrrligina gore siniflandirimig ve asagidaki gruplara ayrilmislardir:

A TEHLIKE

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

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

AIKAZ
Dikkat, insanlar igin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi onlemek

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

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

Giivenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

Tum guvenlik uyarilarinda asagidaki dort bolim bulunur:
®  Sinyal kelimesi tehlikenin agirhgini gosterir

® Tehlikenin tlrl ve kaynag!

m Tehlikenin dikkate alinmamasi durumunda sonuglar, orn.
"Asagidaki islemlerde garpisma tehlikesi olusur”

m Sakinma — Tehlikeye karsl 6nlemler

Temel bilgiler | Bu el kitabi hakkinda
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Temel bilgiler | Bu el kitabi hakkinda

Uyarn bilgileri

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

Bu kilavuzda asagidaki uyarn bilgilerini bulabilirsiniz:

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

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

@ Kitap semboll bir gapraz referans belirtir.

Gapraz referans, makine Ureticinizin veya tguncd taraf
saglayicinin belgeleri gibi harici belgelere yonlendirir.

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

Doklumantasyon alaninda kendimizi sizin igin surekli iyilestirme
gayretiicindeyiz. Bize bu konuda yardimci olun ve degisiklik

isteklerinizi litfen asadidaki e-posta adresinden bizimle paylasin:

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

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

Kumanda tipi NC Yazilim No.
TNC 640 340590-18
TNC 640 E 340591-18
TNC 640 Programlama yeri 340595-18

E seri kodu, kumandanin diga aktarim strimunu tanimlar. Asagidaki
yazilim segenekleri disa aktarim srimunde bulunmaz ya da sadece
sinirli sekilde bulunur:

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

® 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:

= TTile alet 8lgimi

Makinenizin gegerli olan fonksiyon kapsamini 6grenmek igin Iltfen
makine dreticisi ile baglanti kurun.

Bircok makine Ureticisi ve HEIDENHAIN, sizlere HEIDENHAIN
kumandalarini programlama kursu sunar. Kumanda fonksiyonlari

konusunda daha fazla bilgi sahibi olmak igin bu kurslara katiimaniz
onerilir.

Kullanici el kitabi:

isleme dongdileri ile baglantisi olmayan tim dongi
fonksiyonlari, Malzeme ve alet igin dl¢iim dongiilerinin
programlanmasi kullanici el kitabinda agiklanmistir. Bu
el kitabina ihtiyag duyarsaniz HEIDENHAIN firmasina
basvurun.

Malzeme ve alet i¢in 6lglim dongulerinin programlanmasi
kullanici el kitabi kimligi 1303409-xx

@ Kullanici el kitabi:
Dongulerle baglantisi olmayan tiim kumanda fonksiyonlari,
TNC 640 kullanici el kitabinda tanimlanmistir. Bu el kitabina
ihtiyag duyarsaniz HEIDENHAIN firmasina bagvurun.
Acik metin programlamasi kullanici el kitabi kimligi:
892903-xx
DIN/ISO programlamasi kullanici el kitabi kimligi: 892909-xx

Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme el kitabi
kimligi: 1261174-xx
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Yazilim segenekleri

TNC 640, duruma gore makine Ureticiniz tarafindan ayrica
onaylanabilecek farkli yaziim segeneklerine sahiptir. Segeneklerin
her birinde asagida listelenen fonksiyonlar mevcuttur:

ilave eksen (segenek no. 0 ila segenek no. 7)

Ek eksen Ek kontrol donguleri 1ila 8

Advanced Function Set 1 (segenek #8)

Geligmis fonksiyon Yuvarlak tezgah islemesi:
grubu 1 = Konturlarin silindir Gzerinden islenmesi
= mmy/dak cinsinden besleme

Koordinat doniistiirmeleri:
Calisma dizleminin donddridlmesi

Advanced Function Set 2 (segenek #9)
Geligmis fonksiyon 3D igleme:

grubu 2 = Yiizey normalleri vektori tizerinden 3D

Disa aktarim igin izin alet duzeltmesi

alinmalidir ® Program akisi sirasinda elektronik el
carki ile hareketli baslik konumunun
degistiriimesi;

Alet ucu pozisyonu dedismez (TCPM =
Tool Center Point Management)

= Aleti kontura dik tutun

= Alet yonune dik olan alet yarigap
duzeltmesi

= Aktif eksen sisteminde manuel hareket

Enterpolasyon:

Dlz, > 4 eksen (disa aktarim igin izin
alinmalidir)

HEIDENHAIN DNC (segenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM
bilesenleri Uzerinden

Dynamic Collision Monitoring — DCM (secgenek #40)

Dinamik garpisma . Makine Ureticisi denetlenecek
kontrolii nesneleri tanimlar

Manuel isletimde uyari

Program testinde garpisma denetimi
Otomatik isletimde program iptali

5 eksen hareketinde de denetleme
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CAD Import (segenek no. 42)

CAD Import m DXF, STEP ve IGES desteklenir

m Kontur ve nokta desenlerin kabul
edilmesi

= Konforlu referans noktasi tespiti

m Aclk metin programlarindaki kontur
kesitlerinin grafiksel olarak segimi

Global PGM Settings — GPS (Segenek no. 44)

Global program ayarlari m Program akisinda koordinat dontistmleri bindirmesi

B El carki bindirmesi

Adaptive Feed Control — AFC (segenek #45)

Adaptif besleme Frezeleme iglemi:
ayari = Egitim adimiyla gergek mil
performansinin tespit edilmesi

B QOtomatik besleme ayarinin yapildig
sinirlarin tanimlanmasi

" [sleme sirasinda tam otomatik
besleme ayari

Torna iglemi (segenek no. 50):
= islem sirasinda kesim kuvveti denetimi

KinematicsOpt (segenek #48)
Makine kinematiginin = Etkin kinematigi kaydetme/geri
optimizasyonu yukleme
m Ftkin kinematigi kontrol etme
®  Etkin kinematigi optimize etme

Mill-Turning (segenek #50)

Frezeleme/torna Fonksiyonlar:

igletimi ® Frezeleme/torna isletimi gecisi
Sabit kesim hizi

Kesici yarigcap kompanzasyonu
Donme devreleri

Dongu 880: Digli azdirma frezeleme
(segenek no. 50 ve 131)

KinematicsComp (segenek no. 52)

3D hacim dengele- Konum ve bilesen hatalarinin dengeleme-
mesi si

Disa aktarim igin izin

alinmalidir

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

Standart hale getirilmis arayiiz OPC UA NC sunucusu, kumandadaki verilere ve fonksiyonlara harici
erisim igin standart hale getirilmis bir araytiz (OPC UA) sunar.

Bu yazilim segenekleri ile alti adete varan paralel istemci baglantisi olustu-

rulabilir.
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3D-ToolComp (segenek no. 92)
Erigim acisina bagh ® Erisim agisina bagli olarak alet yarigapi
3D alet yarigap diizeltmesi sapmasini dengeleyin

Disa aktarim icin izin = Ayri dizeltme degeri tablosunda
alinmalidir dizeltme degerleri

m Kosul: Yizey normalleri vektorlerle
calisma (LN tiimceleri)

Extended Tool Management (segenek #93)

Geligmis alet yoneti-  Python bazli
mi

Advanced Spindle Interpolation (segenek no. 96)

Enterpolasyonlu mil Enterpolasyonlu torna:
B DONngu 291: Enterpolasyonlu torna
kuplajl
B DOngu 292: Enterpolasyonlu torna
kontur perdahlama

Spindle Synchronism (segenek #131)

Mil senkron galisma- = Freze mili ve torna mili senkron
sl galismasi

m Dongl 880: Digli azdirma frezeleme
(segenek no. 50 ve 131)

Remote Desktop Manager (segenek #133)

Harici bilgisayar B Ayr bilgisayar biriminde Windows
birimleri uzaktan ® Kumanda yiizeyine bagl
kumandasi

Synchronizing Functions (segenek #135)

Senkronizasyon Gergek zamanl kuplaj fonksiyonu (Real
fonksiyonlari Time Coupling — RTC):

Eksen kuplaji

Cross Talk Compensation — CTC (segenek #141)

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

Position Adaptive Control — PAC (segenek #142)

Adaptif pozisyon B Calisma mekanindaki eksenlerin
kontrolii konumlarina bagli olarak ayar
parametrelerinin uygun hale getirilmesi

® Eksenin hizina veya ivmelenmesine
bagli olarak ayar parametrelerinin
uygun hale getirilmesi

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023

33



Temel bilgiler | Numerik kontrol tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Load Adaptive Control — LAC (segenek #143)

Adaptif yiik kontrolii = [sleme parcasi kitlesi ve sirtinme
glictiniin otomatik olarak Tespit

Edilmesi

B Malzemenin gincel kitlesine bagli
olarak ayar parametrelerinin uygun
hale getirilmesi

Active Chatter Control — ACC (segenek #145)

Etkin giiriiltii onleme  isleme sirasinda tam otomatik gurdltd
onleme fonksiyonu

Active Vibration Damping — AVD (segenek no. 146)

Etkin titresim soniim- Malzeme yuzeyinin iyilestiriimesiicin
lemesi makine titresimlerinin sondmlendiriimesi

CAD Model Optimizer (Segenek no. 152)

CAD model optimizasyonu

CAD modellerini dontsturme ve optimize etme
® Tespit ekipmani

B Ham parca

. Tamamlanmis parga

Batch Process Manager (segenek no. 154)

Batch Process Uretim gorevlerinin planlanmasi

Manager

Component Monitoring (segenek #155)

Harici sensorler olmadan bilesen
denetimi

Grinding (segenek no. 156)

Koordinat taglama

Gear Cutting (segenek #157)

Diglilerin diizenlenmesi

Turning v2(segenek no. 158)

Freze tornalama siiriim 2

34

Yapilandinimis makine bilesenlerinde asiri yikleme denetimi

®  Sallanma stroku igin donguler
m Dizenleme igin dongller
B Taslama aleti ve dizenleme aleti alet tiplerinin desteklenmesi

® DOngli 285 DISLIYI TANIMLAMA (DIN/ISO: G285)
= Dongu 286 DISLI HADDEL. FREZESI (DIN/ISO: G286)
= DOngu 287 DISLI SOYMA (DIN/ISO: G287)

B Yaziim segenegdi no. 50'nin tim iglevleri
B DOngu 882 ES ZAMANLI KUMLAMA DONDURME
m DOngl 883 ES ZAMANLI PERDAHLAMA DONDURME

Gelismis dondurme fonksiyonuyla yalnizca or. alttan kesilmis malzemele-
ri iretmekle kalmazsiniz, ayrica isleme sirasinda kesme plakasinin biyuk
bir kismini da kullanabilirsiniz.
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Seg. Contour Milling (segenek no. 167)

Optimize edilmis kontur dongiileri Donusli freze islemiyle istenen sekilde cep ve adalarin imalati igin dongu-

ler

Diger mevcut segenekler

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

Ayrintil bilgiyi makine Ureticinizin dokimantasyonunda
veya Segenekler ve aksesuarlar mini brosurunde
bulabilirsiniz.

ID: 827222-xx

@ VTC kullanim kilavuzu

VT 121 kamera sistemi yaziliminin tim iglevleri VTC
kullanim kilavuzunda aciklanmistir. Bu kullanim kilavuzuna
ihtiyag duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gegin.

ID: 1322445-xx

Gelisim durumu (giincelleme fonksiyonlari)

Yazilim segeneklerinin yani sira, numerik kontrol yazilimina ait dnemli
diger gelismeler, giincelleme fonksiyonlari Gzerinden, yani Feature
Content Level (gelisim durumu teriminin ing. karsihg) ile yonetilir.
Numerik kontroliinizde bir yazilim glncellemesine sahipseniz FCL'ye
tabi olan fonksiyonlari kullanamazsiniz.

Makinenizi yeni aldiysaniz, tim gtincelleme fonksiyonlari
ucretsiz olarak kullanima sunulur.

Guncelleme fonksiyonlari kullanici el kitabinda FCL n ile
gosterilmistir, burada n gelisim durumunun ardisik numarasini
tanimlanmistir.

Satin alma ile birlikte size verilen bir anahtar numarasi ile FCL
fonksiyonlarini stirekli serbest birakabilirsiniz. Bunun igin makine
dreticisi veya HEIDENHAIN ile baglanti kurun.

Ongériilen kullanim yeri

Numerik kontrol, EN 55022 uyarinca A sinifina uygundur ve temel
olarak endUstri alaninda kullanim igin 6ngordlmustdr.
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Yasal Uyari

Yasal Uyari

Kumanda yazilimi, kullanimi 6zel kullanim kosullarina tabi olan agik
kaynak yazilimlar icermektedir. Bu kullanim kosullari oncelikli olarak
gecerlidir.

Ayrintil bilgiyi kumandada asagidaki gibi bulabilirsiniz:

> Ayarlar ve bilgi penceresini agmak icin MOD tusuna basin

> Pencerede Anahtar sayisini belirtin bolimunt segin

» LISANS BILGILERI yaziim tusuna basin veya dogrudan Ayarlar
ve bilgi penceresinden Genel bilgiler — Lisans bilgileri
bolimUunu 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 yapllarak kararlastirilan kullanim kosullar 6ncelikli olarak
gegerlidir.

OPC UA NC sunucusu veya DNC sunucusu kullaniliyorsa

kumandanin davraniglarini yonetebilirsiniz. Bu nedenle bu

arabirimleri Uretimde kullanmadan once kumandanin hatasiz veya
performans kayiplari olmadan ¢alistirilip ¢alistinlamayacagini
belirleyin. Sistem testlerinin yapilmasi, bu iletisim arabirimlerini
kullanan yazilimi olusturan kisinin sorumlulugundadir.
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istege bagl parametreler

HEIDENHAIN kapsamli dongu paketini surekli olarak gelistirmektedir;
bu nedenle dongulerde her yeni yaziimla birlikte yeni Q
parametreleri de mevcut olabilir. Bu yeni Q parametreleri istege
bagli parametrelerdir. Bu parametrelerin bir kismi yaziimin daha
eski srumlerinde mevcut degildi. Bu parametreler donglde her
zaman dongu taniminin sonunda yer alir. Bu yaziimda istede bagh Q
parametrelerinden hangilerinin eklendigini "34059x-18 yazilimlarinin
yeni ve degistirilmis dongu fonksiyonlan" genel bakiginda
bulabilirsiniz. istege bagl Q parametrelerini tanimlamak veya

NO ENT tusuyla silmek isteyip istemediginize karar verebilirsiniz.
Ayrica, belirlenmis standart degeri devralabilirsiniz. istege bagli

bir Q parametresini istemeyerek sildiyseniz veya bir yazilim
guncellemesinden sonra mevcut NC programlarinizin dongdlerini
gelistirmek isterseniz istege bagl Q parametrelerini sonradan da
dongilere ekleyebilirsiniz. Prosedir agsagida agiklanmaktadir.

Asagidaki islemleri yapin:

» DOongu tanimini gagirn

» Yeni Q parametreleri gortintilenene kadar sa§ ok tusuna basin

» Girilen standart degeri devralin
veya

» Degerigirin

» Yeni Q parametresini devralmak istiyorsaniz sag ok tusuna
basmaya devam ederek veya END tusuna basarak mentden ¢ikin

> Yeni Q parametresini devralmak istemiyorsaniz NO ENT tusuna
basin

Uyumluluk

Daha eski HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B'den
itibaren) olusturdugunuz NC programlarinin biyuk bir kismi,

bu yeni TNC 640 yazilim sirimu tarafindan islenebilir. Mevcut
dongtilere yeni, istege bagl parametreler (‘istege bagl parametreler”)
eklenmis olsa da genel olarak NC programlarinizi her zamanki

gibi ¢alistirabilirsiniz. Tanimlanan varsayilan deder sayesinde bu
mumkun olmaktadir. Tam tersi sekilde, yeni yazilim stirimda kullanan
bir NC programini daha eski bir numerik kontrolde ¢alistirmak
istediginizde, ilgili istege bagl Q parametrelerini NO ENT tusuyla
dongu tanimindan silebilirsiniz. Boylece NC programi onceki numerik
kontrolle uyumlu hale gelir. NC timceleri gegersiz elemanlar
iceriyorsa bunlar dosya aclldiginda numerik kontrol tarafindan
ERROR tlimceleri olarak isaretlenir.

34059x-18 yazilimlarinin yeni ve degistirilmis dongii
fonksiyonlar

Yeni ve degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel bakig
Onceki yazilim sirimlerine iliskin ayrintili bilgi Yeni ve
degistirilmis yazilm fonksiyonlarina genel bakig ek
dokimantasyonunda acgiklanmistir. Bu dokimana ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gegin.

Kimlik: 1322095-xx
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Yeni dongii islevleri 81762x-18

Dongli 1274 OCM YUVARLAK YIV (ISO: G1274, Segenek no. 167)

Bu dongu ile diger OCM donguleriyle baglantili olarak yuzey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz bir
yuvarlak yiv tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Dongl 1274 OCM YUVARLAK Y1V (Segenek no.
167)", Sayfa 379

81762x-18 degistirilen dongii islevleri

38

Karmasik kontur formli SEL CONTOUR igindeki kismi konturlari
LBL tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Karmasik kontur formulli SL veya OCM dongileri,

Sayfa 426

Makine Ureticisi 220 ORNEK DAIRE (ISO: G220) ve 221 ORNEK

HATLAR (ISO: G221) donglilerini gizleyebilir. Tercinen PATTERN

DEF islevini kullanin.

Diger bilgiler: "Ornek tanimi PATTERN DEF", Sayfa 62

Q515 YAZI TIPIparametresi giris de@eri 1 olarak 225 GRAVURLE

(ISO: G225) dongustine eklenmigtir. LiberationSans-Regular yazi

tipini segmek igin bu giris degerini kullanin.

Diger bilgiler: "'Dongl 225 GRAVURLE ", Sayfa 469

Asagidaki dongilerde hedef boyutlarigin "+-...." simetrik

toleranslari girebilirsiniz:

= DOngl 208 DELIK FREZESI (ISO: G208)

B 127x (Segenek no. 167)- OCM standart sekiller

Diger bilgiler: "'Dongl 208 DELIK FREZESI ", Sayfa 105

Diger bilgiler: "OCM standart sekilleri ', Sayfa 365

287 DISLI SOYMA (ISO: G287, Secenek no. 157) donguisi

genigletilmigtir:

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

= Teknoloji tablosunun prototipi iki sttun ile genisletilmistir:

m dK: Dis yan tarafinin sadece bir tarafini islemek igin
malzemenin ac¢i kaydirmasi. Bu, ylzey kalitesinin
artinlmasini saglar.

®m  PGM:ayri bir dis yan gizgisi igin profil programi, ornegin dis
yanag fazlaligi elde etmek.

m  Her kesimden sonra, kumanda gegerli kesimin sayisi ve kalan
kesimlerin sayisi ile birlikte bir capraz soldurma penceresi
gordntuler.

Diger bilgiler: "'Dongii 287 DISLI SOYMA (Segenek no. 157)",
Sayfa 496
Makine Ureticisi, 286 DISLI HADDEL. FREZESI (ISO: G286,

Secenek no. 157) ve 287 DISLI SOYMA (ISO: G287, Segenek no.
157) dongdleri igin otomatik LIFTOFF alternatifi yapilandirabilir.

Diger bilgiler: "Disli carklarinin Uretilmesi igin temel ilkeler
(Segenek no. 157)", Sayfa 482
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= 800 ROTORU AYARLA (ISO: G800, Secenek no. 50) dongiisu
genisletilmistir:
m Parametrenin Q497 PRESESYON ACISI giris araligi dort ondalik
haneden bes ondalik haneye genisletilmistir.

® Parametrenin giris araligi Q531 CALISMA ACISI t¢ ondalik
haneden bes ondalik haneye genisgletilmistir.

Diger bilgiler: "'Dongli 800 ROTORU AYARLA ", Sayfa 537

®m Kumanda ayrica Q215=1 ve Q215=2 isleme kapsamlari ile
donme donglilerinde kalan malzemeyi gosterir.

Diger bilgiler: "Dénme donguleri (secenek no. 50)", Sayfa 526

®  14xx tarama sistemi dongulerinde nominal olcdler igin "+-...."
simetrik toleranslari girebilirsiniz.

m 441 HIZLI TARAMA (ISO: G441) donglsi, Q371 REAKSIYON
TARAMA NOKT. Parametresiyle genisletilmistir. Bu parametre,
ekran kalemi sapmazsa kumandanin yanitini tanimlamak igin
kullanilir.

= Kumandanin program ¢alismasini kesintiye ugratip ugratmadigini
ve bir dlgum raporu goruntuleyip goruntulemedigini tanimlamak
icin 441 HIZLI TARAMA (ISO: G441) dongiisiindeki Q400 KESINTI
parametresini kullanabilirsiniz. Parametre asagidaki dongulerle
birlikte calisir:

= 444 TARAMA 3D (ISO: G444) donguisU

B 45x Kinematik olgimu i¢in tarama sistemi dongileri

® 46x Tarama sistemini malzeme tarama sistemine kalibre edin
| |

14xx dokunmatik sistem donglsi malzeme egikligi
konumunu belirlemek ve referans noktasini kaydetmek igin
cevrim yapar
= 451 MEASURE KINEMATICS (ISO: G451, Segenek no. 48) ve 452
ON AYAR KOMPANZASYON (ISO: 452, Segenek no. 48) dongdileri
doner eksenlerin olgllen konum hatalarini QS-Parametrelerinde
QS144 ila QS146 olarak kaydeder.

®  Opsiyonel makine parametresi maxToolLengthTT (No. 122607)
ile makine Ureticisi, izin verilen maksimum ag¢i toleransini
tanimlar.

®  Makine Ureticisi, istege badli makine parametresiyle calPosType
(No. 122606) kumandanin kalibrasyon ve 6lgiim sirasinda paralel
eksenlerin konumunu ve kinematiklerdeki degisiklikleri hesaba
katip katmadigini tanimlar. Ornegin, kinematikte kafa degisimi gibi
bir degisiklik olabilir.
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2.1 Giris

DEF.

XveY alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis ve yapilandiriimis olarak
kullanilabilir.

Kumanda iglevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet
eksenini kullanirken mevcuttur, or. 6rnek tanimi PATTERN

Surekli tekrar eden ve birgok ¢alisma adimini kapsayan islemler,
kumandada dongu olarak kaydedilmistir. Koordinat dontstirmeleri

ve bazl 6zel fonksiyonlar da dongui olarak kullanilabilir. Codu
dongliler gecgis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir.

BILGI

Dikkat, garpigsma tehlikesi!

> islemesinden once bir program testi uygulayin

Donguler kapsamli galismalar uygulamaktadir. Carpisma tehlikesi!

atamalari (6rne@in Q210 = Q1) kullanirsaniz, atanan

gergeklestirebilirsiniz. ilgili déngiye ve besleme

(devir besleme) kullanilabilir.
Bir FAUTO beslemesi degisikliginin bir dongu

sabit eslestirir.

konusunda bir bilgi verir.

Numaralari 200 Uzerinde olan dongulerde dolayli parametre

parametrede (6rnedin Q1) dongl tanimlamasindan sonra
yapilan bir degisiklik etkili olmayacaktir. Bu gibi durumlarda
dongl parametresini (6rnedin Q210) dogrudan tanimlayin.

Numaralari 200 tzerinde olan dongulerde bir besleme
parametresi tanimlarsaniz, sayisal deger girmek yerine
yazilim tusunu kullanarak da TOOL CALL timcesinde

tanimlanmis besleme (FAUTO yazilim tusu) atamasini

parametresinin ilgili fonksiyonuna bagl olarak besleme
alternatifleri FMAX (hizli hareket), FZ (dis besleme) ve FU

tanimlamasindan sonra etkisi olmadigini dikkate alin, ¢inku
numerik kontrol, dongu tanimlamasinin islenmesi sirasinda,
TOOL CALL timcesinden gelen beslemeyi dahili olarak

Birgok kismi tlimceye sahip bir donglyu silmek istiyorsaniz,
numerik kontrol, dongtinin tamaminin silinip silinmeyecegi

Esaslar/ Genel bakis | Giris
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2.2 Mevcut dongii guruplari

islem dongiilerine genel bakis

» CYCL DEF tusuna basin
Yazilim tusu Dongii grubu Sayfa
i Derin delme, surtiinme, tornalama ve indirme donguleri 76
pisList
e Digli delme, digli kesme ve disli frezeleme dongdleri 128
pigList
cepLER) cep, pim, yiv ve ylzey frezeleme igin donguler 174
S
KR istediginiz konturlarin kaydiriimasini, dondiriimesini, 236
HESAP DON yansitiimasini, bydtdlmesini ve kigultilmesini saglayan
koordinat dontsumu igin donguler
- Silindir ylzeyi islemeye ve donusli frezelemeye iligkin 278
bONGULERT dongdler gibi Ust Uste binen birgok kontur par¢asindan 333
olusan konturlarin islendigi SL dongdileri (alt kontur listesi)
i Nokta orneklerinin Uretilmesi icin dongdler; 6r. delikli daire 258
NUMUNE veya delikli ylizey, veri matrisi kodu
- Torna islemleri ve azdirma frezeleme igin dongtiler 526
G Bekleme stiresi, Program cagrisi, Mil oryantasyonu, 442
DONGOLER Gravurleme, Tolerans, Enterpolasyonlu dondirme,
YUklemeyi belirleme, Disli gark donguleri ile ilgili 6zel
dongduler
Taslama islemesi, tagslama takimlarini yeniden bileme 714
S dongdileri
@ > Gerekirse makineye 6zel isleme dongdlerine gecis
yapin

Bu tip isleme donguleri makine Ureticiniz
tarafindan entegre edilebilir.
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Tarama sistemi dongiilerine genel bakis

» TOUCH PROBE tusuna basin
Yazilim tusu Dongii grubu Sayfa
ROTASYONU Malzeme egim konumunun otomatik olarak belirlenmesi ve  Ayrintili bilgi: Malzeme ve
dengelenmesini saglayan donguler alet i¢in 6lgum dongdlerinin
programlanmasi kullanici el kitabi
REF. NOK. Otomatik referans noktasi belirlemek igin dongtiler Aynintili bilgi: Malzeme ve
alet icin 6lgim dongdlerinin
programlanmasi kullanici el kitabi
oLGOM Otomatik malzeme kontrolu igin dongdiler Ayrintili bilgi: Malzeme ve
alet icin 6lcim dongdlerinin
programlanmasi kullanici el kitabi
i Ozel dongdiler Ayrintili bilgi: Malzeme ve
DONGOLER alet igin dlcim dongdlerinin
programlanmasi kullanici el kitabi
TS Tus sistemini kalibre edin Ayrintili bilgi: Malzeme ve
i alet icin 6lciim doéngiilerinin
programlanmasi kullanici el kitabi
KINEMATIK Otomatik kinematik dlgtmleriicin donguler Ayrintili bilgi: Malzeme ve
i aleti¢in olgum dongdlerinin
programlanmasi kullanici el kitabi
TT DONGLAT Otomatik alet dlgiim igin dongdiler (makine Ureticisi Ayrintili bilgi: Malzeme ve
tarafindan onaylanir) alet i¢in olgum dongdlerinin
programlanmasi kullanici el kitabi
@ » Gerekirse makineye 6zgu tarama sistemi

dongulerine gegis yapin, bu tur tarama sistemi
dongulerini makine dreticiniz entegre edebilir
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islem dongiilerini kullanin | igleme dongiilerle galisma

3.1 isleme dongiilerle galigma

Makineye 6zgii dongiiler

Bunun i¢in makine el kitabindaki s6z konusu islev
aciklamasini dikkate alin.

