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Kilavuz

... HEIDENHAIN kumandasi iTNC 530 i¢in kisaltilmis
programlama yardimidir. TNC'nin programlanmasi ve kullanimi
hakkindaki tam bir agiklamayi Kullanici El Kitabi'nda
bulabilirsiniz. Ayrica burada da bilgiler bulabilirsiniz

Q parametresinin programlanmasi igin
merkezi alet kaydedici icin

3D alet dlizeltmesi igin

Alet 6lgimi igin

Kilavuzdaki semboller
Onemli bilgiler Lotsen'de asagidaki sembollerle ayarlidir:

@5 Onemli Uyar!!

Uyari: Kullanici veya makine igin dikkatsizlik
tehlikesi!

Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan
tanimlanan fonksiyon igin hazirlanmis olmasi
gerekir!

Kullanici el kitabindaki bolim. Burada, istediginiz
konu hakkindaki bilgileri bulabilirsiniz.

=

Kumanda NC yazilimi numarasi
iTNC 530 340 490-04

iTNC 530, Export versiyonu 340 491-04

Windows XP ile iTNC 530 340 492-04

Windows XP ile iTNC 530, 340 493-04

Export versiyonu

iTNC 530 Programlama yeri 340 494-04

Kilavuz
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Temel bilgiler

Programlar/Dosyalar

[@ Bakiniz "Programlama, Dosya Yoénetimi"

TNC, programlari, tablolari ve metinleri dosyalara kaydeder. Dosya

tanimi, iki bilesenden olusur:

PROGE: e

Dosya ismi Dosya Tipi

Maksimum uzunluk Bakiniz sagdaki tablo

TNC'deki dosyalar Tip
Programlar

HEIDENHAIN formatinda H
DIN/ISO formatinda A
smart.NC Programi

Unite programi .HU
Kontur Programi .HC
Nokta tablolari .HP
Tablolar sunlar igindir

Aletler T
Alet degistirici .TCH
Paletler P
Sifir noktalari .D
Noktalar .PNT
Preset'ler (Referans noktalari) .PR
Kesim verileri .CDT
Kesici maddeler, malzemeler .TAB
Metinleri s6yle kaydedin:

ASCII dosyalari A
Yardim dosyalari .CHM

Temel bilgiler



Temel bilgiler

Yeni ¢aligma programini agin

— Programin kaydedilmesi gereken klasoéri segin

Yeni program ismini girin, ENT tusu ile onaylayin
Olgii birimi segin: MM veya INC yazilim tusuna basin. TNC
program penceresini agar ve BLK-FORM tanimlama
diyalogunu acar (ham parga)
Mil eksenini girin
MIN noktasinin X, Y ve Z koordinatlarini arka arkaya girin
MAKS noktasinin X, Y ve Z koordinatlarini arka arkaya girin

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

Program kaydetme/dizenleme
Def BLK FORM Maks. nokta?

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM ©.1 2 X+8 Y+0 2-40
BLK FORM ©.2 X+100 Y+100
Y]

END PGM BLK MM




Ekran taksimini belirleyin

D

—~ Ekran taksimi olusturma yazilim tuglarini gésterin

Y

isletim tiirii

Bakiniz "Girig, iTNC 530".

Manuel isletim/el. el ¢arki

El girigi ile pozisyonlama

Manuel isletim Efogrons
kaydetme
M
i
GERC +244.463 Gen1 baiis | pem | LeL | cve [ m o pos [ =
Y -218.286 « voL = F
al [z +7.804 |5 FEEE s
*a +0.000 2 +sozs.ez0
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cerig o o 0000 2]
. C +0.0000 Demos
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g
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Sol pozisyonlar, sag durum & = :
P Y » Sag 9% SLCNm1 20:34 -
TARAMA ONC BELiR 3D ROT ALET
FONKS1iYON TABLO < TARBLOSU
! . ; T < | B
Program
< El girisi ile pozisyonlama o s an
Sol program, sag durum kavdetne
® BEGIN PGM $MDI MM Genl bakis ‘ PGM ‘ LBL ‘ ove | m pos !0
A b BED GEDDED « vo. BER
X +o.000  #n  +0.000 —
2 L Z-160 R@ FMAX v +0.000 *C +0.000
2 .00
3 L B-20 R® FMAX A Pro¥ess Sl
4 L Bez0 RO FHAX wn  +0.000 .
S L Beo RO FHAX [Elvr  +o.0000 E—
5 TooL cALL 2 Z A +0.0000 ‘—;«—»‘?—
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wa +0.000 %A +0.000%B +76.708
wC +0.000
& S1 ©8.000
GERC &: 15 15 2|s 2500 [FIC M5 /8
DURUM DURUM DURUM Clty o=
KOORD .
GENEL BAKS| P0Z. GOS. ALET HESAP DON E
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Temel bilgiler

isletim tiirii

Ekran icerigi

Program akigi seri sonu
program akisi tekil seri

program testi

Program

PROGRAM

Program akisi

timce takibi

Sol program, Program

PROGRAM

diizenleme sag ove
Sol program, sag durum PROGRAT
DURUM

BEGIN PGM 17011 MM
BLK FORM @.1 Z X-80 Y-70 2-20
BLK FORM @.2 X+130 Y450 Z+45
TOOL CALL 3 Z S3500

L Xx-5e v-30 2+20 R® F1000 M3
L X-30 Y-40 Z+1@ RR

RND RZ0

L X+70 v-60 2-10

® N O s W N RS

CT X470 v+30

Sol program, sag grafik

PROGRAM

+
GRAFIK

Grafik

GRAFIK

0% S-IST

0% SINm1 20:33

Program-
kavdetme

Denos

DI‘I@NOSIS
==

+244.463 Y  -218.286| 2 +7.804
wa +8.0080 %A +8.080 #B +76.700
*C +8.000
-] s1 o0.800
GERC @:15 T 5 Z S 2500 F e M5 /789
BASLANG . SOoN YAN YAN TUMCE ALET SIFIR NOK ALET
KULLANIMI TABLOSU
t ‘ KONTROLG | TABLOSU BH

Program akigi seri sonu
program akisi tekil serisi

Sol program, sag aktif
carpisma objesi

PROGRAM
+
KINEMATICS

Aktif carpisma objesi

KINEMATEK

Manuel
isletim

Progranm

kaydetme/dizenleme

Program kaydetme/
dizenleme

Program

PROGRAM

Sol program, sag
programlama diizenleme

PROGRAM

+
UYE

© ® v @ O s W N e

Sol program, sag
programlama grafigi

PROGRAM
+
GRAFIK

Sol program, sag 3D cizgisel
grafigi

PROGRAM
+

3
=
D
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BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM ©.1 Z X-80 v-80 2-20
BLK FORM ©.2 X+8@ Y+80 Z+@
TOOL CALL 5 z S4000

L Z+5@ R® FMAX M3

L X+0 v+@ R® FMAX

L 2-5 R® FMAX

FPOL X+@ V40

FL PR+22.5 PA+@ RL F750

FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+2 CCY+@
10 FCT DR- RGO

11 FL X+2 Y455 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+O

14 FC DR- RB5 CCV+Q
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DIAGNOSIS

Info 13
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BASLAT
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RESET
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Dik a¢ili koordinatlar - kesin

Olgii girigleri, giincel sifir noktasini baz alir. Alet mutlak koordinatlara
hareket eder.

Bir NC tiimcesinde programlanabilen eksenler

Dogru hareketi Herhangi 5 eksen

Daire hareketi bir diizlemin 2 dogrusal ekseni veya )
3 dogrusal eksen déngi 19 CALISMA DUZLEMI
ile

Dik acili koordinatlar - artan

Olgii girigleri, aletin son programlanan pozisyonunu baz alir. Alet artan
koordinatlara hareket eder.

30

20

10

<

Temel bilgiler



Temel bilgiler

Daire orta noktasi ve kutup: CC

Dairesel hat hareketlerini C (bakiniz Sayfa 26) hat fonksiyonu ile
programlamak igin, CC daire merkezi girilir. CC dider taraftan ol¢i girigleri
icin kutupsal koordinatlarda kullanilir.

CC dik acili koordinatlarda belirlenir.

Mutlak belirlenen daire merkezi veya CC kutbu daima aktif sifir noktasini
baz alir.

Artan olarak belirlenen bir daire merkezi veya CC kutbu daima aletin en
son programlanan pozisyonunu baz alir.

Acl referans ekseni

Aci — PA kutup koordinatlari agisi ve KIRMIZI devir agisi gibi — referans
eksenini baz alir.

Calisma diizlemi Referans ekseni ve 0° yonii

CCY

vi

ICCY

ICCX

CCX

<Y

XY +X
YIZ +Y
Z/IX +Z




Kutupsal koordinatlar

Kutupsal koordinatlardaki 6lgu girigleri CC kutbunu baz alir. Bir
Pozisyon, calisma dizleminde asagidakilerle belirlenir:

Kutupsal koordinatlar yarigapi PR = Pozisyonun CC kutbuna olan
mesafesi

Kutupsal koordinatlar agisi PA = Agi referans ekseni ile mesafe
arasindaki agi CC — PR

Artan olgii girigleri
Kutupsal koordinatlardaki artan él¢u girigleri, en son programlanan
pozisyonu baz alir.

Kutupsal koordinatlarin programlanmasi
Hat fonksiyonunu secin

@ P tusuna basin
Diyalog sorularini cevaplayin

vi

10

~
- \PR .
/' PA, N\,
% PA; A
il A 0° o
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Temel bilgiler

Aleti tanimlayin

Alet verileri

Her alet 0 ila 254 arasindaki bir alet numarasi ile tanimlanir. Eger alet
tablolari ile galisiyorsaniz, daha yiksek numaralar kullanabilirsiniz ek
olarak alet ismini girebilirsiniz.

Alet verilerini girin
Alet verileri (Uzunluk L ve yarigap R) girilebilir:
bir alet tablosu formunda (merkezi, TOOL.T programi)
veya
programda hemen TOOL DEF timceleri ile (lokal)
Alet numarasi
DEF Alet uzunlugu L
Alet yaricapi R

Gergek alet uzunlugunu bir ayar cihazi ile belirleyin; belirlenen uzunluk
programlanir.

1 8 12 13 18
Z 8
\/
[R]
—
X




Alet verilerini ¢cagirin

] Alet numarasi ve adi

X/YIZ'ye paralel mil ekseni: Alet ekseni
S mil devri
Besleme F

Alet uzunlugu olg¢iisii DL: (6rn. asinma)
Alet yarigapi ol¢iisii DR: (6rn. asinma)
Alet yarigapi Ol¢lisii DR2: (6rn. asinma)

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3

4 TOOL CALL 6 Z S2000 F650 DL+1 DR+0.5 DR2+0.1
5L Z+100 RO FMAX

6 L X-10 Y-10 RO FMAX M6

Alet degistirme

Alet deg@isim pozisyonu hareketinde ¢carpisma tehlikesine
@5 dikkat edin!
Mil dénis yonini M fonksiyonu ile belirleyin:
M3: Saga akis

M4: Sola akis

Alet yarigapi icin Ust 6lgl veya uzunluk maksimum
+99.999 mm!

DL<0 K]

L DR<0

DR>0 =~

I B

| §DL>0

Temel bilgiler



Temel bilgiler

Alet diizeltmesi

TNC, calisma sirasinda ¢agrilan aletin L uzunlugunu ve R yarigapini
dikkate alir.

Uzunluk diizeltme
Etkinlik baslangici:

Aleti mil ekseninde hareket ettirin
Etkinlik sonu:

L=0 uzunluguyla yeni aleti veya aleti gagirin
Yarigap diizeltmesi
Etkinlik baglangici:

Aleti, calisma dizleminde RR veya RL ile hareket ettirin
Etkinlik sonu:

Konumlama tiimcesini RO ile programlayin
Yarigap diizeltmesiz caligin (6rn. delme):

Konumlama timcesini RO ile programlayin




3D tarama sistemsiz referans noktasi ayari

Referans noktasi ayarinda, TNC goéstergesi, bilinen bir malzeme
pozisyonu koordinatina kaydedilir:

Sifir aletini, bilinen yarigapla degistirin
Manuel isletim ve el. el garki igletim tiriinii segin
Alet eksenindeki referans ylizeyini isaretleyin ve alet uzunlugunu girin

Calisma dizlemindeki referans yuzeylerini isaretleyin ve alet orta
noktasi pozisyonunu girin

3D tarama sistemleri ile yonlendirme ve olgiim

Makine yénlendirmesi HEIDENHAIN 3D tarama sistemi ile daha hizli,
kolay ve dogru yapilir.

Makine donanimi igin tarama fonksiyonlarinin yanisira manuel ve el.
elgarki isletim turlerinde, program akisi isletim tlrlerinde birgok 6lgiim
dongdleri kullanima sunulur (bakiniz Kullanici El Kitabr Tarama Sistemi
Déngdleri):

Bir malzeme egim konumunun belirlenmesi ve olusumu igin dlgim
doénguleri

Bir referans noktasinin otomatik belirlenmesi igin 6lgiim dénguleri
Tolerans karsilastirma ile otomatik alet diizeltme igin ve otomatik alet
dizeltme igin 6lgiim dongdileri

YA

Temel bilgiler



Konturlara hareket edin ve ¢ikin

Konturlara hareket edin ve ¢ikin

Baslangi¢ noktasi Pg
Ps kontur diginda yer alir ve yarigap diizeltmesiz olarak hareket edebilir.

Yardimci nokta Py
Pn kontur diginda yer alir ve TNC tarafindan hesaplanir.

TNC aleti Pg baslangi¢ noktasindan itibaren Py yardimci
noktasina kadar en son programlanan beslemeyle hareket
ettirir!

ilk kontur noktasi P ve son kontur noktasi Pg

P, ilk kontur noktasi APPR tiimcesinde (ing.: approach = hareket)
programlandi. Son kontur noktasi, bilinen sekilde programlandi.

Son nokta Py

Py kontur diginda yer alir ve DEP tiimcesinden alinir (ing.: depart =
ctkmak). Py otomatik olarak RO ile hareket eder.




Kalkis ve ¢ikistaki hat fonksiyonlari

istenen hat fonksiyonu ile yazilim tusuna basin:
DEP

apPR LT oeP LT Tanjant baglantisi iceren dogru
P

APPR LN oEP LN Kontur noktasina dik dogru

b ~0

APPR CT DEP CT Tanjant baglantISI ile Qember
o | Ao

apeR_LoT oEP Lot Konturdaki tegetsel gecis dairesi

\ﬁD . iceren dogru pargasl

Yarigap diizeltmeyi APPR tiimcesinde programlayin!
@5 DEP tiuimceleri yaricap diizeltmeyi RO olarak belirler!

Konturlara hareket edin ve ¢ikin



Konturlara hareket edin ve ¢ikin

Bir dogru lizerinde tanjant baglantisi ile hareket: APPR LT

APPR LT
o

ik kontur noktasi P5'nin koordinatlari

LEN: Yardimci nokta Py'nin ilk kontur noktasi Pa'ya
mesafesi

Yarigap diizeltme RR/RL

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9L Y+35Y+35

0L ...

