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Temel bilgiler
Bu el kitabi hakkinda

Bu el kitab1 hakkinda

Mdateakip olarak bu el kitabinda kullanilan agiklama sembollerinin
bir listesini bulacaksiniz

Bu sembol size tanimlanan fonksiyonla ilgili 6zel
aciklamalara dikkat etmeniz gerektigini gosterir.

tehlikeli durumlari belirtir.

Bu sembol tanimlanan fonksiyonun kullaniminda
asagidaki tehlikelerden bir ya da daha fazlasinin
bulundugunu belirtir:

® [sleme parcasi igin tehlikeler
Tespit ekipmani igin tehlikeler
Alet icin tehlikeler

Makine icin tehlikeler
Kullanici igin tehlikeler

UYARI! Bu sembol, 6nlenmedigi takdirde kiiguk
veya hafif yaralanmalara yol agabilecek muhtemelen
L

Bu sembol tanimlanan fonksiyonun, makine Ureticiniz
tarafindan uygun hale getiriimesi gerektigini belirtir.
Tanimlanan fonksiyon buna gére makineden
makineye farkl etki edebilir.

v

Bu sembol, bir fonksiyonun detayl agiklamalarini
baska bir kullanici el kitabinda bulabileceginizi belirtir.

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi
bulundu?

Dokumantasyon alaninda kendimizi sizin igin surekli

iyilestirme gayreti icindeyiz. istediginiz degisiklikleri
tnc-userdoc@heidenhain.de e-posta adresinden bizimle paylasin
ve bize yardimci olun.
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Bu kullanici el kitabi, agagidaki NC yazim numaralarindan itibaren
yer alan TNC'lerde kullanima sunulan fonksiyonlari tarif eder.

TNC Tipi NC Yazilim No.
TNC 320 771851-04
TNC 320 Programlama yeri 771855-04

E seri kodu, TNC eksport versiyonunu tanimlar. TNC eksport
versiyonu igin asagidaki sinirlama gecerlidir:

B Ayni zamanda 4 eksene kadar dogru hareketleri

Makine Ureticisi, faydalanilabilecedi TNC hizmet kapsamini,
makine parametreleri Gzerinden ilgili makineye uyarlar. Bu sebeple
bu kullanici el kitabinda, her TNC'de kullanima sunulmayan
fonksiyonlar da tanimlanmigtir.

Her makinede kullanima sunulmayan TNC fonksiyonlari érnekleri
sunlardir:

B TTile alet dlgimi

Gegerli olan fonksiyon kapsamini 6grenmek igin makine Ureticisi ile
baglanti kurunuz.

Bircok makine Ureticisi ve HEIDENHAIN sizlere TNC programlama
kursu sunar. TNC fonksiyonlari konusunda daha fazla bilgi sahibi
olmak igin bu kurslara katilmaniz énerilir.

E> Kullanici el kitabu:
Doéngllerle baglantisi olmayan tim TNC

fonksiyonlari, TNC 320 kullanici el kitabinda
tanimlanmistir. Bu kullanici el kitabina
intiyaciniz oldugunda gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz.

Acik metin diyalogu kullanici el kitabi kimligi:
1096950-xx.

DIN/ISO kullanici el kitabi kimligi: 1096983-xx.
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Temel bilgiler
TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Yazihim Segenekleri

TNC 320, makine Ureticiniz tarafindan onaylanabilen, farkli yazilim segeneklerine sahiptir. Her segenek ayri olarak
onaylanir ve asagidaki fonksiyonlari igerir:

Additional Axis (se¢enek #0 ve segenek #1)
Ek eksen Ek kontrol donguleri 1 ve 2

Advanced Function Set 1 (secenek #8)

Gelismis fonksiyon grubu 1 Yuvarlak tezgah islemesi:
m Konturlarin silindir Gzerinden iglenmesi
B mm/dak cinsinden besleme

Koordinat doniistiirmeleri:
Calisma dizleminin déndurilmesi

HEIDENHAIN DNC (segenek #18)
Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gzerinden

DXF Converter (segenek #42)

DXF doniistiiricii Desteklenen DXF formati: AC1009 (AutoCAD R12)