Bircok makinede dongtler hazir bulunur. Makine Ureticiniz bu
donguleri HEIDENHAIN dongilerine ek olarak kumandaya ekleyebilir.
Bunun igin ayri bir dongt numara ¢gemberi kullanima sunulmustur:
= DOngl 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 donguleri

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

HEIDENHAIN dongtileri, makine Ureticisi dongdleri ve Gguncl
taraf tedarikgi fonksiyonlari degiskenleri kullanir. ilave olarak

NC programlari dahilinde degiskenleri programlayabilirsiniz.
Onerilen degisken araliklarindan saparsaniz Ust Uste binmeler ve
dolayisiyla istenmeyen davranislar olusabilir. isleme sirasinda
garpisma tehlikesi vardir!

> Yalnizca HEIDENHAIN tarafindan dnerilen degisken araliklari
kullanilmalidir
» Onceden atanmis degiskenleri kullanmayin

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve UgUncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

> Islem akisini similasyon yardimiyla kontrol edin

Diger bilgiler: "Donguleri cagirn', Sayfa 49
Ayrintili bilgi: Acik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
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islem dongiilerini kullanin | igleme dongiilerle galisma

Yazilim tuglan iizerinden dongii tanimlama

Asagidaki islemleri yapin: [ B =

@ » CYCL DEF tusuna basin — :I

> Yazilim tusu ¢ubugu, cesitli dongu gruplarini —

gosterir. -

» DOongl grubunu segin, or. delme dongdileri } [
pisList

262 » Dongl secin, 6r. 262 DiS FREZELEME [ mml l

) > Kumanda bir diyalog agar ve tim giris degerlerini | ’ g

sorgular. Kumanda ayni zamanda ekranin sag !7[

yarisinda bir grafik ekrana getirir. Girilecek | l

parametre agik renktedir. e e e

> Gerekli parametrelerin girilmesi
> Her girisin ENT tusu ile sonlandiriimasi

> Siz gerekli bdtun verileri girdikten sonra kumanda,
diyalogu sona erdirir.

BILGI

Dikkat carpigsma tehlikesi

HEIDENHAIN dongulerinde giris degeri olarak degiskenler
programlayabilirsiniz. Degiskenlerin kullaniminda sadece
dongunun onerilen giris araligini kullanirsaniz bu bir garpismaya
neden olabilir.

> Yalnizca HEIDENHAIN tarafindan onerilen giris araliklar
kullaniimalidir
> HEIDENHAIN dokimantasyonunu dikkate alin

» Islem akisini similasyon yardimiyla kontrol edin
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GOTO iglevi iizerinden dongii tanimlama
Asagidaki islemleri yapin:

» CYCL DEF tusuna basin
> Yazilim tusu cubudu, gesitli dongi gruplarini
gosterir.

GOTO tusuna basin

> Kumanda, dongulere genel bakisi iceren
smartSelect secim penceresini agar.

» Ok tuslari ya da fare ile istenilen donglyU segin
veya

» DOngu numarasini girin

Her seferinde ENT tusuyla onaylayin

> Kumanda, dongu diyalogunu yukarida agiklandigi
gibi agar.

v

GOTO
o

v

Ornek

Y
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islem dongiilerini kullanin | igleme dongiilerle galisma

Dongiileri ¢gagirin

On kosullar

Bir dongu ¢agrisindan dnce her zaman sunlari programlayin:
BLK FORM grafik tasvir igin (sadece test grafigi icin gerekli)
Alet gagirma

Milin doniis yoni (ek fonksiyon M3/M4)

Dongd tanimi (CYCL DEF)

Asagidaki dongu agiklamalarinda ve genel bakis
tablolarinda sunulmus olan diger onkosullari da dikkate alin.

Asagidaki dongtler NC programinda tanimlandiktan sonra etkili
olurlar. Bu donguleri gagiramazsiniz ve cagirmamalisiniz:

Dongl 9 BEKLEME SURESI

Dongili 12 PGM CALL

DAngii 13 YONLENDIRME

Dongu 14 KONTUR

Dongli 20 KONTUR VERILERI

Dongu 32 TOLERANS

DAngli 220 ORNEK DAIRE

Dongii 221 ORNEK HATLAR

DAngli 224 ORNEK VERI MATRISI KODU
Dongu 238 MAKINE DURUMUNU OLC
Dongii 239 YUKLEME BELIRLE

Dongli 271 OCM KONTUR VERILERI

Dongu 285 DISLIYI TANIMLAMA

800 ROTORU AYARLA dongtisu

Dongli 801 DONER SISTEMI SIFIRLAMA
Dongl 892 BAL. BOZ. KONTR.

Dongli 1271 OCM DIKDORTGEN

Dongi 1272 OCM DAIRE

Dongu 1273 OCM YIV/CUBUK

Dongli 1274 OCM YUVARLAK YIV

Dongl 1278 OCM COKGEN

Dongli 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND.
Dongli 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI
Koordinat dontstirmeye yonelik dongdler
Taslama iglemesi igin donguler

Tarama sistemi dongileri

TUm diger donguleri asagidaki tanimlanmis islevlerle gadirabilirsiniz.
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islem dongiilerini kullanin | igleme dongiilerle galisma

CYCL CALL ile dongii ¢cagrisi

CYCL CALL fonksiyonu son tanimlanmis isleme dongusunu bir
defa caginr. Dongunun baslangig noktasi, son olarak CYCL CALL
timcesinden dnce programlanmis pozisyondur.

Asagidaki islemleri yapin:

» CYCL CALL tusuna basin

‘ oveLe ‘ » CYCL CALL M yazilim tusuna basin

W > Gerekirse M ek fonksiyonunu girin (6r. M3, milleri
devreye almak igin)

» END tusu ile diyalogu sonlandirin

CYCL CALL PAT ile dongii ¢cagrisi

CYCL CALL PAT fonksiyonu tim pozisyonlarda, bir PATTERN
DEF desen tanimlamasinda veya bir nokta tablosunda tanimlamis
oldugunuz son tanimlanmis isleme dongusuni gagirir.

Diger bilgiler: "Ornek tanimi PATTERN DEF", Sayfa 62
Ayrintili bilgi: Agik Metin veya
DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi
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CYCL CALL POS ile dongii ¢gagrisi

CYCL CALL POS islevi son tanimlanmis calisma dongusunu bir defa
gagirir. Dongunln baslangig noktasl, 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 buyukse kumanda, 6nce isleme

dizleminde programlanmis pozisyona ve ardindan alet eksenine

pozisyonlanir

= Alet eksenindeki giincel alet konumu malzemenin (Q203)

Ust kenarinin altinda bulunuyorsa, kumanda 6nce alet

ekseninde guvenli ylkseklige ve ardindan calisma duzleminde

programlanmis konuma gelir

Programlama ve kullanim bilgileri

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

m CYCL CALL POS tumcesinde tanimlanmis besleme
sadece bu NC timcesinde programlanmis baslatma
pozisyonuna surus igin gecerlidir.

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

B CYCL CALL POS ile iginde bir baslangig konumunun
tanimlanmis oldugdu bir donglyt gaginirsaniz (6r. dongl
212), bu durumda dongunin iginde tanimlanmis konum
aynen CYCL CALL POS timcesinde tanimlanmis bir
konuma ilave bir kaydirma gibi etki eder. Bundan dolayi
dongude tespit edilecek baslangi¢ konumunu daima 0
ile tanimlamaniz gerekir.
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islem dongiilerini kullanin | igleme dongiilerle galisma

M99/M89 ile dongii ¢agrisi

Tlmce timce etkili M99 fonksiyonu, son tanimlanmis ¢alisma
dongusunu bir defa caginr. M99 fonksiyonunu bir pozisyonlama
timcesinin sonunda programlayabilirsiniz; bu durumda kumanda
bu pozisyonun Uzerine gider ve ardindan son tanimlanmis galisma
dongusund ¢agirir.

Numerik kontrol donguyu her pozisyonlama timcesinden

sonra otomatik olarak uygulayacaksa ilk dongu ¢cagrisini M89
fonksiyonuyla programlayin.

M89'un etkisini kaldirmak igin agagdidaki sekilde ilerleyin:
> Konumlandirma timcesinde M99 programlanir
> Kumanda, son baslangi¢ noktasina ilerler.
veya
» CYCL DEF ile yeni isleme dongusu tanimlanir

o Kumanda, M89'u FK programlamayla birlikte desteklemez!
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SEL CYCLE ile dongii ¢agrisi

SEL CYCLE ile istenilen NC programini isleme dongusu olarak
kullanabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

» PGM CALL tusuna basin

CALL

‘ T ‘ » DONGU SECIMI yazilim tusuna basin
Secini

‘ _— ‘ » DOSYA SEC yazilim tusuna basin
o » NC programini segin
NC programini dongu olarak ¢agirin

» CYCL CALL tusuna basin
» Dongu gadirma yazilim tusuna basin
veya

» M99'u programlayin

Programlama ve kullanim bilgileri

B Cagnlan dosya cagiran dosya ile ayni dizinde yer
aliyorsa yol bilgisi olmadan sadece dosya adini dahil
edebilirsiniz. Bunun i¢cin DOSYA SEC yazilim tusunun
segim penceresinde DOSYA ADI KABUL ET yazilim tusu
kullanilabilir.

B SEL CYCLE ile secilmis bir NC programini iglerseniz
tekil timce program akisinda durma olmadan her
NC tumcesinden sonra islem yapilir. Ayni sekilde timce
takibi program akisinda da sadece bir NC tumcesi
halinde gorulur.

m  Dongu uygulamaya gegmeden once CYCL CALL
PAT ve CYCL CALL POS, bir konumlandirma mantig
kullanir. Konumlandirma manti§i ile ilgili olarak
SEL CYCLE ve dongl 12 PGM CALL ayni sekilde
davranir: Nokta drneginde hareket edilecek guvenli
ylksekligin hesaplanmasi, 6rnegin baslamasi sirasinda
Z konumundaki maksimum deger ve nokta 6rnegindeki
tdm Z konumlari kullanilarak gergeklestirilir. CYCL
CALL POS durumunda alet ekseni yoninde bir 6n
konumlandirma yapilmaz. Gagrilan dosya dahilinde
bir 6n konumlandirmayi bu durumda kendiniz
programlamalisiniz.
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Bir paralel eksen ile calisma

Numerik kontrol, TOOL CALL timcesinde mil ekseni olarak
tanimladi§iniz paralel eksende (W ekseni) sevk hareketleri
gerceklestirir. Durum gostergesinde bir "W" gosterilir, alet
hesaplamasi W ekseninde yapllrr.

Bu

yalnizca su dongiilerde miimkiindiir:
200 DELIK

201 SURTUNME

202 CEVIR

203 EVRENSEL DELIK

204 GERIYE DUSURULMESI
205 EVR. DELME DERINLIGI
208 DELIK FREZESI

225 GRAVURLE

232 PLANLI FREZELEME
233 SATIH FREZELEME

241 TEK AGIZ DELME DRN.

HEIDENHAIN, TOOL CALL W ile galigiimamasini
tavsiye eder! FUNCTION PARAXMODE veya FUNCTION
PARAXCOMP kullanin.

Aynintili bilgi: Acik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
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3.2 Dongiiler igin program bilgileri

Genel bakis

Bazi dongulerde surekli olarak ayni dongu parametreleri kullanilir,
ornegin tUm dongu tanimlarinda belirtilmesi gereken Q200

guvenlik mesafesi. GLOBAL DEF fonksiyonu tzerinden, bu

dongu parametrelerini program baslangicinda merkezi olarak
tanimlama imkanina sahipsiniz, boylece bu dongu parametreleri

NC programinda kullanilan tim dongdleri i¢in etkili olur. Bu durumda
s0z konusu donglde program baslangicinda tanimlamis oldugunuz
degeri referans alirsiniz.

Asagidaki GLOBAL TAN fonksiyonlari kullanima sunulur:

02082499999 :BESLEME nE
256402 :PRC KIRL. GERL CEKN
0395=00  :DERINLIK REFERANST

L Xe50 ¥es0 RO
TOOL CALL 2 2 S4500
L n

"

oecuare | cowroun se KonTuR.

I} C

PATTER se

Yazilim tusu isleme deseni Sayfa
100 GLOBAL TAN GENEL 57
s Genel gecerli déngii parametrelerinin tanimlamasi
105 GLOBAL TAN DELME 58
GLOBAL DEF P .. .. .
DELEK Ozel delme dongu parametresinin tanimlamasi
110 GLOBAL TAN CEP FREZELEME 59
ot Ozel cep freze déngli parametresinin tanimlamasi
111 GLOBAL TAN KONTUR FREZELEME 60
e Ozel kontur freze parametresinin tanimlamas|
125 GLOBAL TAN POZISYONLAMA 60
S CYCL CALL PAT'da pozisyonlama davranisinin tanimlanma-
sI
120 GLOBAL TAN TARAMA 61
T Ozel tarama sistemi dongiileri parametrelerinin tanimlan-
masi
GLOBAL TAN girin
Asagidaki islemleri yapin: =)
» Programlama tusuna basin ; —
-SF’Z:ETC » SPEC FCT tusuna basin ;
T » PROGRAM VARS. yazilim tusuna basin :
— » GLOBAL DEF yazilim tusuna basin ' I
100 » Istediginiz GLOBAL TAN fonksiyonunu segin, or. ww —— =
GLOBAL TAN GENEL yazilim tuguna basin =
» Gerekli tanimlari girin
> Her defasinda ENT tusu ile onaylayin
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GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin

Program baslangicinda s6z konusu GLOBAL TAN.fonksiyonlarini
girdiyseniz herhangi bir dongud tanimlarken kiresel olarak gegerli
olan bu degerleri referans alabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:
» PROGRAMLAMA tusuna basin

g o

oL » CYCL DEF tusuna basin

cepLER/ » Istediginiz dongl grubunu segin, ér. Cep / Pim /
TIPALAR/ . . .. .

Yivien Yiv dongdileri

257 » Istenilen donglyu segin, 6r. CIRCULAR STUD

W2 O > Bunun igin global bir parametre bulunuyorsa
kumanda STANDART DEGER BELIRLEME yazilim
tusunu acar.

» STANDART DEGER BELIRLEME yazilim tusuna

DEGER

BELTRLEME basin

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

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Sonradan program ayarlarini GLOBAL DEF ile degistirirseniz, bu
degisiklikler NC programinin tamamini etkiler. Boylece islem akisi
onemli ol¢ude degisebilir. Garpisma tehlikesi bulunur!

> GLOBAL DEF bilingli sekilde kullanilmalidir. islemesinden 6nce
bir program testi uygulayin

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

Programlama \W’J v8:23
Progranlaas
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Genel gecerli global veriler

Parametreler biittin 2xx isleme dongulerinin yani sira 880, 1017,
1018, 1021, 1022, 1025 donguleri ve 451, 452, 453 tarama sistem
dongdileri igin gegerlidir

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?
Alet ucu — malzeme ylizeyi mesafesi. Deder artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacadi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?
Kumandanin aleti bir dongu dahilinde surdidgu besleme.
Giris: 0...99999.999 alternatif FMAX, FAUTO

Q208 Besleme geri cekme?
Kumandanin aleti geri konumlandirdi§i besleme.
Girig: 0...99999.999 alternatif FMAX, FAUTO
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islem déngiilerini kullanin | Dongiiler igin program bilgileri

Delme islemeleri i¢in global veriler
Parametreler 200 ila 209, 240, 241 ve 262 ila 267.

Yardim resmi Parametre

Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi?

Kumandanin aleti talas kinlmasi sirasinda geri strdugu deger.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0.1...99999.9999

Q210 Ust bekleme siiresi?

Kumandanin, talas kaldirma igin delikten tamamen disar stirdikten
sonra saniye cinsinden aletin glivenlik mesafesinde bekledigi sire.

Giris: 0...3600.0000

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi sure.
Giris: 0...3600.0000
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islem dongiilerini kullanin | Dongiiler igin program bilgileri

Cep dongiileri ile freze islemeleri igin global veriler

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

Yardim resmi Parametre

Q370 Gegis bindirme faktorii?
Q370 x alet yaricapi k yan sevkini verir.
Giris: 0.1...1.999

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin turd. Milin donls yonu dikkate alinir.

+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

(0 girdiginizde isleme senkron galismayla gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1

Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?

Daldirma yontemi tipi:

0: Dikey daldirma. Alet tablosunda tanimlanmis ANGLE daldirma
acisindan bagimsiz olarak kumanda dikey olarak dalar

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

2: Sallanarak daldirma. Alet tablosunda etkin alet i¢cin ANGLE daldir-
ma acisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde
kumanda bir hata mesaji verir. Sallanma uzunlugu daldirma agisina
baglidir, kumanda minimum deger olarak alet capinin iki katini kulla-
nir

Giris: 0,1, 2
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islem déngiilerini kullanin | Dongiiler igin program bilgileri

Kontur dongiileri ile freze iglemeleri igin global veriler
Parametreler 20, 24, 25, 27 ila 29, 39, 276 dongleri igin gegerlidir

Yardim resmi Parametre

Q2 Gegis bindirme faktorii?
Q2 x takim yaricap! k yan sevkini verir.
Giris: 0.0001...1.9999

Q6 Guvenlik mesafesi?

Alet 6n ylzeyi ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q7 Giivenli Yiikseklik?
Malzemeyle carpismanin gergeklesmeyecedi mutlak yukseklik

(dongi sonundaki ara konumlandirma ve geri gekme igin). Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q9 Doniis yonii? Saat yonii = -1
Cepler igin isleme yonu

B Q9 =-1 cep ve ada i¢in karsi galisma
®m Q9 =+1 cep ve adaigin esit calisma
Giris: -1, 0, +1

Pozisyonlama davranisi igin global veriler

Eger s6z konusu donglyd CYCL CALL PAT islevi ile cagirirsaniz,
parametreler butln isleme donguleri icin gegerlidir.

Yardim resmi Parametre

Q345 Pozisyon yiikseklik secimi (0/1)

Bir isleme adiminin sonunda alet ekseninde 2. glvenlik mesafesine
veya Unit baslangicindaki pozisyona geri gekme.

Giris: 0, 1

Ornek

(o)}
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islem dongiilerini kullanin | Dongiiler igin program bilgileri

Tarama islevleri igin global veriler

Parametreler, tim Tarama sistemi donguleri 4xx und 14xx ve Dongu
271, 286,287,880, 1021, 1022, 1025, 1271, 1272, 1273, 1274,
1278 icin gegerlidir

Yardim resmi Parametre

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin
olamayacad alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olglim noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-
leyin:

0: Olgim yiiksekliginde 6lgim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0,1
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3.3 Ornek tanimi PATTERN DEF

Uygulama
PATTERN DEF islevi ile basit bir sekilde dizenli isleme desenleri

tanimlarsiniz ve bunlari CYCL CALL PAT islevi Gzerinden

islem dongiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

gadirabilirsiniz. Dongu tanimlarinda oldugu gibi, desen tanimlarinda
da s6z konusu giris parametrelerinin anlasiimasini saglayan yardimci
resimler kullanima sunulmustur.

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

PATTERN DEF fonksiyonu X ve Y eksenlerinde isleme
koordinatlarini hesaplar. Z hari¢ butun alet eksenlerinde asagidaki
islem sirasinda garpisma tehlikesi olusur!

> PATTERN DEF yalnizca Z alet ekseniyle kullaniimalidir

Asagidaki isleme ornekleri kullanima sunulmustur:

Yazilm igleme deseni Sayfa
tusu
NOKTA NOKTA 64
9 adede kadar herhangi isleme
konumlarmin tanimlanmasi
s1RA SIRA 65
o’ Tek bir siranin tanimlanmasi, diz
veya dondurulmus
NUMUNE ORNEK 66
Tek bir ornegin tanimlanmasi,
duz, dondurtlmds veya burulmus
cescee | CERCEVE 68
Tek bir cergevenin tanimlanmasi,
duz, dondurtlmds veya burulmus
DALRE DAIRE 70
Bir tam dairenin tanimlanmasi
ot kestt | Kismi daire 71

E

o
N

Bir kismi dairenin tanimlanmasi
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islem dongiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

PATTERN DEF girme
Asagidaki islemleri yapin:

» PROGRAMLAMA tusuna basin

3 o]

spec » SPEC FCT tusuna basin

kanTun - » KONTUR/NOKTA iSL. yazilim tusuna basin
ISLEME |

— » PATTERN DEF yazilim tusuna basin

DEF

stRA » Istediginiz isleme drnegini secin, or. tek sira
yazilim tusuna basin

» Gerekli tanimlari girin
» Her defasinda ENT tusu ile onaylayin

PATTERN DEF kullanma

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

Diger bilgiler: "Donguleri cagirin®, Sayfa 49

Kumanda, en son tanimlanan isleme dongusund tanimlamis
oldugunuz isleme ornegi dzerinde uygular.

Programlama ve kullanim bilgileri

B Birisleme ornegi, siz yenisini tanimlayana kadar veya
SEL PATTERN islevi Uzerinden bir nokta tablosu segene
kadar aktif kalir.

B Kumanda, aleti basglangig¢ noktalari arasinda guvenli
yUkseklige geker. Kumanda, guivenli yikseklik olarak
hangisinin daha buytk olduguna bagl olmak tzere,
dongu cagirmasi sirasinda alet ekseni pozisyonunu veya
Q204 dongl parametresindeki degeri kullanir.

®m PATTERN DEF dahilindeki koordinat yuzeyi
dongudekinden biylkse glvenlik mesafesi ve 2.
glivenlik mesafesi PATTERN DEF 6gesinin koordinat
yUzeyi Uzerine eklenerek hesaplanir.

m CYCL CALL PAT oncesinde GLOBAL DEF 125
fonksiyonunu (SPEC FCT/program talimatlarinda
bulunur) Q345=1 ile kullanabilirsiniz. Bu durumda
kumanda, delikler arasinda her zaman dongude
tanimlanmis olan 2. glvenlik mesafesine konumlama

yapar.

Kullanim bilgileri

B TUmce akigl Uzerinden islemeyi baslatabileceginiz veya
devam ettirebileceginiz bir noktayi segebilirsiniz
Ayrintili bilgiler: Kurulum ayarlari, NC programinin test
edilmesi ve revizyon yapiimasi
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islem dongiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

Tekli igleme pozisyonlarini tanimlama

[Gvanue1 tsietim B3Programiama | W7
 propraslama

Programlama ve kullanim bilgileri:

B Maksimum 9 isleme pozisyonu girebilirsiniz, girisi her
defasinda ENT didgmesi ile onaylayin.

B POS1 mutlak koordinatlarla programlanmalidir. POS2 ile
POS9 arasI mutlak veya artimsal programlanabilir.

= Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak +
tanimlarsaniz, bu deger isleme dongusiinde -]
tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak etkide
bulunur.

Yardim resmi Parametre

POST: X-Koordinat islem pozisyonu
X koordinatini mutlak girin.
Giris: -999999999...+999999999

POST: Y-Koordinat islem pozisyonu
Y koordinatini mutlak girin.
Giris: -999999999...+999999999

POS1: Malzeme yiizeyi koordinasyonu
Islemenin basladigi Z koordinatini mutlak girin.
Giris: -999999999...+999999999

POS2: X-Koordinat islem pozisyonu
X koordinatini mutlak veya artimsal girin.
Giris: -999999999...+999999999

POS2: Y-Koordinat islem pozisyonu

Y koordinatini mutlak veya artimsal girin.
Giris: -999999999...+999999999
POS2: Malzeme vyiizeyi koordinasyonu

Z koordinatini mutlak veya artimsal girin.
Giris: -999999999...+999999999

Ornek
11 PATTERN DEF -~
POS1(X+25 Y+33.5 Z+0 ) ~
POS2( X+15 IY+6.5 Z+0)
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islem dongiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

Miinferit siralarin tanimlanmasi

Programlama ve kullanim bilgileri

bulunur.

® Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir 0 olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme dongtistinde
tanimladiginiz Q203 malzeme ylizeyine ek olarak etkide

Yardim resmi

Ornek
11 PATTERN DEF ~
ROW1( X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0 )

uanuol tsletim 'q?mgzamlama o | PR
3 Propramlama

Parametre

X baslangic noktasi

X eksenindeki sira baslangi¢ noktasinin koordinati. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: -99999.9999999...+99999.9999999

Y baslangi¢c noktasi

Y eksenindeki sira baslangig noktasinin koordinati. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris:-99999.9999999...+99999.9999999

isleme pozisyon araliklari

Isleme pozisyonlari arasindaki mesafe (artimsal). Degeri pozitif
veya negatif girin
Giris: -999999999...+999999999

islem sayisi
Isleme pozisyonlari toplam sayisi
Giris: 0...999

Tiim numunelerin doniis pozisyonu

Girilmis bir baslangig noktasi etrafinda donme acisi. Referans
eksen: Etkin isleme dizleminin ana ekseni (6r. Z alet ekseninde X).
Degeri mutlak pozitif veya negatif girin

Giris: -360.000...+360.000

Malzeme yiizeyi koordinasyonu
islemenin basladigi Z koordinatini mutlak girin
Giris: -999999999...+999999999
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Tekli ornek tanimlama

islem dongiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

Programlama ve kullanim bilgileri:

B Ana eksen donme durumu ve Yan eksen donme
pozisyonu parametreleri daha 6nce uygulanan Tiim
numunelerin doniis pozisyonu 6Jesine ek olarak etki

eder.

® Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir 0 olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme dongusunde
tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak etkide

bulunur.

[@vanuer fsietim B3Programiama | 017
3 progranlaas

[ PRS

Yardim resmi

66

Parametre

X baslangic noktasi
X ekseninde desen baslangi¢ noktasinin mutlak koordinat
Giris: -999999999...+999999999

Y baslangi¢c noktasi
Y ekseninde desen baslangig noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

X isleme pozisyon araliklar

X yoninde isleme pozisyonlari arasindaki mesafe (artimsal). Deger
pozitif veya negatif girilebilir
Giris: -999999999...+999999999

Y isleme pozisyon araliklar

Y yoniinde isleme pozisyonlari arasindaki mesafe (artimsal). Deger
pozitif veya negatif girilebilir

Giris: -999999999...+999999999

Siitun sayisi
Ornegin toplam siitun sayisi
Giris: 0...999

Satir sayisi
Ornegin toplam satir sayis
Giris: 0...999

Tiim numunelerin doniis pozisyonu

Ornegin tamaminin girilen baslangi¢ noktasinin etrafinda dondu-
ruldigu donme agisl. Referans eksen: Etkin isleme diizleminin ana
ekseni (or. Z alet ekseninde X). Dederi mutlak pozitif veya negatif
girin

Giris: -360.000...+360.000

Ana eksen donme durumu

Sadece isleme dizleminin ana ekseninin girilen basglangi¢ noktasi-
na gore etrafinda buruldugu donme acisi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir

Giris: -360.000...+360.000
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islem dongiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

Yardim resmi Parametre

Yan eksen donme pozisyonu

Sadece isleme dizleminin yan ekseninin girilen baslangig noktasi-
na gore etrafinda buruldugu donme agisi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir

Giris: -360.000...+360.000

Malzeme yiizeyi koordinasyonu

islemenin bagladigi Z koordinatini mutlak girin.