Bir dogru lizerinde ilk kontur noktasina dik hareket: APPR LN

APPR LN

ik kontur noktasi Pa'nin koordinatlari
LEN: Yardimci nokta Py'nin ilk kontur noktasi Pa'ya
mesafesi

Yarigap diizeltme RR/RL

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

Yi
35
/7)/
P >
RR
/:’—/‘_«4/_/';8
' RO
|
X
20 35 40
Yi
35
%
%
r L/
20 R
"N\
10 g I = z b
PH \ -444/P
RR?;fﬁg Ro
¢ X
10 20 40




Bir gember lizerinde tanjant baglantisi ile hareket: APPR CT

ik kontur noktasi P5'nin koordinatlari
2% Yarigcap R

R > 0 girin

Orta nokta agisi CCA

CCA > 0 girin

Yarigap diizeltme RR/RL

APPR CT

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

Tanjant baglantili bir cember iizerinde kontura ve dogru pargasina
hareket: APPR LCT

ik kontur noktasi P5'nin koordinatlari

Yarigap R

R > 0 girin

Yarigap diizeltme RR/RL

APPR LCT

N

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

vi
35
g
Pa Pl
20 =
CCA=
180°
10 Q g
?\ ? ”';:: AAA/PS' e
Vo — 1 RO
y @\E Py -
t X
10 20 40
Yi
35
K
P, <
20 ’
RR
10 ?\\Q | -—
P
W*?P RO
_‘ R\ S TH —
“|RR
X
it |
10 20 40

Konturlara hareket edin ve ¢ikin



Konturlara hareket edin ve ¢ikin

20

Bir dogru lizerinde tanjant baglantisi ile geriye hareket: DEP LT

Pe ve Py arasindaki uzunluk
— LEN > 0 girin
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Bir dogru lizerinde son kontur noktasina dik geriye hareket: DEP LN

oEP L Pg ve Py arasindaki uzunluk
~0 LEN > 0 girin

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25L Z+100 FMAX M2

vi
RR¥
0 i RR
\ |
X
Yi
RR.
PN
RO 7"ty
20 g et P,
-~ 20 &
\ |
X




Bir gember lizerinde tanjant baglantisi ile geriye hareket: DEP CT

op 1 Yarigap R
R > 0 girin

Orta nokta agisi CCA
23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25L Z+100 FMAX M2

Tanjant baglantili bir gember lizerinde kontura ve dogru pargasina
geriye hareket: DEP LCT

o ot PN son noktasinin koordinatlari
<30 Yarigap R
R > 0 girin

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25L Z+100 FMAX M2

vi
RR.
Py M
20 RO &3,
ST p
.
\\4? 180° " RR
et
5\ |
X
Yi
RR;
IDE
RR
|
X

Konturlara hareket edin ve ¢ikin

21



Hat fonksiyonlari

22

Hat fonksiyonlari

Konumlama tiimceleri i¢in hat fonksiyonlari

DE) Bakiniz "Programlama: Konturlari programlama".

Anlagma

Alet hareketinin programlanmasi igin prensip olarak aletin hareket ettigi
ve malzemenin durdugu kabul edilir.

Hedef pozisyonlarin girisi

Hedef pozisyonlar dik agili veya kutupsal koordinatlarda girilebilir — hem
mutlak hem de artan olarak veya karigik mutlak ve artan olarak.

Konumlama tiimcesindeki veriler
Tam bir konumlama timcesi asagidaki verileri igerir:

Hat fonksiyonu

Kontur elemani son noktasi koordinatlari (hedef pozisyonu)
Yarigap dizeltme RR/RL/RO

Besleme F

Ek fonksiyon M

Aleti, bir galisma programi baslangicindayken, alet ve
@:5 malzeme hasari olmayacak sekilde konumlandirin.

Hat fonksiyonlari Sayfa

Dogru 23

iki dogru arasindaki sev [CHF 24
o'-d

Koseler yuvarlak D) 25

Daire orta noktasi veya cc 26

Kutup koordinatlarini ¢

girin

Daire orta noktasi CC s 26

gevresinde gember

Yarigap girisi ile gember = 27
3’0

Onceki kontur ps 28

elemanindaki tegetsel ,}

baglanti iceren gember

Serbest kontur 31

programlama FK

F

El




Dogru L
. > Dogru son noktasinin koordinatlar
s » Yarigap diizeltme RR/RL/RO 20
> Besleme F
> Ek fonksiyon M

Dik acili koordinatlar ile

Hat fonksiyonlari

Kutup koordinatlari ile

 Kutupsal koordinatlari programlamadan énce CC kutbunu
belirleyin!

1 CC kutbunu sadece dik agili koordinatlarda programlayin!

1 CC kutbu yeni bir CC kutbu belirlenene kadar etkilidir!




Hat fonksiyonlari

24

CHF sevini iki dogru arasina ekleyin

&5 > Sev kesitlerinin uzunlugu
> Besleme F

1 Bir kontur bir CHF timcesiyle baslayamaz!
@5 " Yarigcap dizeltmesi, CHF timcesinden 6nce ve sonra ayni
olmalidir!
1 Sev, cagrilan alet ile uygulanabilir olmalidir!




Koése yuvarlama RND

Cemberin baslangig ve bitisi, 6nceki ve sonraki kontur elemant ile
tegetsel gecisleri olusturur.

HN& » Yayin R yarigapl
> Koése yuvarlama igin F beslemesi

ol

Hat fonksiyonlari

25



Cember, daire merkezi CC ¢evresinde

CC daire orta noktasinin koordinatlari
A Koordinatlar yay son noktasina ait
Donds yoni DR

C ve CP ile bir tam daire bir timcede programlanabilir.

Dik agili koordinatlar ile
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Hat fonksiyonlari

Kutup koordinatlari ile

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Kutupsal koordinatlari programlamadan énce CC kutbunu
@5 belirleyin!
CC kutbunu sadece dik acili koordinatlarda programlayin!
CC kutbu yeni bir CC kutbu belirlenene kadar etkilidir!
Daire son noktasi sadece PA ile belirlenir!

26
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Yarigap girigi ile CR yay!
R, > Koordinatlar yay son noktasina ait
e b Yarigap R
daha buyuk yay: ZW > 180, R negatif
daha kuguk yay: ZW < 180, R pozitif
» Donls yoniu DR

Hat fonksiyonlari




Hat fonksiyonlari

28

Tanjant baglantisi iceren gember CT

p I Koordinatlar yay son noktasina ait
7 » Yarigap diizeltme RR/RL/RO

> Besleme F

> Ek fonksiyon M

Dik acili koordinatlar ile

Kutup koordinatlari ile

= Kutupsal koordinatlari programlamadan énce CC kutbunu
belirleyin!

1 CC kutbunu sadece dik acili koordinatlarda programlayin!

1 CC kutbu yeni bir CC kutbu belirlenene kadar etkilidir!




Civata hatti (sadece kutup koordinatlarinda)

Hesaplamalar (Freze yonii asagidan yukariya)

Gegis sayisli: n Vida disi gegisi + Gegis atlama vida disi
baslangicinda ve sonunda

Tam yukseklik: h  Egim P x Gegis sayisi n

ic Kutup ko. agr: IPA Gegis sayisi n x 360°

Baslangi¢ acisi: PA Vida disi baglangici + Gegis atlama igin agi

Baslangi¢ Z Egim P x (Disli gegisi + Digli baslangicinda

koordinati: gecis atlama)

Hat fonksiyonlari

29



Hat fonksiyonlari
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Civata hatti formu

; . . . Calisma Donls Yarigap
A B St ) G yoni yoni diizeltme
sajagidensola Z+ DR+ RL
giden Z+ DR- RR
sagagidensola Z- DR- RR
giden Z- DR+ RL

n o Calisma Doniis Yaricap
Digvidadisi vy yonii diizeltme
sagagidensola Z+ DR+ RR
giden Z+ DR- RL
saga gidensola Z- DR- RL
giden Z- DR+ RR

25

5 gegisli digli M6 x 1 mm:

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 I1Z+5 DR-




Bos kontur programlama FK

[@ Bakiniz "Hat hareketleri — Bos kontur programlama FK"

Malzeme ¢iziminde hedef noktasi koordinatlari eksikse veya gri hat
fonksiyonu tugslari ile girilemeyen bu ¢izim girislerini iceriyorsa, "Serbest
kontur programlama FK"'ya gidilir.

Bir kontur elemani hakkinda olasi girigler:

Bilinen son nokta koordinatlari

Kontur elemanindaki yardimci noktalar
Kontur elemani yakinindaki yardimci noktalar
Diger bir kontur elemaniyla goéreceli iligki

Yon girigleri (ac1) /Konum girigleri

Kontur akisi girisleri

FK programlamayi dogru kullanin:

Tdm kontur elemanlari, galigma diizleminde yer almalidir

Bir kontur elemani icin kullanilabilen tim girigleri yapin

Geleneksel ve FK timcelerini karistirmada FK ile programlanan her
bdlim anlasilir sekilde belirlenmelidir. Ancak bu islemden sonra TNC,
geleneksel hat fonksiyonlari girigine izin verir.

Bos kontur programlama FK
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Bos kontur programlama FK
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Programlama grafigi ile ¢aligin

@5 Ekran taksimi olarak PROGRAM+GRAFIK segin!

cosTeR. Farkh ¢éziimleri gosterin

co6zUuM

cozom Gosterilen ¢6zimu segin ve alin

— Diger kontur elemanlarini programlayin

SONLAND .

BASLAT

o
m
o

olusturun

Programlama grafigi standart renkleri

mavi Kontur elemani tam olarak belirlenmistir

yesil Girilen degerler birden fazla ¢ézim sunar; dogru olani
siz segin

kirmizi Girilen degerler kontur elemanini tam olarak belirlemiyor;
siz daha fazla giris yapiniz

acitk mavi Hareket hizli olacak sekilde programlandi

Sonraki programlanan timce igin programlama grafigini

Manuel Program kaydetme/dizenleme

fsletim

15 FLT

16 FCT PR+15 PA+215 DR- CCX-5 C »
17 FCT DR+ R14 LEN28

18 FCT DR+ P1X+@ P1¥+60

18 FL AN-80 PDX-5 PDY+105 DS

20 END PGM SCHNEIDE MM

GOSTER. cozom
cozin SEC




FK diyalogunu agin

FK diyalogunu agin, asagidaki fonksiyonlar kullanima
sunulur:
FK elemani Yazilim tuslari

Tanjant baglantisi iceren dogru

Tanjant baglantisi icermeyen dogru

Tanjant baglantisi igeren yay

Tanjant baglantisi icermeyen yay

FK programlama kutbu FroL

g0NOE

Bos kontur programlama FK
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Bos kontur programlama FK
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Son nokta koordinatlar X, Y veya PA, PR

Dik acili koordinatlar X ve Y m m
Kut | koordinatlar FPOL'UG b |

utupsal koordinatlar U baz alir E
Artan girisler @




FC/FCT tiimcesinde CC daire orta noktasi

Dik aclili koordinatlarin merkezi

Kutupsal koordinatlarin merkezi

Artan girisler

20

Bos kontur programlama FK
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Bos kontur programlama FK
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Bir konturun iizerinde veya yanindaki yardimci noktalar

Bilinen girigler Yazilim tusglan Y A

Bir dogrunun P1 veya P2 yardimci
noktalarinin X koordinati

P1x] ‘

éﬁ‘ 60.071 Pa

Bir dogrunun P1 veya P2 yardimci
noktalarinin Y koordinati

53 v 4
/7

Pl

Bir cemberin P1, P2 veya P3
yardimci noktalarinin X koordinati

PZX_ P3X o ’
L0 i

PV

Bir cemberin P1, P2 veya P3
yardimci noktalarinin Y koordinati

70°

w | 9

P2y ‘

Bilinen girigler

50
42.929

<V

Yazilim tuslari

Bir yardimci noktanin X ve Y koordinatlari bir
dogrunun yaninda

PDY ‘

e

Dogru ile yardimci nokta arasindaki mesafe

Bir yardimci noktanin X ve Y koordinatlari bir
¢emberin yaninda

PDY ‘

PDX Z ‘

Cember ile yardimci nokta arasindaki mesafe

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AH-70 PDX+50 PDY+53 D10




Kontur elemanin yonii ve uzunlugu

Bos kontur programlama FK

Dogru uzunlugu

Dogrunun ylkselme agisi u

Giris tanjanti AN yiikselme agisi E

Yay kisminin LEN gevseme uzunlugu

Kapali bir kontur tanimlama

Kontur baslangici: CLSD+
Kontur sonu: CLSD-

<

37



Bos kontur programlama FK

38

N tiimcesine rolatif referans: Son nokta koordinatlari
@5 Rolatif dayanak ile koordinatlari daima artarak girin. Ayrica

baz aldiginiz kontur elamani cimle numarasini da girin.

Bilinen girigler Yazilim tuslan

Dik acil koordinatlar N tiimcesini baz alir ‘ ‘ ‘
[ | Ry [N..]
N timcesini baz alan kutupsal ‘ ‘
. RPR[N...] RAN [N...]
koordinatlar

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13

10

vi

20
20 .
45
Q) l9o° “4
200 &
" FPOL ¥
Jla\y
35
10

x ¥




N tiimcesine rolatif referans: Kontur elemanlarinin yonii ve mesafesi

Rolatif dayanak ile koordinatlari daima artarak girin. Ayrica
@5 baz aldiginiz kontur elamani climle numarasini da girin.

Bilinen girigler Yazilim tuslan

Dogru ve diger kontur elemani arasindaki
veya yay giris tanjanti ve diger kontur
elemani arasindaki agl

RAN[N. ]

Diger kontur elemanina paralel dogru PR ]

L 4
Dogru ile paralel kontur eleman arasindaki ﬁw
mesafe

17 FL LEN 20 AN+15
18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18

<Y

Bos kontur programlama FK
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Bos kontur programlama FK

N tiimcesine rolatif referans: CC daire orta noktasi

Rolatif dayanak ile koordinatlari daima artarak girin. Ayrica
@5 baz aldiginiz kontur elamani ciimle numarasini da girin.

Daire merkezi dik acili koordinatlari N E n
timcesini baz alir

Daire merkezi kutupsal koordinatlari N
timcesini baz alir




Alt programlar ve program bolum
tekrarlan

Bir kez programlanmis galisma adimlarini, alt programlarla ve program
bolimu tekrarlariyla yineleyerek uygulatabilirsiniz.

Alt programlarla galisma

1 Ana program, alt program ¢agirmaya CALL LBL 1 kadar caligir

2 Daha sonra alt program — LBL 1 ile tanimlanir — alt program sonun
kadar LBL 0 uygulanir

3 Ana program devam ettirilir

Alt programlari, ana program sonunun arkasina yerlestirin (M2)!

REP diyalog sorusunu NO ENT ile cevaplayin!
@5 CALL LBLO0'a izin verilmez!