Kontur ve nokta desenlerin kabul edilmesi
Konforlu referans noktasini belirleme

Acik metin programlarindaki kontur kesitlerinin grafiksel olarak
segimi

Extended Tool Management (segcenek #93)
Gelismis alet yonetimi Python bazli
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Gelisim durumu (yukseltme fonksiyonlari)

Yazilim segeneklerinin yani sira, TNC yazilimina ait dnemli diger
gelismeler, glincelleme fonksiyonlari Gzerinden, yani Feature
Content Level (Gelisim durumu teriminin ing. karsilig) ile yoénetilir.
TNC'nizde bir yazilim glincellemesine sahipseniz FCL'ye tabi olan
fonksiyonlari kullanamazsiniz.

Makinenizi yeni aldiysaniz, tim giincelleme
fonksiyonlari Ucretsiz olarak kullanima sunulur.

Giincelleme fonksiyonlari kullanici el kitabinda FCL n ile
gosterilmistir, burada n gelisim durumunun devam eden numarasini
tanimlanmistir.

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

Ongoriilen kullanim yeri

TNC, Sinif A EN55022'ye uygundur ve 6zellikle enduistri alaninda
kullanimi igin éngdrulmastar.

Yasal Uyari

Bu urdin "Open Source" yazilimi kullanir. Diger bilgileri
kumandadaki su bolimler altinda bulabilirsiniz

» Programlama isletim taru

» MOD Fonksiyonu

» LISANS UYARISI yazilim tusu
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Temel bilgiler
istege bagh parametreler

istege bagl parametreler

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

bir kismi yazilimin daha eski strimlerinde mevcut degildi. Bu
parametreler dongide her zaman déngu taniminin sonunda

yer alir. Bu yaziimda istege bagl parametrelerden hangilerinin
ekli oldugunu genel bakis béliminde bulabilirsiniz "77185x-02
yaziliminin yeni ve degistiriimis dongi fonksiyonlari". istege
bagli Q parametrelerini tanimlamak veya NO ENT tuguyla silmek
isteyip istemediginize karar verebilirsiniz. Ayrica, belirlenmis
standart degeri devralabilirsiniz. istege bagl bir Q parametresini
istemeyerek sildiyseniz veya bir yazilim gincellemesinden sonra
mevcut programlarinizin déngulerini gelistirmek isterseniz istege
bagli Q parametrelerini sonradan da dongulere ekleyebilirsiniz.
Prosedur asagida agiklanmaktadir.

istege bagh Q parametrelerini sonradan ekleme:
B Dongl tanimini gagirin

= Yeni Q parametreleri gortintilenene kadar sag ok tusuna
basin

®  Girilen standart degeri devralin veya yeni bir deger girin

® Yeni Q parametresini devralmak istiyorsaniz sag ok tusuna
basmaya devam ederek veya END tusuna basarak mentden
cikin

B Yeni Q parametresini devralmak istemiyorsaniz NO ENT
tusuna basin

Uyumluluk

Daha eski HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B'den
itibaren) olusturdugunuz galisma programlarinin buyuk bir
kismi, bu yeni TNC 320 yazilim suriimu tarafindan islenebilir.
Mevcut déngiilere yeni, istege bagli parametreler ("istege bagli
parametreler") eklenmis olsa da genel olarak programlarinizi
her zamanki gibi ¢alistirabilirsiniz. Tanimlanan varsayilan deger
sayesinde bu mimkin olmaktadir. Tam tersi sekilde, yeni
yazilim surdm kullanan bir programi daha eski bir kumandada
calistirmak istediginizde ilgili istege bagh Q parametrelerini NO ENT
tusuyla déngu tanimindan silebilirsiniz. Béylece program 6nceki
kumandayla uyumlu hale gelir. NC timceleri gegersiz elemanlar
iceriyorsa bunlar TNC tarafindan dosya agildiginda ERROR
timceleri olarak isaretlenir.
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77185x-01 yaziliminin yeni dongu fonksiyonlari

77185x-01 yaziliminin yeni dongu
fonksiyonlari

= [slem dénglisii 225 Kazima sembol tiimcesine 6zel karakterler
ve ¢ap isaretleri eklendi bkz. "KAZIMA (Dongui 225, DIN/
ISO: G225)", sayfa 280