Giris: -999999999...+999999999
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Tekli gergeve tanimlama

islem dongiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

Programlama ve kullanim bilgileri:

B Ana eksen donme durumu ve Yan eksen donme
pozisyonu parametreleri daha 6nce uygulanan Tiim
numunelerin doniis pozisyonu 6Jesine ek olarak etki

eder.

® Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir 0 olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme dongusunde
tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak etkide

bulunur.

[@vanuer fsietim B¥prograniana =)
3 rrogramism

[ PSP RS
8

Yardim resmi

68

Parametre

X baslangic noktasi
X ekseninde gerceve baslangic noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Y baslangi¢c noktasi
Y ekseninde gergeve baslangig noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

X isleme pozisyon araliklar

X yoninde isleme pozisyonlari arasindaki mesafe (artimsal). Deger
pozitif veya negatif girilebilir
Giris: -999999999...+999999999

Y isleme pozisyon araliklar

Y yoniinde isleme pozisyonlari arasindaki mesafe (artimsal). Deger
pozitif veya negatif girilebilir

Giris: -999999999...+999999999

Siitun sayisi
Ornegin toplam siitun sayisi
Giris: 0...999

Satir sayisi
Ornegin toplam satir sayis
Giris: 0...999

Tiim numunelerin doniis pozisyonu

Ornegin tamaminin girilen baslangi¢ noktasinin etrafinda dondu-
ruldigu donme agisl. Referans eksen: Etkin isleme diizleminin ana
ekseni (or. Z alet ekseninde X). Dederi mutlak pozitif veya negatif
girin

Giris: -360.000...+360.000

Ana eksen donme durumu

Sadece isleme dizleminin ana ekseninin girilen basglangi¢ noktasi-
na gore etrafinda buruldugu donme acisi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir.

Giris: -360.000...+360.000
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islem dongiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

Yardim resmi Parametre

Yan eksen donme pozisyonu

Sadece isleme dizleminin yan ekseninin girilen baslangig noktasi-
na gore etrafinda buruldugu donme agisi. Deder pozitif veya negatif
girilebilir.

Giris: -360.000...+360.000

Malzeme yiizeyi koordinasyonu

islemenin basladigi Z koordinatini mutlak girin

Giris: -999999999...+999999999
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islem dongiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

Tam daire tanimlama
Programlama ve kullanim bilgileri: [ =

]

TH: v

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

LI

s s B

Yardim resmi Parametre

Vida adimi ¢ap1 merkez X
X ekseninde daire merkez noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Vida adimi1 cap1 merkez Y
Y ekseninde daire merkez noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Vida adimi ¢ap1

Delikli dairenin gapi

Giris: 0...999999999

Baslangi¢ agisi

ilk isleme pozisyonunun kutup agisi. Referans eksen: Etkin isleme
diizleminin ana ekseni (0r. Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya
negatif girilebilir

Giris: -360.000...+360.000

islem sayis

Daire Uzerindeki isleme pozisyonlarinin toplam sayisi

Giris: 0...999

Malzeme yiizeyi koordinasyonu

Islemenin basladigi Z koordinatini mutlak girin.
Giris: -999999999...+999999999

Ornek
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islem dongiilerini kullanin | Ornek tanimi PATTERN DEF

Daire kesiti tanimlama

Programlama ve kullanim bilgileri:

® Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir 0 olarak
tanimlarsaniz, bu deger isleme dongtistinde
tanimladiginiz Q203 malzeme ylizeyine ek olarak etkide
bulunur.

Yardim resmi Parametre

uanual isletim

B3Programiama
# prograniama

Vida adimi ¢ap1 merkez X
X ekseninde daire merkez noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Vida adimi cap1 merkez Y
Y ekseninde daire merkez noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Vida adimi ¢ap1
Delikli dairenin capi

Giris: 0...999999999

Baslangic acisi

ilk isleme pozisyonunun kutup agisi. Referans eksen: Etkin isleme
diizleminin ana ekseni (0r. Z alet ekseninde X). De@er pozitif veya

negatif girilebilir

Giris: -360.000...+360.000

Ac1 adimi/Son ag1

Iki isleme pozisyonlari arasinda artimsal kutup agisi. Deger pozitif
veya negatif girilebilir. Alternatif bitis agisi girilebilir (yaziim tusuyla

degistirin)

Giris: -360.000...+360.000

islem sayisi

Daire Uzerindeki isleme pozisyonlarinin toplam sayisi

Giris: 0...999

Malzeme yiizeyi koordinasyonu

Islemenin basladigi Z koordinatini girin.

Giris: -999999999...+999999999

Ornek
11 PATTERN DEF ~
PITCHCIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 STEP+30 NUM8 Z+0 )
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islem déngiilerini kullanin | Dongiilerle nokta tablolan

3.4 Dongiilerle nokta tablolar

Dongiilerle uygulama

Bir nokta tablosu yardimiyla bir veya birden fazla donglyi pes pese
dizensiz bir nokta deseni Gizerinde isleyebilirsiniz.

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

ilgili konular
®  Bir nokta tablosunun igerigi, tek tek noktalari gizleyin
Aynintili bilgi: Acik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi

Dongiiyii nokta tablolariyla baglantili olarak ¢agirma

Numerik kontrol, son tanimlanmis isleme dongusund, bir nokta
tablosunda tanimlanmis noktalardan gagirmasi gerekiyorsa, dongu
gagrisini CYCL CALL PAT ile programlayin:

Asagidaki islemleri yapin:

» CYCL CALL tusuna basin
‘ ovoLe ‘ » CYCL CALL PAT yazilim tusuna basin
PAT > Beslemeyi girin
veya

» F MAX yazilim tusuna basin

> Bu besleme ile kumanda, noktalarin arasinda
hareket eder.

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

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

Kumanda, aleti baslangi¢ noktalari arasinda guvenli ylkseklige geker.
Kumanda, glvenli yikseklik olarak hangisinin daha buyuk olduguna
bagli olmak uzere, dongl cagrisi sirasinda mil ekseni koordinatlarin
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 dongude
tanimlanmis olan 2. glivenlik mesafesine konumlama yapar.

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

Nokta tablolarinin SL dongiileri ve dongii 12 ile etki bigimi

Numerik kontrol, noktalarr ilave sifir noktasi kaydirmasi olarak
yorumlar.
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islem dongiilerini kullanin | Dongiilerle nokta tablolan

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

Kumanda, isleme duzleminin noktalarini delik orta noktasinin
koordinatlar olarak yorumlar. Nokta tablosunda tanimlanmis
koordinatlarn mil ekseninde baslangig noktasi koordinatlari
olarak kullanmak istiyorsaniz malzeme ist kenarini (Q203) 0 ile
tanimlamaniz gerekir.

Nokta tablolarinin 251 ila 254 dongiilerle etki bigimi

Kumanda, isleme dizleminin noktalarini dongi baslama noktasinin
koordinatlar olarak yorumlar. Nokta tablosunda tanimlanmis
koordinatlar mil ekseninde baslangig noktasi koordinatlari

olarak kullanmak istiyorsaniz malzeme Ust kenarini (Q203) Q ile
tanimlamaniz gerekir.

BILGI

Dikkat, garpigsma tehlikesi!

Nokta tablosunda bazi noktalarda gtivenli yikseklik
programlarsaniz kumanda, noktalarin higbiri igin isleme
dongustnin 2. gtvenlik mesafesini dikkate almaz! Carpisma
tehlikesi bulunur!

» Once GLOBAL DEF 125 POZISYONLANDIRMA parametresini
programlarsaniz kumanda yalnizca ilgili noktalarda nokta
tablosundaki guvenli yuksekligi dikkate alir.

Programlama ve kullanim bilgileri:
®m Kumanda, CYCL CALL PAT ile en son tanimladi§iniz

nokta tablosunu isler. Nokta tablosunu CALL PGM ile
paketlenmis bir NC programiyla tanimlamis olsaniz bile.
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Dongii: Delme | Temel bilgiler

4.1 Temel bilgiler

Genel bakis

Numerik kontrol, farkli delme i¢in asagidaki donguleri kullanima
sunar:

Yazilim tusu Dongii

Dongil 200 DELIK

= Kolay delme

= (st ve alt bekleme siresini girme
m Derinlik referansi segilebilir

200

)

Sayfa
77

201 Dongi 201 SURTUNME
® Delik raybalama
m  Alt bekleme stresini girme

3

81

202 Dongil 202 CEVIR

Delik tornalama

B Geri gekme beslemesini girme
m  Alt bekleme siresini girme

B Serbest hareketi girme

3

83

Dongu 203 EVRENSEL DELIK

B Degresyon - Daha diusuk sevk ile delme
= Ust ve alt bekleme siiresini girme
Talas kirmayi girme

Derinlik referansi segilebilir

o
o
=)

8

87

204 Dongl 204 GERIYE DUSURULMESI
B Malzemenin alt kisminda havsa olusturma
m  Bekleme slresini girme

B Serbest hareketi girme

3

93

Dongu 205 EVR. DELME DERINLIGI

B Degresyon - Daha diusuk sevk ile delme

B Talas kirmayi girme

Derinlestiriimis baslangi¢ noktasini girme
Onde tutma mesafesini girme

%-_

97

208 Dongl 208 DELIK FREZESI

B Delidi frezeleme

= On delmesi yapiimis capi girme

B Ayni yonde veya ters yonde galisma segilebilir

=

105

Dongu 241 TEK AGIZ DELME DRN.

Tek agizli derin delme matkap ucu ile delme

® Derinlestirilen baslangi¢ noktasi

m Delikten iceri ve disari hareket i¢in donus yonu ve devir sayisi secilebilir
B Bekleme derinligini girme

)
»

g

110

Dongl 240 MERKEZLEME

. Merkezleme deligi agma

= Merkezleme gapini veya derinligini girme
®  Alt bekleme suresini girme

o
&
o

o

N
(=)}

120
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4.2 Dongii 200 DELIK

ISO programlamasi
G200

Uygulama

Bu dongu ile basitge delik olusturabilirsiniz. Bu dongude derinlik
referansini segebilirsiniz.

ilgili konular

B Azalan besleme, bekleme stresi ve talas kirllmasi ile istege bagli
dongl 203 EVRENSEL DELIK

Diger bilgiler: "Dongli 203 EVRENSEL DELIK ", Sayfa 87

®  Azalan giris, talag kopmasi, girintili baslangig noktasi ve mesafe
ile istege bagl dongii205 EVR. DELME DERINLIGI

Diger bilgiler: "'Dongl 205 EVR. DELME DERINLIGI ", Sayfa 97

B QOyuk deligini geri gekerken ve uzatirken girintili baslangi¢ noktasi,
yerlestirme derinligi, donds yond ve hizi olan istege baglh dongu
241 TEK AGIZ DELME DRN.

Diger bilgiler: 'Dongui 241 TEK AGIZ DELME DRN. ", Sayfa 110

Dongii akisi

1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma 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,
girilmisse burada bekler ve ardindan tekrar FMAX ile ilk sevk
derinligi Gzerinden glvenlik 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 stresi her sevkte etkili olur)

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

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
surdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesajl
verip (on) vermeyecedini (off) ayarlayin

® Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmig olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gosterir.

Programlama igin notlar

= Konumlandirma tumecesini isleme duzleminin baslangic
noktasina (delik merkezi) RO yaricap dizeltmesi ile programlayin.

= Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonunu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda donguyu
uygulamaz.

B Bu dongy, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU deg@erinin DERINLIK Q201 derinlik
deg@erinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gosterir.

o Talas kirma olmadan delmek istiyorsaniz Q202
parametresinde Q201 derinligi ile ug agisindan hesaplanan
derinligin toplamindan daha blyUk bir deger tanimlayin.
Burada ¢ok daha buyuk bir deger de belirtebilirsiniz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi
Z A @0206
®
Q210

Q200 Q204

.

Q203

J7a\\
N\

<y

Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?
Alet ucu — malzeme ylizeyi mesafesi. Deder artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?
Malzeme ylzeyi — delik tabani mesafesi. Deger artimsal etki eder.
Giris:-99999.9999...499999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Delme sirasinda aletin surds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q202 Kesme derinl.?
Aletin ayarlanmasi gereken ol¢u. Deger artimsal etki eder.

Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda degildir. Numerik
kontrol asa@idaki durumlarda tek bir galisma adiminda derinlige
iner:

m Sevk derinligi ve derinlik esitse
m Sevk derinligi derinlikten blyukse
Giris: 0...99999.9999

Q210 Ust bekleme siiresi?

Kumandanin, talas kaldirma igin delikten tamamen disari strdikten
sonra saniye cinsinden aletin glivenlik mesafesinde bekledigi sire.

Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir garpigmanin
olamayacadi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi sure.
Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi

Parametre

Ornek

Q395 Cap referansi (0/1)?

Girilen derinligin alet ucu ile mi, yoksa takimin silindirik pargasi ile
mi ilgili oldugu hakkinda segim. Kumanda aletin silindirik parga-
sini referans alacaksa aletin ug agisini TOOL.T alet tablosunun
T-ANGLE sitununda tanimlamaniz gerekir.

0 = Derinlik, alet ucunu referans alir

1 = Derinlik, aletin silindirik pargasini referans alir

Giris: 0,1

2]
o
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4.3 Dongii 201 SURTUNME

ISO programlamasi
G201

Uygulama

Bu dongu ile basitgce baglanti parcasi olusturabilirsiniz. Dongu igin
opsiyonel olarak bir alt referans siresi tanimlayabilirsiniz.

Dongii akisi

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

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

3 Girilmigse, alet delik tabaninda bekler

4 Kumanda sonra aleti besleme F ile givenlik mesafesine veya 2.
guvenlik mesafesine getirir. 2. glivenlik mesafesi Q204 ancak
guvenlik mesafesi Q200'den blyik programlanmissa etki eder

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme yiizeyinin altindaki glvenlik mesafesine
surulur! Garpisma tehlikesi bulunur!

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

kontroldn bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecedini (off) ayarlayin

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

B Bu dongy, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU deg@erinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gosterir.

Programlama igin notlar

B Konumlandirma timcesini isleme dizleminin baslangig
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

B Derinlik dongu parametresinin isareti ¢calisma yonunu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda donguyu
uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. De@er artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?
Malzeme ylzeyi — delik tabani mesafesi. Deger artimsal etki eder.
Giris:-99999.9999...499999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Raybalama sirasinda aletin surus hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi sure.
Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q208 Besleme geri cekme?

Delme sonrasinda disari sirme sirasinda aletin mm/dak cinsinden
hareket hizi. Q208 = 0 girerseniz surtUnme beslemesi gegerli olur.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir garpigmanin
olamayacadi alet ekseni mesafesi. DeJer artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Ornek

o0
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4.4 Dongii 202 CEVIR

ISO programlamasi
G202

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ve numerik kontrol, makine ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Dongl sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Bu dongui ile delik tornalayabilirsiniz. Dongu igin opsiyonel olarak bir
alt referans sUresi tanimlayabilirsiniz.

Dongii akisi

1 Kumanda aleti FMAX hizli calisma modunda mil ekseninde
Q200 glvenlik mesafesinde Q203 YUZEY KOOR. Uzerinde
konumlandirir.

2 Alet delme beslemesiile Q201 derinlige kadar deliyor

3 Alet delik tabaninda bekler — girilmisse — serbest kesim icin
galisan mille

4 Sonra kumanda, Q336 parametresinde tanimlanmis olan konuma
bir mil yonlendirmesi uygular

5 EgJer Q214 SERBEST SEYIR YONU tanimlanmissa kumanda
girilen yonde YAN GUV. kadar siriilir. YAN GUV. MESAF. Q357
serbest

6 Ardindan kumanda aleti besleme Q208 geri cekme ile Q200
guvenlik mesafesine getirir

7 Kumanda, aleti tekrar delik ortasina konumlandirir

8 Kumanda, dongu baslangicindaki mil durumunu geri ytkler

9 Gerekirse kumanda FMAX ile 2. glivenlik mesafesine gelir. 2.
givenlik mesafesi Q204 ancak glvenlik mesafesi Q200'den

buyuk programlanmissa etki eder. Q214=0 olarak girilmisse geri
gekme delme duvarinda gerceklesir

Uyarilar

BILGI

Dikkat, garpigsma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, on
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme yiizeyinin altindaki glvenlik mesafesine
surdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

kontrolun bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecedini (off) ayarlayin
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Geri gekme yonund yanls segerseniz garpisma tehlikesi olusur.
isleme diizleminde olasi bir yansima bulunmasi, geri gekme
yonu i¢in dikkate alinmaz. Buna karsin geri gekme sirasinda etkin
donusumler dikkate alinir.

> Q336 icinde girdiginiz aginin Uzerine bir mil yonlendirmesi
programladidinizda (6rn. El girisi ile pozisyonlama isletim
tdrtinde isletim tlrinde) alet ucunun konumunu kontrol edin.
Bunun i¢in hi¢bir dontsum etkin olmamalidir.

> Agl secerken alet ucunun, serbest hareket yonine paralel
olmasina dikkat edin

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

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

M136'yi etkinlestirdiyseniz isleme sonrasinda alet programlanmis
olan guvenlik mesafesine gelmez. Mil donusu delik tabaninda
durur ve buna bagli olarak besleme de durur. Geri alma
gergeklesmediginden garpisma tehlikesi s6z konusudur!

> M136 fonksiyonunu dongiden 6nce M137 ile devre disi birakin

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

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

= DoOngl gadirma dncesinde M7 veya M8 fonksiyonunun etkin

olmasi halinde, numerik kontrol bu durumu doéngl sonunda tekrar
geri yUkler.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU de@erinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gosterir.

® Q214 SERBEST SEYIR YONU esit degildir 0 ise Q357 YAN GUV.
etki eder. YAN GUV. MESAF..

Programlama igin notlar

B Konumlandirma timcesini isleme dizleminin baslangig
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

B Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda donguyu
uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. De@er artimsal etki
eder.

200 | | 0204 Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

ZA Q206

<Joom

Q203
;\/L Q201 Derinlik?
Q201 Q208 . . . . . .
Malzeme ylzeyi — delik tabani mesafesi. Deger artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

>

=y

Q206 Derin kesme beslemesi?
Tornalama sirasinda aletin surus hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi sire.
Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q208 Besleme geri cekme?

Delme sonrasinda disari sirme sirasinda aletin mm/dak cinsin-
den hareket hizi. Q208=0 olarak girerseniz derinlik sevki beslemesi
gegerli olur.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpigmanin
olamayacadi alet ekseni mesafesi. DeJer artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?

Kumandanin aleti delik tabaninda geri gektigi (mil oryantasyonun-
dan sonra) yonu belirleme

0: Aleti geri gcekme

1: Aleti ana eksenin eksi yonunde geri ¢gek
2: Aleti yan eksenin eksi yoninde geri gek
3: Aleti ana eksenin arti yonunde geri gek

4: Aleti yan eksenin arti yonunde geri ¢gek

Giris:0,1,2,3,4

Q336 Mil yonlendirme agis1?

Kumandanin aleti geri gekmeden once konumlandirdigi aci. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360
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Yardim resmi Parametre

Q357 Yan giivenlik mesafesi?

Alet bigadi ile delme duvari arasindaki mesafe. De@er artimsal etki
eder.

Sadece Q214 SERBEST SEYIR YONU esit degildir O ise etkilidir.
Giris: 0...99999.9999

Ornek

(o]
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4.5 Dongii 203 EVRENSEL DELIK

ISO programlamasi
G203

Uygulama

Bu dongu ile daha dusuk bir sevk ile delikler olusturabilirsiniz. Dongu
icin opsiyonel olarak bir alt referans stresi tanimlayabilirsiniz.
Donguyu talas kirma yaparak veya yapmadan gergeklestirebilirsiniz.
ilgili konular
B Basit delme iglemi igin 200 DELIK dongusU

Diger bilgiler: "Dongli 200 DELIK", Sayfa 77

®  Azalan giris, talag kopmasi, girintili baslangig noktasi ve mesafe
ile istege bagl dongii205 EVR. DELME DERINLIGI

Diger bilgiler: "'Dongl 205 EVR. DELME DERINLIGI ", Sayfa 97

B QOyuk deligini geri gekerken ve uzatirken girintili baslangi¢ noktasi,

yerlestirme derinligi, donds yond ve hizi olan istege baglh dongu
241 TEK AGIZ DELME DRN.

Diger bilgiler: 'Dongui 241 TEK AGIZ DELME DRN. ", Sayfa 110

Dongii akisi
Talas kirma olmadan, eksilme miktari olmadan davranis:

1 Kumanda, aleti mil ekseninde hizli calisma FMAX ile malzeme
ylUzeyinin Uzerinde, girilen GUVENLIK MES. Q200 pozisyonuna
konumlandirir

2 Alet delik delme islemini 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 KESME DERINL. Q202 im DERIN KESME BESL.

Q206 kadar bir sevk ile deler

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

6 Buislem DERINLIK Q201 elde edilinceye kadar tekrarlanir

7 DERINLIK Q201'e ulasildiginda kumanda, aleti FMAX ile
delikten gikarip GUVENLIK MES. Q200 veya 2. GUVENLIK MES.
noktasina ¢eker. 2. GUVENLIK MES. Q204 ancak GUVENLIK
MES. 0gesinden daha buyuk olarak programlanmissa etki
eder.GUVENLIK MES. Q200
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Talas kirma ile eksilme miktari olmadan davranis:

1 Kumanda, aleti mil ekseninde hizli galisma FMAX'ta, girilen
GUVENLIK MES. Q200 malzeme yUzeyinin Uzerinde
konumlandirir

2 Alet, girilen DERIN KESME BESL. Q206 ile ilk KESME DERINL.
Q202 degerine kadar delme islemini gergeklestirir

3 Ardindan kumanda, aleti PRC KIRL. GERI CEKM. Q256 degerine
geri ceker

4 Ardindan yeniden KESME DERINL. Q202 degeri ile DERIN KESME
BESL. Q206 dahilinde bir sevk gergeklesir

5 Kumanda, PARCA KIRILMA SAYISI Q213 degerine ulasincaya
kadar veya delik istenen DERINLIK Q201 dederine ulasincaya
kadar yeniden sevk gergeklestirir. Talas kirmalarin tanimli
sayisina ulasmissa ama delik henuz istenen DERINLIK Q201
degerine ulasmamissa kumanda, aleti BESLEME GERI CEKME
Q208 degeriyle delikten ¢ikarip GUVENLIK MES. Q200 konumuna
getirir

6 Girilmisse kumanda UST BEKLEME SURESI Q210 degerini bekler

7 Ardindan kumanda, hizli galisma modunda delik i¢ine PRC KIRL.
GERI CEKM. Q256 degeri kadar son sevk derinliginin Uzerine
gelecek sekilde dalar

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

9 DERINLIK Q201'e ulasildiginda kumanda, aleti FMAX ile
GUVENLIK MES. Q200 veya 2. GUVENLIK MES. tzerindeki
delikten disari geker. 2. GUVENLIK MES. Q204 ancak GUVENLIK
MES. Q200 degerinden buyuk olarak programlanmissa etki eder

Talas kirma ile eksilme miktari ile davranis

1 Kumanda, aleti mil ekseninde hizli galisma FMAX'ta, girilen
GUVENLIK MES. Q200 malzeme yUzeyinin Uzerinde
konumlandirir

2 Alet, girilen DERIN KESME BESL. Q206 ile ilk KESME DERINL.
Q202 degerine kadar delme islemini gerceklestirir

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

4 KESME DERINL. Q202 eksi ALMA TUTARI Q212 kadar, DERIN
KESME BESL. Q206'da yeniden bir sevk gerceklesir. Glincellenen
KESME DERINL. Q202 eksi ALMA TUTARI Q212 dederinden
slrekli olarak azalan fark ,MIN. KESME DERINL. Q205 degerinden
asla kiiglk olmamalidir: (6rnek: Q202=5, Q212=1, Q213=4,
Q205= 3: ilk giris derinligi 5 mm, ikinci giris derinligi 5= 1 = 4 mm,
dguncu giris derinligi 4 — 1 = 3 mm, dorduncd giris derinligi de 3
mm'dir)

5 Kumanda, PARCA KIRILMA SAYISI Q213 degerine ulasincaya
kadar veya delik istenen DERINLIK Q201 dederine ulasincaya
kadar yeniden sevk gerceklestirir. Tanimlanan talas kirma
sayisina ulasiimasina ragmen delik hentz istenen DERINLIK
Q201 degerine ulasmadiysa kumanda aleti BESLEME GERI
CEKME Q208 iginde 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 igine PRC KIRL.
GERI CEKM. Q256 degeri kadar son sevk derinliginin Uzerine
gelecek sekilde dalar

8 islem 2ila 7, DERINLIK Q201 degerine ulasilincaya kadar
tekrarlanir

9 Girilmigse, kumanda simdi ALT BEKLEME SURESI Q211 degerini
bekler

10 DERINLIK Q201'e ulasildiginda kumanda, aleti FMAX ile
delikten gikarip GUVENLIK MES. Q200 veya 2. GUVENLIK MES.
noktasina ¢eker. 2. GUVENLIK MES. Q204 ancak GUVENLIK
MES. 0gesinden daha buyuk olarak programlanmissa etki
eder. GUVENLIK MES. Q200

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, on
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki glvenlik mesafesine
surdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

kontrolun bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

® Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gerceklestirebilirsiniz.

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

Programlama igin notlar

= Konumlandirma tumecesini isleme duzleminin baslangig
noktasina (delik merkezi) RO yaricap dizeltmesi ile programlayin.

m Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonunu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda donguyu
uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
_ A Q200 Guvenlik mesafesi?
z @moe B 0208 Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Deger artimsal etki
eder.
Q:
° N Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203

G202 Q201 Derinlik?
Q201
I Malzeme ylzeyi — delik tabani mesafesi. Deger artimsal etki eder.
Giris:-99999.9999...499999.9999

©
%

7\
\

Q206 Derin kesme beslemesi?
Delme sirasinda aletin surds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q202 Kesme derinl.?
Aletin ayarlanmasi gereken ol¢u. Deger artimsal etki eder.

Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda degildir. Numerik
kontrol asa@idaki durumlarda tek bir galisma adiminda derinlige
iner:

m Sevk derinligi ve derinlik esitse
m Sevk derinligi derinlikten blyukse
Giris: 0...99999.9999

Q210 Ust bekleme siiresi?

Kumandanin, talas kaldirma igin delikten tamamen disari strdikten
sonra saniye cinsinden aletin glivenlik mesafesinde bekledigi sire.

Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpigmanin
olamayacadi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q212 Alma tutan?

Kumandanin Q202 KESME DERINL. degerini her sevkten sonra
kdgulttigu deger. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q213 Geri cekme oOn. par. kir. sayis1?

Geri gekmeye kadar talas kinlmalar kumandanin aleti delikten talas
temizleme igin gikarmadan onceki talas kirma sayisi. Talas kirilmasi
icin kumanda, aleti geri gekme de@eri Q256 kadar geri ¢eker.

Girig: 0...99999

xy
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Yardim resmi

Parametre

Q205 Minimum kesme derinligi?

Eger Q212 ALMA TUTARI esit degildir 0 ise kumanda sevk islemi-
ni bu deger ile sinirlandirir. Buna gore sevk derinligi kiigiktir Q205
olamaz. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi sure.
Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q208 Besleme geri cekme?