Program boliimii tekrarlari ile galigin
1 Ana program, program bolimu tekrari gagirmaya CALL LBL 1 REP2
kadar calisir

2 Program boélimi LBL 1 ve CALL LBL 1 REP2 arasinda REP altinda
girildigi gibi sik tekrarlanir

3 Son tekrardan sonra ana program devam ettirilir

Tekrarlanan program bélimu, programlanan tekrarlardan
@5 daha sik olarak uygulanir!

B T T )

BEGIN PGM ...

?

CALL LBLT1
% A

L Z+100 M2

LBL1T <«

@ ®

LBLO
END PGM ...

0

BEGIN PGM ...

1525}

CALL LBL1 REP 2/2

END PGM ...

Alt programlar ve program bolim

tekrarlan
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Alt programlar ve program bolim

tekrarlari

42

Paketlenmis alt programlar

Alt programdaki alt program

1
2

3

=Y

Ana program, ilk CALL LBL 1 alt programi ¢cagirmaya kadar caligir

Alt program 1 ikinci CALL LBL 2 alt programi cagirmaya kadar
uygulanir

Alt program 2 alt program sonuna kadar galisir
Alt program 1 uygulanir ve kendi sonuna kadar c¢aligir
Ana program devam ettirilir

@5 Bir alt program kendiliginden kendisini cagirmamalidir!

Alt programlar, maksimum 8 diizleme kadar paketlenebilir.



istediginiz programi alt program olarak girin

1 Cagrilan A ana programi CALL PGM B cagirmaya kadar galisir

2 Cagrilan B programi tam olarak uygulanir
3 Cagrilan A ana programi devam ettirilir

w

Cagrilan program M2 veya M30 ile sonlanamaz!

0

BEGIN PGM A

g

CALL PGM B

END PGM A

BEGIN PGM B

END PGM B

Alt programlar ve program bolim

tekrarlan

43



Ddngiilerle calisma
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Dongiilerle calisma

Sikga tekrarlanan galismalar TNC'de déngler olarak kaydedilir.
Koordinat dontisim hesaplamalari ve bazi 6zel fonksiyonlarda déngu
olarak kullanima sunulur.

Déngul tanimlamada eksik girisleri 6nlemek igin

@5 calismadan once grafik bir program testi uygulayin!
Derinlik déngl parametresinin 6n isareti galisma yoninu
tespit eder!
TNC, 200'den buyuk numaral tim déngulerdeki aleti alet
ekseninde otomatik olarak konumlandirir.

Doénguleri tanimlayin
Donglilere genel bakisi segin:
DEF

s, |7 DONgU gruplarini segin
DIiSLiST
Dongu segimi

7.7

Dongii grubu

Derin delme, raybalama, tornalama,
havsalama, vida disi delme, disli
kesme ve disli frezeleme i¢in déngller

DELME/
DiSLiSt

Ceplerin, pimlerin ve yivlerin
frezelenmesi igin donguler

CEPLER/
TIPALAR/
YIVULER

Nokta numunelerin, érnegin daire
cemberi veya delikli ylizey uretilmesi
icin dénguler

NOKT .
NUMUNE

SL déngdleri (Subcontur-List), oyle ki
bunlarla, birgok Ust Uste binmig kismi
konturlardan olusan daha kdlfetli
konturlar, konturlari paralel olacak bir
sekilde islenmektedir, silindir
muhafazasi enterpolasyonu

SL II

Duz veya kendi iginde kivrilan
yuzeylerin islenmesi icin donguler

SATIR DS

Koordinat donisim hesaplari igin
dongiiler, éyle ki bunlarla istenilen
konturlar kaydirilr, tornalanir,

yansitilir, blyGtilir veya kigatulir

KOORD. ~
HESAP DON

Ozel déngiiler, bekleme siiresi,
program cagrisi, mil oryantasyonu,
tolerans

OZEL
DONGULER




Dongii programlamada grafik destek

TNC, sizi ddéngl tanimlamada, giris parametresi grafik gosteriminde
destekler.

Dongiileri cagirma
Asagidaki donguler, calisma programindaki tanimdan itibaren etkilidir:

Koordinat hesap déntstimdi ile ilgili donguler
BEKLEME SURESI déngiisii

SL déngiileri KONTUR ve KONTUR VERILERI
Nokta numunesi

TOLERANS dongsi

Diger tim donguler gagirma isleminden sonra etki eder:

CYCL CALL: timceye bagl etki eder
CYCL CALL PAT: timceye baglh olarak nokta tablolari ile baglantili ve
PATTERN DEF baglantili etki eder

CYCL CALLPOS: CYCL CALL POS timcesinde tanimlanan pozisyon
hareket ettikten sonra timceye bagli olarak etki eder

M99: timceye bagli etki eder

M89: model etkili (makine parametrelerine bagli)

Manuel

isletim

Hatve?

Program kaydetme/dizenleme

2
3
a
5

=6

-]

BLK FORM @.2 X+100 Y+100 2+
TOOL CALL 1 Z S5000

L Zz+100 Re FMAX

L X-20 ¥+3@ R® FMAX M3

CYCL DEF 264 THREAD DRILLNG/MLLNG
0335=+10  ;NOMINAL DIAMETER
(VEEEXSWS BN ;THREAD PITCH
0201=-18  ;DEPTH OF THREAD
0356=-20  ;TOTAL HOLE DEPTH
0253=+75¢ ;F PRE-POSITIONING

0351 3CLIMB OR UP-CUT

azss:

=41

020245 ;PLUNGING DEPTH
=+0.2 ;UPPER ADV STOP DIST
=ve

0257; SDEPTH FOR CHIP BRKNG >

END PGM NEU MM

=]

e[

ol

@:’
=

Denos

DIAGNOSIS

3l

Info 1/3

| "

Dongiilerle calisma
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£ Delik ve vida digi olusturma igin

o donguler

3 Genel bakig

(724

% Kullanilabilir dongiiler Sayfa

T 240 MERKEZLEME 47

E] 200 DELIK 48

g 201 SURTUNME 49

S o 202 TORNALAMA 50

09 203 EVRENSEL DELME 51

23, 204 GERIHAVSALAMA 52

% :g 205 EVR. DELME DERINLIGI 53

(oo} 208 DELIK FREZESI 54
206 YENI DISLI DELME 55
207 YENI DISLI DELME GS 56
209 DISLI DEL PARCA KIR. 57
262 DISLI FREZESI 58
263 HAVSA DISLI FREZESI 59
264 DELME DISLI FREZESI 60
265 HELEZ DELME DISL FRE 61
267 DIS DiSLi FREZELEME 62
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MERKEZLEME (dongu 240)
CYCL DEF: 400 MERKEZLEME dénglsuni segin

Guvenlik mesafesi: Q200
Derinlik/Gap sec¢imi: Girilen derinlik veya girilen ¢cap Uzerinde mi
merkezlemek gerektigini belirleme: Q343
Derinlik: Malzeme ylzeyi — delik tabani mesafesi: Q201
Cap: On isaret galisma adimini belirler: Q344
Derinlik beslemesi: Q206
Bekleme siresi altta: Q211
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
2. giivenlik mesafesi: Q204

11 CYCL DEF 240 MERKEZLEME

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q343=1 :DERINLIK/GAP SEGIMI
Q201=+0 :DERINLIK

Q344=-10 :CAP

Q206=250  ;DERIN KESME BESLEME
Q211=0 :BEKLEME SURESI ALTTA

Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MESAFESI
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50

=5
zZ A EOZOG
©)
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
j// /w@
.
X
Yi
50 ()
o
¢ X
30 80

Delik ve vida disi olugturma igin

dongiiler
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DELME (dongu 200)
> CYCL DEF: 200 DELME donglsuni segin
> Glvenlik mesafesi: Q200
> Derinlik: Malzeme ylizeyi — delik tabani mesafesi: Q201
> Derinlik beslemesi: Q206
I Kesme derinligi: Q202
» Bekleme sdresi Ustte: Q210
> Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
b 2. Glvenlik mesafesi: Q204
> Bekleme siiresi altta: Q211

Delik ve vida disi olusturma igin

dongiiler
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Q203

30 80




RAYBALAMA (doéngii 201)
» CYCL DEF: 201 RAYBALAMA dongusinii segin
> Glvenlik mesafesi: Q200
> Derinlik: Malzeme yiizeyi — delik tabani mesafesi: Q201
> Derinlik beslemesi: Q206
> Bekleme siresi altta: Q211
> Geri gekme beslemesi: Q208
» Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
I 2. glivenlik mesafesi: Q204

Q203

Delik ve vida disi olugturma igin

dongiiler
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TORNALAMA (déngii 202)

Makine ve TNC'nin ureticisi tarafindan TORNALAMA
% dongusu icin hazirlanmis olmasi gerekir!
Calisma, kuralli mil ile uygulanir!

Carpisma tehlikesi! Serbest hareket yonina, alet delik
kenarindan gikacak sekilde segin!

CYCL DEF: 202 TORNALAMA dongistini segin
Glvenlik mesafesi: Q200

Derinlik: Malzeme ylzeyi — delik tabani mesafesi: Q201
Derinlik beslemesi: Q206

Bekleme siresi altta: Q211

Geri gekme beslemesi: Q208

Koord. Malzeme ylizeyi: Q203

2. Glvenlik mesafesi: Q204

Delik tabaninda serbest hareket yonii (0/1/2/3/4): Q214
Mil oryantasyon acisi: Q336

Delik ve vida disi olusturma igin

dongiiler
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Q203
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E Q206
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q ;0200 Q204
@ Q201 Q208
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UNIVERSAL DELME (déngii 203)
CYCL DEF: 203 EVRENSEL DELME donglisiinii segin

Givenlik mesafesi: Q200
Derinlik: Malzeme ylzeyi — delik tabani mesafesi: Q201
Derinlik beslemesi: Q206
Kesme derinligi: Q202
Bekleme siresi Ustte: Q210
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
2. Guvenlik mesafesi: Q204
Her kesmeye gore eksilme tutari: Q212
Sayi Geri gekmeye kadar germe kiriimasi: Q213
Minimum kesme derinligi eksilme tutarina gore girilir: Q205
Bekleme siresi altta: Q211
Geri gekme beslemesi: Q208
Germe kirilmasinda geri cekme: Q256

Q203

z )

Q210

D

oo

Q206

\

Q200

(OVAN
G

Q202

=

Q201

=Y

Delik ve vida disi olugturma igin

dongiiler
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GERi HAVSALAMA (déngii 204)

Makine ve TNC'nin Ureticisi tarafindan GERI HAVSALAMA
dongusu icin hazirlanmis olmasi gerekir!
Calisma, kuralli mil ile uygulanir!

tabanindan gikacak sekilde segin!
Doéngulyl sadece geri delik cubugu ile kullanin!

f Carpisma tehlikesi! Serbest hareket yonun, alet delik

CYCL DEF: 204 GERi HAVSALAMA déngiisiinii secin
Glvenlik mesafesi: Q200

Derinlik havsalama: Q249

Materyal kalinhgi: Q250

Eksantrik 6lgi: Q251

Kesim yiiksekligi: Q252

On pozisyonlama beslemesi: Q253
Havsalama beslemesi: Q254
Havsalama tabaninda bekleme siresi: Q255
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203

2. Glivenlik mesafesi: Q204

Serbest hareket yonu (0/1/2/3/4): Q214
Mil oryantasyon agisi: Q336

Delik ve vida disi olusturma igin

dongiiler
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Q200
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UNIVERSAL DERIN DELME (déngii 205)
CYCL DEF: 205 EVRENSEL DERIN DELME déngiisiinii segin
Givenlik mesafesi: Q200
Derinlik: Malzeme ylzeyi — delik tabani mesafesi: Q201
Derinlik beslemesi: Q206
Kesme derinligi: Q202
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
2. Glvenlik mesafesi: Q204
Her kesmeye gore eksilme tutari: Q212
Minimum kesme derinligi eksilme tutarina gére girilir: Q205
Ust 6nde tutma mesafesi: Q258
Alt 6nde tutma mesafesi: Q259
Germe kiriimasina kadar delik derinligi: Q257
Germe kiriimasinda geri cekme: Q256
Bekleme siresi altta: Q211
Derinlestirilen baslangi¢ noktasi: Q379
On pozisyonlama beslemesi: Q253

Q203

r4 A % Q206
N
Q200 Q204
Q257
/ \70/202 Q201
@/ 7 /
Q2Mn P

S

Delik ve vida disi olugturma igin

=Y
dongiiler

53



Delik ve vida disi olusturma igin

dongiiler

[~

an
N

DELME FREZELEME (dongti 208)

> Delik ortasinda RO ile 6n pozisyonlama
» CYCL DEF: 208 DELIK FREZESI déngiisiinii segin
» Glvenlik mesafesi: Q200

> Derinlik: Malzeme ylizeyi — delik tabani mesafesi: Q201
> Derinlik beslemesi: Q206

> Civata hatti bagina kesme: Q334

> Koord. Malzeme yiizeyi: Q203

b 2. Glvenlik mesafesi: Q204

» Deligin nominal capi: Q335

> On delik capi: Q342

= Freze tipi: Q351
Senkronize: +1
Senkronize olmayan: -1

Q203

<

X




Dengeleme aynasiyla VIDA DiSi DELME YENI (Déngii 206)

Sagdan vida digi igin milin M3 ile etkinlestiriimesi, soldan vida
@5 disi icin M4 ile etkinlestiriimesi gerekir!

Uzunluk dengeleme dolgusunu degistirin
CYCL DEF: 206 YENI VIDA DiSi DELME dongiisiinii segin
Guvenlik mesafesi: Q200

Delik derinligi: Vida disi uzunlugu: Malzeme ylizeyi ve vida disi sonu
arasindaki mesafe: Q201
Besleme F = Mil devri S x Hatve P: Q206
Bekleme siresini altta (deger O ila 0,5 saniye arasindadir) girin: Q211
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
2. Glvenlik mesafesi: Q204
25 CYCL DEF 206 VIDA DiSI DELME YENI
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q211=0.25 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q203=+25 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

Q200
Q201

©

Q71

Delik ve vida disi olugturma igin

dongiiler
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Dengeleme aynasiz VIDA DiSi DELME GS YENI (ddngii 207)

Glivenlik mesafesi: Q200

Delik derinligi: Vida disi uzunlugu= Malzeme yuzeyi ve vida disi sonu
arasindaki mesafe: Q201

Hatve: Q239 (5/

On isaret sagdan ve soldan vida disini belirler: Q201

Sagdan vida disi: +

Soldan vida disi: -

Koord. Malzeme ylizeyi: Q203 7 -
2. Guvenlik mesafesi: Q204 X

Makine ve TNC'nin Ureticisi tarafindan dengeleme aynasiz ]
% vida disi delme icin hazirlanmis olmasi gerekir! :
Calisma, kuralli mil ile uygulanir!
B . z | :
CYCL DEF: 207 VIDA DISI DELME GS YENI dongustinil segin
Q204
Q203

Delik ve vida disi olusturma igin

dongiiler

26 CYCL DEF 207 VIDA DiSi DELME GS YENI

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-20 ;DERINLIK

Q239=+1 ;HATVE

Q203=+25 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
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VIDA DiSi DELME TALAS KIRILMASI (déngii 209)

Makine ve TNC'nin Ureticisi tarafindan vida disi delme igin
% hazirlanmis olmasi gerekir!
Calisma, kuralli mil ile uygulanir!