= Yeniiglem déngiisii 275 dénislii frezeleme bkz. "KONTUR YiVi
TROKOID (Déngti 275, DIN/ISO: G275)", sayfa 206

B Yeniislem dongusi 233 satih frezeleme bkz. "YUZEY
FREZELEME (Doéngu 233, DIN/ISO: G233)", sayfa 163

205 evrensel derin delme dongusiinde artik Q208
parametresiyle geri gekme igin bir besleme tanimlanabilir bkz.
"Déngl parametresi”, sayfa 82

m 26x dis freze donglerine bir ¢calistirma beslemesi eklendi bkz.
"Déngu parametresi", sayfa 108

E 404 dongusine Q305 TABLODA NUMARA parametresi eklendi
bkz. "Déngu parametresi”, sayfa 314

B T-ANGLE"I degerlendirmek icin 200, 203 ve 205 delme
dongiilerine Q395 DERINLIK REFERANSI eklendi bkz. "Déngii
parametresi”, sayfa 82

® 241 TEK AGIZLI DERIN DELME déngiisiine birden fazla girdi
parametresi eklendi bkz. "TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii
241, DIN/ISO: G241)", sayfa 86

® 4 3D OLCUM tarama déngiisii eklendi bkz. "OLCUM 3D (Déngii
4)", sayfa 425
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Temel bilgiler
77185x-02 yaziliminin yeni ve degistirilmis dongu fonksiyonlar

77185x-02 yaziliminin yeni ve degistirilmis
dongu fonksiyonlari

= Do6ngl 270: KONTUR CEKME VERILERI déngu paketine
eklendi (yazim segenegi 19), bkz. "KONTUR CEKME (Dongu
270, DIN/ISO: G270)", sayfa 205

= Do6ngli 39 SILINDIR YUZEYI (yazilim segenegi 1) dis kontur
frezeleme, ddngii paketine eklendi, bkz. "SILINDIR KILIFI
(Dongl 39, DIN/ISO: G139, Yazilim segenegi 1)", sayfa 226

" [slem déngiisii 225 kazima karakter kiimesine CE karakteri, R,
@ semboll ve sistem saati eklendi, bkz. "KAZIMA (Déngui 225,
DIN/ISO: G225)", sayfa 280

m 252-254 arasi dongllere istege bagh Q439 parametresi eklendi,
bkz. "Déngu parametresi”, sayfa 139

= DOngu 22'ye istege bagh Q401, Q404 parametreleri eklendi,
bkz. "BOSALTMA (déngi 22, DIN/ISO: G122)", sayfa 194

B 484 donguslne istege bagli Q536 parametresi eklendi, bkz.
"Kablosuz TT 449'u kalibre etme (déngu 484, DIN/ISO: G484)",
sayfa 453
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77185x-04 yaziliminin yeni ve degistirilmis dongu fonksiyonlari

77185x-04 yaziliminin yeni ve degistirilmis
dongu fonksiyonlari

= Yeni déngii 258 COK KOSE PIM, bkz. "COK KOSE PIM (déngl
258, DIN/ISO: G258)", sayfa 158

B DOngl 225'e parametre Q516, Q367 ve Q574 eklendi.
Bdylece ilgili metin konumu igin bir referans noktasinin
tanimlanmasi veya metin uzunlugunun ve karakter yuksekliginin
Olgeklendirilmesi mimkundur. Dairesel bir hat Gzerindeki
gravirde 6n konumlandirma degisti. bkz. "KAZIMA (Déngu 225,
DIN/ISO: G225)", sayfa 280

B DOngu 481 - 483'te parametre Q340'a giris secenegi "2" eklendi.
Boylece alet tablosunda bir degisiklik olmaksizin bir alet kontrolU
olanakl kilinir,bkz. "Alet uzunlugunu élgme (Dongu 31 veya
481, DIN/ISO: G481)", sayfa 455, bkz. "Alet yarigapini 6lgme
(Dongl 32 veya 482, DIN/ISO: G482)", sayfa 457, bkz. "Alet
yarigapini komple 6lgme (Dongu 33 veya 483, DIN/ISO: G483)",
sayfa 459