Delme sonrasinda disari sirme sirasinda aletin mm/dak cinsinden
hareket hizi. Q208=0 girerseniz kumanda, aleti Q206 beslemesiyle
disari ¢ikarir.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi?

Kumandanin aleti talas kinlmasi sirasinda geri surdugu deger.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.999 Alternatif PREDEF

Q395 Cap referansi (0/1)?

Girilen derinligin alet ucu ile mi, yoksa takimin silindirik pargasi ile
mi ilgili oldugu hakkinda segim. Kumanda aletin silindirik parga-
sini referans alacaksa aletin ug acisini TOOL.T alet tablosunun
T-ANGLE sittununda tanimlamaniz gerekir.

0 = Derinlik, alet ucunu referans alir

1 = Derinlik, aletin silindirik pargasini referans alir

Giris: 0,1
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Ornek

O
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4.6 Dongii 204 GERIYE DUSURULMESI

ISO programlamasi
G204

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ve numerik kontrol, makine ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Dongl sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

o Dongu sadece geri delme gubuklariyla calisir.

I =

Bu dongu ile malzemenin alt tarafinda bulunan havsalar
olusturabilirsiniz.

Dongii akisi

1

O 00 N O

Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli calisma modunda
malzeme yUzeyinin Uzerinde glvenlik mesafesine konumlandirir

Kumanda burada 0° konumuna bir mil yonlendirmesi uygular ve
aleti eksantrik ol¢u kadar kaydirir

Daha sonra alet, kesici malzeme alt kenarinin altindaki gtivenlik
mesafesinde bulununcaya kadar besleme 6n konumlama ile
onceden delinmis deligin igine dalar

Kumanda simdi aleti yeniden delik ortasina getirir. Mili ve
gerekiyorsa sogutucu maddeyi devreye sokar ve daha sonra
besleme havsalama ile verilen derinlikteki havsaya hareket eder
Girilmisse, alet merkez tabaninda bekler. Ardindan alet tekrar
delikten disari surdldr, bir mil yonlendirmesi uygular ve tekrar
eksantrik olgUsu kadar kayar

Son olarak alet FMAX ile glivenlik mesafesine hareket eder
Kumanda, aleti tekrar delik ortasina konumlandirir
Kumanda, dongu baslangicindaki mil durumunu geri yukler

Gerekirse kumanda 2. glvenlik mesafesine gelir. 2. givenlik
mesafesi Q204 ancak guvenlik mesafesi Q200'den buyuk
programlanmigsa etki eder
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Geri cekme yonunu yanlis segerseniz carpisma tehlikesi olusur.
isleme duzleminde olasi bir yansima bulunmasi, geri gekme
yonu i¢in dikkate alinmaz. Buna karsin geri gekme sirasinda etkin
dontsumler dikkate alinir.

> Q336 icinde girdiginiz aginin tzerine bir mil yonlendirmesi
programladidinizda (6rn. El girisi ile pozisyonlama isletim
tdrtinde isletim tlrinde) alet ucunun konumunu kontrol edin.
Bunun igin higbir dontisiim etkin olmamalidir.

> Acl secerken alet ucunun, serbest hareket yontne paralel
olmasina dikkat edin

> Q214 serbest hareket yonunu, alet delik kenarindan
uzaklasacak sekilde secin

® Bu dongulyul yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

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

®m Kumanda, havsanin baslangig noktasinin hesaplanmasi sirasinda
delme gubugunun kesim uzunlugunu ve materyal kalinligini
dikkate alir.

B DoOngul gagirma dncesinde M7 veya M8 fonksiyonunun etkin
olmasi halinde, numerik kontrol bu durumu déngt sonunda tekrar
geri yUkler.

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

Alet uzunlugunu, kesme kenari yerine delme cubugunun alt
kenari olglistntn alinacagr sekilde girin.

Programlama igin notlar

B Konumlandirma timcesini isleme dizleminin baslangig
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

® Derinlik dongu parametresinin on isareti havsalama islemi
sirasinda galigma yoniini belirler. Dikkat: Pozitif on isaret, pozitif
mil ekseni yonunde daldirir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi

z) 1]

il ‘
Q204

Q203

Q250

|

I
ﬁ% \
i\

Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. De@er artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q249 Derinlik Girintisi?

Malzeme alt kenari — havsalama tabani mesafesi. Pozitif isaret,
havsayl mil ekseninin pozitif yoninde olusturur. Deger artimsal etki
eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q250 Malzeme kalinhig1?
Malzemenin ytksekligi. Degeri artimsal girin.
Giris: 0.0001...99999.9999

Q251 Eksantrik kam olciisii?

Delme gubugunun eksantrik olglsu. Alet veri kagidindan égrenin.
Deger artimsal etki eder.

Girig: 0.0001...99999.9999

Q252 Kesim yiiksekligi?
Delme gubugdu alt kenari — ana kesici mesafesi. Alet veri kagidindan
ogrenin. Deger artimsal etki eder.

i

I

O |

Q255 5

é 4 Q254
= =
X
Q214
e o]
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Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Malzemeye giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin mm/dak.
cinsinden hareket hizi.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Q254 Besleme diisiiriilmesi?
Havsalama sirasinda aletin surus hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q255 Saniye cinsinden bekleme siiresi?
Havsalama tabaninda saniye cinsinden bekleme siresi
Giris: 0...99999

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme ylzeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagl alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?

Kumandanin aleti eksantrik 6lgi kadar (mil oryantasyonundan
sonra) 6teleyecedi yonu belirleyin. 0 girisine izin verilmez.

1: Aleti ana eksenin negatif yoniinde geri ¢cek

2: Aleti yan eksenin negatif yoniinde geri gek

3: Aleti ana eksenin pozitif yontinde geri gek

4: Aleti yan eksenin pozitif yontnde geri gek

Giris:1,2,3,4

Q336 Mil yonlendirme a¢is1?

Kumandanin aleti daldirmadan once ve delikten disari sirmeden
once konumlandirdigr agl. Deer mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360

Ornek

O
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4.7 Dongii 205 EVR. DELME DERINLIGI

ISO programlamasi
G205

Uygulama

Bu dongu ile daha dusuk bir sevk ile delikler olusturabilirsiniz.
Donguyu talas kirma yaparak veya talas kirma yapmadan
gerceklestirebilirsiniz. Sevk derinligine ulasildiginda dongu bir

talas kaldirma gercgeklestirir. Halihazirda bir on delme mevcutsa
derinlestirilmis bir baslangi¢ noktasi girebilirsiniz. Dongude opsiyonel
olarak delik tabaninda bir bekleme stresi tanimlayabilirsiniz. Bu
bekleme suresi delik tabaninda serbest kesime yarar.

Diger bilgiler: "Talas kaldirma ve talas kirma", Sayfa 103

ilgili konular
B Basit delme iglemi igin 200 DELIK dongusu
Diger bilgiler: "'Dongl 200 DELIK", Sayfa 77

B Azalan besleme, bekleme stresi ve talas kirllmasi ile istege bagli
dongl 203 EVRENSEL DELIK

Diger bilgiler: "Dongli 203 EVRENSEL DELIK ", Sayfa 87

m QOyuk deligini geri gekerken ve uzatirken girintili baslangig noktasi,
yerlestirme derinligi, donts yonu ve hizi olan istege bagl dongu
241 TEK AGIZ DELME DRN.

Diger bilgiler: "'Dongl 241 TEK AGIZ DELME DRN. *, Sayfa 110

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023

97



Dongii: Delme | Dongii 205 EVR. DELME DERINLIGI

Dongii akisi
1 Kumanda, aleti alet ekseninde FMAX ile girilmis olan GUVENLIK
MES. Q200YUZEY KOOR. Q203 konumuna getirir.

2 Q379 icinde derinlestirilmis bir baslangi¢ noktasi programlarsaniz
kumanda Q253 BESLEME POZISYONL. ile derinlestirilmis
baslangi¢ noktasinin tzerindeki glivenlik mesafesine gider.

3 Alet Q206 DERIN KESME BESL. beslemesiyle sevk derinligine
ulasana kadar deler.

4 Bir talas kirma tanimladiysaniz, kumanda aleti Q256 geri cekme
degeri kadar geri surer.

5 Sevk derinligine ulasildiginda kumanda alet ekseninde Q208
geri gekme beslemesi ile aleti glivenlik mesafesine geri geker.
GUvenlik mesafesi YUZEY KOOR. Q203 Uzerindedir.

6 Ardindan alet Q373 YLSM BSLSDN TLSL KLR ile girilen 6nde
tutma mesafesine kadar son ulasilan sevk derinligine tzerine
sUrdldr.

7 Alet Q206 beslemesiyle bir sonraki sevk derinligine ulasana kadar
deler. Bir alma tutar Q212 tanimlanmissa sevk derinligi her sevk
ile salma tutan kadar azalir.

8 Kumanda, delme derinligi elde edilene kadar bu akisi (2 ile 7 arasi)
tekrarlar.

9 Bir bekleme suresi girdiyseniz, alet serbest kesim igin delik
tabaninda bekler. Son olarak kumanda aleti geri gekme beslemesi
ile givenlik mesafesine veya 2. glivenlik mesafesine geri geker.

2. guvenlik mesafesi Q204 ancak glvenlik mesafesi Q200'den
blylk programlanmigsa etki eder.

o Bir talas kaldirma sonrasinda sonraki talas kirmanin
derinligi, son sevk derinligini referans alir.

Ornek:
5 Q202 KESME DERINL. = 10 mm
= Q257 PRC KIRIL DELME DERN =4 mm

Kumanda 4 mm ve 8 mm'de bir talas kirma yapar. Bu
10 mm'de bir talas kaldirma gergeklestirir. Sonraki talas
kirma 14 mm ve 18 mm'dedir vs.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
surdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesajl
verip (on) vermeyecedini (off) ayarlayin

® Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmig olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gosterir.

Bu dongui asir uzun matkap uglari igin uygun degildir.
Asir uzun matkap ucu igin 241 TEK AGIZ DELME DRN.
dongustnd kullanin.

Programlama igin notlar

= Konumlandirma tumcesini isleme duzleminin baslangig
noktasina (delik merkezi) RO yaricap dizeltmesi ile programlayin.

B Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonunu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda donguyu
uygulamaz.

= Onde tutma mesafelerini Q258 ile Q259 esit girmezseniz
kumanda, ilk ve son sevk arasindaki dnde tutma mesafesini esit
sekilde degistirir.

Q379 uzerinden derinlestiriimis bir baslangi¢c noktasi girerseniz
kumanda sevk hareketinin baslangi¢ noktasini degistirir. Geri
gekme hareketleri kumanda tarafindan degistiriimez, bunlar
malzeme yuzeyinin koordinati ile ilgilidir.

® Q257 PRC KIRIL DELME DERN degeri Q202 KESME DERINL.
degerinden buylkse talag kirma gergeklestiriimez.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
24 Q200 Guvenlik mesafesi?
@OZOG Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deder artimsal etki
eder.
200 | [ 0204 Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
TR %05 Q201 Derinlik?
N // 7 Malzeme ylzeyi — delme tabani mesafesi (Q395 DERINLIK
QVV REFERANSI parametresine bagli). Deger artimsal etki eder.
GO - Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Delme sirasinda aletin surds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q202 Kesme derinl.?
Aletin ayarlanmasi gereken ol¢u. Deger artimsal etki eder.

Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda degildir. Numerik
kontrol asa@idaki durumlarda tek bir galisma adiminda derinlige
iner:

m Sevk derinligi ve derinlik esitse
m Sevk derinligi derinlikten blyukse
Giris: 0...99999.9999

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacad alet ekseni mesafesi. DeJer artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q212 Alma tutan?

Kumandanin sevk derinligi Q202 degerini kugulttugu deger. Deger
artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q205 Minimum kesme derinligi?

EGer Q212 ALMA TUTARI esit degildir 0 ise kumanda sevk iglemi-
ni bu deger ile sinirlandirir. Buna gore sevk derinligi kiguktir Q205
olamaz. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q258 On mesafe tutucusu yukarida?

Aletin birinci talas kaldirma sonrasinda Q373 YLSM BSLSDN TLSL
KLR beslemesiyle tekrar son sevk derinliginin Gzerine surildigu
guvenlik mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q259 On mesafe tutucusu asagida?

Aletin sonuncu talas kaldirma sonrasinda Q373 YLSM BSLSDN
TLSL KLR beslemesiyle tekrar son sevk derinliginin tzerine suruldu-
gu glivenlik mesafesi. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q257 Parca kiril. kadar delme derin.?

Kumandanin bir talag kirma uyguladigi 6lgt. Bu islem Q201 DERIN-
LIK degerine ulasilincaya kadar tekrarlanir. EGer Q257 esittir O ise
kumanda bir talas kirma uygulamaz. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi?

Kumandanin aleti talas kinlmasi sirasinda geri surdugu deger.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.999 Alternatif PREDEF

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi sure.
Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q379 Derinlestirilen baslan. noktasi?

Bir pilot delik mevcutsa burada derinlestiriimis bir baslangi¢ noktasi
tanimlayabilirsiniz. Bu Q203 YUZEY KOOR. bagli olarak artimsaldir.
Kumanda Q253 BESLEME POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK MES.
degeri kadar derinlestirilen baslangig noktasinin Gzerinden hareket
eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Aletin Q200 GUVENLIK MES. Uzerinden Q379 BASLANGIC NOKTA-
SI zerine konumlandiriimasi sirasinda hareket hizini tanimlar (esit
degildir 0). mm/dak cinsinden giris

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Q208 Besleme geri cekme?

Islem sonrasinda disari siirme sirasinda aletin mm/dak cinsinden
hareket hizi. Q208=0 girerseniz kumanda, aleti Q206 beslemesiyle
disari ¢ikarir.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q395 Cap referansi (0/1)?

Girilen derinligin alet ucu ile mi, yoksa takimin silindirik pargasi ile
mi ilgili oldugu hakkinda segim. Kumanda aletin silindirik parga-
sini referans alacaksa aletin ug agisini TOOL.T alet tablosunun
T-ANGLE sitununda tanimlamaniz gerekir.

0 = Derinlik, alet ucunu referans alir

1 = Derinlik, aletin silindirik pargasini referans alir
Giris: 0,1

Q373 Tls kldrmdn snra yklsma bslmsi?

Talas kaldirma sonrasinda 6nde tutma mesafesine yaklasirken
aletin hareket hizi.

0: FMAX ile sirme
>0: mm/dak cinsinden besleme
Giris: 0...99999 alternatif FAUTO, FMAX, FU, FZ

Ornek

—
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Talas kaldirma ve talas kirma

Talas kaldirma

Talas kaldirma Q202 KESME DERINL. dongu parametresine baglhidir.

Kumanda Q202 dongl parametresinde girilen degere ulasildi§inda
bir talas kaldirma iglemi gerceklestirir. Bu islemde kumanda,
derinlestiriimis Q379 baslangig noktasindan bagimsiz olarak aleti
her zaman geri gekme yiiksekligine getirir. Bu deder sunlardan ortaya

glkar: Q200 GUVENLIK MES. + Q203 YUZEY KOOR.
Ornek:
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; Alet cagirma (alet yarigapi 3)
; Aleti geri gek

; Delik pozisyonu hareket, mili devreye sokma
; Dongu gagirmasi
; Aleti geri gek

; Program sonu
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Talas kirma

Talas kirma, Q257 PRC KIRIL DELME DERN dongu parametresine
baghdir.

Kumanda Q257 dongl parametresinde girilen degere ulasildi§inda
bir talag kirma gerceklestirir. Bu islemde kumanda aleti tanimlanmis
deger Q256 PRC KIRL. GERI CEKM. kadar geri geker. KESME
DERINL. degerine ulasildiginda bir talas kaldirma islemi
gergeklestirilir. Bu komple islem Q201 DERINLIK ulasilana kadar
kendini tekrar eder.

Ornek:

; Alet cagirma (alet yarigapi 3)
; Aleti geri cek

; Delik pozisyonu hareket, mili devreye sokma
; Dongu gagirmasi
; Aleti geri gek

; Program sonu

—
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4.8 Dongii 208 DELIK FREZESI

ISO programlamasi
G208

Uygulama

Bu dongi ile delikleri frezeleyebilirsiniz. Dongl igin opsiyonel olarak
on delme islemi yapilmis bir cap degeri tanimlayabilirsiniz. Ayrica
nominal gap i¢in toleranslar programlayabilirsiniz.

Dongii akisi

1 Kumanda, aleti mil ekseninde hizli galisma modu FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerinde, girilen Q200 glvenlik mesafesine
konumlandirir

2 Kumanda birinci helezon hattini Q370 hat bindirmesinin dikkate
alinmasi altinda bir yanim dairede surer. Yarim daire deligin
ortasindan baslar.

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

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

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

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

7 Son olarak alet, FMAX ile glivenlik mesafesine veya 2. glivenlik
mesafesi Q204'e hareket eder. 2. givenlik mesafesi Q204 ancak
guvenlik mesafesi Q200'den blyik programlanmissa etki eder

Hat bindirmesini Q370=0 ile programlarsaniz, o zaman
kumanda birinci helezon hattinda mimkuin oldugunca
blyuk bir hat bindirmesi kullanir. Bununla kumanda aletin
oturmasini engellemeye galisir. Diger tim hatlar esit sekilde
dagitilir.
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Toleranslar

Kumanda Q335 NOMINAL CAP parametresinde toleranslar
kaydetme olanagi sunar.

Asagidaki toleranslari tanimlayabilirsiniz:

Toleranslar Ornek imalat dlgiisii
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000
Tolerans spesifi- 10+0.01-0.015 9.9975
kasyonu ile nominal

boyutlar

Nominal dlgimlendirmeleri asagidaki tolerans spesifikasyonlariyla

girebilirsiniz:

Kombinasyon Ornek imalat olgiisii
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0

a-b+c 10-0.1+0.5 10.2

a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

atb+c 10+0.1+0.5 10.3

a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Asagidaki islemleri yapin:
» Dongu tanimlamasini baglat
» Dongu parametrelerini tanimla

» Eylem gubugunda METIN GIRISI yazilim tusu ile segme olanagini
segin
» Nominal 6l¢lyU tolerans ile birlikte girin

o ®  Kumanda malzemeyi toleransin merkezinde Uretir.

= DIN spesifikasyonlarina gore bir tolerans
programlamazsaniz veya nominal boyutlari tolerans
spesifikasyonuyla yanlis programlarsaniz érnegin
bosluk, kumanda bir hata mesajiyla islemeyi sonlandirir.

® DIN EN ISO ve DIN ISO toleranslarini girerken st ve alt
mahfazaya dikkat edin. Bosluk giremezsiniz.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢arpigsma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
surdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

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

BILGI

Dikkat alet ve malzeme igin tehlike

Sevk degerini ok yiksek secerseniz alet kirlmasi veya malzeme
hasari tehlikesi s6z konusu olur!

> TOOL.T alet tablosunun ANGLE sutununa alet igin mumkun
olan en buyuk daldirma acisini ve DR2 kdse yaricapini girin.

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

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Delik gapini alet gapina esit olacak sekilde girdiyseniz kumanda
clvata hatti enterpolasyonu olmadan dogrudan girilen derinlige
deler.

® Etkin bir yansitma, dongude tanimlanmig frezeleme tipini
etkilemez.

® Hat bindirmesi faktorl hesaplanirken glincel aletin DR2 kdse
yaricapi da dikkate alinir.

= Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU de@erinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gosterir.

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

Programlama igin notlar

= Konumlandirma tumecesini isleme duzleminin baslangig
noktasina (delik merkezi) RO yaricap dizeltmesi ile programlayin.

B Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonunu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda donguyu
uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?
Alet alt kenari - malzeme ylzeyi mesafesi. Deder artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?
Malzeme ylzeyi — delik tabani mesafesi. Deger artimsal etki eder.
Giris:-99999.9999...499999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?

Civata hatti Uzerinde delme islemi sirasinda mm/dak olarak aletin
hareket hizi

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Y Q334 Her bir vida sarmalina kesme?

Aletin bir civata hatti (=360°) izerinde kesilmesi gereken 6lgU.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacad alet ekseni mesafesi. DeJer artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q335 Nominal Cap?

Delik gapi. Nominal gapi alet capina esit olacak sekilde girerseniz
kumanda, civata hatti enterpolasyonu olmadan dogrudan girilen
derinlige deler. Deger mutlak etki ediyor. Gerektiginde bir tolerans
programlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Toleranslar", Sayfa 106

Giris: 0...99999.9999

Q342 On delme capi?
Onceden delinen capin dlgisiini girin. Deger mutlak etki ediyor.
Giris: 0...99999.9999

Q203
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Yardim resmi Parametre

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donls yonu dikkate alinir.

+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikli frezeleme

(0 degerini girdiginizde esit galisma gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q370 Gegis bindirme faktorii?

Hat bindirmesi yardimiyla kumanda yanal sevk K'yi belirler.

0: Kumanda birinci helezon hatti sirasinda mumkin oldugunca
blyuk bir hat bindirmesi seger. Bununla kumanda aletin oturmasini
engellemeye calisir. Diger tim hatlar esit sekilde dagitilir.

>0: Kumanda faktori etkin alet yarigapliyla garpar. Sonug yanal
sevk k'dir.

Giris: 0.1...1.999 Alternatif PREDEF

Ornek
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4.9 Dongii 241 TEK AGIZ DELME DRN.

ISO programlamasi
G241

Uygulama

Dongu 241 TEK AGIZ DELME DRN. ile, tek agizli derin delme matkap
ucu ile delikler olusturabilirsiniz. Derinlestiriimis bir baslangic
noktasinin girilmesi mumkundudr. Kumanda M3 ile delme derinligine
kadar olan hareketi yuratur. Delikten iceri ve disari hareket icin donds
yonunu ve devir sayisini degistirebilirsiniz.

ilgili konular
B Basit delme iglemi igin 200 DELIK dongusU
Diger bilgiler: "Dongli 200 DELIK", Sayfa 77

m  Azalan besleme, bekleme siiresi ve talas kirilmasi ile istege bagl
dongii 203 EVRENSEL DELIK

Diger bilgiler: "'Dongl 203 EVRENSEL DELIK ", Sayfa 87

®  Azalan giris, talas kopmasi, girintili baslangic noktasi ve mesafe
ile istege bagl dongi205 EVR. DELME DERINLIGI

Diger bilgiler: 'Dongui 205 EVR. DELME DERINLIGI *, Sayfa 97
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Dongii akisi
1 Kumanda aleti mil ekseninde FMAX hizli hareket durumunda,
girilen GUVENLIK MES. Q200 Uzerinde YUZEY KOOR. Q203
dzerinden konumlandirir
2 Kumanda pozisyon davranisi ile baglantili olarak mil devir sayisini
GUVENLIK MES. Q200 konumunda veya koordinat yuzeyi
uzerindeki belirli bir deger konumunda devreye sokar
Diger bilgiler: "Q379 ile galisma sirasinda konumlandirma
davranisl', Sayfa 116
3 Kumanda, igeri sirme hareketini Q426 FAR. YORUNGE YONU
tanimina gore saga donen, sola donen ya da duran mille uygular
4 Alet, M3 ve Q206 DERIN KESME BESL. beslemesiyle Q201 delme
derinligine veya Q435 yerlestirme derinligine veya Q202 ¢cekme
derinligine ulasana kadar deler:
= Q435 BEKLEME DERINLIGI tanimladiysaniz Q401 BESLEME
FAKTORU ve Q211 yerlestirme derinligine ulasildiginda
kumanda beslemeyi azaltir ALT BEKLEME SURESI
B Daha kiguk bir sevk degeri girilmisse kumanda sevk
derinligine kadar delme islemi yapabilir. Her sevkle birlikte
Q212 ALMA TUTARI tarafindan sevk derinligi azaltilir ALMA
TUTARI
5 Girilmisse, serbest kesme icin takim, delik tabaninda bekler
6 Kumanda delme derinligine ulastiktan sonra sogutma sivisini
kapatir. Devir sayisini Q427 DEVIR IC/DIS BESL. iginde
tanimlanmis olan degere getirir ve gerekirse donus yonunu tekrar
Q426 6Jesinden degistirir.
7 Kumanda, aleti Q208 BESLEME GERI CEKME ile geri cekme
konumuna konumlandirir.
Diger bilgiler: 'Q379 ile calisma sirasinda konumlandirma
davranisl', Sayfa 116
8 Bir 2. glvenlik mesafesi girdiyseniz kumanda aleti FMAX ile oraya
hareket ettirir

Uyarnlar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme yiizeyinin altindaki glvenlik mesafesine
surulur! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

kontroldn bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecedini (off) ayarlayin

® Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmig olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU deg@erinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gosterir.
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Programlama igin notlar

B Konumlandirma timcesini isleme dizleminin baslangig
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

® Derinlik dongu parametresinin isareti ¢calisma yonunu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda donguyu
uygulamaz.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
24 M - Q200 Guvenlik mesafesi?
& @Qm Alet ucu mesafesi — Q203 YUZEY KOOR.. Deder artimsal etki eder.
0%8 Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
s oo || oaos Q201 Derinlik?
03&_ // b0 Mesafe Q203 YUZEY KOOR. — Delme tabani. Deger artimsal etki
Q2067 |/ eder.
pe N Giris: -99999.9999...+99999.9999
4 X Q206 Derin kesme beslemesi?

Delme sirasinda aletin surds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi sire.
Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme ytzeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacadi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q379 Derinlestirilen baslan. noktasi?

Bir pilot delik mevcutsa burada derinlestiriimis bir baslangig noktasi
tanimlayabilirsiniz. Bu Q203 YUZEY KOOR. bagli olarak artimsaldir.
Kumanda Q253 BESLEME POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK MES.
degeri kadar derinlestirilen baslangic noktasinin Gzerinden hareket
eder. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Aletin Q256 PRC KIRL. sonrasinda Q201 DERINLIK konumuna
dogru yeniden surUse basladigi hareket hizini tanimlar.PRC KIRL.
GERI CEKM. Ayrica bu besleme, alet Q379 BASLANGIC NOKTASI
(0'a esit degildir) Gzerine konumlandirildiginda da gegerlidir. mm/
dak cinsinden giris

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q208 Besleme geri cekme?

Delme sonrasinda disari sirme sirasinda aletin mm/dak cinsinden
hareket hizi. Q208=0 girerseniz kumanda aleti Q206 DERIN KESME
BESL. ile disari surer.

Giris: 0...99999.999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF
Q426 Don. diz. giris/cikis (3/4/5)?

Aletin delikten iceri girerken ve delikten disar gikarken donmesi
gereken donme yonu.

3: Mili M3 ile gevir

4: Mili M4 ile gevir

5: Durmakta olan mille sur

Giris: 3,4, 5

Q427 Giris/cikis mil hiz1?

Aletin delikten igeri girerken ve delikten disari ¢ikarken donmesi
gereken devir sayisl.

Giris: 1...99999

Q428 Delme i¢in mil hiz1?
Aletin delmesi gereken devir sayisi.
Giris: 0...99999

Q429 Sogutucu M fonksiyonu agik?

>=0: Sogutma sivisi devreye sokmak igin ek fonksiyon M. Kumanda,
alet Q379 Uzerinden Q200 giivenlik mesafesine ulastiinda, sogut-
ma sIvIsini agar.

"..." Bir M fonksiyonu yerine uygulanan bir kullanici makrosu igin
yol. Kullanici makrosundaki tum talimatlar otomatik uygulanir.