CYCL DEF: 209 VIDA DiSi DELME GERME KIRILMASI déngiisiinii
segin

Glvenlik mesafesi: Q200

Delik derinligi: Vida disi uzunlugu= Malzeme ylizeyi ve vida disi sonu

arasindaki mesafe: Q201

Hatve: Q239

On isaret sagdan ve soldan vida disini belirler:

Sagdan vida disi: +

Soldan vida disi: -

Koord. Malzeme ylizeyi: Q203

2. Glvenlik mesafesi: Q204

Delik ve vida disi olugturma igin

dongiiler

Germe kiriimasina kadar delik derinligi: Q257
Germe kirilmasinda geri cekme: Q256

Mil oryantasyon agisi: Q336

Devir degisimi geri cekme faktori: Q403



VIDA DiSi FREZELEME (déngii 262)

Delik ortasinda RO ile 6n pozisyonlama
CYCL DEF: 262 VIDA DiSi FREZELEME déngiisiinii segin
Vida diginin nominal ¢api: Q335
Hatve: Q239
On isaret sagdan ve soldan vida disini belirler:
Sagdan vida disi: +
Soldan vida disi: -
Vida disi derinligi: Malzeme ylzeyi ve vida disi sonu arasindaki
mesafe: Q201
Hatve sayisi ilavesi: Q355
On pozisyonlama beslemesi: Q253
Freze tipi: Q351
Senkronize: +1
Senkronize olmayan: -1

Gilvenlik mesafesi: Q200
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
2. Guvenlik mesafesi: Q204
Freze beslemesi: Q207

Delik ve vida disi olusturma igin

dongiiler

TNC'nin slriis hareketinden 6nce alet ekseninde bir

@:5 dengeleme hareketi uygulamasini dikkate alin. Dengeleme
hareketi blyuklugu, hatveye baglidir. Delikte yeteri kadar
yere dikkat edin!
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HAVSA VIDA DiSi FREZELEME (déngii 263)

Delik ortasinda RO ile 6n pozisyonlama Q356 o8
CYCL DEF: 263 HAVSA DISLI FREZESI dongisiini segin [ =
Vida disinin nominal ¢api: Q335 Z A =
Hatve: Q239 3 (y%
On isaret sagdan ve soldan vida disini belirler: 1z
Sagdan vida digi: + Q200 Q204

Soldan vida disi: -

Vida disi derinligi: Malzeme ylizeyi ve vida disi sonu arasindaki
mesafe: Q201

Havsa derinligi: Malzeme ylizeyi — delik tabani mesafesi: Q356
On pozisyonlama beslemesi: Q253

Freze tipi: Q351
Senkronize: +1

Q201

\SQ
==

E—
¥ %

Q203

Delik ve vida disi olugturma igin

dongiiler

Senkronize olmayan: -1

Glvenlik mesafesi: Q200

Glvenlik mesafesi tarafi: Q357
Havsa derinligi 6n kismi: Q358
On taraf havsa kaydirmasi: Q359 z A
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
2. Glvenlik mesafesi: Q204 0200 0204
Havsalama beslemesi: Q254
Freze beslemesi: Q207

Q356 Q239

£

Q201

Q203

©
=
>
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DELME ViDA DiSi FREZELEME (déngii 264)

Delik ortasinda RO ile 6n pozisyonlama
CYCL DEF: 264 DELIK DiSLI FREZESI déngiisiinii segin
Vida diginin nominal ¢api: Q335

Hatve: Q239

On isaret sagdan ve soldan vida disini belirler:
Sagdan vida disi: +

Soldan vida disi: -

Vida disi derinligi: Malzeme ylzeyi ve vida disi sonu arasindaki
mesafe: Q201

Delik derinligi: Malzeme ylizeyi — delik tabani mesafesi: Q356
On pozisyonlama beslemesi: Q253

Freze tipi: Q351
Senkronize: +1
Senkronize olmayan: -1

Kesme derinligi: Q202

Ust 6nde tutma mesafesi: Q258

Germe kiriimasina kadar delik derinligi: Q257
Germe kiriimasinda geri gekme: Q256
Bekleme siresi altta: Q211

Havsa derinligi 6n kismi: Q358

On taraf havsa kaydirmasi: Q359

Glvenlik mesafesi: Q200

Koord. Malzeme ylizeyi: Q203

2. Glvenlik mesafesi: Q204

@ Derin kesme beslemesi: Q206
Freze beslemesi: Q207

60

Delik ve vida disi olusturma igin

dongiiler
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segin Z | Q253
Vida disinin nominal ¢capi: Q335
Hatve: Q239

On isaret sagdan ve soldan vida disini belirler: QZOOQ Q204
Sagdan vida disi: +

Soldan vida disi: - CV Q201

Vida disi derinligi: Malzeme yUzeyi ve vida disi sonu arasindaki

mesafe: Q201 S— Q203
On pozisyonlama beslemesi: Q253
Havsa derinligi 6n kismi: Q358 X

On taraf havsa kaydirmasi: Q359 4@

HELISEL DELME ViDA DiSi FREZELEME (dongii 265) -
Delik ortasinda RO ile 6n pozisyonlama =
CYCL DEF: 265 HELEZ DELIK VIDA DiSi FREZELEME déng(isiinii N .

]

Delik ve vida disi olugturma igin

dongiiler

Havsa islemi: Q360

Kesme derinligi: Q202

Glvenlik mesafesi: Q200 %

Koord. Malzeme ylizeyi: Q203 Nt .

2. Glvenlik mesafesi: Q204 z | 028

Havsalama beslemesi: Q254

Freze beslemesi: Q207 0200 @ Q204

(% Q201
———~ Q203
X
»




DIS ViDA DiSi FREZELEME (déngii 267)

Delik ortasinda RO ile 6n pozisyonlama
CYCL DEF: 267 DI$ VIDA DiSi FREZELEME déngiisiinii segin
Vida diginin nominal ¢api: Q335

Hatve: Q239

On isaret sagdan ve soldan vida disini belirler:
Sagdan vida disi: +

Soldan vida disi: -

Vida disi derinligi: Malzeme ylzeyi ve vida disi sonu arasindaki
mesafe: Q201

Hatve sayisi ilavesi: Q355
On pozisyonlama beslemesi: Q253

Freze tipi: Q351
Senkronize: +1
Senkronize olmayan: -1

Gilvenlik mesafesi: Q200

Havsa derinligi 6n kismi: Q358
On taraf havsa kaydirmasi: Q359
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203

2. Guvenlik mesafesi: Q204
Havsalama beslemesi: Q254
Freze beslemesi: Q207

Delik ve vida disi olusturma igin

dongiiler
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Cepler, pimler ve yivler

Genel bakig
Kullanilabilir dongiiler Sayfa
251 Tam DIKDORTGEN CEP 64
252 Tam DAIRESEL CEP 65
253 TamYiV 66
254  Tam YUVARLAK YiV 67
256 DIKDORTGEN PiM 68
257 DAIRESEL PiM 69

Cepler, pimler ve yivler

63



Cepler, pimler ve yivler

64

DIKDORTGEN CEP (déngii 251)
CYCL DEF: 251 DIKDORTGEN CEP déngiisiinii segin

Calisma kapsami (0/1/2): Q215
1. Yan Uzunluk: Q218
2. Yan Uzunluk: Q219
Kose yarigapi: Q220
Yan perdahlama ol¢lisii: Q368
D6nme konumu: Q224
Cep konumu: Q367
Freze beslemesi: Q207
Freze tipi: Q351. Senkronize: +1, Senkronize olmayan: -1
Derinlik: Malzeme ylzeyi — cep tabani mesafesi: Q201
Kesme derinligi: Q202
Yan perdahlama derinligi: Q369
Derinlik beslemesi: Q206
Kesme perdahlamasi: Q338
Givenlik mesafesi: Q200
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
2. Glivenlik mesafesi: Q204
Hattin st Gste binme faktorii: Q370

Daldirma yontemi: Q366. 0 = dikey daldirma, 1 = helisel bicimde
daldirma, 2 = sallanarak daldirma

Perdahlama beslemesi: Q385
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DAIRESEL CEP (dongii 252)
CYCL DEF: 252 DAIRESEL CEP déngiisiinii segin

Calisma kapsami (0/1/2): Q215
Bitmis parca capi: Q223
Yan perdahlama 6lgiisii: Q368
Freze beslemesi: Q207
Freze tipi: Q351. Senkronize: +1, Senkronize olmayan: -1
Derinlik: Malzeme ylizeyi — cep tabani mesafesi: Q201
Kesme derinligi: Q202
Yan perdahlama derinligi: Q369
Derinlik beslemesi: Q206
Kesme perdahlamasi: Q338
Glvenlik mesafesi: Q200
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
2. Guvenlik mesafesi: Q204
Hattin Ust Uste binme faktori: Q370

Daldirma yontemi: Q366. O = dikey daldirma, 1 = helisel bicimde
daldirma

Perdahlama beslemesi: Q385
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Cepler, pimler ve yivler
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Cepler, pimler ve yivler

66

YiV FREZELEME (déngii 253)
CYCL DEF: 253 YiV FREZELEME déngiisiinii secin
Calisma kapsami (0/1/2): Q215
1. Yan Uzunluk: Q218
2. Yan Uzunluk: Q219
Yan perdahlama 6l¢lisii: Q368
TUm yivin dondurilecedi donme agisi: Q374
Yivin konumu (0/1/2/3/4): Q367
Freze beslemesi: Q207
Freze tipi: @Q351. Senkronize: +1, Senkronize olmayan: -1
Derinlik: Malzeme yUzeyi — yiv tabani mesafesi: Q201
Kesme derinligi: Q202
Yan perdahlama derinligi: Q369
Derinlik beslemesi: Q206
Kesme perdahlamasi: Q338
Givenlik mesafesi: Q200
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
2. Glivenlik mesafesi: Q204
Daldirma yéntemi: Q366. 0 = dikey daldirma, 1 = sallanarak daldirma
Perdahlama beslemesi: Q385

Yi
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YUVARLAK YiV (déngii 254)

CYCL DEF: 254 YUVARLAK YIV déngiisiinii segin
Calisma kapsami (0/1/2): Q215
2. Yan Uzunluk: Q219
Yan perdahlama 6l¢lisii: Q368
Kismi daire capi: Q375
Yivin konumu (0/1/2/3): Q367
Orta 1. eksen: Q216
Orta 2. eksen: Q217
Baslangi¢ agisi: Q376
Yivin agilma agisi: Q248
Aci adimi: Q378
Calisma sayisi: Q377
Freze beslemesi: Q207
Freze tipi: Q351. Senkronize: +1, Senkronize olmayan: -1
Derinlik: Malzeme ylzeyi — yiv tabani mesafesi: Q201
Kesme derinligi: Q202
Yan perdahlama derinligi: Q369
Derinlik beslemesi: Q206
Kesme perdahlamasi: Q338
Guvenlik mesafesi: Q200
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
2. Guvenlik mesafesi: Q204

Daldirma yontemi: Q366. 0 = dikey daldirma, 1 = helisel bicimde
daldirma

Perdahlama beslemesi: Q385
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Cepler, pimler ve yivler
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Cepler, pimler ve yivler
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DIKDORTGEN PiM (déngii 256)
CYCL DEF: 256 DIKDORTGEN CEP déngiisiinii segin

1. Yan Uzunluk: Q218
Ham parga olglist 1: Q424
2. Yan Uzunluk: Q219
Ham parcga 6lgiist 2: Q425
Kose yarigapl: Q220
Yan perdahlama ol¢lisii: Q368
Dénme konumu: Q224
Pim konumu: Q367
Freze beslemesi: Q207
Freze tipi: Q351. Senkronize: +1, Senkronize olmayan: -1
Derinlik: Malzeme ylizeyi — pim tabani mesafesi: Q201
Kesme derinligi: Q202
Derinlik beslemesi: Q206
Givenlik mesafesi: Q200
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
2. Glivenlik mesafesi: Q204
Hattin st Gste binme faktorii: Q370
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DAIRESEL PiM (déngii 257)
CYCL DEF: 257 DAIRESEL PIiM déngiisiinii segin

Bitmis parca capi: Q223
Ham parga ¢api: Q222
Yan perdahlama 6lgiisii: Q368
Freze beslemesi: Q207
Freze tipi: Q351. Senkronize: +1, Senkronize olmayan: -1
Derinlik: Malzeme ylizeyi — pim tabani mesafesi: Q201
Kesme derinligi: Q202
Derinlik beslemesi: Q206
Glvenlik mesafesi: Q200
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
2. Glvenlik mesafesi: Q204
Hattin Gst Gste binme faktori: Q370

Q203
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Nokta numunesi

Nokta numunesi

Genel bakis
z

Kullanilabilir déngiiler Sayfa
220 DAIRE UZERINDE NOKTA NUMUNESI 70
221 CizGi UZERINDE NOKTA NUMUNESI 71 Q203

Q200 Q204

DAIRE UZERINDE NOKTALI ORNEK (déngii 220)

CYCL DEF: 220 DAIRE UZERINDE NOKTA NUMUNESI dongiisiinii
segin
Orta 1. eksen: Q216

Orta 2. eksen: Q217

=¥

Kismi daire ¢api: Q244

Baslangi¢ agisi: Q245 vi
Son agl: Q246

Aci adimi: Q247 N = Q241 /(:D
Calisma sayisi: Q241
Giivenlik mesafesi: Q200
Koord. Malzeme ylizeyi: Q203
2. Giivenlik mesafesi: Q204 Q217
Glvenli yikseklige hareket edin: Q301
Sdrls tiri: Q365

Doéngi 220 ile agagidaki donglleri kombine edebilirsiniz:
@5 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 240, 251, R\

252, 253, 254, 256, 257, 262, 263, 264, 265, 267.

Q216

<Y




HATLAR UZERINDE NOKTALI ORNEK (déngii 221)

CYCL DEF: 221 ¢izGi UZERINDE NOKTA NUMUNESI déngiisiinii
segin

§a§langlg noktasi 1. eksen: Q225
Baslangi¢ noktasi 2. eksen: Q226
Mesafe 1. eksen: Q237

Mesafe 2. eksen: Q238

Situn sayisi: Q242

Satir sayisi: Q243

D6nme konumu: Q224

Givenlik mesafesi: Q200

Koord. Malzeme ylizeyi: Q203

2. Glvenlik mesafesi: Q204

Glvenli yikseklige hareket edin: Q301

221 CizGi UZERINDE NOKTA NUMUNESI déngiisii
@5 tanimdan itibaren etkilidir!

Déngl 221, otomatik en son tanimlanan galisma
dongusuni gagirir!

Doéngu 221 ile asagidaki donguleri kombine edebilirsiniz: 1,
2,3,4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208,
209, 240, 251, 252, 253, 256, 257, 262, 263, 264, 265, 267
Glvenlik mesafesi, koord. Malzeme yiizeyi ve 2. glivenlik
mesafesi daima dongi 221'de etki eder!