B Dongl 251'e parametre Q439 eklendi. Ek olarak perdahlama
stratejisi gézden gegirildi, bkz. "DIKDORTGEN CEP (Déngli
251, DIN/ISO: G251)", sayfa 131

® Doéngu 252'de perdahlama stratejisi gézden gegirildi, bkz.
"DAIRE CEBI (déngii 252, DIN/ISO: G252)", sayfa 136

® Doéngu 275'e parametre Q369 ve Q439 eklendi, bkz. "KONTUR
YiVi TROKOID (Déngii 275, DIN/ISO: G275)", sayfa 206

B 247: Referans noktasi ayarla déngusiinde referans noktasi
numarasli Preset tablosundan secilebilir, bkz. "REFERANS
NOKTASI BELIRLEME (Déngii 247, DIN/ISO: G247)",
sayfa 255

B Dongl 200 ve 203'te st bekleme sliresinin davranigi uyarlandi,
bkz. "UNIVERSAL DELME (Dongu 203, DIN/ISO: G203)",
sayfa 74

® Dongu 205, koordinat yuzeyinde talas kaldirma iglemi uygular,
bkz. "UNIVERSAL DELME (Déngi 205, DIN/ISO: G205)",
sayfa 80

B SL déngulerinde, isleme sirasinda etkin olmasi durumunda
M110 artik igi dizeltiimis yaylarda dikkate alinir, bkz. "SL
dongdleri”, sayfa 184
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Temel bilgiler
77185x-04 yaziliminin yeni ve degistirilmis dongu fonksiyonlari
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3.10

3.11

DELME FREZELEME (dONQUi 208)........ccceiiiureiiisneismsssssseissssesssnssssssssssssssssssssssssssasssasssssssssesssnssssnsssns 84
[ o] aT [0 I= | (= PRI 84
Programlama esnasinda dikkatli OlUN............coooiiii i 84
[ To ] o U I o T=T =T 411 (ST T UURTRP 85
TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241).......ccccoceeeereeerererasusseseesesesesesssssssssssasaenes 86
Do oo [U =1 (1= PSRRI 86
Programlama esnasinda dikkatli OlUN.............oo e 86
Do) gTe [0 o= 1= 10 0= (=TT SRR 87
Programlama OrNeKIETi. .......coooueiiiiii s 89
Ornek: DEIME AONGUITI. ..........eueeveeeee e teee ettt te et e e eae et et teeee e et e e eaeeeeaeeeeneteeseneeaenneaenas 89
Ornek: PATTERN DEF ile baglantili olarak delme déngdlerinin Kullanimi...............cc.cccoeveveveuereverennnnnn. 90
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4 iglem dongiileri: Digli delik/ digli frezeleme..........ccccceceueeeeerereereeieeeese et eae e seeesas s e e seessanns 93