Diger bilgiler: "Kullanici makrosu', Sayfa 115
Giris: 0...999

Q430 Sogutucu M fonksiyonu kapali?

>=0: Sogutma sivisini kapatmak igin ek fonksiyon M. Kumanda, alet
Q201 DERINLIK Uzerinde durdugu zaman sogutma sivisini kapatir.

"..." Bir M fonksiyonu yerine uygulanan bir kullanici makrosu igin
yol. Kullanici makrosundaki tum talimatlar otomatik uygulanir.

Diger bilgiler: "Kullanici makrosu', Sayfa 115
Giris: 0...999

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023 113



Yardim resmi

114

Dongii: Delme | Dongii 241 TEK AGIZ DELME DRN.

Parametre

Q435 Bekleme derinligi?

Aletin Uzerinde beklemesi gereken mil ekseni koordinati. 0'in
(standart ayar) girilmesinde fonksiyon etkin degil. Uygulama: Gegis
deliklerinin dretimi sirasinda bazi aletler, delik tabanindan ¢ikma-
dan once talaslar yukari tagsimak icin bir bekleme stiresine gerek
duyar. Q201 DERINLIK degerinden kiguk bir deger tanimlayin.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q401 % besleme faktorii?

Kumandanin, Q435 BEKLEME DERINLIGI 6desine ulasildiktan sonra
beslemeyi azaltti§i faktor.

Girig: 0.0001...100

Q202 Maks. kesme derinligi?

Aletin ayarlanmasi gereken 6l¢i. Q201 DERINLIK 6desinin, Q202
degerinin bir kati olmasi gerekmemektedir. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q212 Alma tutan?

Kumandanin Q202 KESME DERINL. degerini her sevkten sonra
kuculttugu deger. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q205 Minimum kesme derinligi?

EGer Q212 ALMA TUTARI esit degildir 0 ise kumanda sevk iglemi-
ni bu deger ile sinirlandirir. Buna gore sevk derinlidi kiigiktir Q205
olamaz. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999
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Ornek

Kullanici makrosu

Kullanici makrosu baska bir NC programidir.

Bir kullanici makrosu, birden fazla talimatin bir dizisini igerir. Bir
makro yardimiyla, kumandanin gergeklestirdigi birden fazla NC
fonksiyonu tanimlayabilirsiniz. Kullanici olarak makrolari NC
programi olarak olusturursunuz.

Makrolarin ¢alisma sekli, gagrilan NC programlariyla aynidir, or.
CALL PGM NC fonksiyonu ile. Makroyu *.h veya *.i dosya tipi ile NC
programi olarak tanimlarsiniz.

HEIDENHAIN, makroda QL parametreleri kullaniimasini nerir.
QL parametreleri bir NC programi igin sadece lokal etki eder.
Makroda baska degisken tirleri kullanirsaniz, degisiklikler
gerektiginde gagdiran NC programina da etki eder. Cagdiran NC
programinda agik degisikliklere etki etmek igin 1200 ile 1399
arasinda numaralara sahip Q veya QS parametreleri kullanin.

Makrolarin iginde dongl parametrelerinin degerlerini
okuyabilirsiniz.
Ayrintil bilgi: Agik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
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Ornek sogutma sivisi kullanici makrosu

; Sogutma sivisi durumunu oku

; Sogutma sivisi etkinse sogutma sivisi durumunu sorgula,
LBL'ye atla Baslat

; Sogutma sivisini devreye sokma

Q379 ile galisma sirasinda konumlandirma davranisi

Ozellikle tek agizl matkaplar ya da asir uzun spiral matkaplar gibi

¢ok uzun matkaplarla galisma sirasinda bazi hususlar dikkate

alinmalidir. Milin devreye alindigi konum belirleyicidir. Alet gerektigi

sekilde yonlendiriimezse gok uzun matkap uclarinda alet kirilabilir.

Bu nedenle BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresiyle galisiimasi

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

hesaplandigini asagidaki ornek gostermektedir:

BASLANGIC NOKTASI Q379=0

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

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Delme baslangici belirli bir deder tzerinde derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi Q379 Uizerindedir. Bu deger sdyle hesaplanir:
0,2 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

Delme baslangici soyle hesaplanir: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4; delme
baslangici derinlestirilmis baslangi¢ noktasinin tizerinde 0,4 mm
veya ing'tir. Derinlestiriimis baslangig noktasi -2'deyse kumanda,
delme islemini-1,6 mm'den baslatir.

Asagidaki tabloda delme baglangicinin ne sekilde hesaplandigi ile
ilgili gesitli 6rnekler sunulmustur:

—
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Derinlestirilmis baslangi¢ noktasinda delme basglangici

Q200 Q379 Q203 FMAX ile 6n Faktor 0,2 * Q379 Delme basglangici
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 ytrtttigu nokta da asirt uzun
aletlerle galismada onemlidir. Talas kaldirma sirasindaki geri gcekme
konumu, delme baslangici konumunda bulunmak zorunda degildir.
Talas kaldirma icin taniml konumla, matkabin kilavuzda kalmasi
sadlanir.

BASLANGIC NOKTASI Q379=0

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

BASLANGIC NOKTASI Q379>0
Talas kaldirma iglemi belirli bir degerde, derinlestiriimis baslangic
noktasi Q379'un Uzerinde gergeklesir. Bu deder soyle hesaplanir:
0,8 x Q379; bu hesaplamanin sonucu Q200'den blyutkse 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 Gzerinde 1,6 mm veya ing'tir. Derinlestiriimis
baslangig noktasi -2'deyse kumanda talas kaldirma igin -0,4'e
hareket eder.

Asagidaki tabloda talas kaldirma konumunun (geri gekme
konumu) ne sekilde hesaplandid ile ilgili gesitli drnekler
sunulmustur:
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Derinlestirilmis baslangi¢ noktasinda talas kaldirma konumu (geri
¢ekme konumu)

Q200 Q379 Q203 FMAX ile 6n Faktor 0,8 * Q379 Geri gekme konumu
konumlandirma
yapilan konum
2 0 2 0,8*2=1,6 0,4
5 0 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.)
5 2 0 5 0,8*2=1,6 -0,4
5 5 0 5 0,8*%5=4 -1
5 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, bu | -80
nedenle degder 20 kullanilir.)
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4.10 Dongii 240 MERKEZLEME

ISO programlamasi
G240

Uygulama

Dongu 240 MERKEZLEME ile delikler icin merkezlemeler
olusturabilirsiniz. Merkezleme capini veya merkezleme

derinligini girmeniz mimkuinddr. isterseniz bir alt referans siresi
tanimlayabilirsiniz. Bu bekleme suresi delik tabaninda serbest
kesime yarar. Halihazirda bir on delme mevcutsa derinlestiriimis bir
baslangig noktasi girebilirsiniz.

Dongii akisi
1 Kumanda, aleti FMAX hizli galisma modunda isleme dizlemindeki
guncel konumdan baslangig noktasina konumlandirir.

2 Kumanda, aleti FMAX hizli calisma modunda alet ekseninde
Q203 malzeme yiizeyi tizerinde Q200 glvenlik mesafesine
konumlandirir.

3 EJer Q342 ON DELME CAPI esit degildir 0 tanimlarsaniz,
kumanda bu degerden ve aletin T-ANGLE ug agisindan
derinlestirilmis bir baslangig noktasi hesaplar. Kumanda, aleti
BESLEME POZISYONL. Q253 ile derinlestiriimis baslangi¢
noktasina konumlandirir.

4 Alet, programlanmis Q206 besleme derinlik sevki ile girilmis olan
merkezleme gapina veya girilmis olan merkezleme derinligine
kadar merkezleme yapar.

5 Bir bekleme suresi Q211 tanimlandiysa alet merkez tabaninda
bekler.

6 Son olarak alet, FMAX ile glvenlik mesafesine veya 2. glvenlik
mesafesine gider. 2. glivenlik mesafesi Q204 ancak glvenlik
mesafesi Q200'den biylk programlanmigsa etki eder.

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
surulur! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesajl
verip (on) vermeyecedini (off) ayarlayin

® Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmig olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. Bu degerin isleme derinliginden daha kiguk
olmasi halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.
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Programlama i¢in notlar

B Konumlandirma timcesini isleme dizleminin baslangig
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

® DONngl parametresi Q344'ln (gap) veya Q201'in (derinlik) 6n
isareti calisma yonunu belirler. Gapi veya derinligi = 0 olarak
programlarsaniz kumanda donguyu uygulamaz.
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Yardim resmi
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Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?
Alet ucu — malzeme ylizeyi mesafesi. Deder artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q343 Cap/derinlik secimi (1/0)

Girilen gap veya girilen derinlik dzerinde mi merkezlemek gerektigi-
nin segimi. Kumandanin girilen gapa merkezleme yapmasi gereki-
yorsa aletin ug agisini TOOL.T alet tablosunun T-ANGLE sitununda
tanimlamaniz gerekir.

0: Girilen derinlige merkezle
1: Girilen gapa merkezle
Giris: 0,1

Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi — merkez tabani mesafesi (merkez konisinin ucu).
Sadece Q343=0 tanimlanmissa etkilidir. Deger artimsal etki eder.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q344 Capi diisiirme
Merkezleme c¢api. Sadece Q343=1 tanimlanmissa etkilidir.
Giris: -99999.9999...4+99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Merkezleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi sure.
Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme ytzeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacadi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q342 On delme cap1?

0: Delik mevcut degil

>0: On delinmis deligin capi
Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Derinlestirilen baslangig noktasina yaklasirken aletin suris hizi.
mm/dk cinsinden surus hizi.

Sadece Q342 ON DELME CAPI esit degildir 0 ise etkilidir.
Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Ornek
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4.11 Programlama ornekleri

Ornek: Delme déngiileri

100
90

10 20 80 90100

; Ham parga tanimi

; Alet gagirma (alet yarigapi 3)
; Aleti geri gek

; DOngu tanimlamasi

; Delik 1'e hareket, mili devreye sokma
; Dongu ¢agirmasi

; Delik 2'ye hareket, dongu ¢agirmasi

; Delik 3'e hareket, dongl gagirmasi

; Delik 4'e hareket, dongl gagirmasi

; Aleti geri cek, program sonu

—
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Program akisi
= Merkezleme (alet yarigapi 4)

= GLOBAL DEF 125 POZISYONLANDIRMA: Bu fonksiyonla
kumanda, noktalar arasinda bir CYCL CALL PAT olmasi
durumunda 2. glivenlik mesafesine konumlandirir. Bu fonksiyon
M30 durumuna kadar etkili kalrr.

Delme (alet yarigapi 2,4)
Dis delme (alet yaricapi 3)
Diger bilgiler: "'Donguler: Dis delme / dis frezeleme", Sayfa 127
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; Merkezleyici alet gagirmasi (yarigap 4)
; Aleti emniyetli yiikseklige sir

; Nokta numunesiyle baglantili dongl gagirmasi
; Aleti geri cek
; Matkap alet cagirmasi (yarigap 2,4)
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; Aleti emniyetli ytikseklige sur

; Nokta numunesiyle baglantili dongl gagirmasi
; Aleti geri gek

; Digli matkabi alet gagirmasi (yarigap 3)

; Aleti emniyetli yikseklige sur

; Nokta numunesiyle baglantili dongl gagirmasi
; Aleti geri gek

; Program sonu

—
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5.1 Temel bilgiler

Genel bakis

Numerik kontrol, farkli dis galismalari igin asagdidaki donguleri
kullanima sunar:

Yazilim tusu Dongii Sayfa
205 Dongl 206 DISLI DELME 129
-z

m Dengeleme dolgulu
® Alt bekleme sturesini girme

207 AT Dongu 207 DISLI DEL GS 132
22 | = Dengeleme dolgusuz

m  Alt bekleme siresini girme
208 AT Dongt 209 DISLI DEL PARCA KIR. 137

m Dengeleme dolgusuz
B Talas kirmayi girme

262 Dongu 262 DISLI FREZESI 144
| A2 = Onceden delinmis materyale dis frezeleme
263 Dongu 263 GIZLI DISLI FREZESI 148
2% = Onceden delinmis materyale dis frezeleme
B Havsa pahi olusturma
264 Dongl 264 DELME DISLI FREZESI 154
N » Dolu materyale delme
m Dis frezeleme
265 Dongu 265 HELEZ DELME DISL FRE 160
2.2 ® Dolu materyale dis frezeleme
=3 Dongl 267 DIS DISLI FREZESI 164
m Dig dis frezeleme

® Havsa pahi olusturma
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5.2 Dongu 206 DISLI DELME

ISO programlamasi
G206

Uygulama

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

ilgili konular
B Ayar aynasiz 207 DISLI DEL GS dongusu
Diger bilgiler: "Dongti 207 DISLI DEL GS ", Sayfa 132

= Mandreni kompanse etmeden ancak istege bagli olarak talas
kopmasi ile 209 DISLI DEL PARCA KIR. dongusu yapin

Diger bilgiler: "Dongu 209 DISLI DEL PARCAKIR. ", Sayfa 137

Dongii akisi

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

2 Alet tek bir galisma adimindan delme derinligine gider

3 Ardindan mil donus yonu tersine cevrilir ve alet, bekleme
sliresinden sonra giivenlik mesafesine geri gekilir. Bir 2. glivenlik
mesafesi girdiyseniz kumanda aleti FMAX ile oraya hareket ettirir

4 Guvenlik mesafesinde mil donus yond tekrar tersine gevrilir

Alet, bir uzunlamasina dengeleme aynasina baglanmis
olmalidir. Uzunlamasina dengeleme dolgusu, galisma
sirasinda besleme ve devir toleranslarini kompanse eder.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
surdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesajl
verip (on) vermeyecedini (off) ayarlayin

= Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

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

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

® Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. Bu degerin DISLI DERINLIGI Q201
degerinden kiglk olmasi halinde kumanda bir hata mesajl
gosterir.

Programlama igin notlar

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

® Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler.

Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyu
uygulamaz.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari
m CfgThreadSpindle (No. 113600) makine parametresi ile sunu
tanimlayabilirsiniz:
= 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)
= thrdWaitingTime (no. 113601): Bu slre, dis tabaninda mil
durduktan sonra beklenir
m thrdPreSwitch (no. 113602): Mil, dis tabanina ulagsmadan bu
sUre kadar 6nce durdurulur

130 HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023



Dongiiler: Dis delme / dis frezeleme | Dongii 206 DISLI DELME

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. De@er artimsal etki
eder.

Referans deder: 4x dis hatvesi
Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q201 Disli derinligi?
Malzeme ylzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger artimsal
etki eder.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Vida disi delmedeki aletin hareket hizi
Girig: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Q211 Alt bekleme siiresi?

Aletin geri gekmede takilmasini dnlemek i¢in degeri O ile 0,5 saniye
arasinda girin.

Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpigmanin
olamayacadi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

o:
=
=]
(]
~

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

S: Mil devir sayisi (dev/dak)

p: Hatve (mm)

Program kesintisinde geri cekme

Disli delme sirasinda NC Stop tusuna basarsaniz, numerik kontrol
aleti geri gekmek icin kullanabileceginiz bir yaziim tusu gosterir.
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5.3 Dongu 207 DISLI DEL GS

ISO programlamasi
G207

Uygulama

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 acar.

ilgili konular
= Dengeleme mandreni ile dongl 206 DISLI DELME
Diger bilgiler: "Dongu 206 DISLI DELME *, Sayfa 129

B Mandreni kompanse etmeden ancak istege bagli olarak talas
kopmasi ile 209 DISLI DEL PARCA KIR. dongusu yapin

Diger bilgiler: "'Dongti 209 DISLI DEL PARCA KIR. ", Sayfa 137

Dongii akisi

1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda
malzeme ylizeyinin tzerindeki girilen giivenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet tek bir galisma adimindan delme derinligine gider

3 Daha sonra mil donls yonu tersine cevrilir ve alet delikten
guvenlik mesafesine dogdru hareket ettirilir. Bir 2. gtivenlik
mesafesi girdiyseniz kumanda aleti FMAX ile oraya hareket ettirir

4 Kumanda, giivenlik mesafesinde mili durdurur

Disli delme sirasinda mil ve alet ekseni daima birbirine gore
senkronize edilir. Senkronizasyon hem mil donerken hem
de mil dururken yapilabilir.

Uyarilar

Dongu 207 DISLI DEL GS, istede bagli makine parametresi
hideRigidTapping (no. 128903) kullanilarak gizlenebilir.
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme yiizeyinin altindaki glvenlik mesafesine
suralur! Garpisma tehlikesi bulunur!

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

kontrolin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

Bu dongiiden dnce M3 (veya M4) programlarsaniz déngi bittikten
sonra mil (TOOL-CALL timcesinde programlanan devir sayisiyla)
doner.

Bu dongliden 6nce M3 (veya M4) programlamazsaniz bu déngi
bittikten sonra mil durur. Ardindan bir sonraki iglemeden 6nce mili
M3 (veya M4) ile tekrar devreye sokmalisiniz.

Alet tablosundaki Pitch sutununa dis acgicinin dis hatvesini
girerseniz, numerik kontrol alet tablosundaki dis hatvesini
dongude tanimlanmis dis hatvesiyle karsilastirir. Bu degerlerin
uyusmamasi durumunda numerik kontrol bir hata mesaji verir.
Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. Bu dederin DISLI DERINLIGI Q201
degerinden kiuglk olmasi halinde kumanda bir hata mesajl
gosterir.

Herhangi bir dinamik parametreyi degistirmezseniz

(6r. glvenlik mesafesi, mil devir sayisi) disi daha sonra
derinlestirmek mimkindir. Ancak glvenlik mesafesi Q200,
alet ekseni bu yol iginde hizlanma yolunu terk edecek kadar
blyuk segilmelidir.

Programlama igin notlar

Konumlandirma tumecesini ¢calisma duzleminin baslangig
noktasina (delik merkezi) RO yaricap dizeltmesi ile programlayin.

Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonund belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguy
uygulamaz.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

134

CfgThreadSpindle (No. 113600) makine parametresi ile sunu
tanimlayabilirsiniz:

® 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)

m thrdWaitingTime (No. 113601): Bu slre, dis tabaninda mil
durduktan sonra beklenir

= thrdPreSwitch (no. 113602): Mil, dis tabanina ulagmadan bu
sure kadar once durdurulur

= limitSpindleSpeed (no. 113604): Mil devir sayisi sinirlamasi
True: kiigUk dis derinliklerinde mil devir sayisi, mil zamanin
yakl. 1/3'inde sabit devir sayisiyla galisacak sekilde
sinirlandirilir.
False: sinirlama yok
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. De@er artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q201 Disli derinligi?

Malzeme ylzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger artimsal
etki eder.

Giris:-99999.9999...499999.9999

Q239 Hatve?

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi belirler:
+ = Sagdan digli

— = Soldan digli

Giris: -99.9999...+99.9999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Program kesintisinde serbest hareket ettirme
El girisiyle konumlandirma isletim tiiriinde serbest hareket ettir-

me

Asagidaki islemleri yapin:

Eﬂ > Dis kesimini kesintiye ugratmak igin NC durdur
= tusuna basin

> Serbest suris yazilim tusuna basin

» NC baslat 6gesine basin

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

Program akigi tiimce dizisi ve tekil tiimce isletim tiiriinde serbest
hareket ettirme

Asagidaki islemleri yapin:

—+ » Programi kesintiye ugratmak icin NC durdur
T.Ql tusuna basin

NANUEL » MANUEL HAREKET yazilim tusuna basin
ki » Aleti etkin mil ekseninde serbest hareket ettirin

S » Program devam ettirmek igin
SURDS BAS POZISYONA HAREKET ET yazilim tusuna basin

Hi

» Ardindan NC baslat 6Jesine basin

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

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

]

Manuel geri gekme sirasinda aleti or. pozitif yon yerine negatif
yone hareket ettirirseniz garpisma tehlikesi olusur.

> Manuel geri gekme sirasinda, aleti alet ekseninin pozitif ve
negatif yoniinde hareket ettirme segenediniz vardir

> Manuel geri gekmeden once, aleti delikten ¢ikarirken hangi
yonde hareket ettiginize dikkat edin
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5.4 Dongu 209 DISLI DEL PARCA KIR.

ISO programlamasi
G209

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ve numerik kontrol, makine ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Dongl sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Numerik kontrol, disi birden fazla sevk ile belirlenen derinlige
acar. Talas kirma islemi sirasinda delikten tamamen disari ¢ikilip
cikilmayacagini bir parametre Uzerinden belirleyebilirsiniz.

ilgili konular
= Dengeleme mandreni ile dongl 206 DISLI DELME
Diger bilgiler: "Dongu 206 DISLI DELME *, Sayfa 129
B Ayar aynasiz 207 DISLI DEL GS dongusu
Diger bilgiler: "'Dongl 207 DISLI DEL GS ", Sayfa 132

Dongii akisi

1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda
malzeme ylizeyinin tzerinde girilen giivenlik mesafesine
konumlandirir ve burada bir mil yonlendirmesi uygular

2 Alet, girilen sevk derinligine hareket eder, mil donus yonind
tersine gevirir ve tanima gore, belirli bir dederde geri hareket eder
veya talas kaldirma icin delikten gikar. Devir sayisi artisl igin bir
faktor tanimladiysaniz kumanda daha yiksek mil devir sayisiyla
delikten disar ¢ikar

3 Daha sonra mil donls yonu tekrar tersine cevrilir ve bir sonraki
sevk derinligine sdrulur

4 Kumanda, girilen dis derinligine ulasilincaya kadar bu akisi (2 ile 3
arasl) tekrarliyor

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

6 Kumanda, glvenlik mesafesinde mili durdurur

Disli delme sirasinda mil ve alet ekseni daima birbirine gore
senkronize edilir. Senkronizasyon mil durma halindeyken
gergeklestirilebilir.

Uyarilar

Dongl 209 DISLI DEL PARCA KIR., istege bagl makine
parametresi hideRigidTapping (no. 128903) kullanilarak
gizlenebilir.
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BILGI

Dikkat, garpigsma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
suralur! Garpisma tehlikesi bulunur!

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

kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecedini (off) ayarlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Bu donglden dnce M3 (veya M4) programlarsaniz dongd bittikten
sonra mil (TOOL-CALL timcesinde programlanan devir sayisiyla)
doner.

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

®  Alet tablosundaki Pitch sUtununa dis acicinin dis hatvesini
girerseniz, numerik kontrol alet tablosundaki dis hatvesini
dongude tanimlanmis dis hatvesiyle karsilastirir. Bu degerlerin
uyusmamasi durumunda numerik kontrol bir hata mesaj verir.

= Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. Bu degerin DISLI DERINLIGI Q201
degerinden kiglk olmasi halinde kumanda bir hata mesajl
gosterir.

Herhangi bir dinamik parametreyi degistirmezseniz

(6r. glvenlik mesafesi, mil devir sayisi) disi daha sonra
derinlestirmek mimkindur. Ancak giivenlik mesafesi Q200,
alet ekseni bu yol iginde hizlanma yolunu terk edecek kadar
buyuk secilmelidir.

Programlama igin notlar

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

m dis derinligi dongu parametresinin isareti, calisma yonunu tespit
eder.

B DoOngl parametresi Q403 lzerinden daha hizli geri gekme igin bir
devir sayisi faktord tanimladiysaniz, numerik kontrol devri etkin
dis kademesinin azami devrine kisitlar.
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Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari
m CfgThreadSpindle (No. 113600) makine parametresi ile sunu
tanimlayabilirsiniz:

= 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)

= thrdWaitingTime (no. 113601): Bu slre, dis tabaninda mil
durduktan sonra beklenir

= thrdPreSwitch (no. 113602): Mil, dis tabanina ulagsmadan bu
stire kadar once durdurulur
Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?
Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. De§er artimsal etki

z\ eder.
Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q200 %
Q203 @7 Q201 Disli derinligi?
e Malzeme ylzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger artimsal
etki eder.
&> >7 - Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q239 Hatve?

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi belirler:
+ = Sagdan digli

- = Soldan disli

Giris: -99.9999...+99.9999

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme ytzeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?
Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacadi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q257 Parca kiril. kadar delme derin.?

Kumandanin bir talag kirma uyguladigi olgt. Bu islem Q201 DERIN-
LIK degerine ulasilincaya kadar tekrarlanir. EGer Q257 esittir O ise
kumanda bir talas kirma uygulamaz. Deger artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999

Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi?

Kumanda Q239 egimini girilen bir de@erle garpar ve aleti germe
kirlmasinda hesaplanan bu degere getirir. Q256 = 0 girerseniz
kumanda, talas kaldirma igin delikten tamamen disari ¢ikar (glven-
lik mesafesine).

Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q336 Mil yonlendirme acis1?

Kumandanin aleti dis kesme isleminden 6nce konumlandirdigi agi.
Bu sayede disi gerekiyorsa sonradan kesebilirsiniz. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: 0...360

Q403 Devir sayis1 degisimi cekme fak?

Geri gekmede kumandanin mil devrini ve bu sayede geri gekme
beslemesini de delikten ¢ikarma sirasinda yukselttigi faktor. Azami
olarak etkin dis kademesinin maksimum devir sayisina ylkseltme.

Giris: 0.0001...10

Ornek

—
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Program kesintisinde serbest hareket ettirme

El girisiyle konumlandirma isletim tiiriinde serbest hareket ettir-
me

Asagidaki islemleri yapin:

| > Dis kesimini kesintiye ugratmak igin NC durdur
L_l tusuna basin

> Serbest suris yazilim tusuna basin

» NC baslat 6gesine basin

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

Program akigi tiimce dizisi ve tekil tiimce isletim tiiriinde serbest
hareket ettirme

Asagidaki islemleri yapin:

—+ » Programi kesintiye ugratmak icin NC durdur
T.Ql tusuna basin

NANUEL » MANUEL HAREKET yazilim tusuna basin
ki » Aleti etkin mil ekseninde serbest hareket ettirin

S » Program devam ettirmek igin
SURDS BAS POZISYONA HAREKET ET yazilim tusuna basin

Hi

» Ardindan NC baslat 6Jesine basin

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

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

]

Manuel geri gekme sirasinda aleti or. pozitif yon yerine negatif
yone hareket ettirirseniz garpisma tehlikesi olusur.

> Manuel geri gekme sirasinda, aleti alet ekseninin pozitif ve
negatif yoniinde hareket ettirme segenediniz vardir

> Manuel geri gekmeden once, aleti delikten ¢ikarirken hangi
yonde hareket ettiginize dikkat edin
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5.5 Digli frezeleme temel ilkeleri

On kosullar

= Makine, mil igten sogutmasi ile (sogutma yaglama maddesi min.
30 bar, basingl hava min. 6 bar) donatiimistir

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

m  Sol kesen bir alet (M4) kullaniyorsaniz, freze bigimi Q351 tersine
ele alinmalidir

= Calisma yonu asagidaki giris parametrelerinden elde edilir: Disli
artisl Q239 on isareti (+ = sagdan digli /- = soldan disli) ve freze
tlrt Q351 (+1 = esit galisma /=1 = karsI galisma)

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

icten vida disi Egim Frezetipi  Caligma yonii
Saga giden + +1(RL) 7+
Sola giden - -1(RR) Z+
Sada giden + -1(RR) Z-
Sola giden - +1(RL) Z-
Distan vida disi Egim Frezetipi  Caligma yonii
Sada giden + +1(RL) Z-
Sola giden - -1(RR) Z-
Sagda giden + -1(RR) Z+
Sola giden - +1(RL) 7+

BILGI

Dikkat, garpigsma tehlikesi!