TNC aleti alet ekseninde ve galisma dlzleminde otomatik olarak ileri
pozisyonluyor.
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SL dongiileri
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SL donguleri

Genel bakis
Kullanilabilir déngiiler Sayfa
14 KONTUR 74
20 KONTUR VERILERI 75
21  ON DELME 76
22 BOSALTMA 76
23 DERINLIK PERDAHLAMA 77
24  YAN PERDAHLAMA 77
25 KONTUR CEKM. 78
27  SILINDIR KILIFI 79
28 YIV SILINDIR KILIFI 80
29 SILIN. MUHAF. CUBUGU 81
39 SILINDIR KILIFI KONTURU 82




Genel

Konturlar birden fazla kismi konturu bir araya getiriyorsa SL déngileri
avantajlidir (maksimum 12 ada veya cep).

Kismi konturlar alt programlarda tanimlanir.

@5 Kismi konturlar i¢in dikkat edilmesi gereken:

Cep'te kontur iceride galisir, Ada'da ise disarida galisir!
Kalkis ve ¢ikis hareketleri gibi kesmeler alet ekseninde
programlanamaz!

14 KONTUR déngustinde listelenen kismi konturlar daima
kapali konturlar vermelidir!

Bir SL dongusti i¢in hafiza sinirhdir. Béylece bir SL
dongustinde 6rn. yakl. 2048 dogru tiimcesi
programlayabilirsiniz.

@5 25 KONTUR CEKME déngusu igin kontur kapali olmamalidir!

Program akisindan dnce grafik bir similasyon uygulayin.
@5 Konturlarin dogru sekilde tanimlandigini gosterir!

SL dongiileri
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SL dongiileri

74

KONTUR (déngii 14)

14 KONTUR dodngusunde kapali bir toplam kontura aktarilan alt
programlar listelenir.

> CYCL DEF: 14 KONTUR donguislni segin
» Kontur igin label numaralari: Kapali bir toplam kontura aktarilacak alt
programlarin LABEL numaralarini listeleyin.

RH_% 14 KONTUR doénguisii tanimdan itibaren etki eder!




KONTUR VERILERI (déngii 20)

20 KONTUR VERILERI déngiisiinde calisma bilgileri, 21 ila 24 Y A
arasindaki donguler igin belirlenir.

CYCL DEF: 20 KONTUR VERILERI déngiisiinii segin
Freze derinligi: Malzeme ylizeyi — cep tabani mesafesi: Q1
Hattin Ust Uste binme faktéri: Q2
Yan perdahlama 0Olgiisi: Q3
Yan perdahlama derinligi Q4
Koord. Malzeme ylizeyi: Malzemeye ait koordinatlar, glincel sifir
noktasini baz alir: Q5
Gulvenlik mesafesi: Alet — malzeme ylizeyi mesafesi: Q6
Glvenli yukseklik: Malzeme ile higbir carpisma olmayacak seviyede
yikseklik: Q7
ic yuvarlama yarigap!: i¢ kdselerdeki alet orta nokta hatti yuvarlama
yarigapi: Q8
Donus yoni: Q9: Saat yéninde Q9 = -1, Saat yond tersinde Q9 = +1

@5 20 KONTUR VERILERI déngtisii tanimdan itibaren etki eder!

> Q9=+1 %
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SL dongiileri
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ON DELME (dongii 21)
CYCL DEF: 21 ON DELME déngiisiinii segin
Kesme derinligi: Q10 artan
Derin kesme beslemesi: Q11
Bosaltma aleti numarasi: Q13

BOSALTMA (déngii 22)
Bosaltma islemi her kesme derinligi icin kontura paralel yapilir.

CYCL DEF: 22 BOSALTMA dongustiini segin
Kesme derinligi: Q10

Derin kesme beslemesi: Q11

Bosaltma beslemesi: Q12

Bosaltma aleti numarasi: Q18

Sallanma beslemesi: Q19

Geri gekme beslemesi: Q208

% olarak besleme faktori: Alet tam midahaledeyken, besleme
azaltma: Q401

Bosaltma stratejisi: TNC'nin aleti, bosaltma sirasinda nasil hareket
ettirecegdinin belirlenmesi: Q404

Yi

x ¥




DERINLIK PERDAHLAMA (dongii 23)
islenecek diizlem, derinlik perdahlama élgiisii kadar kontura paralel
perdahlanir.
CYCL DEF: 23 DERINLIK PERDAHLAMA dongiisiinii secin
Derin kesme beslemesi: Q11
Bosaltma beslemesi: Q12
Geri gekme beslemesi: Q208

@5 22 BOSALTMA dongusini dongi 23'ten once gagirin!

YAN PERDAHLAMA (dongii 24)
Tekil kismi konturlarin perdahlanmasi.

CYCL DEF: 24 YAN PERDAHLAMA dongisiini segin
Donis yoni: Q9. Saat yonlinde Q9 = -1, Saat yonu tersinde Q9 = +1
Kesme derinligi: Q10
Derin kesme beslemesi: Q11
Bosaltma beslemesi: Q12
Yan perdahlama 0l¢isii: Q14: Birden fazla perdahlama icin 6lgl

@5 22 BOSALTMA donguistini dongl 24'ten 6nce gagirin!
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KONTUR GEKME (déngii 25)

Bu doéngti ile veriler, bir kontur alt programinda tanimlanan agik bir
konturun iglenmesi igin belirlenir.

CYCL DEF: 25 KONTUR GEKME dongisini segin
Freze derinligi: Q1
Yan perdahlama dlgiisii: Q3. isleme diizlemindeki perdahlama
Olgusi
Koord. Malzeme ylizeyi: Q5. Malzeme ylizeyi koordinatlari

Guvenli yukseklik: Q7: Alet ile malzeme i¢in ayni olamayacak
yukseklik

Kesme derinligi: Q10

Derin kesme beslemesi: Q11

Freze beslemesi: Q12

Freze tipi: Q15. Senkronize frezeleme: Q15 = +1, Senkronize

olmayan frezeleme: Q15 = -1, Sallanarak, birden fazla kesmede:
Q15=0

14 KONTUR dénglist sadece tek bir Label numarasi
@5 icerebilir!
Alt program yakl. 2048 dogru parcasi icermelidir!
Doéngl cagirmadan sonra higbir zincir 6lgl
programlamayin, ¢arpisma tehlikesi.
Déngul cagirmadan sonra tanimlanan bir mutlak pozisyonu
hareket ettirin.




SILINDIR KILIFI (déngii 27, yazilim segenegi 1)

Makine ve TNC'nin Ureticisi tarafindan 27 SILINDIR KILIFI
% déngusu hazirlanmahdir!

27 SILINDIR KILIFI déngiisii ile 6nceden islemede tanimli kontur
Uzerinde bir silindir kilifina aktarilir.

Konturu bir alt programda tanimlayin ve 14 KONTUR donguisi
Uzerinden belirleyin

CYCL DEF: 27 SILINDIR KILIFI déngiistinii secin
Freze derinligi: Q1
Yan perdahlama 0lglsi: Q3
Guvenlik mesafesi: Q6. Alet ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe
Kesme derinligi: Q10
Derin kesme beslemesi: Q11
Freze beslemesi: Q12
Silindir yarigcapi: Q16. Silindirin yarigapi
Olgiilendirme tiir(i: Q17. Derece = 0, mm/ing = 1

Malzeme merkezi olarak gerili olmahdir!

@5 Alet ekseni, yuvarlak tezgah eksenine dik olmalidir!
14 KONTUR dongusu sadece tek bir Label numarasi
icerebilir!

Alt program yakl. 1024 dogru parcasi icermelidir!

zi

SL dongiileri
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SL dongiileri
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SILINDIR KILIFI (déngii 28, yazilim segenegi 1)

Makine ve TNC, Ureticisi tarafindan 28 SILINDIR KILIFI
% déngusu icin hazirlanmalidir!

28 SILINDIR KILIFI déngiisii ile 6nceden islemede tanimli kontur
lizerinde, kenar duvari pargalanmadan bir silindir kilifina aktarihr.

Konturu bir alt programda tanimlayin ve 14 KONTUR déngdsi
Uzerinden beIirIeyin_ )
CYCL DEF: 28 SILINDIR KILIFI dongUstiini segin
Freze derinligi: Q1
Yan perdahlama olglisi: Q3
Guvenlik mesafesi: Q6. Alet ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe
Kesme derinligi: Q10
Derin kesme beslemesi: Q11
Freze beslemesi: Q12
Silindir yaricapi: Q16. Silindirin yarigapi
Olgiilendirme tiirii: Q17. Derece = 0, mm/ing = 1
Yiv genisligi: Q20
Tolerans: Q21

Malzeme merkezi olarak gerili olmalidir!

@5 Alet ekseni, yuvarlak tezgah eksenine dik olmalidir!
14 KONTUR donguisii sadece tek bir Label numarasi
icerebilir!

Alt program yakl. 2048 dogru pargasi icermelidir!

zi

oV




SILINDIR KILIFI (déngii 29, yazilim segenegi 1)

Makine ve TNC, Ureticisi tarafindan 29 SILINDIR KILIFI
% déngusu icin hazirlanmalidir!

29 SILINDIR KILIFI déngiisii ile 6nceden islemede tanimli gubuk
Uzerinde, kenar duvari pargalanmadan bir silindir kilifina aktarilr.
Konturu bir alt programda tanimlayin ve 14 KONTUR donguisi

Uzerinden belirleyin
CYCL DEF: 29 SILINDIR KILIFI GUBUGU déngiisiinii segin

Freze derinligi: Q1
Yan perdahlama 0lglsii: Q3
Gulvenlik mesafesi: Q6. Alet ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe
Kesme derinligi: Q10
Derin kesme beslemesi: Q11
Bosaltma beslemesi: Q12
Silindir yaricapi: Q16. Silindirin yarigapi
Olgiilendirme tiir(i: Q17. Derece = 0, mm/ing = 1
Cubuk genisligi: Q20
Malzeme merkezi olarak gerili olmahdir!

@5 Alet ekseni, yuvarlak tezgah eksenine dik olmalidir!
14 KONTUR doénguisii sadece tek bir Label numarasi
icerebilir!

Alt program yakl. 2048 dogru pargasi icermelidir!

SL dongiileri

zi
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SL dongiileri
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SILINDIR KILIFI (déngii 39, yazilim segenegi 1)

Makine ve TNC, Ureticisi tarafindan 39 SILINDIR KILIFI
% KONTURU doéngusu i¢in hazirlanmalidir!

39 SILINDIR KILIFI KONTURU déngiisii ile énceden islemede tanimli
acik kontur tzerinde bir silindir kilifina aktarilir.

Konturu bir alt programda tanimlayin ve 14 KONTUR déngdsi
Uzerinden belirleyin_ )
CYCL DEF: 39 SILINDIR KILIFI KONTURU dongtistni segin
Freze derinligi: Q1
Yan perdahlama olglisi: Q3
Guvenlik mesafesi: Q6. Alet ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe
Kesme derinligi: Q10
Derin kesme beslemesi: Q11
Freze beslemesi: Q12
Silindir yaricapi: Q16. Silindirin yarigapi
Olgiilendirme tiirii: Q17. Derece = 0, mm/ing = 1

Malzeme merkezi olarak gerili olmalidir!

@5 Alet ekseni, yuvarlak tezgah eksenine dik olmalidir!
14 KONTUR donguisti sadece tek bir Label numarasi
icerebilir!

Alt program yakl. 2048 dogru pargasi icermelidir!




islemek icin déngiiler

Genel bakig
Kullanilabilir déngiiler Sayfa
30 3D VERILERI ISLEME 83
230 SATIR DUSURMESI 84
231  AYAR YUZEYI 85
232 PLANLI FREZELEME 86

3D-VERILERIN iSLENMESI (déngii 14)

VAN

CYCL DEF: 30 3D VERILERI ISLEME déngiisiinii segin

Dong, yildiz digli bir frezenin ortadan kesilmesine neden

olur (DIN 844)!

PGM ismi dijital verileri
MIN nokta alani

MAKS nokta alani
Gulvenlik mesafesi:
Kesme derinligi:

Derin kesme beslemesi:
Besleme:

Ek fonksiyon M.

islemek igin dongiiler

-
<
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MAX
>
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MIN X
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islemek igin dongiiler

ISLEME (dongii 230)
TNC, aleti giincel pozisyondan — 6ncelikle galisma % Q206
A dizleminde konumlandirir — ve daha sonra alet eksenindeki z A %
baslangi¢ noktasina konumlandirir. Aleti, malzeme veya
gergi geregleri ile carpisma gergeklesmeyecek sekilde 6n
pozisyonlandirin!
Q200
Q227
CYCL DEF: 230 SATIR OLUSTURMA doéngiisiinii segin
Baslangi¢ noktasi 1. eksen: Q225
Baslangi¢ noktasi 2. eksen: Q226
Baslangi¢ noktasi 3. eksen: Q227
1. Yan uzunluk: Q218 R\ -
2. Yan uzunluk: Q219 X
Kesim sayisi: Q240
Derin kesme beslemesi: Q206
Freze beslemesi: Q207 YA
Capraz besleme: Q209 I][II:II:I[> Q207
Givenlik mesafesi: Q200 D>
Y §
— - — <t —— A
- N = Q240 g
N ——r-—-—1 =
¢} A Q209
_-_«4-_
Q226 P
t Q218 X
Q225




AYAR YUZEYi (déngii 231)

TNC, aleti glincel pozisyondan — oncelikle galisma

A diizleminde konumlandirir — ve daha sonra alet eksenindeki
baslangi¢ noktasina konumlandirir (nokta 1). Aleti, malzeme
veya gergi geregleri ile carpisma gergeklesmeyecek sekilde
6n pozisyonlandirin!

CYCL DEF: 231 KURAL YUZEYiI déngiisiinii segin
Baslangi¢ noktasi 1. eksen: Q225

Baslangi¢ noktasi 2. eksen: Q226
Baslangi¢ noktasi 3. eksen: Q227
. Nokta 1. eksen: Q228

. Nokta 2. eksen: Q229

. Nokta 3. eksen: Q230

. Nokta 1. eksen: Q232

. Nokta 2. eksen: Q232

. Nokta 3. eksen: Q233

. Nokta 1. eksen: Q234

. Nokta 2. eksen: Q235

. Nokta 3. eksen: Q236

Kesim sayisi: Q240

Freze beslemesi: Q207

A DA DA OWWOWDNDNDDN

Q236

Q233

Q227

Q230

)

@

r

Q228 Q231 Q234

Q225

>
X

islemek igin dongiiler
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Q235

Q232

Q229

Q226
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islemek igin dongiiler

86

SATIH FREZELEME (déngii 232)

2. Q204 glivenlik mesafesini, malzeme veya gergi geregleri
A ile carpisma gerceklesmeyecek sekilde girin!

CYCL DEF: 232 PLAN FREZELEME dongusiinl segin
Calisma stratejisi: Q389

Baslangi¢ noktasi 1. eksen: Q225
Baslangi¢ noktasi 2. eksen: Q226
Baslangi¢ noktasi 3. eksen: Q227
Son nokta 3. eksen: Q386

1. Yan uzunluk: Q218

2. Yan uzunluk: Q219

Maksimum kesme derinligi: Q202
Yan perdahlama derinligi: Q369
Maks. hattin Ust Uste binme faktort: Q370
Freze beslemesi: Q207
Perdahlama beslemesi: Q385

On pozisyonlama beslemesi: Q253
Gilvenlik mesafesi: Q200

Guvenlik mesafesi tarafi: Q357

2. glvenlik mesafesi: Q204

Yi
L-_-_-_>>’_-_-__-_’
p— @ |—

8| | 4
Q226 @- > —*
t Q218 X
Q225

z

Q204
Q200

35 awe
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Koordinat hesap donusumi ile ilgili
donguler
Genel bakig

Koordinat dénustirme donguleriyle konturlar kaydirilabilir, yansitilabilir,
dondurdlebilir (diizlemde), gevrilebilir (dizlemden disariya), kiiglltllebilir
ve blyutllebilir.