L S0 T 1= 4 L= I o] e 1 =Y PSS 94
L= 0 I o F= - SO PUPERTR 94
4.2 Dengeleme dolgulu DISLI DELME (ddngii 206, DIN/ISO: G206)...........cccccceeererererereessssssnsseeeseseseeens 95
DBVIE AKISI. i iiiiiiie et e e e e e e e e e e e e e e e e e e aeeeeeaeaeaeaaaeaatetatetetett et araeataaaaaaararnrnrnranas 95
Programlama esnasinda dikkatli OlUN!...........c..ooi e 95
Do) pTe [0 o= 1= 10 0 L= (=TT USSP 96
4.3 Dengeleme dolgusuz DiSLIi DELME (D6éngii 207, DIN/ISO: G207).....cccccocemeurermeesreeessssessssssessssseses 97
[ To o 11 = 1 = RS RT 97
Programlama esnasinda dikkatli OIUN!...........c..oi e 98
(Do) To [U I o F=Ta=T 0 4 1=] 1Y PO PRRRRRINt 99
Program kesintisinde serbest hareket......... ... 99
4.4 TALAS KIRILMASI ILE DiSLi DELME (déngii 209, DIN/ISO: G209)..........cceeeueeceeererereresasasssseaeaeaes 100
[ To o [U =1 (1= P EEPRR SRR 100
Programlama esnasinda dikkatli OlUN............o e 101
Do) pTe [0 o= 1= 10 0 =T (=TT U PR 102
4.5 Dis frezeleme ile ilgili temel BIlGiler........ooooiiiiiiie e 104
O KOSUIIAT. ...ttt ettt e e e e e ae e e et e eeeeeeeteseeeaeeteeeeeeeeeeeeeeeeea e e e eeeeens 104
4.6 DISLI FREZELEME (Déngii 262, DIN/ISO: G262).........cccecrerererererueseneeeesesesesesesssssssssasssssssssesssssssans 106
[ To o [U =1 (1= SRR RSP 106
Programlama esnasinda dikkatli OlUN............oooi e 107
Do) gTe [W I o= 1= 10 0 =T (=TT PSP 108
4.7 HAVSA DISLIi FREZELEME (déngii 263, DIN/ISO: G263).........cccceceererererrruranneeeeesesessessssssssssasssnens 110
[ To o U = = PSP RR P 110
Programlama esnasinda dikkatli OlUN!............ooii e 111
o) gl [0 o F= 1= 10 0 =T (=T SRR 112
4.8 DELME Di$ FREZELEME (d6ngii 264, DIN/ISO: G264)...........ccceurerercrcrceusurssaseresesesssssssssssssesssssaens 114
[ o] a T U= | (L TP UPTPPPPPRPPPPR 114
Programlama esnasinda dikkatli OlUN!...........c.ooiiii e 115
[ To] g Yo U o =T =T =Y (=Y 116
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4.10

4.1

HELISEL DELME Di$ FREZELEME (déngii 265, DIN/ISO: G265).........ccceceererererurarseeesesesesesesssasenes 118
[ o] a T [0 I= 1 (= PP PRR PRI 118
Programlama esnasinda dikkatli OlUN...........coooi i 119
[ To ] o U I o T=T =T 411 (LTRSS PRRRPRR 120
DISTAN DiS FREZELEME (Déngii 267, DIN/ISO: G267).......ccceururueueeererererereresesssssssssssssssssssssssesens 122
(Do o [U =1 (1= P ERPRRSP 122
Programlama esnasinda dikkatli OlUN............ooo e 123
o] gTe [W I o= 1= 10 0 =T (=TT SRR 124
g oY | t= 1141 F= 1 4 F= TR0 0 U= (4 1= N 126
(@7 o= G B T1oY [ = [y L= YT 126
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5 Islem dongiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme..........c.ccevueeeereersncseeessesesansens 129

L 0t B (=Y 0 1= I o 1 e 11 = S 130
LCT=T =T I o= 11 OO PEERRR 130
5.2 DIKDORTGEN CEP (D6ngii 251, DIN/ISO: G251).....c.ccccceeeeeerereeesseasseseseeesssesesesssssssssssssssssssssssssees 131
DBVIE @KISI. i iiiiiiiiee et e e e e e e e e e e e e e e e e e eaeeaaaeaaaeaaaaaaaatatettte t e e aeaaaaaaarararnrnrns 131
Programlamada bazi hususlara dikkat edin..............cooii e 132
Do) gl [0 o= 1= 10 0 =T (=T SRR 133
5.3 DAIRE CEBI (d6ngii 252, DIN/ISO: G252)......cccccvrurererereesssssssssesesesesssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssenes 136
D o] a T [U = | (L OSSO PP PPPPPPPPPPR 136
Programlamada bazi hususlara dikkat edin!................oo 138
Do) o [ I o F=T =T 4 1=] 1 (YRS PRUPPRR 139
5.4 YV FREZELEME (dongii 253, DIN/ISO: G253)......ccceeurueueueerecrererererssessssssssssssssssssesssssssssssasasseaeas 141
o] a T [0 I= | (= PP PRR PRI 141
Programlama esnasinda dikkatli Olun...........cooooii e 142
[ To ] o U I o T=T =T 411 1 (ST PRSP URRRPRR 143
5.5 YUVARLAK YiV (d6ngii 254, DIN/ISO: G254).........cceceseererererererereresssssasssesssssesesesssssssssssssssssssssssnes 145
[ To o [U =1 (1= PR RSP 145
Programlama esnasinda dikkatli OlUN............ooo e 146
Do) gTe [W I o= 1= 10 0 =T (=TT PR 147
5.6 DIKDORTGEN PIiM (D6ngii 256, DIN/ISO: G256).........cccceueerererrrurerereseesesessssssssssssssesssssesssssssssssssssns 150
[ To T o U == PR RRP 150
Programlama esnasinda dikkatli OlUN!.............ooii e 151
o] pT [0 o F= 1= 10 0 L= (=T SRS 152
5.7 DAIRESEL TIPA (d6ngii 257, DIN/ISO: G257)......ccccevurerererereessssssssesesessssssssssssssssesesssssssssssssssesssanas 154
o] a T U= | (L U UP P PPPPPRPPPPR 154
Programlama esnasinda dikkatli OlUN............cooi e 155
(Do) o U I o T=T =T 411 (LS PP OOP P UPURPRR 156
5.8 GCOK KOSE PIM (déngii 258, DIN/ISO: G258)........ccceururururureeresescreseresssssssssasssssssssssssssssssssssssssssssaes 158
[ o] aTe 0= 1 (= PSPPSR 158
Programlama sirasinda dikkat edin............ooo e 159
Do) g Te [W I o= 1= 10 0= (=TT PP 160
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5.10 Programlama ornekleri