Derinlik sevk verilerini farkli on isaretlerle programlarsaniz bir
garpisma olusabilir.

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

» Orn. bir donglyu sadece daldirma islemiyle tekrarlamak
istiyorsaniz DISLI DERINLIGI durumunda da O girisi
yapabilirsiniz. Bu durumda galisma yonid HAVSA DERINLIGI
dzerinden belirlenir

142 HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023



Dongiiler: Dis delme / dis frezeleme | Disli frezeleme temel ilkeleri

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Alet kinlmasi durumunda aleti delikten sadece alet ekseni yontinde

hareket ettirirseniz bir garpisma meydana gelebilir!

> Bir alet kirnlmasi durumunda program akisini durdurun

> Konumlandirma igletim tirine manuel giris ile gegis yapin

» Once aleti dogrusal bir hareketle delik ortasi yoniine hareket
ettirin

> Aleti, alet ekseni yoniinde geri gekin

Programlama ve kullanim bilgileri:

B Bir dis frezeleme dongustni dongl 8 YANSIMA ile
baglantili olarak sadece tek bir eksende islerseniz digin
donls yonu degisir.

® Numerik kontrol, dis frezeleme sirasinda programlanmig
beslemeyi alet bicagina gore ayarlar. Ancak numerik
kontrol beslemeyi merkez noktasi hattina gore
gosterdigi igin gosterilen deger programlanmis deger ile
uyusmamaktadir.
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5.6 Dongu 262 DISLI FREZESI

ISO programlamasi
G262

Uygulama

Bu dongui ile, on delme islemi yapilmis materyalde dis frezeleme
yapabilirsiniz.

ilgili konular

= Onceden delinmis bir materyale istege bagl olarak bir havsa sevi
olusturarak diglinin frezelenmesi igin kullanilan dongl 263 GIZLI
DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "'Dongui 263 GIZLI DISLI FREZESI ", Sayfa 148

= Dolu materyali delmek ve istege bagli olarak havsa pahi
olusturmak igin bir dis frezeleme dongust 264 DELME DISLI
FREZESI

Diger bilgiler: "'Dongu 264 DELME DISLI FREZESI ", Sayfa 154

B Dolu materyale istege bagl olarak bir havsa sevi olusturarak
dislinin frezelenmesi igin kullanilan dongii 265 HELEZ DELME
DISL FRE

Diger bilgiler: "'Dongu 265 HELEZ DELME DISL FRE ", Sayfa 160

® Dis dislinin istege bagli olarak bir havsa sevi olusturarak
frezelenmesi igin kullanilan dongu 267 DIS DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "'Dongti 267 DIS DISLI FREZESI ", Sayfa 164

Dongii akisgi
1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli calisma modunda

malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen givenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet programlanmis besleme on konumlama ile baslangi¢
dizlemine sirer, bu ise dis egimi, frezeleme tipi ve sonradan
yerlestirme icin adim sayisindan olusmaktadir

3 Daha sonra alet tegetsel olarak bir helezon hareketle dis nominal
gapina surer. Bu sirada helezon surus hareketinden once alet
ekseninde bir dengeleme hareketi gergeklestirilir, boylece
programlanmis baslangi¢ dizleminde dis hatti ile baslanir

4 Sonradan parametre yerlestirmeye bagli olarak alet disi tek,
birgok kaydirilmis veya bir surekli civata gizgisi hareketinde
frezeler

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

6 Dongu sonunda kumanda, aleti hizli galisma modunda guvenlik
mesafesine veya girilmisse 2. glivenlik mesafesine hareket ettirir

Disli nominal gapina hareket, merkezden gikarak yarim
daire seklinde yapilir. Alet ¢api, dis nominal capindan 4 kat
hatve kadar daha kugukse yanal bir on konumlandirma
gerceklestirilir.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
surdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

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

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Dis frezeleme dongusU, yaklasma hareketinden 6nce alet
ekseninde bir dengeleme hareketi gerceklestirir. Dengeleme
hareketinin blytkligut maksimum yarim dis egimi kadardir.
Carpisma meydana gelebilir.

> Delikte yeterince alanin olmasina dikkat edin

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Dis derinligini degistirirseniz numerik kontrol, otomatik olarak
helezon hareketi igin baslangi¢ noktasini degistirir.

Programlama igin notlar

B Konumlandirma timcesini galisma dizleminin baslangic
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

B Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyu
uygulamaz.

m  Dis derinligini = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol
donglyU uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Y Q335 Nominal Cap?

Vida disi nominal ¢api

Giris: 0...99999.9999

Q239 Hatve?

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi belirler:
+ = Sagdan digli

- = Soldan digli

Giris: -99.9999...+99.9999

Q201 Disli derinligi?

Malzeme ylzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger artimsal
etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Hatve sayisi ilavesi?

Aletin kaydinldigi disli gegis sayist:

0 = Disli derinligi Uzerine bir civata hatti

1 = TUm disgli uzunlugu Uzerinde araliksiz civata hatti

>1 = Yaklagma ve uzaklagsma hareketiyle birlikte birden fazla
helezon yol, bunlarin arasinda kumanda aleti egimin Q355 kati
Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1 kadar kayd|r|r.

Giris: 0...99999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Malzemeye giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin mm/dak.
cinsinden hareket hizi.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF
Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donls yonu dikkate alinir.

+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

(0 degerini girdiginizde esit calisma gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Deder artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacad alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin suris hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Q512 Besleme baslatilsin mi1?

Hareket sirasinda mm/dak olarak alet hareket hizi. Kiguk dis ¢apla-
rinda azaltilmis bir siirlis beslemesi sayesinde alet kirilmasi tehlike-
sini azaltabilirsiniz.

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Ornek

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme ddngilerinin programlanmasi | 10/2023 147



Dongiiler: Dig delme / dis frezeleme | Dongii 263 GIZLI DISLI FREZESI

5.7 Dongu 263 GIZLI DISLI FREZESI

ISO programlamasi
G263

Uygulama

Bu dongui ile, on delme islemi yapilmis materyalde dis frezeleme
yapabilirsiniz. Ayrica bir havsa pahi da olusturabilirsiniz.

ilgili konular

= Onceden delinmis bir materyale bir dislinin frezelenmesi igin
kullanilan dongu 262 DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongli 262 DISLI FREZESI ", Sayfa 144

= Dolu materyali delmek ve istege bagli olarak havsa pahi
olusturmak igin bir dis frezeleme dongust 264 DELME DISLI
FREZESI

Diger bilgiler: "'Dongu 264 DELME DISLI FREZESI ", Sayfa 154

B Dolu materyale istege bagl olarak bir havsa sevi olusturarak
dislinin frezelenmesi igin kullanilan dongii 265 HELEZ DELME
DISL FRE

Diger bilgiler: "'Dongu 265 HELEZ DELME DISL FRE ", Sayfa 160

® Dis dislinin istege bagli olarak bir havsa sevi olusturarak
frezelenmesi igin kullanilan dongu 267 DIS DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "'Dongti 267 DIS DISLI FREZESI ", Sayfa 164
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Dongii akisi

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

Havsalama

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

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

4 Daha sonra kumanda yer kosullarina bagli olarak ortadan disari
dogru veya yanlamasina on konumlama ile ¢ekirdek gapina
yumusakga yaklasir ve bir daire hareketi uygular

On tarafta havsalama

5 Alet on konumlama beslemesinde 6n kisimdaki havsalama
derinligine gider

6 Kumanda, aleti duzeltmeden ortadan bir yarim dairenin Gzerinden

kayma Uzerinde on 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 basglangic
duzlemine surer

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

10 Daha sonra alet tegetsel olarak konturdan galisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri surlus yapar

11 Dongu sonunda kumanda, aleti hizli galisma modunda guvenlik
mesafesine veya girilmisse 2. glivenlik mesafesine hareket ettirir
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
surdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

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

= Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Digli derinligi, daldirma derinligi veya 6n taraftaki derinlik dongu
parametrelerinin on isareti calisma yonunu belirler. Galisma yonu
asagidaki siralamaya gore belirlenir:

1 Digli derinligi
2 Daldirma derinligi
3 On taraf derinligi

Programlama igin notlar

= Konumlandirma timcesini galisma dizleminin baslangic
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

® Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol bu ¢calisma
adimini uygulamaz.

m EJer On tarafta havsalama yapmak istiyorsaniz, o zaman havsa
derinligi parametresini O ile tanimlayin.

Vida disi derinligini en azindan Ugte bir ¢arpi vida disi adimi
kiguktlr havsa derinligi olarak programlayin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
Q335 Nominal Cap?
Vida disi nominal ¢api
Giris: 0...99999.9999

Z A + = Sagdan disli

- = Soldan disli
Giris: -99.9999...+99.9999

Q253
Q200

Q239 Hatve?
Q358 _ a9 Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi belirler:
@ Q204

Malzeme ylzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger artimsal
etki eder.

4 Giris: -99999.9999...+99999.9999

uozm Q201 Disli derinligi?
Q203
X

Iz

Q356 Havsa derinligi?

Malzeme ylzeyi ve alet ucu arasindaki mesafe. Deder artimsal etki
eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Malzemeye giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin mm/dak.
cinsinden hareket hizi.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin turd. Milin donus yonu dikkate alinir.
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikli frezeleme

(0 degerini girdiginizde esit calisma gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Deder artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q357 Yan giivenlik mesafesi?

Alet bicagi ile delme duvari arasindaki mesafe. Deger artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999

Q358 Havsa derinligi on kismi?

Malzeme ylzeyi ve on taraf havsalama isleminde alet ucu arasinda-
ki mesafe. Deger artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

o i
Q357 Q359 On taraf kaydirmasim diisiirme?

Kumandanin alet merkezini merkezden kaydirma mesafesi. Deger
artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. DeJer artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q254 Besleme diisiiriilmesi?
Havsalama sirasinda aletin surus hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Q512 Besleme baslatilsin mi?

Hareket sirasinda mm/dak olarak alet hareket hizi. Kiguk dis ¢apla-
rinda azaltilmis bir strds beslemesi sayesinde alet kirilmasi tehlike-
sini azaltabilirsiniz.

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Q358

Y x
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Ornek
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5.8 Dongu 264 DELME DISLI FREZESI

ISO programlamasi
G264

Uygulama

Bu dongu ile, dolu materyal iginde delme, havsa agma ve son olarak
dis frezeleme gercgeklestirebilirsiniz.

ilgili konular

= Onceden delinmis bir materyale bir dislinin frezelenmesi igin
kullanilan dongu 262 DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongli 262 DISLI FREZESI ", Sayfa 144

= Onceden delinmis bir materyale istege bagl olarak bir havsa sevi
olusturarak dislinin frezelenmesi igin kullanilan dongl 263 GIZLI
DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "'Dongl 263 GIZLI DISLI FREZESI ", Sayfa 148

B Dolu materyale istege bagl olarak bir havsa sevi olusturarak
dislinin frezelenmesi igin kullanilan dongii 265 HELEZ DELME
DISL FRE

Diger bilgiler: "'Dongu 265 HELEZ DELME DISL FRE ", Sayfa 160

® Dis dislinin istege bagli olarak bir havsa sevi olusturarak
frezelenmesi igin kullanilan dongu 267 DIS DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "'Dongti 267 DIS DISLI FREZESI ", Sayfa 164
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Dongii akisi
1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda

malzeme ylizeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

Delme
2 Alet girilen derin sevk beslemesi ile ilk sevk derinligine kadar deler

3 Talas kirma girilmisse kumanda aleti girilen geri cekme degeri
kadar geri surer. Talas kirma islemi olmadan ¢aligiyorsaniz
kumanda, aleti hizli galisma modunda guvenlik mesafesine geri
surer ve ardindan tekrar FMAX ile ilk sevk derinligi GUzerinden
girilen 6nde tutma mesafesine kadar hareket ettirir

4 Sonra alet, besleme ile diger bir sevk derinligi kadar deler

5 Kumanda, delme derinligi elde edilene kadar bu akisi (2 ile 4 arasi)
tekrarlar

On tarafta havsalama

6 Alet on konumlama beslemesinde on kisimdaki havsalama
derinligine gider

7 Kumanda, aleti diizeltmeden ortadan bir yarim dairenin Gzerinden

kayma Uzerinde on tarafta konumlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

8 Daha sonra kumanda aleti tekrar bir yarim daire Uzerinde delik
ortasina surer

Dis frezeleme

9 Kumanda programlanmis 6n konumlama beslemesi ile aleti, dis
hatvesi ile frezeleme tipinin isaretinden olusan dis icin baslangi¢
diizlemine surer

10 Sonra alet, tedetsel olarak bir helezon hareketle dis nominal
gapina surer ve 360°'lik bir civata hatti hareketi ile disi frezeler

11 Daha sonra alet tegetsel olarak konturdan galisma duzlemindeki
baslangig noktasina geri surus yapar

12 Dongu sonunda kumanda, aleti hizli galisma modunda guivenlik
mesafesine veya girilmisse 2. giivenlik mesafesine hareket ettirir
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
surdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

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

= Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Digli derinligi, daldirma derinligi veya 6n taraftaki derinlik dongu
parametrelerinin on isareti calisma yonunu belirler. Galisma yonu
asagidaki siralamaya gore belirlenir:

1 Digli derinligi
2 Daldirma derinligi
3 On taraf derinligi

Programlama igin notlar

m Konumlandirma timcesini galisma dizleminin baslangic
noktasina (delik merkezi) RO yaricap dizeltmesi ile programlayin.

m Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol bu galisma
adimini uygulamaz.

Dis derinligini en azindan Ugte bir ¢arpi dis hatvesi kliguktur
delme derinligi olarak programlayin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre

Y

Q335 Nominal Cap?
Vida disi nominal ¢api
Giris: 0...99999.9999

Q239 Hatve?

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi belirler:
+ = Sagdan disli

- = Soldan digli

Giris: -99.9999...+99.9999

Q201 Disli derinligi?
Malzeme ylzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger artimsal
etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q356 Delme Derinligi?

Malzeme ylzeyi ve delik tabani arasindaki mesafe. Deder artimsal
etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Malzemeye giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin mm/dak.
cinsinden hareket hizi.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donls yonu dikkate alinir.
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

(0 degerini girdiginizde esit calisma gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q202 Maks. kesme derinligi?

Aletin ayarlanmasi gereken 6l¢i. Q201 DERINLIK 6desinin, Q202
degerinin bir kati olmasi gerekmemektedir. Deger artimsal etki eder.

Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda degildir. Numerik
kontrol asa@idaki durumlarda tek bir galisma adiminda derinlige
iner:

m Sevk derinligi ve derinlik esitse
® Sevk derinligi derinlikten blyukse
Giris: 0...99999.9999

Q258 On mesafe tutucusu yukarida?

Aletin birinci talag kaldirma sonrasinda Q373 YLSM BSLSDN TLSL
KLR beslemesiyle tekrar son sevk derinliginin Gzerine sdrdldiugu
guvenlik mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999
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Parametre

Q257 Parca kiril. kadar delme derin.?

Kumandanin bir talag kirma uyguladigi 6lgt. Bu islem Q201 DERIN-
LIK degerine ulasilincaya kadar tekrarlanir. EGer Q257 esittir 0 ise
kumanda bir talas kirma uygulamaz. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi?

Kumandanin aleti talas kinlmasi sirasinda geri surdugu deger.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.999 Alternatif PREDEF

Q358 Havsa derinligi on kismm?

Malzeme ylzeyi ve on taraf havsalama isleminde alet ucu arasinda-
ki mesafe. Deger artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q359 On taraf kaydirmasim diisiirme?

Kumandanin alet merkezini merkezden kaydirma mesafesi. Deger
artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Deder artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. DeJer artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q206 Derin kesme beslemesi?
Saplama esnasinda aletin hareket hizi mm/dak olarak verilir
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Q512 Besleme baslatilsin mi?

Hareket sirasinda mm/dak olarak alet hareket hizi. Kiguk dis ¢apla-
rinda azaltilmis bir strds beslemesi sayesinde alet kirilmasi tehlike-
sini azaltabilirsiniz.

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO
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5.9 Dongu 265 HELEZ DELME DISL FRE

ISO programlamasi
G265

Uygulama

Bu dongui ile, dolu materyalde dis frezeleme yapabilirsiniz. Ayrica
havsa olusturma isleminin dis islemesinden once veya sonra
yapiimasini tercih edebilirsiniz.

ilgili konular

= Onceden delinmis bir materyale bir dislinin frezelenmesi igin
kullanilan dongu 262 DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongli 262 DISLI FREZESI ", Sayfa 144

= Onceden delinmis bir materyale istege bagl olarak bir havsa sevi
olusturarak dislinin frezelenmesi igin kullanilan dongl 263 GIZLI
DISLI FREZESI
Diger bilgiler: "'Dongl 263 GIZLI DISLI FREZESI ", Sayfa 148

B Dolu materyali delmek ve istege bagli olarak havsa pahi
olusturmak igin bir dis frezeleme dongust 264 DELME DISLI
FREZESI
Diger bilgiler: "Dongu 264 DELME DISLI FREZESI ", Sayfa 154

B Dis diglinin istege bagl olarak bir havsa sevi olusturarak
frezelenmesi igin kullanilan dongu 267 DIS DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "'Dongti 267 DIS DISLI FREZESI ", Sayfa 164

Dongii akisgi
1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli calisma modunda

malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen givenlik mesafesinde
konumlandirir

On tarafta havsalama

2 Digliislemeden 6nce havsalama sirasinda alet havsalama
beslemesinde on taraftaki havsa derinligine surer. Disli
islemesinden sonraki daldirma isleminde kumanda aleti 6n
konumlandirma beslemesindeki daldirma derinligine hareket
ettirir

3 Kumanda, aleti diizeltmeden ortadan bir yarim dairenin tzerinden
kayma uzerinde on tarafta konumlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

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

Dis frezeleme

5 Kumanda programlanmis 6n konumlama beslemesi ile aleti, dis
igin baslangig duzlemine surer

6 Daha sonra alet te§etsel olarak bir helezon hareketle dis nominal
gapina surer

7 Kumanda, dis derinligine ulasilincaya kadar aleti, araliksiz bir
civata hatti Uzerinde asagiya surer

8 Daha sonra alet teGetsel olarak konturdan galisma diizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri surrtis yapar

9 Dongu sonunda kumanda, aleti hizli calisma modunda guvenlik
mesafesine veya girilmisse 2. glivenlik mesafesine hareket ettirir
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
surdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

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

= Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Dis derinligini degistirirseniz numerik kontrol, otomatik olarak
helezon hareketi igin baslangi¢ noktasini degistirir.

B Sadece malzeme ylzeyinden parganin igine galisma yonu
mUmkun oldugu igin freze tirl (karsi veya esit galisma) disli
(sagdan veya soldan digli) ve aletin donls yoni tzerinden
belirlenir.

= Digli derinligi veya 6n taraftaki derinlik dongi parametrelerinin
on isareti galisma yoninu belirler. Galisma yonl asagidaki
siralamaya gore belirlenir:
1 Digli derinligi
2 On taraf derinligi

Programlama igin notlar

= Konumlandirma timcesini galisma dizleminin baslangic
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

® Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol bu ¢calisma
adimini uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

= Q335 Nominal Cap?
~ oS Vida disi nominal ¢api
N Giris: 0...99999.9999
@ Q204

200 Q239 Hatve?

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi belirler:
Q201 o T
+ = Sagdan disli
Q203 - = Soldan disli
X

Giris: -99.9999...+99.9999
Q201 Disli derinligi?

Malzeme ylzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger artimsal
etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Malzemeye giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin mm/dak.
cinsinden hareket hizi.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF
Q358 Havsa derinligi on kismm?
m Malzeme ylzeyi ve on taraf havsalama isleminde alet ucu arasinda-

i\
D

ki mesafe. Deger artimsal etki eder.

z
! :fk’:: o350 Girig: -99999.9999...+99999.9999
L L Q359 On taraf kaydirmasim diisiirme?

Kumandanin alet merkezini merkezden kaydirma mesafesi. Deger
! artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q360 Diisiirme islemi (once/sonra:0/1)?
Pah uygulamasi

0 = Digli islemeden once

1 = Digli islemeden sonra

Giris: 0,1

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. De@er artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpigmanin
olamayacadi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q358 i

©
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Yardim resmi Parametre

Q254 Besleme diisiiriilmesi?
Havsalama sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin suris hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Ornek
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5.10 Dongu 267 DIS DISLI FREZESI

ISO programlamasi
G267

Uygulama

Bu dongui ile bir dis disi frezeleyebilirsiniz. Ayrica bir havsa pahi da
olusturabilirsiniz.

ilgili konular

= Onceden delinmis bir materyale bir dislinin frezelenmesi igin
kullanilan dongu 262 DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongli 262 DISLI FREZESI ", Sayfa 144

= Onceden delinmis bir materyale istege bagl olarak bir havsa sevi
olusturarak dislinin frezelenmesi igin kullanilan dongl 263 GIZLI
DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "'Dongl 263 GIZLI DISLI FREZESI ", Sayfa 148

B Dolu materyali delmek ve istege bagli olarak havsa pahi
olusturmak igin bir dis frezeleme dongust 264 DELME DISLI
FREZESI

Diger bilgiler: 'Dongui 264 DELME DISLI FREZESI ", Sayfa 154

B Dolu materyale istege bagl olarak bir havsa sevi olusturarak
diglinin frezelenmesi icin kullanilan dongt 265 HELEZ DELME
DISL FRE

Diger bilgiler: "'Dongti 265 HELEZ DELME DISL FRE *, Sayfa 160
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Dongii akisi
1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda

malzeme ylizeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

On tarafta havsalama

2 Kumanda 0on taraftaki havsalama igin baslangig noktasina,
galisma dizleminin ana ekseni tzerindeki tipa ortasindan gikarak
gider. Baslangig noktasinin konumu dis yarigapi, alet yarigapi ve
egimden hesaplanir

3 Alet on konumlama beslemesinde 6n kisimdaki havsalama
derinligine gider

4 Kumanda, aleti duzeltmeden ortadan bir yarim dairenin uzerinden
kayma Uzerinde on tarafta konumlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

5 Daha sonra kumanda aleti tekrar bir yarim daire Uzerinde
baslangig noktasinin tzerine surer

Dis frezeleme

6 Sayet Oncesinde 6n tarafta havsalama yapilmamissa, kumanda

aleti baslangi¢ noktasina konumlandirir. Dig frezeleme baslangig
noktasl = On tarafta havsalamanin baslangig noktasi

7 Alet programlanmis besleme 6n konumlama ile baslangic
dizlemine sdrer, bu ise dis egimi, frezeleme tipi ve sonradan
yerlestirme icin 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 kaydiriimis veya bir surekli civata gizgisi hareketinde
frezeler

10 Daha sonra alet tegetsel olarak konturdan ¢alisma dizlemindeki
baslangig noktasina geri surtis yapar

11 Dongu sonunda kumanda, aleti hizli galisma modunda guivenlik
mesafesine veya girilmisse 2. glivenlik mesafesine hareket ettirir
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
surdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

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

= Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= On taraf havsalama igin gerekli kayma énceden bulunmalidir.
Dederi pim ortasindan alet ortasina (dizeltiimemis deger) kadar
vermelisiniz.

® Disli derinli§i veya 6n taraftaki derinlik dongii parametrelerinin
on isareti calisma yonunu belirler. Calisma yonu asagidaki
siralamaya gore belirlenir:

1 Disli derinligi
2 On taraf derinligi

Programlama igin notlar

m Konumlandirma timcesini galisma dizleminin baslangic
noktasina (pim merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

m Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol bu galisma
adimini uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Y Q335 Nominal Cap?

Vida disi nominal ¢api

Giris: 0...99999.9999

Q239 Hatve?

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi belirler:
+ = Sagdan disli

- = Soldan digli

Giris: -99.9999...+99.9999

Q201 Disli derinligi?

Malzeme ylzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger artimsal
etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Hatve sayisi ilavesi?

Aletin kaydinldigi disli gegis sayist:

0 = Disli derinligi Uzerine bir civata hatti

1 = TUm disgli uzunlugu Uzerinde araliksiz civata hatti

>1 = Yaklagma ve uzaklagsma hareketiyle birlikte birden fazla
helezon yol, bunlarin arasinda kumanda aleti egimin Q355 kati
kadar kaydirir.

Giris: 0...99999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Malzemeye giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin mm/dak.
cinsinden hareket hizi.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF
Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donls yonu dikkate alinir.

+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

(0 degerini girdiginizde esit calisma gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Deder artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
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Yardim resmi Parametre

Q358 Havsa derinligi on kismm?

Malzeme ylzeyi ve 6n taraf havsalama isleminde alet ucu arasinda-
ki mesafe. Deger artimsal etki eder.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q359 On taraf kaydirmasim diisiirme?

Kumandanin alet merkezini merkezden kaydirma mesafesi. Deger
artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme ytzeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacadi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q254 Besleme diisiiriilmesi?
Havsalama sirasinda aletin surus hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin surus hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Q512 Besleme baslatilsin mi?

Hareket sirasinda mm/dak olarak alet hareket hizi. Kliglk dis ¢apla-
rinda azaltilmis bir stris beslemesi sayesinde alet kirilmasi tehlike-
sini azaltabilirsiniz.

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO
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Ornek
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5.11 Programlama ornekleri

Ornek: Digli delme
Delik koordinatlari LBL 1'de saklanmistir ve kumanda tarafindan
CALL LBL ile gagrilir.

Alet yarigaplari, tim ¢alisma adimlari test grafiginde goriintilenecek
sekilde secilmistir.

Program akisi
= Ortalama

100

T T T T 1
10 20 40 80 90100

; Ham parca tanimi

; Merkezleyici alet gagirmasi

; Aleti glivenli yiikseklige hareket ettirin (F'yi deger ile
programlama), kumanda dongiiden sonra giivenli yiikseklige
konumlandirir

; Merkezleme dongi tanimi

; Aleti geri gek
; Matkap alet gagirmasi

; Aleti emniyetli yiikseklige hareket ettirme (F'yi deger ile
programlama)

; Delme dongt tanimi

Em
O O
o 2
= 3
o
g
3
®

—
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; Aleti geri gek
; Disli matkabi alet cagirmasi
; Aleti emniyetli ytikseklige sur

; Digli delme dongu tanimi

; Aleti geri gek, program sonu
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6.1 Temel bilgiler

Genel bakis

Numerik kontrol cep, pim ve yiv islemleri i¢in asagidaki donguleri
kullanima sunar:

Yazilim tusu Dongii Sayfa
251 Dongi 251 DIKDORTGEN CEP 175
_ = Kumlama ve perdahlama dongusu
B Helezon bigiminde, sallantili veya dikine daldirma stratejisi
252 Dongl 252 DAIRE CEBI 183
e ® Kumlama ve perdahlama déngisi
m Helezon bigiminde veya dikine daldirma stratejisi
[2sa | Dongi 253 YIV FREZELEME 190
) = = Kumlama ve perdahlama dongusu
®  Sallantili veya dikine daldirma stratejisi
DOngl 254 YUVARLATILM. YIV 197
B Kumlama ve perdahlama dongusu
m Sallantili veya dikine daldirma stratejisi
256 Dongi 256 RECTANGULAR STUD 203
77| = Kumlama ve perdahlama dongusu
B Yaklagma konumu segilebilir
257 Dongl 257 CIRCULAR STUD 209
Wz O ® Kumlama ve perdahlama déngisi

® Baslangi¢ agisini girme
®m Ham parga gapindan hareketle spiral bigimli sevk

258 Dongi 258 COKGEN PIM 214
\Z.18) B Kumlama ve perdahlama dongusu
® Ham parga ¢apindan hareketle spiral bigimli sevk
283 _ Dongl 233 SATIH FREZELEME 220
[ = Kumlama ve perdahlama dongusu

B Frezeleme stratejisi ve frezeleme yonu segilebilir
B Yan duvarlari girme
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6.2 Dongu 251 DIKDORTGEN CEP

ISO programlamasi
G251

Uygulama

Dongu 251 ile bir dikdortgen cebi tamamen isleyebilirsiniz. Dongu
parametrelerine bagli olarak asa§idaki galisma alternatifleri
kullanima sunulur:

= Komple galisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan perdahlama
Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Dongii akisi
Kumlama

1 Alet, cebin ortasindan malzemenin i¢ine dalar ve ilk sevk
derinligine gider. Dalma stratejisini Q366 parametresi ile belirleyin

2 Kumanda; cebi hat bindirmesi (Q370) ve ek perdahlama olgdlerini
(Q368 ve Q369) dikkate alarak icten disari dogru bosaltir

3 Bosaltma isleminin sonunda kumanda aleti cep duvarindan
tegetsel olarak uzaklastirir, gtivenlik 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 Ek perdahlama dlguleri tanimlanmissa kumanda dalar ve kontura
gider. O sirada yaklagma hareketi, yumusak bir yaklasmayi
saglamak igin bir yaricapla gerceklesir. Kumanda, girilmisse 6nce
cep duvarlarini cok sayida sevk ile perdahlar.