Kullanilabilir dongiiler Sayfa
7 SIFIRNOK 88
247 REFERANS NOKT AYARI 89
8 YANSITMA 90
10 DONME 91
11 OLGCUM FAKTORU 92
26 OLGCUM FAKTORU EKSEN SP. 93
19 CALISMA DUZLEMI (yazilim segenegi) 94

Koordinat hesap donisiumii ile

ilgili dongiiler

Koordinat donustirme donguleri taniminiza gore sifirlanana kadar veya
yeniden tanimlanana kadar etkilidir. Orijinal kontur bir alt programda
belirlenmelidir. Giris degerleri, mutlak veya artan olarak girilebilir.



Koordinat hesap doniisiimii ile

ilgili déngiiler

88

SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI (dongii 7)

CYCL DEF: 7 SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI déngusini segin
Yeni sifir noktasi koordinatlari veya sifir noktasi numarasini sifir
noktasi tablosundan girin

Sifir noktasi kaydirmayi sifirlayin: Giris degerleri O ile yenilenmis dongi
tanimi.

13 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

Diger koordinat hesaplarindan énce sifir noktasi kaydirmayi
@5 uygulayin!




REFERANS NOKTASI AYARI (Dongii 247)

CYCL DEF: 247 REFERANS NOKTASI AYARI dongusunu segin
Referans noktasi icin numara: Q339. Yeni referans noktasi
numarasini Preset tablosundan girin

13 CYCL DEF 247 REFERANS NOKTASI AYARI

=y

Q339=4 :REFERANS NOKTASIi NUMARASI

Preset tablosundan alinan bir referans noktasini
etkinlestirmede TNC, asagidaki dongilerle etkinlestirilen tim
aktif koordinat dontstirmelerini sifirlar:

Dongu 7, sifir noktasi kaydirmasi
Ddéngu 8, yansitma

Déngl 10, donme

Doéngu 11, 6lcim faktoru

Déngu 26, eksene 6zel 6lgim faktori

Doéngu 19'dan koordinat donustirme, galisma dizlemi
kaydirma buna karsin aktif kalir.

Eger Preset numarasi 0 (satir 0) aktiflestirirseniz, o zaman
son olarak bir manuel igletim tiirinde elle konulan referans
noktasini aktiflestirirsiniz.

PGM test isletim tlrinde dongl 247 etkin degildir.

Koordinat hesap donisiumii ile

ilgili dongiiler
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YANSITMA (déngii 8)

CYCL DEF: 8 YANSITMA dongisunu segin
Yansitilan ekseni girin: X veya Y veya X ve Y

YANSITMA'y1 sifirlayin: NO ENT girisi ile yenilenmis déngl tanimi.

15 CALL LBL1

16 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
17 CYCL DEF 7.1 X+60

18 CYCL DEF 7.2 Y+40

19 CYCL DEF 8.0 YANSITMA

20 CYCL DEF 8.1 Y

21 CALL LBL1

Koordinat hesap doniisiimii ile

ilgili déngiiler

Alet ekseni yansitilamaz!
@5 Déngul daima orijinal konturu yansitir (buradaki 6érnekte
LBL 1 alt programinda belirlenir)!

90




DONME (déngii 10)

> CYCL DEF: 10 DONME déngiisiinii segin
» D6nme agisini girin:
Girdi alani -360° ila +360°
Dénme agisi igin referans ekseni

XY X
YiZ Y
ZIX z

DEVRI sifirlayin: Devir agisi 0 ile yenilenmis déngii tanimi.

Koordinat hesap donisiumii ile

ilgili dongiiler
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Koordinat hesap doniisiimii ile

ilgili dongiiler

92

OLCU FAKTORU (déngii 11)

b CYCL DEF: 11 OLGUM FAKTORU déngiisiini segin
b Olgiim faktorii SCL (ing: scale = Olgii gubugu) girin:
Girdi alani 0,000001 ila 99,999999
Kugultme ... SCL<1
BuyUtme ... SCL>1

OLCUM FAKTORU'n{ sifirlayin: SCLA1 ile yenilenmis ddngii tanimi.

OLCUM FAKTORU galisma diizleminde veya ana
RH_% eksenlerde etki eder (makine parametresi 7410'a baghdir)!




EKSENE OZEL OLGUM FAKTORU (déngii 26)

CYCL DEF: 26 EKSENE OZEL OLCUM FAKTORU déngiisiinii segin
Eksen ve faktér: Eksene 6zel uzatma veya sisirme koordinat
eksenleri ve faktorleri

Merkezi koordinatlar: Uzatma veya sisirme merkezi

EKSENE OZEL OLCUM FAKTORU'nii sifirlayin: Degistirilen eksenler
icin 1 faktord ile yenilenmis dongu tanimi.

Cemberler igin pozisyonlara sahip koordinat eksenlerinin,
@5 farkli faktorlerle uzatiimis veya sisirilmis olmalari gerekir!

25 CALL LBL1

26 CYCL DEF 26.0 EKSENE OZEL OLGUM FAKTORU
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20

28 CALL LBL1

vi

Koordinat hesap donisiumii ile

ilgili dongiiler
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Koordinat hesap doniisiimii ile

ilgili déngiiler

94

CALISMA DUZLEMiI (déngii 19, yazilm opsiyonu)

Makine ve TNC'nin Ureticisi tarafindan CALISMA DUZLEMI
% cevrilmesi icin hazirlanmis olmasi gerekir.

19 GALISMA DUZLEMI déngiisii déner kafalar ve/veya ddner
tezgahlarla ¢alismayi destekler.

Aleti cagirma
Aleti, alet ekseninde serbest birakin (¢arpismayi énler)
Gerekirse devir eksenlerini L tiimcesi ile istenen agiya konumlandirin
CYCL DEF: 19 GALISMA DUZLEMI déngiisiinii segin
ilgili eksenin veya mekan agisinin gevirme agisini girin
Gerekirse devir eksenleri beslemesini otomatik konumlandirmada
girin
Gerekirse guvenlik mesafesini girin
Duzeltmeyi etkinlestirin: Tim eksenleri hareket ettirin
Duzlem cevrilmeyecek sekilde ¢calismayi programlayin
CALISMA DUZLEMI déngiisii hareketini sifirlayin: Cevirme agcisi 0O ile
yenilenmis déngl tanimi.
4 TOOL CALL 1 Z S2500
5L Z+350 R0 FMAX
6 L B+10 C+90 R0 FMAX
7 CYCL DEF 19.0 GALISMA DUZLEMI
8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 MESF 50




Ozel dongiiler

Genel bakig
Kullanilabilir déngiiler Sayfa
9 BEKLEME SURESI 96
12 PGM CALL 96
13 ORYANTASYON 97
32 TOLERANS 98

Ozel dongiiler
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Ozel dongiiler

96

BEKLEME SURESI (dongii 9)
Program akisi BEKLEME SURESI boyunca durdurulur.

CYCL DEF: 9 BEKLEME SURESI déngiisiinii segin
Saniye cinsinden bekleme siiresi girin

48 CYCL DEF 9.0 BEKLEME SURESI
49 CYCL DEF 9.1 BEKL. SURESI 0.5

PGM CALL (Déngii 12)

CYCL DEF: 12 PGM CALL déngusini segin
Cagrilan program ismini girin

@5 12 PGM CALL dongusu ¢cagrilmalidir!

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 Y-12 RO FMAX M99

Y. 0000000000000 00 O O

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

o

9... M99

l© 0o ocoooooo0ooooooo0o0d

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

END PGM

v o0 olo 000000 00 00

l©oc0oo0oo0o00000000000O04g

e




Mil ORYANTASYONU (déngii 13)

Makine ve TNC'nin Ureticisi tarafindan mil
ORYANTASYONU icin hazirlanmis olmasi gerekir!

CYCL DEF: 13 ORYANTASYON dongusuni segin
Yoénlendirme agisini, ¢calisma diizlemi agi referans eksenini baz

alarak girin:

Girdi alani 0 ila 360°

Girig ince ayari 0,1°
M19 veya M20 ile dongiiyi ¢agirin
12 CYCL DEF 13.0 ORYANTASYON

13 CYCL DEF 13.1 AGI 90

Ozel dongiiler
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Ozel dongiiler
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TOLERANS (déngii 32)

Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan hizli kontur
% frezeleme igin hazirlanmis olmasi gerekir!

@:5 32 TOLERANS doéngisi tanimindan itibaren etki eder!

TNC otomatik olarak istenildigi kadar (dizeltiimis ve duzeltiimemis)
kontur elemanlari arasindaki konturu parlatir. Bu nedenle alet, siirekli
olarak malzeme ylizeyine hareket eder. Eger gerekirse, TNC
programlanan beslemeyi otomatik azaltir, béylece program daima
"sarsintisiz" en biiyiik hizla iglenir.

Parlatma ile bir kontur sapmasi olugur: Bu kontur sapmasinin blyukligua
(TOLERANS DEGERI) bir makine parametresinde makine (reticiniz
tarafindan belirlenmistir. Dongi 32 ile 6nceden ayarli tolerans degerini
degistirin (bakiniz sag Ustteki resim).

CYCL DEF: 32 TOLERANS dongusunu segin
Tolerans T: izin verilen mm olarak kontur sapmasi

Kumlama/perdahlama: (yazilim secenegi)

Filtre ayarini segin

0: Daha yuksek kontur hassasiyeti ile frezeleme
1: Daha ylksek besleme ile frezeleme

Devir eksenleri icin tolerans: (Yazilim secenegi)
Devir eksenlerinin, aktif M128'deki derece olarak izin verilen
pozisyon sapmasi

zi
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PLANE fonksiyonu
(Yazilim sec¢enegi 1)

Genel bakig

Makine ve TNC'nin Ureticisi tarafindan PLANE fonksiyonu ile
% cevirme icin hazirlanmasi gerekir.

PLANE fonksiyonuyla (ing. plane = Diizlem) performansli bir fonksiyona
sahip olursunuz, bununla da farkh bigcimlerde déndurilmis calisma
dizlemlerini tanimlayabilirsiniz.

TNC iginde kullanilabilen tim PLANE fonksiyonlari, istediginiz calisma
diizlemini devir eksenlerinden bagimsiz, gergekten makinenizde olani
tarif eder. Asagidaki olanaklar kullanima sunulur:

Kullanilabilir diizlem tanimlari Sayfa
Hacimsel agi tanimi 100
Projeksiyon agisi tanimi 101
Euler acisi tanimlamasi 102
Vektor tanimlamasi 103
Nokta tanimi 104
Artan hacimsel agl 105
Eksen acisi 106
107

Duzlem tanimini sifirlayin

PLANE fonksiyonu
(Yazilim segenegi 1)

99



Hacimsel a¢i tanimi (PLANE SPATIAL)

OZEL TNC FONKSIYONLARI'ni segin

CALISMA DUZLEMINI DONDUR, PLANE SPATIAL segin
Hacimsel agi A?: SPA donme agisi, makineye sabit X ekseni
etrafindadir (bakiniz sag Ust resim)

e Hacimsel agi B?: SPB donme agisi, makineye sabit Y ekseni
2 = etrafindadir (bakiniz sag tst resim)

bl
g [7) Hacimsel agi C?: SPC donme agisi, makineye sabit Z ekseni
kA etrafindadir (bakiniz sag alt resim)
E‘ 8“ Pozisyon Ozellikleriyle devam (bakiniz "Otomatik donme (MOVE/
on STAY/TURN)" Sayfa 108)
% E 5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE ABST10 F500 SEQ-
<3
2>

Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

=

Her zaman icin tim tG¢ SPA, SPB ve SPC hacimsel aglyl, agl
0 olsa dahi tanimlamalisiniz.

Daha tanimli olan sira dizilimi, etkin alet ekseninden
bagimsiz gecerlidir.
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Projeksiyon agisi tanimi (PLANE PROJECTED)

OZEL TNC FONKSIYONLARI'ni segin

CALISMA DUZLEMINI DONDUR, PLANE PROJECTED segin
Proj. acisi 1. koordinat diizlemi?: Makineye sabit koordinat
sisteminin 1. koordinat diizlemindeki ¢evrilmis ¢aligma diizlemine ait
proje bazli agi (bakiniz sag Ust resim)
Proj. acisi 2. koordinat diizlemi?: Makineye sabit koordinat
sisteminin 2. koordinat diizlemine ait proje bazl a¢i (bakiniz sag Ust
resim)
ROT agisi dondiiriilmiis diizlemde?: Déndirilmis koordinat
sistemlerinin gevrilmis alet ekseninde déndiriimesi (mantiken 10
TUR déngull rotasyon bazhdir, bakiniz sag alttaki resim)
Pozisyon 6zellikleriyle devam (bakiniz "Otomatik dénme (MOVE/
STAY/TURN)" Sayfa 108)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 MO
VE ABST10 F500

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@5 hususlar

Projeksiyon acisini, sadece eger dik aclli bir kare
islenecekse kullanin. Aksi takdirde malzemede gerilmeler
goralur.