Ornek: Cep, tipa ve yiv frezeleme
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6 Islem dongiileri: Ornek tanimMIamMalar.............coveueceieeeueescceiete et eee e ee s s e e e s sasasaeaes 173

L0t O 1= 0 1= I o 1 e 11 = SRS 174
LCT=T =T I o= 11 OO PEERRR 174
6.2 DAIRE UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 220, DIN/ISO: G220).........cceceuemrerururnraeaeneeseseeeenns 175
DBVIE @KISI. i iiiiiiiiee et e e e e e e e e e e e e e e e e e eaeeaaaeaaaeaaaaaaaatatettte t e e aeaaaaaaarararnrnrns 175
Programlamada bazi hususlara dikkat edin!.............coooo 175
Do) gl [0 o= 1= 10 0 =T (=T SRR 176
6.3 GCIiZGILER UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 221, DIN/ISO: G221)......cccceurererccueenreresererenss 178
[ To o 11 = = TR 178
Programlama esnasinda dikkatli OlUN!............ooii e 178
Do) o [ I o F=T =T 4 1=] 1 (YRS PRUPPRR 179
(S o oY | = 41 F= 3 4 P T 3 U= 14 =Y 180
(@40 = G 0711 1T o =Y TR 180
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7 islem dongUleri: KONTUE CEDI........cccuueeeeeiceeiecieeeecetese s sssse s e e s ssssesessssesssae e ssssessnssssnaen 183
[ IS Il 5 1 U S U 184
BT .01 I o 1o 1= SRS 184
L= =T I o= 11 PO 185

7.2 KONTUR (dongii 14, DIN/ISO: G37).....cccccerureerriseeissnsrsssnesssssssssssssssssssssasssssssss e sssnssssssssssssessssssnssnnes 186
Programlama sirasinda lutfen bu hususlara dikkat edin!............ccccooiiiiiii e, 186
Do) gl [0 o= 1= 10 0 =T (=T SRR 186

7.3 USte @liNAN KONTUFIAN.........cceuierereeececcrereresesesssssas s e e sse e e sesesasssasas s s s s e e sesessssssnsnsnsssnasssesensssnsnans 187
BT .01 I o 1o 1= RS 187

Alt program: Ust Giste DiNdifilMig CEPIET..........c.eeeeeieeeeeeeeeeeceeeeteee e 187

B o] o1 F= 0 0 B VAU PRSPPI 188

B = 10 YU PSP PEERR 188

B T YU USRS 189

7.4 KONTUR VERILERI (dongii 20, DIN/ISO: G120).......ccceueurererecesssssssereresessssssssssssssessssssssssssssssssenes 190
Programlama esnasinda dikkatli OlUN............o e 190
Do) pTe [0 o= 1= 10 0 =T (=TT U PR 191