6 Ardindan kumanda cebin tabaniniigten disari dogru perdahlar. Bu
sirada cep tabanina tegetsel olarak hareket edilir

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme yiizeyinin altindaki glvenlik mesafesine
surulur! Garpisma tehlikesi bulunur!

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

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

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023

175



Dongiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | Dongii 251 DIKDORTGEN CEP

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Donglyd, calisma kapsami 2 (sadece perdahlama) ile agtiginizda
birinci sevk derinligi + glvenlik mesafesine 6n konumlandirma
hizli harekette uygulanir. Hizli harekette konumlandirma sirasinda
garpisma tehlikesi olusur.

» Onceden bir kumlama islemi uygulayin

> Numerik kontrolln aleti hizli harekette malzemeyle
garpismadan 6n konumlandirma yapmasi saglanmalidir

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

B Dongl yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter.
Q338 KESME PERDAHL. parametresinin Q369 lzerinde bir etkisi
yoktur. Q338, Q368 YAN OLCU biterken hareket eder.

B Kesim uzunlugu dongude girilen Q202 sevk derinligi degerinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine dusuruUr.

= Kumanda, aleti sonunda glivenlik mesafesine geri konumlandirir,
girilmisse 2. glivenlik mesafesine konumlandirir.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmig olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gosterir.

B DOngu 251, alet tablosundaki RCUTS kesme genisligi degerini
dikkate alir.

Diger bilgiler: "RCUTS ile daldirma stratejisi Q366", Sayfa 182
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Programlama igin notlar

Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin etkin
olmayan alet tablosunda daima dikey olarak daldirmaniz gerekir
(Q366=0).

Aleti isleme dizleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO yarigap
dizeltmesi ile 6n konumlandirin. Q367 parametresini (konum)
dikkate alin.

Derinlik dongl parametresinin isareti galisma yonund belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyu
uygulamaz.

Guvenlik mesafesini, aletin hareket sirasinda tasinmis talaslarla
sikismayacag! sekilde girin.

Q224 donus konumu 0'a esit dedilse ham parga olglerinizi
yeterince biyik tanimlamaya dikkat edin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q215 Calisma kapsam (0/1/2)?
Isleme kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece soz konusu ek
perdahlama olglst (Q368, Q369) tanimlandiginda uygulanir

Giris: 0,1, 2
Q218 1. Yan Uzunluk?

Isleme diizlemi ana eksenine paralel cep uzunlugu. Deger artimsal
etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q219 2. Yan Uzunluk?

Isleme duzlemi yan eksenine paralel cep uzunlugu. Deger artimsal
etki eder.

Giris: 0...99999.9999
Q220 Kose yaricap1?

Cep kosesi yaricapl. O ile girilmisse kumanda, kose yarigapini alet
yarigapina esit olarak ayarlar.

Giris: 0...99999.9999

Q368 Yan perdahlama olc¢iisii?

Isleme dizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan dlgtimlendir-
me. DeQer artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q224 Doniis durumu?

TUm islemenin etrafinda donddrdlecegi agl. Donme merkezi, dongu
gagirmasi sirasinda aletin bulundugu pozisyondadir. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q367 Cep durumu (0/1/2/3/4)?

Dongu ¢gagirma sirasinda alet konumuna bagli olarak cebin
konumu:

0: Alet pozisyonu = Cep merkezi

1: Alet pozisyonu = Sol alt kose

2: Alet pozisyonu = Sag alt kose

3: Alet pozisyonu = Sag ust kose

4: Alet pozisyonu = Sol Ust kdse

Giris:0,1,2,3,4

Q207 Freze beslemesi?

Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

£+Q367=0
.

Q367=1
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Yardim resmi Parametre

Y Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donls yonu dikkate alinir:

+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki degeri kullanir
(0 girdiginizde isleme senkron galismayla gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?
‘0206 Malzeme ylzeyi — cep tabani mesafesi. Deder artimsal etki eder.
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q338 Q202 Kesme derinl.?

Aletin ayarlanmasi gereken olcd. 0'dan buyuk bir deger girin. Deger
artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q369 Basit olcii derinligi?

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Derinlige slrUsu sirasinda aletin surds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarlama.
Deger artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. De§er artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin olamayacagi
mil ekseni koordinati. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Parametre

Q370 Gegis bindirme faktorii?
Q370 x alet yarigap! k yan sevkini verir.
Giris: 0.0001...1.41 Alternatif PREDEF

Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?

Daldirma yontemi tipi:

0: Dikey daldirma. Alet tablosunda tanimlanmis ANGLE daldirma
acisindan bagimsiz olarak kumanda dikey olarak dalar

1: Helezon bigimde daldirma. Alet tablosunda etkin alet icin ANGLE
daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlanmalidir. Aksi
halde kumanda bir hata mesaji verir. Gerekirse RCUTS kesici genisli-
Ji degerini alet tablosunda tanimlayin

2: Sallanarak daldirma. Alet tablosunda etkin alet igin ANGLE daldir-
ma acisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde
kumanda bir hata mesaji verir. Sallanma uzunlugu daldirma agisina
baghdir, kumanda minimum deger olarak alet gapinin iki katini kulla-
nir. Gerekirse RCUTS kesici genisligi de@erini alet tablosunda tanim-
layin

PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF timcesindeki degeri kullanir

Giris: 0, 1, 2 Alternatif PREDEF

Diger bilgiler: "RCUTS ile daldirma stratejisi Q366", Sayfa 182

Q385 Besleme perdahlama

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin siris hizi, mm/
dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q439 Besleme referansi (0-3)?
Programlanan beslemenin iliskili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattini referans alir

1. Besleme sadece yan perdahlama sirasinda alet bicagini, diger
durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik perdahlamada alet bicagini,
diger durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

3: Besleme her zaman alet bigadini referans alir
Giris:0,1,2,3
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RCUTS ile daldirma stratejisi Q366

Helezon bigiminde daldirma Q366 = 1
RCUTS >0

m  Kumanda, helezon bigim hesaplamasi igcin RCUTS kesme
genisligini hesaplar. RCUTS ne kadar yiiksekse helezon bigim o
kadar kuglk olur.

m Helezon yarigap hesaplama formulu:
Helixradius=Rgorr— RCUTS
Reorr: Alet yaricapi R + alet yaricapi ek 6lgisi DR

B Helezon bigiminin olusturulmasi yer ozellikleri nedeniyle mimkin
olmuyorsa kumanda bir hata mesaji gosterir.
RCUTS = 0 veya tanimsiz

B Helezon bigimiicin denetim veya degisim gergeklesmez.

Sallanarak daldirma Q366 = 2
RCUTS >0
= Kumanda sallanma yolunun sonuna kadar gider.

B Sallanma yolunun olusturulmasi yer 6zellikleri nedeniyle mdmkin
olmuyorsa kumanda bir hata mesaji gosterir.

RCUTS = 0 veya tanimsiz
= Kumanda sallanma yolunun yarisina kadar gider.
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6.3 Dongu 252 DAIRE CEBI

ISO programlamasi
G252

Uygulama

Dongu 252 ile bir dairesel cep isleyebilirsiniz. Dongu parametrelerine
bagli olarak asagidaki galisma alternatifleri kullanima sunulur:

Komple galisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan perdahlama
Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Dongii akisi
Kumlama

1

Kumanda, aleti dnce hizli galismada malzeme yiizeyinin
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 &lgulerini
(Q368 ve Q369) dikkate alarak icten disari dogru bosaltir

Bosaltma isleminin sonunda kumanda, aleti isleme dizleminde
guvenlik mesafesi Q200 kadar cep duvarindan tegetsel olarak
uzaklastirir, aleti hizl calismada Q200 kadar kaldirir ve oradan
hizli calismada yeniden cebin ortasina geri hareket eder

Programlanan cep derinligine ulasilana kadar 2 ila 4 adimlar
kendini tekrarlanir. Bu sirada ek perdahlama olglst Q369 dikkate
ahnir

Sadece kumlama programlanmissa (Q215=1) alet, Q200 guvenlik
mesafesi kadar cep duvarindan tegetsel olarak uzaklasir, alet
ekseninde 2. guvenlik mesafesi Q204'e hizli galismada kaldirir ve
hizli calismada cep ortasina geri hareket eder
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Perdahlama

1 Perdahlama olgileri tanimlanmigsa ve birgok sevk halinde
girilmisse kumanda, 6nce cep duvarlarini perdahlar.

Kumanda; aleti, alet ekseninde cep duvarindan perdahlama
Olglsli 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 olgust Q368 ve giivenlik mesafesi Q200 kadar uzak
bir pozisyona yeniden ayarlar ve yan duvarin perdahlama islemini
yeni derinlikte tekrarlar

5 Kumanda, programlanan cap tamamlanincaya kadar bu islemi
tekrarlar

6 Q223 capi olusturulduktan sonra kumanda, aleti isleme
duzleminde te§etsel olarak perdahlama ol¢usu Q368 arti glvenlik
mesafesi Q200 kadar geriye hareket ettirir, hizli calismada alet
ekseninde Q200 guvenlik mesafesine ve ardindan cebin ortasina
slrer.

N

A~ W

7 Son olarak kumanda; aleti, alet ekseninde Q201 derinligine dogru
hareket ettirir ve cebin tabaniniicten digari dogru perdahlar. Bu
sirada cep tabani te§etsel olarak hareket ettirilir.

8 Kumanda bu islemi, Q201 arti Q369 derinligine ulasilana kadar
tekrarlar

9 Son olarak alet; Q200 glvenlik mesafesi kadar cep duvarindan
te§etsel olarak uzaklasir, alet ekseninde Q200 guvenlik
mesafesine hizli galismada kaldirir ve hizli galismada cep ortasina
geri hareket eder

Uyarilar

BILGI

Dikkat, garpisma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, on
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki glvenlik mesafesine
surdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

kontrolun bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Donglyd, gcalisma kapsami 2 (sadece perdahlama) ile agtiginizda
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
garpismadan 6n konumlandirma yapmasi saglanmalidir
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Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak on konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

Dongu yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter.
Q338 KESME PERDAHL. parametresinin Q369 Uzerinde bir etkisi
yoktur. Q338, Q368 YAN OLCU biterken hareket eder.

Kesim uzunlugu dongude girilen Q202 sevk derinligi degerinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine dusurur.

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

Dongu 252, alet tablosundaki RCUTS kesme genisligi degerini
dikkate alir.

Diger bilgiler: "RCUTS ile daldirma stratejisi Q366", Sayfa 189

Programlama igin notlar

Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin etkin
olmayan alet tablosunda daima dikey olarak daldirmaniz gerekir
(Q366=0).

Aleti calisma dizleminde baslangi¢ konumuna (daire ortasi), RO
yaricap duzeltmesi ile 6n konumlandirin.

Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonund belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyu
uygulamaz.

Guvenlik mesafesini, aletin hareket sirasinda tasinmis talaslarla
sikismayacag! sekilde girin.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

Helezon ile daldirma esnasinda, dahili olarak hesaplanan
helezon gap, alet capinin iki katindan daha kiguk ise kumanda
bir hata mesaji verir. Ortadan kesen bir alet kullanirsaniz
suppressPlungeErr (No. 2071006) makine parametresiyle bu
denetimi kapatabilirsiniz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q215 Calisma kapsam (0/1/2)?
Isleme kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece soz konusu ek
perdahlama 6lglsi (Q368, Q369) tanimlandiginda uygulanir

Giris: 0,1, 2
YA Q223 Daire ¢ap1?
Hazirlanan cebin gap!
Giris: 0...99999.9999

Q368 Yan perdahlama olciisii?

Isleme duzlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan dlgtimlendir-
me. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q207 Freze beslemesi?

Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin turd. Milin donls yonu dikkate alinir:

+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki degeri kullanir
(0 girdiginizde isleme senkron galismayla gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?

0206 Malzeme ylzeyi — cep tabani mesafesi. Deder artimsal etki eder.
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q338 Q202 Kesme derinl.?
Q202 lL Aletin ayarlanmasi gereken ol¢l. 0'dan buyUk bir deger girin. Deger
Q201

g

Q207

O
Q223

i\
\ 2

x VY

<Joom

4 |

artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q369 Basit olcii derinligi?

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Derinlige slrlsu sirasinda aletin sirds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarlama.
Deger artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

<y
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Yardim resmi

Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. De@er artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpigsmanin olamayacag
mil ekseni koordinati. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q370 Gegis bindirme faktorii?

Q370 x alet yaricapi yan sevk K'yi verir. Ust Uste binme, maksimum
ust Uste binme olarak kabul edilir. Koselerde artik malzeme kalma-
sini dnlemek igin bindirmeyi azaltmak mimkunddr.

Giris: 0.1...1.999 Alternatif PREDEF

Q366 Batirma stratejisi (0/1)?

Daldirma yontemi tipi:

0: Dikey daldirma. Etkin alet i¢in alet tablosunda ANGLE daldir-

ma agisi 0 veya 90 olarak girilmelidir. Aksi halde kumanda bir hata
mesajl verir

1: Helezon bigimde daldirma. Alet tablosunda etkin alet icin ANGLE
daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlanmalidir. Aksi
halde kumanda bir hata mesaji verir. Gerekirse RCUTS kesici genisli-
§i degerini alet tablosunda tanimlayin

Giris: 0, 1 Alternatif PREDEF

Diger bilgiler: 'RCUTS ile daldirma stratejisi Q366", Sayfa 189

HEIDENHAIN | TNC 640 | isleme déngiilerinin programlanmasi | 10/2023 187




Dongiiler: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme | Dongii 252 DAIRE CEBI

Yardim resmi Parametre

Q385 Besleme perdahlama

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin siris hizi, mm/
dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q439 Besleme referansi (0-3)?
Programlanan beslemenin iliskili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattini referans alir

1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda alet bicagini, diger
durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik perdahlamada alet bigagini,
diger durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

3: Besleme her zaman alet bigagini referans alir
Giris: 0,1,2,3

Ornek

—
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RCUTS ile daldirma stratejisi Q366

RCUTS ile yiiriitiilen prosediir
Helezon bigiminde daldirma Q366=1:
RCUTS >0

= Kumanda, helezon bigim hesaplamasi i¢cin RCUTS kesme
genigligini hesaplar. RCUTS ne kadar ylksekse helezon bigim o
kadar kuguk olur.

® Helezon yarigap hesaplama formld:
Helixradius= Rcorr— RCUTS
Reorr: Alet yaricapi R + alet yaricapi ek olgisi DR

m Helezon bigiminin olusturulmasi yer ozellikleri nedeniyle mimkin
olmuyorsa kumanda bir hata mesaji gosterir.

RCUTS = 0 veya tanimsiz

= suppressPlungeErr=on (No. 201006)

Helezon bigiminin olusturulmasi yer 6zellikleri nedeniyle midmkin
olmuyorsa numerik helezon bicimini azaltir.

= suppressPlungeErr=off (No. 201006)

Helezon yarigapin olusturulmasi yer 6zellikleri nedeniyle mimkin
olmuyorsa kumanda bir hata mesaji gosterir.
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6.4 Dongu 253 YIV FREZELEME

ISO programlamasi
G253

Uygulama

Dongu 253 ile bir yivi tam olarak isleyebilirsiniz. Dongu
parametrelerine bagli olarak asa§idaki galisma alternatifleri
kullanima sunulur:

= Komple galisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan perdahlama
Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Dongii akisi

Kumlama

1 Alet, sol yiv dairesi merkez noktasindan baslayarak alet
tablosunda tanimlanan daldirma agisiyla ilk sevk derinligine
sallanir. Dalma stratejisini Q366 parametresi ile belirleyin

2 Kumanda, yivi perdahlama élgilerini (Q368 ve Q369) dikkate
alarak icten disari dogru bosaltir

3 Kumanda, aleti Q200 glivenlik mesafesi kadar geri geker. Yiv

genisligi freze capina uyuyorsa kumanda aleti her sevkten sonra
yivden disari konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulasilincaya kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5 Onisleme sirasinda bir perdahlama ek dlgiisi kaydettiyseniz
kumanda once yiv duvarlarinda ve girilmis olmasi halinde birkag
sevk ile perdahlama yapar. Bu sirada, yiv duvari, tedetsel olarak
sol yiv dairesinde hareket eder

6 Ardindan kumanda yivin tabanini igten disar dogru perdahlar.

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir yiv konumunu 0'a esit olmayacak sekilde tanimlarsaniz
kumanda aleti sadece alet ekseninde 2. glivenlik mesafesine
konumlandirir. Yani dongu sonundaki konum, dongu
baslangicindaki konumla ayni olmak zorunda degildir! Carpisma
tehlikesi bulunur!

» Donguden sonra artimsal ol¢u programlamayin

» Donguden sonra tum ana eksenlerde bir mutlak konum
programlayin
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme yiizeyinin altindaki glvenlik mesafesine
suralur! Garpisma tehlikesi bulunur!

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

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

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak on konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

B Dongu yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter.
Q338 KESME PERDAHL. parametresinin Q369 lzerinde bir etkisi
yoktur. Q338, Q368 YAN OLCU biterken hareket eder.

B Kesim uzunlugu dongude girilen Q202 sevk derinligi degerinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine dusuruUr.

= Yiv genigligi, alet capinin iki katindan biylkse numerik kontrol, yivi
icten disa dogru uygun sekilde bosaltir. Yani; kiigik aletlerle de
istediginiz kadar yiv frezeleyebilirsiniz.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmig olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gosterir.

B DOngu, 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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Programlama i¢in notlar

B Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin etkin
olmayan alet tablosunda daima dikey olarak daldirmaniz gerekir
(Q366=0).

= Aletiisleme dizleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO yaricap
dizeltmesi ile 6n konumlandirin. Q367 parametresini (konum)
dikkate alin.

m Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonunu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyu
uygulamaz.

m  Glvenlik mesafesini, aletin hareket sirasinda taginmis talaslarla
sikismayacag sekilde girin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q215 Calisma kapsam (0/1/2)?
Isleme kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece soz konusu ek
perdahlama olglst (Q368, Q369) tanimlandiginda uygulanir

Giris: 0,1, 2
Y Q218 Yiv uzunlugu?

Yivin uzunlugunu girin. Bu isleme dizleminin ana eksenine paralel.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999
Q219 Yiv genisligi?
Yiv genigligini girin, bu, isleme duzleminin yan eksenine paraleldir.

Yiv genigligi aletin capina denk geliyorsa kumanda bir uzun delik
frezeler. Deger artimsal etki eder.

Kumlamada maksimum yiv genisligi: Alet capinin iki kati
Giris: 0...99999.9999

Q368 Yan perdahlama olgiisii?

Isleme duzlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan dlgtimlendir-
me. Deger artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999

Q374 Doniis durumu?

TUm yivin dondurilecedi agl. Donme merkezi, dongi ¢cagirmasi
sirasinda aletin bulundugu pozisyondadir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q367 Yiv durumu (0/1/2/3/4)?

Dongu gagirma sirasinda alet konumuna bagli olarak seklin
konumu:

0: Alet pozisyonu = Sekil ortasi

1: Alet pozisyonu = Seklin sol ucu

2: Alet pozisyonu = Sol sekil dairesinin merkezi

3: Alet pozisyonu = Sag sekil dairesinin merkezi

4: Alet pozisyonu = Seklin sag ucu

Giris:0,1,2,3,4

Q207 Freze beslemesi?

Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ
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Yardim resmi Parametre

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin turd. Milin donls yonu dikkate alinir:

+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki degeri kullanir
(0 girdiginizde isleme senkron galismayla gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?

Q369 Basit olcii derinligi?
Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Derinlige surUsu sirasinda aletin surds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarlama.
Deger artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. De§er artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q204

Q200 368 Q203 Malzeme yiizeyi koord.?
Q369 Etkin referans noktasina gore malzeme ytzeyinin koordinati. Deger

Q203 . .
mutlak etki ediyor.
B y

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin olamayacagi
mil ekseni koordinati. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

50206 Malzeme ylzeyi — yiv tabani mesafesi. Deder artimsal etki eder.
zA Giris: ~99999.9999...+99999.9999
Q338 Q202 Kesme derinl.?
0202 A\ Aletin ayarlanmasi gereken olcd. 0'dan buyuk bir deger girin. Deger
G artimsal etki eder.
% Giris: 0...99999.9999
X

Z4

<y
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Yardim resmi

Parametre
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Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?

Daldirma yontemi tipi:

0 = Dikey daldirma. Alet tablosundaki ANGLE daldirma agisi deger-
lendiriimez.

1, 2 = Sallanarak daldirma. Alet tablosunda etkin alet igin ANGLE
daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlanmalidir. Aksi
halde kumanda bir hata mesaji verir.

Alternatif PREDEF

Giris: 0,1, 2

Q385 Besleme perdahlama

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin siris hizi, mm/
dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q439 Besleme referansi (0-3)?
Programlanan beslemenin iliskili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattini referans alir

1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda alet bigagini, diger
durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik perdahlamada alet bicagini,
diger durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

3: Besleme her zaman alet bigagini referans alir
Giris:0,1,2,3
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Ornek

—
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6.5 Dongu 254 YUVARLATILM. YIV

ISO programlamasi
G254

Uygulama

Dongu 254 ile bir yuvarlak yivi tamamen isleyebilirsiniz. Dongu
parametrelerine bagli olarak asa§idaki galisma alternatifleri
kullanima sunulur:

= Komple galisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan perdahlama
Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Dongii akisi
Kumlama
1 Aletyiv merkezinde, alet tablosunda tanimlanan daldirma agisiyla

ilk sevk derinligine sallanir. Dalma stratejisini Q366 parametresi
ile belirleyin

2 Kumanda, yivi perdahlama élgilerini (Q368 ve Q369) dikkate
alarak icten disari dogru bosaltir

3 Kumanda, aleti Q200 glivenlik mesafesi kadar geri geker. Yiv
genisligi freze capina uyuyorsa kumanda aleti her sevkten sonra
yivden disari konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulasilincaya kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5 Perdahlama olgileri tanimlanmigsa ve bircok sevk halinde
girilmisse kumanda, once yiv duvarlarini perdahlar. Bu sirada yiv
duvarina te§etsel olarak hareket edilir

6 Ardindan kumanda yivin tabanini igten disari dogru perdahlar

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir yiv konumunu 0'a esit olmayacak sekilde tanimlarsaniz
kumanda aleti sadece alet ekseninde 2. glivenlik mesafesine
konumlandirir. Yani dongu sonundaki konum, dongu
baslangicindaki konumla ayni olmak zorunda degildir! Carpisma
tehlikesi bulunur!

» Donguden sonra artimsal ol¢u programlamayin

» Donguden sonra tum ana eksenlerde bir mutlak konum
programlayin
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
suralur! Garpisma tehlikesi bulunur!

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

kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecedini (off) ayarlayin

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

Dongliyd, calisma kapsami 2 (sadece perdahlama) ile agtiginizda
birinci sevk derinligi + glivenlik mesafesine 6n konumlandirma
hizli harekette uygulanir. Hizli harekette konumlandirma sirasinda
garpisma tehlikesi olusur.

» Onceden bir kumlama islemi uygulayin

» Numerik kontrolun aleti hizli harekette malzemeyle
garpismadan on konumlandirma yapmasi saglanmalhdir

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak on konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

= Dongl yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter.
Q338 KESME PERDAHL. parametresinin Q369 (zerinde bir etkisi
yoktur. Q338, Q368 YAN OLCU biterken hareket eder.

B Kesim uzunlugu donglde girilen Q202 sevk derinligi degerinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine dusurr.

= Yiv genisligi, alet capinin iki katindan buyutkse numerik kontrol, yivi
icten disa dogru uygun sekilde bosaltir. Yani; kicuk aletlerle de
istediginiz kadar yiv frezeleyebilirsiniz.

® Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU deg@erinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gosterir.

®  Dongu, 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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Programlama igin notlar

B Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin etkin
olmayan alet tablosunda daima dikey olarak daldirmaniz gerekir
(Q366=0).

= Aletiisleme dizleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO yaricap
dizeltmesi ile 6n konumlandirin. Q367 parametresini (konum)
dikkate alin.

m Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonunu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyu
uygulamaz.

®  Givenlik mesafesini, aletin hareket sirasinda tasinmis talaslarla
sikismayacag! sekilde girin.

m DONngu 254 ile dongu 221 birlikte kullanildiginda yiv konumu
olarak 0 kullanilamaz.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q215 Calisma kapsam (0/1/2)?
Isleme kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece soz konusu ek
perdahlama olglst (Q368, Q369) tanimlandiginda uygulanir

Giris: 0,1, 2

Q219 Yiv genisligi?

Yiv genisligini girin, bu, isleme dizleminin yan eksenine paraleldir.
Yiv genisligi aletin capina denk geliyorsa kumanda bir uzun delik
frezeler. Deger artimsal etki eder.

Kumlamada maksimum yiv genigligi: Alet capinin iki kati
Giris: 0...99999.9999

Q368 Yan perdahlama ol¢iisii?

Isleme diizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan dlgtimlendir-
me. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q375 Daire kesiti cap1?

Yiv gember ¢api, yivin merkez noktasi yoludur.
Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q367 Yiv durumu icin ref. (0/1/2/3)?
Dongu gagdirma sirasinda alet konumuna bagl olarak yiv konumu:

0: Alet pozisyonu dikkate alinmaz. Yiv konumu girilmis daire kesiti
merkezi ve baslangi¢ agisindan olusur

1: Alet pozisyonu = Sol yiv dairesinin merkezi. Baslangig agisi Q376
bu pozisyonu referans alir. Girilen daire kesiti merkezi dikkate
alinmaz

2: Alet pozisyonu = Orta eksen merkezi. Baslangic agisi Q376 bu
pozisyonu referans alir. Girilen daire kesiti merkezi dikkate alinmaz

3: Alet pozisyonu = Sag yiv dairesinin merkezi. Baslangig agisi
Q376 bu pozisyonu referans alir. Girilen daire kesiti merkezi dikkate
alinmaz

Giris:0,1,2,3
Q216 Orta 1. eksen?