PLANE fonksiyonu
(Yazilim segenegi 1)
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Euler agisi tanimi (PLANE EULER)

OZEL TNC FONKSIYONLARI'ni segin

CALISMA DUZLEMINiI DONDUR, PLANE EULER segin
Do6n a¢. Ana koordinat diizlemi?: EULPR dénme agisli, Z-ekseni
etrafindadir (bakiniz sag Ust resim)

= Alet ekseni gevirme agisi?: EULNUT cevirme agisi, koordinat
g — sisteminden eksen sapmasi agisindan gecen cevrilmis X-ekseni
g’g (bkz. sag alttaki resim)
T q:, ROT agcisi dondiiriilmiis diizlemde?: Déndiriimis EULROT
éé 8" koordinat sistemlerinin gevrilmis Z ekseninde dondurtlmesi
ow (mantiken 10 TUR dongill rotasyon bazlidir). Rotasyon agisiyla
"u] £ kolay bir sekilde X-ekseninin g¢evrilmis calisma dizleminden tayin
= = edebilirsiniz
j % Pozisyon dzellikleriyle devam (bakiniz "Otomatik dénme (MOVE/
o STAY/TURN)" Sayfa 108)

5 PLANE EULER EULPR+45 EULNU20 EULROT22 MOVE ABST
10 F500

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@5 hususlar

Devir sira dizilimi, etkin alet ekseninden bagimsiz gegerlidir.
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Vektor tanimi (PLANE VECTOR)

OZEL TNC FONKSIYONLARI'ni segin

CALISMA DUZLEMINi DONDUR, PLANE VECTOR segin
X bileseni temel vektorii?: B temel vektorli BX X bileseni
(bkz. sag Ust resim)

Y bileseni temel vektorii?: B temel vektorii BY Y bileseni e
(bkz. sag Ust resim) 2 5
bl
Z bileseni temel vektorii?: B temel vektorli BZ Z bileseni g )
(bkz. sag Ust resim) ks
X bilegeni normal vektoriu?: N normal vektori NX X bileseni 'E ‘&,’"
(bkz. sag ortadaki resim) on
Y bilegseni normal vektoriu?: N normal vektori NY Y bileseni 1] §
(bkz. sag alttaki resim) <Z: N
Z bileseni normal vektorii?: N normal vektéri NZ Z bileseni i §

Pozisyon 6zellikleriyle devam (bakiniz "Otomatik dbnme (MOVE/
STAY/TURN)" Sayfa 108)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 MOVE ABST10 F500

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@5 hususlar

TNC girilen degerlerden, kendiliginden her bir normlu vektori
hesaplar.
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Nokta tanimi (PLANE POINTS)

OZEL TNC FONKSIYONLARI'ni segin
CALISMA DUZLEMINI DONDUR, PLANE POINTS segin
X koordinati 1. diizlem noktasi?: X koordinati P1X

Y koordinati 1. diizlem noktasi?: Y koordinati P1Y

s = Z koordinati 1. diizlem noktasi?:; Z koordinati P1Z
g §q5;g X koordinati 2. diizlem noktasi?: X koordinati P2X
5 q:, Y koordinati 2. diizlem noktasi?: Y koordinati P2Y
Aé gs Z koordinati 2. diizlem noktasi?: Z koordinati P2Z
ow X koordinati 3. diizlem noktasi?: X koordinati P3X
11} § Y koordinati 3. diizlem noktasi?: Y koordinati P3Y
<Zt ‘_ﬁ“ Z koordinati 3. diizlem noktasi?:; Z koordinati P3Z
: > Pozisyon 6zellikleriyle devam (bakiniz "Otomatik donme (MOVE/

STAY/TURN)" Sayfa 108)

5 POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 MOVE ABST10 F500

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

Nokta 1'den nokta 2'ye baglantisi ¢cevrilen ana eksen yénunu
belirler (X'i alet ekseni Z'de).

Ug nokta diiziemdeki egimi tanimlar. Etkin sifir noktasinin
konumu TNC tarafindan degistiriimez.
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Artan hacimsel a¢i (PLANE RELATIVE)

OZEL TNC FONKSIYONLARI'ni segin

CALISMA DUZLEMINiI DONDUR, PLANE RELATIVE segin
Artan ac1?: Aktif calisma diizlemi etrafinda gevrilecek olan hacimsel
agl (sag Ustteki resme bakiniz). Cevrilecek olan eksen yazilim

tusuyla secilmelidir —_
Pozisyon 6zellikleriyle devam (bakiniz "Otomatik dénme (MOVE/ g -
STAY/TURN)" Sayfa 108) g ’g

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE ABST10 F500 SEQ- E §
c o

o

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek w §

@5 hususlar SPA - SPB - SPC <Z£ =
Tanimlanan agl, aktif galisma diizlemine dayali olarak hangi i §

fonksiyonda etkinlestirilmis olursa olsun etki eder.

PLANE RELATIVE fonksiyonlariyla istediginiz kadar cok art
arda programlayabilirsiniz.

Tekrar ¢alisma diizlemine geri gelmek istiyorsaniz PLANE
RELATIVE fonksiyonu aktif duruma, o zaman tanimlamanizi
PLANE RELATIVE sekilde ayni aclyla belirleyin, ancak 6n
isaretini tam tersine zit tanimlayin.

Eger PLANE RELATIVE'i ¢evriimemis calisma diizleminde
uygulayacaksaniz, o zaman ¢evrilmemis duzlemi kolayca
PLANE fonksiyonunda tanimlanmis hacimsel agida
dondirin.
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Eksen agisi tanimi (PLANE AXIAL)

OZEL TNC FONKSIYONLARI'ni segin
CALISMA DUZLEMINI DONDUR, PLANE AXIAL segin
Eksen agisi A?: TNC Uzerinde konumlanmasi gereken A ekseni

pozisyonu

e Eksen agisi B?: TNC (zerinde konumlanmasi gereken B ekseni
2 = pozisyonu

bl
g [7) Eksen agisi C?: TNC (zerinde konumlanmasi gereken C ekseni
kA pozisyonu
E‘ 8“ Pozisyon Ozellikleriyle devam (bakiniz "Otomatik donme (MOVE/
on STAY/TURN)" Sayfa 108)
"'ZJ g 5 PLANE AXIAL B+90 MOVE ABST10 F500 SEQ+
<8
2>

Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

=

Sadece makinenizde de mevcut olan devir eksenlerini
tanimlayabilirsiniz.
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Duzlem tanimini sifirlayin (PLANE RESET)

OZEL TNC FONKSIYONLARI'ni segin

CALISMA DUZLEMINI DONDUR, PLANE RESET segin
Pozisyon 6zellikleriyle devam (bakiniz "Otomatik dénme (MOVE/
STAY/TURN)" Sayfa 108)

5 PLANE RESET MOVE ABST10 F500 SEQ-

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@5 hususlar

PLANE RESET fonksiyonu, etkin PLANE fonksiyonunu —
veya aktif ddngl 19 — tamamen geri ceker (Acl = 0 ve
fonksiyon etkin degildir). Coklu tanimlama gerekli degildir.

PLANE fonksiyonu
(Yazilim segenegi 1)
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Otomatik donme (MOVE/STAY/TURN)

Duzlem tanimi igin tim parametreleri girdikten sonra, devir eksenlerinin
hesaplanilan eksen degerine nasil dénecegini tespit etmelisiniz:

PLANE fonksiyonu, devir eksenlerini otomatik olarak
hesaplanan eksen degerine déndirmeli, malzeme ve alet
arasinda rolatif pozisyon dedismemelidir. TNC, dogrusal
eksenlerde dengeleme hareketi uygular

PLANE fonksiyonu, devir eksenlerini otomatik olarak
hesaplanan eksen degerine dondirmelidir, bu sirada
sadece devir eksenleri pozisyona getirilir. TNC higbir
dengeleme hareketini dogrusal eksenlerde uygulamaz
Devir eksenlerini ardarda giden ayri pozisyon tiimcesine
déndurarsinuz

Eger MOVE veya TURN (PLANE fonksiyonu otomatik ¢evrilmelidir)
seceneklerinden birini segtiyseniz, asagidaki iki parametreyi de
tanimlamaniz gerekir:

STAY

TURN

WZ ucundan dénme noktasi mesafesi (artan): TNC aleti (tezgahi)
alet ucunun etrafinda donduriir. ABST parametresi Uzerinden
déndurme hareketinin ddnme noktasini alet ucundaki gecerli pozisyona
dayanarak yerini degistirirsiniz.

Besleme? F=: Alet déndigu siradaki hat hizi




Miimkiin olan ¢6ziimii segin (SEQ +/-)

Tarafinizdan tanimlanan ¢alisma dizlemi konumundan, TNC en uygun
konumu makinenizdeki mevcut devir eksenleri tanimlamahdir. Genel
olarak her zaman iki ¢6ziim olanagi sunulur.

SEQ salteri Uzerinden TNC'nin hangi ¢6zim olanagdini kullanacagini
ayarlarsiniz:

SEQ+ master eksen pozisyonudur, pozitif agi girmenizi saglar. Master

ekseni, 2. devir ekseni baz alarak tezgahtan veya 1. devir ekseni baz

alarak aletten hareketle (makine konfiglirasyonuna bagli isler, sag st

taraftaki resme bakiniz).

SEQ- master eksen pozisyonudur, negatif a¢i girmenizi saglar
Oniiniizde SEQ tarafindan segcilen ¢éziim makinenizin iglem alaninda
degilse, TNC aglya izin verilmez hata mesajini verir.

PLANE fonksiyonu
(Yazilim segenegi 1)
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Transformasyon turuniin segilmesi

C yuvarlak tezgahli makinede, transformasyon tirini tespit
edebileceginiz fonksiyon kullanima sunlur:

RoT COORD ROT tespitinde, PLANE fonksiyonu sadece
b, koordinat sistemini taniml déndiirme agisina gevirecegini
tespit eder. Yuvarlak tezgah hareket etmez, déngu olusumu
hesaplanarak yapillir.
RoT TABLE ROT tespitinde, PLANE fonksiyonu yuvarlak tezgahi
tanimh déndiirme agisina pozisyona getirmesini belirler.
Olusum malzeme dénmesiyle gerceklesir

COORD ROT

Y-

TABLE ROT



Déndirilmiis duzlemde kamber frezeleri

Yeni PLANE fonksiyonuyla birlestirerek ve M128 ile déndurilmus
calisma dizlemlerinde kamber frezeleri yapabilirsiniz. Bunlar igin iki
tanimlama olanagi kullanima sunulur:

Tek bir devir eksenin artan uygulamasiyla kamber frezelerin alinmasi
Normal vektérler Gzerinden kamber frezelerin alinmasi

% Cevrilmig diizlemde kamber frezelerin alinmasi sadece
yarigap frezesiyle fonksiyon gorur.

45° doner basliklarda/déner tezgahlarda kamber agisini,
hacimsel agi olarak da tanimlayabilirsiniz. Burada
FUNCTION TCPM fonksiyonu kullanima sunulur.

PLANE fonksiyonu
(Yazilim segenegi 1)
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PLANE fonksiyonu
(Yazilim seg¢enegi 1)
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DXF verilerini igleme (yazilim se¢enegi)

Konturlari veya galisma pozisyonlarini gikarmak ve bunlari Agik metin
diyalog programi veya nokta dosyalasi olarak kaydetmek icin bir CAD
sisteminde olusturulan DXF dosyalarini direkt TNC'de acabilirsiniz.

Kontur segiminde kazanilan agik metin diyalog programi, eski TNC
kumandalari tarafindan iglenebilir, burada kontur programlari sadece L ve
CC/CP timceleri igerir.

J— DXF katmanini, sadece baz gizim verilerini gostermek igin
ekrana getirin veya kapatin

FereRas DXF dosyasi gizim sifir noktasini, malzemedeki yararl bir

@ pozisyona kaydirin

- Bir kontur sec¢imi modunu etkinlestirin. Konturlarin
bolinmesi, kisalmasi ve uzaltiimasi mimkuindir

PozzsvoN Calisma pozisyonlari segimi modunu etkinlestirin.
Pozisyonlari fare tiklamasi ile alin

seciis Secilmis olan konturlari veya pozisyonlari tekrar kaldirin

KALDIR

seciLt Segcilmis olan konturlari veya pozisyonlari ayri bir dosyada

KAYDET kaydedin

[T —
[fiM_abs -107.

[

=

=]

sl

142 140.8327 rel -107.

142 140.8327

KATHAN
AYARLAMA

REFERANS
TESPiT ET

KONTUR
SEC

SECiLi
ELEMAN
KALDIR

POZiSYON
SEC

SECILE
ELEMAN
KAYDET

)

DIAGNOSIS

T
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o |oE 2
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5
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Grafik ve durum gostergeleri

D

Grafik penceresinde malzeme belirleme

Eger yeni bir program agilacaksa, BLK formu diyalogu otomatik ekrana
gelir.

Bakiniz "Grafik ve durum géstergeleri”

Yeni program agin veya agiimis programda BLK FORM yazilim tusuna
basin
Mil ekseni

MIN ve MAKS nokta

Daha sonra sik¢a kullanilan fonksiyonlarin segimi.

Programlama grafigi

e

Program girisi sirasinda TNC programlanan konturu iki boyutlu grafikle
gosterebilir:

PROGRAM+GRAFIK ekran taksimini segin!

oTOM.
$SARET
KPL

Otomatik gizim

BASLAT
TEK

RESET
+
BASLAT

Grafigi manuel baslatin

Grafigi timceye bagh baslatin

Manuel
isletim

Program kaydetme/diizenleme

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM @.1 2 X-80 VY-80 2-20
BLK FORM @.2 X+80 Y+80 Z+0
TOOL CALL 5 Z 54000

L z+50 R® FMAX M3

°
1

2

3

a

5 L X+@ Y+@ RO FMAX
6 L 2-5 R@ FMAX

7 FPOL X+@ V40

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750
9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+@
1@ FCT DR- RE@

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+30

12 FSELECTZ

13 FL LENZZ AN+0

[or |

gl

=
g

S
eno:

}

DIAGNOSIS

Info 1/3

BASLANG . SON YAN YAN BASLAT RESET
ARA BASLAT TEK +

shsLar

Grafik ve durum gostergeleri
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Grafik ve durum gostergeleri
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Test grafigi ve program akisi grafigi

@5 GRAFIK veya PROGRAM+ GRAFIK ekran taksimini segin!

Program testi isletim tirlinde ve program akisi isletim tirlerinde TNC bir
calismay grafik olarak simdle edebilir. Yazilim tusu ile asagidaki
goOrinimler segilebilir:

@ Ustten gorinis
== 3 duizlemde gdsterim
= ’
- 3D gosterimi
Yuksek ¢ozinurlikli 3D gosterimi
¥

(LLE Program Testi

tsletim

BEGIN PGM 17000 MM
BLK FORM 0.1 2 X-20 v-32 2-53
BLK FORM 0.2 IX+40 IV+54 IZ+52
TOOL cALL &1 2 S1000

L X+0 v+ RO Fgg8g

e
1

2

a

a

5 L 2z+1 Re Fases mz
& CYCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET
7 CVCL DEF 5.1 MESF1

& CYCL DEF 5.2 DERINL-3.5

9 CVCL DEF 5.3 PERDH4 F4000
10 CYCL DEF 5.4 V.CAP16.05

11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 cveL cALL

13 CYCL DEF 5.0 CIRCULAR POCKET

14 CYCL DEF 5.1 MESF1

4096.00 * T

0:00:37

Je— o)

L 0 |

DURDUR

BASLAT

BASLAT




Durum gostergeleri

PROGRAM+DURUM veya POZiSYON+DURUM ekran
@5 taksimini segin!

Ekranin alttaki kesitinde, program akisi igletim tiirlerinde su bilgiler yer alir

Alet pozisyonu
Besleme
Aktif ek fonksiyonlar

Yazilim tuglari ile diger durum bilgileri bir ekran penceresinde ekrana
getirilebilir:

Genel bakis segenegini etkinlestirin: En 6nemli durum
EEIE D bilgileri gostergesi
POS segenegini etkinlegtirin: Pozisyon gostergesi
TOOL secenegini etkinlestirin: Alet verileri gbstergesi
ouRun TRANS segenegini etkinlestirin: Aktif koordinat dontgtmleri
HESAP Do gostergesi

Soldaki secenegi tekrar agin

Sagdaki segenegi tekrar agin

Program akisi timce takibi

Progran-
kaydetme

19 L IX-1 R@ FMAX

Gen1 baias | pem | LaL | cve | | pos |
"

x +0.000 *a +0.000 =
20 CYCL DEF 11.@ SCALING 0 0,000 .0 +0.000 PariaN
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8885 H 19.900 K yoL
Tis AuT
22 sTop E +120.0000 R +5.0000 | S il
23 L Z+50 R@ FMAX (LG CLPEL] '}
DL-PGM _+0.2500 DR-PGM _+0.1000
24 L X-20 v+20 RO FMAX nile i
vl |
25 CALL LBL 15 REPS x  +25.0000 [P 1 [t
£ v +333.0000 P xv g ?
26 PLANE RESET STAY e :
27 LBL @ 3 CELE Pytnon
LeL REP
0% S-IST PGM CALL STAT1 @ 00:00:04 TR
% SiNm1 Pollaa| (At Lt Pen: STAT
DIAGNOSIS
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 %ﬁ
*a +0.000 %A +0.000B +76.700
*C +0.000 Info 13
“allalle S1 ©0.000 =B
GERC G:ze T s 2|'s zs00 ° v s gl
DURUM DURUM DURUM DURLM
KOORD.
GENEL BAKS| POZ. GOS. ALET R

Grafik ve durum gostergeleri
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DIN/ISO Programlamasi
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DIN/ISO Programlamasi

Alet hareketlerini programlayin, ile
dik acil koordinatlar

Delme dongiileri

Go0o
Go01
Go02
GO03
G05
G06
Go7*

Hizli harekette dogru hareketi

Dogru hareketi

Saat yoniinde daire hareketi

Saat yonu tersinde daire hareketi

Devir yonu girigsiz daire hareketi

Tegetsel kontur baglantisi ile daire hareketi
Eksene paralel konumlama tiimcesi

Alet hareketlerini programlayin, ile
Kutupsal koordinatlar

G10
G11
G12
G13
G15
G16

Hizl harekette dogru hareketi

Dogru hareketi

Saat yéniinde daire hareketi

Saat yonu tersinde daire hareketi

Devir yonu girissiz daire hareketi

Tegetsel kontur baglantisi ile daire hareketi

*) timceye gore etkili fonksiyon

G240
G200
G201
G202
G203
G204
G205
G208
G206
G207
G209
G240
G262
G263
G264
G265
G267

Merkezleme

Delik

Sdrtiinme

Tornalama

Evrensel delik

Geri havsalama

Evrensel delme derinligi

Delme frezesi

YENI vida disi delme

YENI vida disi delme (diizenli mil)
Germe kirilmasi vida digi delme
Merkezleme

Digli frezesi

Havsa disli frezesi

Delme digli frezesi

Helez. delme disli frezesi

Dis vida disi frezeleme




Cepler, pimler ve yivler

SL dongiileri grup Il

G251
G252
G253
G254
G256
G257

Tam dikdoértgen cep
Tam dairesel cep
Tam yiv

Tam yuvarlak yiv
Dikddrtgen pimi isleyin
Dairesel pimi isleyin

Nokta numunesi

G220
G221

Daire Gzerinde nokta 6rnegi
Cizgi Uzerinde nokta numunesi

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G129
G139
G270

Kontur alt programlarini belirleme

Kontur verileri

On delme

Bosaltma

Perdahlama derinlik

Perdahlama yanal

Kontur gekme

Silindir kilifi (Yazilim segenegi)

Yiv frezeleme silindir kilifi(Yazilim seg¢enegi)
Cubuk frezeleme silindir kilifi (Yazilim segenegi)
Kontur frezeleme silindir kilifi (Yazihm segenegi)
Kontur ¢izimi verileri

Satir olusturma

G60

G230
G231
G232

3D verileri isleyin
Satir olugturma
Kural alani

Planli freze

DIN/ISO Programlamasi
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Tarama sistemi dongiileri

Tarama sistemi dongiileri

G55*

G400*
G401*
G402*
G403*
G404
G405*

G408*
G409*
G410*
G411*
G412+
G413*
G414*
G415*
G416*
G417+
G418*
G419*

Koordinatlarin élgiimi
Temel devir 2 nokta

Temel devir 2 delik

Temel devir 2 pim

Déner tezgah ile temel devir
Temel devri belirleme

Déner tezgah ile temel devir,
Delik orta noktasi

Yiv ortasi referans noktasi

Cubuk ortasi referans noktasi
Dikddrtgen cep ortasi referans noktasi
Dikdortgen pim ortasi referans noktasi
Delik ortasi referans noktasi

Dairesel pim ortasi referans noktasi
Dis kose referans noktasi

ic kdse referans noktasi

Daire gemberi ortasi referans noktasi
Tarama sistemi ekseni referans noktasi
4 deligin ortasi referans noktasi

Her bir eksenin referans noktasi

G420*
G421*
G422
G423*
G424
G425*
G426*
G427+
G430*
G431*
G440*
G450*
G451*
G480*
G481*
G482+
G483*

Acl dlgimi

Delik 6lgimi

Daire tipasi dlgiimi

Dikdortgen cep olgimii
Dikdértgen pim olgimi

ic yiv élciimii

Dis yol élcimu

istenen koordinatlarin élgiilmesi
Delik ¢api 6lgimi

Dizlem 6lgimi

Isi telafisi

Kinematik glivenlik (Opsiyonel)
Kinematik 6lgiim (Opsiyonel)
TT kalibre etme

Alet uzunlugu 6lgim

Alet yaricapi 6lgimu

Alet uzunlugu ve yarigapi 6lgimu

*) timceye gore etkili fonksiyon



Koordinat hesap doniigiimii ile ilgili dongtiler

G53
G54
G247
G28
G73
G72
G80

Sifir noktasi tablolarindan sifir noktasi kaydirmasi
Sifir noktasi kaydirmasini dogrudan girin
Referans noktasi ayari

Konturlarin yansitiimasi

Koordinat sistemini gevir

Olgiim faktori; Konturlari blyt/kiclt

Calisma dizlemi (yazilim segenegi)

Ozel dongiiler

G04*
G36
G39
G79*
G62

Bekleme suresi

Mil yénlendirme

Doéngu igin programi ilan edin
Doéngl ¢cagirma

Tolerans (yazilim segenegi)

DIN/ISO Programlamasi
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Calisma diizlemini belirleme

Olgiim bilgileri

G17 X/Y diizlemi, Z alet ekseni
G18 Z/X dizlemi, Y alet ekseni
G19 Y/Z diizlemi, X alet ekseni
G20 Dérdiincu eksen alet eksenidir

G90 Kesin 6lgim bilgileri
G9I1 Olgui girigleri artan (zincir élglisii)

Olgii birimini belirleyin (program baglangici)

Sey, yuvarlama, kontur gegisi/cikisi

G70 Olgi birimi ing
G71 Olci birimi mm

G24* R sev uzunluguyla sevler

G25* R yarigapl kdseleri yuvarlayin

G26* Konturu daireye R yaricapi ile tegetsel hareket
ettirin

Ga27* Konturu daireye R yaricapi ile tegetsel birakin

Grafik icin ham parga tanimlayin

G30 Duzlemi belirleyin, MIN noktasi koordinatlar

G31 Olgii girisi (G90, G91 ile), MAKS noktanin
koordinatlari

Alet tanimi Diger G fonksiyonlari
G99* L uzunlugu ve R yarigapi ile programdaki alet G29 En son pozisyonu kutup olarak alin
tanimi G38 Program akisini durdurun
G51* Sonraki alet numarasini gagirin (sadece merkezi
Alet yaricap diizeltmeleri alet hafizasinda)
G40 Yarigap dizeltmesiz G98* Etiket (Label numarasi) ayarlama
G41 Alet yarigap diizeltme, konturun solunda
G42 Alet yaricap duzeltme, konturun saginda
G43 Eksene paralel yarigap diizeltmesi; hareket
yolunu uzatin
G44 Eksene paralel yarigap diizeltmesi; hareket

yolunu kisaltin

*) timceye gore etkili fonksiyon



Q parametresi fonksiyonlari

D00
Do1
D02
D03
D04
D05
D06
D07

D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

Degeri dogrudan atayin

Toplamini iki degerden olusturun ve atayin

Farki iki degerden olusturun ve atayin

Uriinii iki degerden olusturun ve atayin

Bolumu iki degerden olusturun ve atayin

Koku bir sayidan ¢ikartin ve atayin

Acinin sintsuinl derece cinsinden belirleyin ve atayin

Acnini kosinisiini derece cinsinden belirleyin ve
atayin

iki sayinin karesinin toplaminin kokini gekin ve
atayin (Pisagor)

Eger esitse, girilen Label'e atlayin

Eger esit degilse, girilen Label'e atlayin

Eger daha biyukse, girilen Label'e atlayin

Eger daha kiiglikse, girilen Label'e atlayin

Acly! arctan ile iki kenardan veya aginin sin ve cos
tayin edin ve atayin

Ekrandaki metni girin

Veri arayuzu ile ilgili metni veya parametre icerigini
girin

Sayi degerlerini veya Q paramatresini PLC'ye
aktarin

DIN/ISO Programlamasi
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Adresler

MTMOO W > R

vv9vZ=rrrxc—IIIomMm

3]

Program baslangici

X gevresindeki cevirme ekseni

Y cevresindeki ¢cevirme ekseni

Z gevresindeki devir ekseni

Q parametresi fonksiyonlarini tanimlayin
M112 ile yuvarlama dairesi igin tolerans

Konumlama tiimcelerinde mm/dak cinsinden
besleme

GO04'te sec olarak bekleme siresi
G72'deki 6lgiim faktori

G fonksiyonlari (G fonksiyonlari listesine bakin)
Kutupsal koordinat agisi

G73'deki ddnme agisi

Daire merkezinin/kutbunun X koordinati
Daire merkezinin/kutbunun Y koordinati
Daire merkezinin/kutbunun Z koordinati
G98'deki etiket (Label numarasi) ayarlama
Bir isarete (Label numarasi) atlayin
G99'daki alet uzunlugu

Ek fonksiyon

Tdmce numarasi

Calisma donglsiindeki dongi parametresi

Q parametresi tanimlarindaki deger veya Q
parametresi

Paremetre (yer tutucu) tanimi

Pl

*N<XS<CAH—A—400IADD

G10/G11/G12/G13/G15/G16'daki kutup
koordinatlar yarigapi

G02/G03/G05'deki daire yaricapi
G25/G26/G27'deki yuvarlama yarigapi
G24'deki sev uzunlugu

G99'daki alet yarigapi

U/dak olarak mil devri

G36'daki mil oryantasyon agisi
G99'daki alet numarasi

Aletin ¢cagrilmasi

Sonraki aleti G51'de ¢agirin

X'e paralel eksen

Y'ye paralel eksen

Z'ye paralel eksen

X ekseni

Y ekseni

Z ekseni

Tldmce sonu igin isaret




Ek fonksiyon M

MO0

Mo1
Mo02

M03
Mo04
MO05
M06

M08
M09
M13
M14
M30
M89

M90

Mo1

Program akigi durdurma/Mil durdurma/Sogutucu
madde kapali

istege gore program akisi duraklatma
Program akigi/Mil tutucu/Sogutma kapali/
Timce1'e geri atlama/gerekirse Durum
gOstergesini silin

Mil agik, saat yoniinde

Mil acik, saat yonu tersinde

Mil durdurma

Alet degistirme serbest birakma/Program akisi
tutucu (makine parametresine bagl)/Mil tutucu

Sogutucu madde agik

Sogutucu madde kapali

Mil agik, saat yoniinde/Sogutucu madde agik

Mil agik, saat yonu tersinde/Sogutucu madde agik
MO2 ile ayni fonksiyon

Serbest ek fonksiyon veya déngu ¢agirma, model
etkili (makine parametresine bagl)

Kdselerdeki sabit hat hizi (sadece digli isletimde
etkilidir)

Konumlama timcesinde: Koordinatlar makine
sifir noktasini baz alir

M92

M93
M94

M95
M96
M97
M98
M99
M101
M102
M103
M104

M105
M106
M107
M108

Konumlama tiimcesinde: Koordinatlar, makine
Ureticisi tarafindan belirlenen pozisyonu baz alir

Rezerve

Devir ekseni gostergesini 360 derece altindaki
degere kigiltin

Rezerve

Rezerve

Kuguk kontur kademelerini igleyin

Hat diizeltmenin sonu

Dongl ¢cagirma, timceye bagh etkilidir

Durma suresinden sonra otomatik alet degisimi
M101'i sifirlayin

Giris beslemesini F faktorl kadar azaltin

En son belirlenen referans noktasini tekrar
etkinlestirin

Calismayi ikinci ky faktoriyle uygulayin
Calismayi ilk ky faktoriyle uygulayin

Bakiniz Kullanici El Kitabi

M107'yi sifirlayin

Ek fonksiyon M
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M109

M110

M111
M114

M115
M116

M117
M118

M120

M124

M126
M127
M128

M129

Alet kesimindeki yarigaplarda sabit hat hizi
(Besleme artirma ve azaltma)

Alet kesimindeki yarigaplarda sabit hat hizi
(sadece besleme azaltma)
M109/M110'u sifirlayin

Otom. Hareketli eksenlerde galigirken makine
geometrisinin dizeltiimesi (yazilim segenegi)
M114'G sifirlayin

Aci eksenlerindeki besleme mm/dak (yazihm
segenegi)

M116'y1 sifirlayin

Program akigi sirasinda el garki konumlandirmayi
gruplandirin

Yarigapi diizeltilen pozisyonu hesaplayin LOOK
AHEAD

Duzeltiimeyen dogru timceleri ile galigirken
noktalari dikkate almayin

Devir eksenlerini yol standartinda hareket ettirin
M126'y1 sifirlayin

Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu
pozisyonunu koruyun (TCPM)")
(Yazilim Secenegi)

M128'i sifirlayin

1) TCPM: Tool Center Point Management

M130

M134
M135
M136
M137
M138

M140
M141
M142
M143
M144

M145
M148

M149
M150
M200

M204

Konumlama tiimcesinde: Noktalar, hareketsiz
koordinat sistemini baz alir

Devir eksenleri ile konumlandirmada dogru tutus
M134'G sifirlayin

Her mil devri basina milimetre olarak F beslemesi
Her dakika basina milimetre olarak F beslemesi
M114, M128 icin gevirme eksenleri segimi ve
calisma dizlemi déngusund gevirin

Konturdan geri gekme alet ekseni yoniinde
Tarama sistemi denetimine basin

Model program bilgisini silin

Temel devri silin

Tiimce sonundaki GERCEK/NOMINAL
pozisyonlarinda yer alan makine kinematiginin
dikkate alinmasi (Yazilim segenegi)

M144'G sifirlayin

Aleti NC Durdur sirasinda otomatik olarak
konturdan kaldirin

M148'i sifirlayin
Nihayet salteri hata mesajina basin
Lazerli kesim makineleri icin ek fonksiyonlar

Bakiniz Kullanici El Kitabi
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