Kismi dairenin ortasi isleme diizleminin ana ekseninde. Sadece
Q367 = 0 oldugunda gegerlidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q217 Orta 2. eksen?

Kismi dairenin ortasi isleme diizleminin yan ekseninde. Sadece
Q367 = 0 oldugunda gegerlidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q376 Baslangi¢ agis1?

Baslangi¢ noktasinin polar agisi
Giris: -360.000...+360.000

Q248 Yiv acilim acis1?

Acllma acisi, yuvarlak yivin baslangic ve bitis noktasi arasindaki
acidir. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...360

Q378 Ac1 adimi?
iki galisma pozisyonu arasindaki ac
Giris: -360.000...+360.000

Q377 islem sayis1?
Daire parcasindaki ¢alismalarin sayisi
Giris: 1...99999

Q207 Freze beslemesi?

Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin turd. Milin donus yonu dikkate alinir:

+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikli frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki degeri kullanir
(0 girdiginizde isleme senkron galismayla gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q201 Derinlik?
E 0206 Malzeme ylzeyi — yiv tabani mesafesi. Deder artimsal etki eder.
zh Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q338 Q202 Kesme derinl.?
0202 lL Aletin ayarlanmasi gereken ol¢u. 0'dan buyuk bir deger girin. Deger
Q201

artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999

s

Q369 Basit olcii derinligi?
Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999

<y

Q206 Derin kesme beslemesi?
Derinlige surusu sirasinda aletin surus hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarlama.
Deger artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. De@er artimsal etki
eder.

4 \

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q204

Q200 0368 Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?
Q369 Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati. Deger

Q203 . .
mutlak etki ediyor.
5

Giris: -99999.9999...+99999.9999

>y

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagl alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?
Daldirma yontemi tipi:

0: Dikey daldirma. Alet tablosundaki ANGLE daldirma agisi dederlen-
dirilmez.

1, 2: Sallanarak daldirma. Alet tablosunda etkin alet icin ANGLE
daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlanmalidir. Aksi
halde kumanda bir hata mesaji verir

PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF tumcesindeki degeri kullanir

Giris: 0,1, 2

Q385 Besleme perdahlama

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin siris hizi, mm/
dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ
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Yardim resmi Parametre

Q439 Besleme referansi (0-3)?
Programlanan beslemenin iliskili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattini referans alir

1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda alet bigagini, diger
durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik perdahlamada alet bigagini,
diger durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

3: Besleme her zaman alet bigagini referans alir
Giris:0,1,2,3

Ornek

N
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6.6 Dongu 256 RECTANGULAR STUD

ISO programlamasi
G256

Uygulama

Dongu 256 ile bir dikdortgen pimi isleyebilirsiniz. Bir ham parca
Olgusu maksimum olasi yan sevkten buyukse kumanda, hazir dlglye
ulasilincaya kadar birden fazla yan sevk uygular.

Dongii akisi

1

Alet, dongi baslangig pozisyonundan (pim merkezi) pim
islemesinin baslangi¢ pozisyonuna hareket eder. Baslangic
pozisyonunu Q437 parametresi ile belirleyebilirsiniz. Standart
ayar (Q437=0), pim ham pargasinin 2 mm sagidir

Alet 2. glivenlik mesafesinde bulunuyorsa kumanda aleti FMAX
hizli galisma modunda giivenlik mesafesine ve oradan derin sevk
beslemesiyle ilk sevk derinligine hareket ettirir

Sonra alet tedetsel olarak pim konturuna dogru hareket eder ve
ardindan bir tur frezeler

Hazir dlglye bir turda ulasilamiyorsa kumanda, aleti gtincel
sevk derinliginde yandan sevk eder ve ardindan yeniden bir tur
frezeler. Kumanda bu sirada ham parcga olgtstnd, hazir dlglyU
ve izin verilen yan sevki dikkate alir. Tanimlanan hazir dlglye
ulasilana kadar bu iglem tekrarlanir. Buna karsin baslangic
noktasini yandan segmeyip bir koseye yerlestirirseniz (Q437, 0'a
esit degildir) kumanda, hazir dlgliye ulasilana kadar baslangig
noktasindan hareketle ice dogru spiral biciminde frezeleme yapar
Derinlikte daha fazla sevk gerekliyse alet, konturdan pim
galismasinin baslangi¢ noktasina tegetsel olarak geri gider
Daha sonra kumanda, aleti bir sonraki sevk derinligine stirer ve
pimi bu derinlikte isler

Programlanan pim derinligine ulasilincaya kadar bu islem kendini
tekrar eder

Dongu sonunda kumanda aleti, alet ekseninde dongude tanimili
guvenli yukseklige konumlandirir. Bu durumda son konum
baslangic konumuyla orttismez
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢arpigsma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
surdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

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

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Yaklagma hareketi igin pimin yaninda yeterli alan bulunmazsa
garpisma tehlikesi olusur.

> Kumanda, yaklasma konumu Q439 degerine gore yaklasma
hareketi i¢in alana gereksinim duyar

> Pimin yaninda yaklagsma hareketi i¢in alan birakin

> Enkiguk alet ¢gapi + 2 mm

> Kumanda, aleti sonunda glivenlik mesafesine geri
konumlandirir, girilmisse ikinci glivenlik mesafesine
konumlandirir. Aletin dongu sonrasi son konumu baslangic
konumuyla ortusmuyor

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

= DOngl yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter.
Q338 KESME PERDAHL. parametresinin Q369 (zerinde bir etkisi
yoktur. Q338, Q368 YAN OLCU biterken hareket eder.

® Kesim uzunlugu donguide girilen Q202 sevk derinligi degerinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine dusurr.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU deg@erinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gosterir.

Programlama igin notlar

B Aletiisleme dizleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO yarigap
dizeltmesiile 6n konumlandirin. Q367 parametresini (konum)
dikkate alin.

B Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyu
uygulamaz.
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Dongii parametresi

— Q219 —=
e— Q425 —=

Yardim resmi
Q424
Y A Q218
i
Q207 & N
Ay %K\’o
g1 © :
= T |
N A
N e =
®

Q368

xV

Parametre

Q218 1. Yan Uzunluk?

Pim uzunlugu, isleme dizlemi ana eksenine paraleldir. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q424 Ham malzeme kenar uzunlugu 1?

Pim ham parga uzunlugu, isleme dizlemi ana eksenine paralel-

dir. Ham parg¢a olgiisii yan uzunlugu 1 degerini 1. yan uzunluk-
tan buyUk olarak girin. Ham parga olgusu 1 ile hazir 6lgli 1 arasin-
daki fark, izin verilen yan sevkten daha buyuk oldugunda kuman-
da, birden fazla yan sevk uygular (alet yaricapi garpi hat bindirmesi
Q370). Kumanda daima bir sabit yan sevk hesaplar. Deder artimsal
etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q219 2. Yan Uzunluk?

Isleme duzlemi yan eksenine paralel pimin uzunlugu. Ham parc¢a
Olciisii yan uzunlugu 2 degerini 2. yan uzunluktan buyuk olarak
girin. Ham parga 0OlglisU 2 ile hazir 6lgl 2 arasindaki fark, izin verilen
yan sevkten daha biyik oldugunda kumanda, birden fazla yan sevk
uygular (alet yarigapi garpi hat bindirmesi Q370). Kumanda daima
bir sabit yan sevk hesaplar. DeJer artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q425 Ham malzeme kenar uzunlugu 2?

Pim ham parga uzunlugu, isleme dizlemi yan eksenine paraleldir.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q220 Yaricap / Sev (+/-)?

Yarigap veya pah formil elemant igin degeri girin. Pozitif bir deger
girilmesi halinde kumanda her kdsede bir yuvarlaklik olusturur.
Girmis oldugunuz deder burada yarigapa esittir. Negatif bir deger
girerseniz tum kontur koselerine bir pah verilir ve bu islemde girilen
deger pah uzunluguna esit olur.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Yan perdahlama olgiisii?

Isleme diizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan dlgtimlendir-
me. Deder artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q224 Doniis durumu?

TUm islemenin etrafinda donddrilecedi agl. Donme merkezi, dongu
gagirmasi sirasinda aletin bulundugu pozisyondadir. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000
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Yardim resmi Parametre

Y Y Q367 Saplama konumu (0/1/2/3/4)?
Dongu ¢agdirma sirasinda alet konumuna bagli olarak pim konumu:
—— —o 0: Alet pozisyonu = Pim merkezi
% | @ % 1: Alet pozisyonu = Sol alt kose
2: Alet pozisyonu = Sag alt kose
3: Alet pozisyonu = Sag Ust kose
4: Alet pozisyonu = Sol Ust kose
@ x| @ X Giris: 0, 1,2, 3,4
Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ
Y Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1
o Freze islemesinin tdrd. Milin donls yonu dikkate alinir:
ﬁf} ''''' . +1 = Senkronize frezeleme
i -1 = Karsllikl frezeleme
| PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF tumcesindeki degeri kullanir
_____ »ﬁ/—, ) (0 girdiginizde isleme senkron galismayla gergeklesir)

£3Q367=0

<
<

Q367=3 Q367=4

PS Q;"oa_s{:?'_» ’ o~ Girig: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF
b s X Q201 Derinlik?
Malzeme ylzeyi — pim tabani mesafesi. Deder artimsal etki eder.
B oz Giris: -99999.9999...+99999.9999
L NV Q202 Kesme derinl.?
0200 Q204 Aletin ayarlanmasi gereken olcd. 0'dan buyUk bir deger girin. Deger
Q208 e artimsal etki eder.

ﬁ o201 Giris: 0...99999.9999

Z Q206 Derin kesme beslemesi?

X Derinlige surusu sirasinda aletin surus hizi, mm/dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Deder artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin olamayacagi
mil ekseni koordinatl. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q370 Gegis bindirme faktorii?

Q370 x alet yaricap! k yan sevkini verir.
Giris: 0.0001...1.9999 Alternatif PREDEF

Q437 ileri hareket pozisyonu (0...4)?
Aletin baslatma stratejisini belirleyin:

0: Pimin sadinda (temel ayar)

1: Sol alt kose

2: Sag alt kose

3: Sag ust kose

4: Sol Ust kose

Yaklasma sirasinda Q437=0 ayariyla pim ylzeyinde yaklasma
isaretleri olusuyorsa baska bir yaklasma pozisyonu segin.

Giris:0,1,2,3,4

Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?
Isleme kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece s6z konusu ek
perdahlama 6lglsi (Q368, Q369) tanimlandiginda uygulanir

Giris:0,1,2

Q369 Basit olcii derinligi?

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarlama.
Deger artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q385 Besleme perdahlama

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin surds hizi, mm/
dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ
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Ornek
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6.7 Dongu 257 CIRCULAR STUD

ISO programlamasi
G257

Uygulama

Dongu 257 ile bir dairesel pim isleyebilirsiniz. Kumanda dairesel pimi,
ham parca gapini temel alarak spiral bigcimli sevk ile olusturur.

Dongii akisi
1 Son olarak kumanda, 2. guivenlik mesafesinin altinda duruyorsa
aleti kaldirir ve geri gekerek tekrar 2. glivenli mesafesine getirir

2 Alet, pim ortasindan pim islemesinin baslangi¢ pozisyonuna
hareket eder. Baslangi¢ pozisyonunu, Q376 parametresiyle pim
merkezi temel alan kutupsal agiyla belirleyebilirsiniz

3 Kumanda, aleti hizli galisma FMAX ile Q200 giivenlik mesafesine
ve oradan da derinlik sevki beslemesiyle ilk sevk derinligine
hareket ettirir

4 Ardindan kumanda, bindirme faktorind dikkate alarak dairesel
pimi spiral bigimli sevkle olusturur

5 Kumanda, aleti tegetsel bir hat Gzerinde konturdan 2 mm
uzaklastirir

6 Birden gok derin sevk gerekirse yeni derin sevk islemi uzaklasma
hareketine en yakin noktada gerceklestirilir

7 Programlanan pim derinligine ulasilincaya kadar bu islem kendini
tekrar eder

8 DoOngl sonunda alet, (tedetsel ayriima sonrasinda) alet ekseninde
dongide tanimlanmis olan 2. glivenlik mesafesine kalkar. Bu
durumda son konum baslangi¢c konumuyla ortismez
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢arpigsma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
surdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

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

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Yaklasma hareketi igin pimin yaninda yeterince alan bulunmazsa
garpisma tehlikesi olusur.

> Akisi grafiksel simllasyon yardimiyla kontrol edin.

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

= DoOngl yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter.
Q338 KESME PERDAHL. parametresinin Q369 (zerinde bir etkisi
yoktur. Q338, Q368 YAN OLCU biterken hareket eder.

B Kesim uzunlugu donglde girilen Q202 sevk derinligi degerinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine dusurr.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU deg@erinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gosterir.

Programlama igin notlar

m  Aleti galisma diizleminde baglangi¢ konumuna (tipa ortasi), RO
yarigap duzeltmesiile 6n konumlandirin.

B Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler.
Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyu
uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

YA Q223 Bitmis parca ¢ap1?
- Hazirlanan pimin ¢api
Giris: 0...99999.9999

Q222 Ham parca cap1?

Ham parganin gapl. Ham parga ¢apini hazir parga gapindan buyik
girin. Ham parga gapi ve hazir parca ¢api arasindaki fark, izin verilen
yan sevkten daha biyuk oldugunda kumanda, birden fazla yan sevk
uygular (alet yarigapi garpi hat bindirmesi Q370). Kumanda daima
Q368 bir sabit yan sevk hesaplar.

Giris: 0...99999.9999

17\
N\ 2

x ¥

Q368 Yan perdahlama olciisii?

Isleme duzlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan dlgimlendir-
me. Deger artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

YA Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin turd. Milin donls yonu dikkate alinir:

+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki degeri kullanir
(0 girdiginizde isleme senkron galismayla gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

e e
Y K X
Q201 Derinlik?
B o206 Malzeme ylzeyi — pim tabani mesafesi. Deder artimsal etki eder.
2 Y Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q200 Q204 Q202 Kesme derinl.?

Q203
Aletin ayarlanmasi gereken olcd. 0'dan buyuk bir deger girin. Deger
artimsal etki eder.

A Giris: 0...99999.9999

Q201

Q206 Derin kesme beslemesi?
Derinlige slrlsu sirasinda aletin sirds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FMAX, FU, FZ
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Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Deder artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin olamayacagi
mil ekseni koordinatl. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q370 Gegis bindirme faktorii?

Q370 x alet yaricapi k yan sevkini verir.
Giris: 0.0001...1.9999 Alternatif PREDEF
Q376 Baslangi¢ acis1?

Aletin pime yaklasti§i pim merkez noktasina gore kutupsal agl.
Giris: -1...+359

Q215 Calisma kapsam (0/1/2)?

Isleme kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Giris: 0,1, 2

Q369 Basit olcii derinligi?

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarlama.
Deger artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q385 Besleme perdahlama

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin surus hizi, mm/
dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ
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6.8 Dongii 258 COKGEN PIM

ISO programlamasi
G258

Uygulama

Dongu 258 ile distan isleme yoluyla standart bir cokgen
olusturabilirsiniz. Frezeleme islemi ham parca ¢apindan yola gikarak
spiral seklinde bir hat Uzerinde gerceklesir.

Dongii akisi
1 lsleme baslangicinda alet 2. giivenlik mesafesinin altinda
duruyorsa kumanda aleti 2. glivenlik mesafesine geri geker

2 Kumanda, pim ortasindan yola ¢ikarak aleti pim islemenin
baslangi¢ pozisyonuna hareket ettirir. Baslangi¢ pozisyonu
digerlerinin yani sira ham parga gapina ve pimin donus konumuna
baglidir. Donus konumunu Q224 parametresiyle belirlersiniz

3 Alet, FMAX hizli calisma ile Q200 giivenlik mesafesine ve oradan
da derinlik sevki beslemesiyle ilk sevk derinligine hareket eder

4 Ardindan kumanda, bindirme faktortnd dikkate alarak cok kose
pimi spiral bigimli sevkle olusturur

5 Kumanda, aleti teGetsel bir hat Gzerinde disaridan iceriye dogru
hareket ettirir

6 Takim, mil ekseni yoninde bir ylksek hiz hareketiyle 2. glivenlik
mesafesine kalkar

7 Birden fazla derinlik sevki gerekli oldugunda kumanda, aleti tekrar
pim islemenin baslangig noktasina konumlandirir ve aleti derinlige
sevk eder

8 Programlanan pim derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

9 Dongl sonunda, 6nce teGetsel bir asagi hareket gergeklesir.
Ardindan kumanda, aleti alet ekseninde 2. guvenlik mesafesine
hareket ettirir

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylizeyinin altindaki glivenlik mesafesine
surulur! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesajl
verip (on) vermeyecedini (off) ayarlayin
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Numerik kontrol bu dongiide otomatik olarak bir yaklagsma

hareketi gergeklestirir. Bunun igin yeterli alan saglamazsaniz bir

garpisma olabilir.

> Q224 ile ok koseli pimin ilk kdsesinin hangi acida Uretilecegini
belirleyin. Giris araligi: -360° ila +360°

> Q224 donls konumuna gore pimin yaninda su dlgtide alan
bulunmalidir: minimum alet ¢capl +2 mm

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

Kumanda, aleti sonunda glvenlik mesafesine geri konumlandirir,
girilmisse 2. glivenlik mesafesine konumlandirir. Aletin donguye
gore son pozisyonu baslangi¢ pozisyonuyla orttismek zorunda
degildir. Carpisma tehlikesi bulunur!

> Makinenin surus hareketlerini kontrol edin

» Donguden sonra Simulasyonda calisma alaninda aletin son
konumunu kontrol edin

» Dongiden sonra mutlak koordinati programlayin (artan degil)

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak on konumlandirir.
Q204 2. GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

B DOngu yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter.
Q338 KESME PERDAHL. parametresinin Q369 lzerinde bir etkisi
yoktur. Q338, Q368 YAN OLCU biterken hareket eder.

m Kesim uzunlugu dongude girilen Q202 sevk derinligi degerinden
kisaysa kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan
LCUTS kesim uzunlugu degerine dusurur.

® Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim
uzunlugunu denetler. LU deg@erinin DERINLIK Q201 derinlik
degerinden daha kiguk olmasi halinde kumanda bir hata mesaji
gosterir.

Programlama igin notlar

B DOngu baglangicindan 6nce aleti isleme dizleminde dnceden
konumlandirmaniz gerekir. Bunun igin aleti RO yarigap
dizeltmesiyle pimin ortasina hareket ettirin.

® Derinlik dongu parametresinin isareti ¢calisma yonunu belirler.

Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyu
uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q573 ic cember/cevrel cember (0/1)?

Q571 olglsiiniln ic tedet cemberi mi dis te§et gemberi mi referans
alacagini belirleyin:

0: Olgi i teget cemberini referans alir

1: OlgU dis teget cemberini referans alir

Giris: 0, 1

Q571 Referans cemberi cap1?

Referans dairesi gapini girin. Buraya girilen gap igin dis teget
gemberinin mi yoksa i¢ teget cemberinin mi referans alindigini
Q573 parametresiyle girin. Gerektiginde bir tolerans programlayabi-
lirsiniz.

Giris: 0...99999.9999

Q222 Ham parc¢a c¢ap1?

Ham parganin gapini girin. Ham parga gapinin referans daire gapin-
dan blytk olmasi gerekir. Ham parga gapi ve referans gemberi
gap! arasindaki fark, izin verilen yan sevkten daha buyuk oldugun-

da kumanda, birden fazla yan sevk uygular (alet yaricapi garpi hat
bindirmesi Q370). Kumanda daima bir sabit yan sevk hesaplar.

Giris: 0...99999.9999

Q572 Kose sayisi1?

Cok kdse pimin kdse sayisini girin. Kumanda bu kdseleri her zaman
pimin Uzerine esit olarak dagitir.

Giris: 3...30

Q224 Doniis durumu?

Cok kose pimin ilk kdsesinin hangi agida olusturulacagini belirleyin.
Giris: -360.000...+360.000

Q220 Yaricap / Sev (+/-)?

Yarigap veya pah formil elemani igin dederi girin. Pozitif bir deger
girilmesi halinde kumanda her kdsede bir yuvarlaklik olusturur.
Girmis oldugunuz deger burada yarigapa esittir. Negatif bir deger

girerseniz tUm kontur koselerine bir pah verilir ve bu islemde girilen
deger pah uzunluguna esit olur.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Yan perdahlama olg¢iisii?

Isleme dizlemindeki ek perdahlama 6lgusi. Burada negatif bir
deger girerseniz kumanda, kumlama sonrasinda aleti tekrar ham
parga ¢apinin disinda bir gapa konumlandirir. Deger artimsal etki
eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q207 Freze beslemesi?

Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ
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Yardim resmi Parametre
YA Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1
_____ OEE=— Freze islemesinin trd. Milin donls yonu dikkate alinir:

f:«Q ''''' N % +1 = Senkronize frezeleme
\‘:\ -1 = Karsllikl frezeleme

© ),) PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki degeri kullanir
&»\ /;’?2? (0 girdiginizde isleme senkron galismayla gergeklesir)
A ST st _ Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF
N ) X Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi — pim tabani mesafesi. Deder artimsal etki eder.
Giris:-99999.9999...499999.9999

zh (Y] ~ Q202 Kesme derinl.?

0200 Q204 Aletin ayarlanmasi gereken olcd. 0'dan buyuk bir deger girin. Deger
Q208 == artimsal etki eder.
ﬁ» az01 Girig: 0...99999.9999
Z N Q206 Derin kesme beslemesi?
X Derinlige slrusu sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. De@er artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin olamayacagi
mil ekseni koordinatl. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q370 Gegis bindirme faktorii?

Q370 x alet yarigapi k yan sevkini verir.
Giris: 0.0001...1.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q215 Calisma kapsam (0/1/2)?
Isleme kapsamini belirleyin:

0. Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece s6z konusu ek
perdahlama olglst (Q368, Q369) tanimlandiginda uygulanir

Giris: 0,1, 2

Q369 Basit olcii derinligi?

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarlama.
Deger artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q385 Besleme perdahlama

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin siris hizi, mm/
dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ
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Ornek
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6.9 Dongu 233 SATIH FREZELEME

ISO programlamasi
G233

Uygulama

Dongu 233 ile duz bir yluzeyde birkag kez sevk yaparak ve

bir perdahlama olgustnu dikkate alarak ytzey frezeleme

gerceklestirebilirsiniz. llaveten dongude yan duvarlari da

tanimlayabilirsiniz; yan duvarlar boylece duz yuzey galismasi

sirasinda dikkate alinir. Dongtide farkli galisma stratejileri mevcuttur:

= Strateji Q389=0: Yizeyi kivrimli sekilde isleyin, galisilan ylzeyin
disinda yan kesme

®  Strateji Q389=1:Ylzeyi kivnimli sekilde isleyin, islenecek ylzeyin
kenarinda yan kesme

® Strateji Q389=2: Satir seklinde tagmali isleyin, hizli geri gekmeden
hizla yandan kesme

m  Strateji Q389=3: Satir seklinde tasmasiz isleyin, hizli geri
gekmeden hizla yandan kesme

B Strateji Q389=4: Disaridan iceriye dogru helezon seklinde isleyin

ilgili konular
= DoNngl 232 SATIH FREZELEME
Diger bilgiler: 'Dongl 232PLANLI FREZELEME ", Sayfa 476
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Strateji Q389=0 ve Q389 =1

Q389=0 ve Q389=1 stratgjileri, satih frezelemedeki tagma vasitasiyla

birbirlerinden farklilik gosterirler. Q389=0'da bitis noktasi ylizeyin

disinda, Q389=1'de ise ylzeyin kenarinda bulunur. Kumanda, ug

noktasi 2'yi yan uzunluk ve yanal glvenlik mesafesinden hesaplar.

Kumanda, Q389=0 stratejisinde aleti ek olarak alet yaricapi kadar

satih frezeleme Uzerine surer.

Dongii akisi

1 Kumanda, aleti FMAX hizli calisma modunda isleme diizlemindeki
guincel konumdan 1 baslangig noktasina konumlandirir: Isleme

dizlemindeki baslangig noktasy, alet yarigapi ve yan glivenlik
mesafesi kadar kaydirilmis 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 strdlur.

4 Kumanda aleti programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 ug
noktasina surer.

5 Kumanda sonra aleti 6n pozisyonlama beslemesi ile capraz
olarak sonraki satirin baglangi¢ noktasina kaydirir. Kumanda,
kaymayi, programlanmis genislikten, alet yaricapindan,
maksimum yol bindirme faktortinden ve yanal guvenlik
mesafesinden hesaplar.

6 Kumanda akabinde aleti frezeleme beslemesiyle karsi yone geri
slrer.

7 Girilen ylizey tamamen islenene kadar islem kendini tekrar eder.

8 Ardindan kumanda, aleti FMAX hizli calisma modunda
baslangi¢ noktasina geri konumlandirir.

9 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde kumanda, aleti mil
eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir.

10 TUm sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
sevkte perdahlama beslemesinde girilen perdahlama ol¢isu
frezelenir.

11 Son olarak kumanda, aleti FMAX ile 2. giivenlik mesafesine geri
geker.
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Strateji Q389=2 ve Q389 =3

Q389=2 ve Q389=3 stratgjileri, satih frezelemedeki tagma vasitasiyla

birbirlerinden farklilik gosterirler. Q389=2'da bitis noktasi ylizeyin

disinda, Q389=3'de ise ylzeyin kenarinda bulunur. Kumanda, ug

noktasi 2'yi yan uzunluk ve yanal glvenlik mesafesinden hesaplar.

Kumanda, Q389=2 stratejisinde aleti ek olarak alet yaricapi kadar

satih frezeleme Uzerine surer.

Dongii akisi

1 Kumanda, aleti FMAX hizli calisma modunda isleme diizlemindeki
guincel konumdan 1 baslangig noktasina konumlandirir: Isleme

dizlemindeki baslangig noktasy, alet yarigapi ve yan glivenlik
mesafesi kadar kaydirilmis 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 strdlur.

4 Daha sonra alet, programlanmis frezeleme beslemesi Q207 bitis
noktasina 2 hareket eder.

5 Kumanda, aleti alet ekseninde guncel sevk derinligi Uzerinden
guvenlik mesafesine surer ve FMAX ile dogrudan bir sonraki
satirin baslangig noktasina geri surer. Kumanda, kaymayi,
programlanmis genislikten, alet yarigapindan, maksimum yol
bindirme faktorinden Q370 ve yanal guvenlik mesafesinden
Q357 hesaplar.

6 Daha sonra alet, tekrar guncel sevk derinligine ve ardindan tekrar
u¢ noktasi 2 yonunde hareket eder.

7 Girilen ylizey tamamen islenene kadar islem tekrarlanir.
Kumanda, son hattin bitiminde aleti FMAX hizli galisma modu ile
baslangig noktasina geri konumlandirir.

8 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde kumanda, 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 olgusu
frezelenir.

10 Son olarak kumanda, aleti FMAX ile 2. giivenlik mesafesine geri
geker.
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