7.5 ON DELME (dongii 21, DIN/ISO: G121)....cccccrerererererererersssssssssssesesssesssssssssssssssssssssesssssssssssssasssasssaes 192
[ To o U = (= PR RR T 192
Programlama esnasinda dikkatli OlUN!.............ooii e 193

D To o [U I o F=T =T 4 1= 1 =Y PSRRI 193

7.6 BOSALTMA (dongii 22, DIN/ISO: G122).......cceeiiiueimimeininreisnsssssssssssesssssssss s ssssssssssssssns s sssssasanssssases 194
[ o] a T U= | (L TP PPR PP 194
Programlama esnasinda dikkatli OlUN............oooi e 195
(Do) o U I o T=T =T 4[] (LS PP PO PUPURPPR 196

7.7 DERINLIK PERDAHLAMA (Déngii 23, DIN/ISO: G123)......cccoceererererernranueeeeseseseseeesesssssssssassssssenes 198
9 T o 18 =1 1= SRR 198
Programlama esnasinda dikkatli OlUN............ooo e 198
Do) pTe [U I o= 1= 10 0= (=TT PRI 199

7.8 YAN PERDAHLAMA (Dongii 24, DIN/ISO: G124)........ccceiiimrrimrirnieisssessssesssessssssssssssssssssssssmssnssnes 200
[ T T B IF= 1= U PUPUPPRPRRRRN 200
Programlama esnasinda dikkatli OlUN!............ooiii e 201
Do) aTe [0 o T= 1= 10 0 L= (=T SRR 202
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[ o] a T [0 I= 1 (= PP PRR PRI 203
oo [ ir=Ta 0] F=Tan F=To F= Yo 1114 €= 1 A =To |1 o | SN 203
[ To ] o U I o T=T =T 411 (LTRSS PRRRPRR 204
7.10 KONTUR CEKME (Dongii 270, DIN/ISO: G270).......ccceurirsurrrrmressnrsssssssssnssssssssssssssssssssssssssssnssassnsssss 205
Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken noktalar:................ooovvriiiiieiiiiiiieie 205
[ To ] o U I o T=T =T 411 (LS USSP URRRPRR 205
7.11 KONTUR YiVi TROKOID (Déngii 275, DIN/ISO: G275).......ccccceererererererernsssaseseesesssesesssssssssssssasssnenes 206
(Do o [U =1 (1= PR PRSP 206
Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken noktalar:............cccoooiiiii s 207
Do) aTe [U I o= 1= 10 =T (=TT SRR 208
7.12 Programlama OrNEKIETi. ........oouciiiiiieii it n e e n e e s 210
Ornek: Cebin bosaltiimasi ve ardil BOSAIIMASI...........cc.ccvioveeieieee et 210
Ornek: Bindirilen konturlari delin, kumlayin, perdahlayin................cccovoeeeeeeeeeeeeeeeeee e 212
OrNEK: KONUF GEKIME........eeviiee ettt ettt et ea e e e s e s seeaese s s eaenens 214
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26

islem dONgUleri: STINAIr KIFL.......c.cuccucceieeeeeeeeceieeesee et et e ese s e e e s sasssse e e s sssssaesesesanns 215
£ 0t O 1= 0 1= I o 1 e 11 = S 216
Silindir kilift dOngUlerine genel DaKIS..........ooouiiiiiiii e 216
8.2 SILINDIR YUZEYI (Déngii 27, DIN/ISO: G127, Yazilim Segenedi 1)........cccceeeeeceeeererereresssssssneaenens 217
[ T T U IF= 1= e PPPUPPPPRRRR 217
Programlama esnasinda dikkatli OlUN!..........c.oiiiii e 218
Do) gl [0 o= 1= 10 0 =T (=T SRR 219
8.3 SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (D6ngii 28, DIN/ISO: G128, Yazilim segenegi 1)......cccceerveeruercennnnn. 220
DBVIE GKISI. ..o e e e e e e e aeeeeeeeeeeeaaaeaaaaaeaeaaaaaaeataaeeaaerererrreararaaarararara—_ 220
Programlama esnasinda dikkatli OlUN!............ooii e 221
Do) o [ I o F=T =T 4 1=] 1 (YRS PRUPPRR 222
8.4 SILINDIR KILIFI gubuk frezeleme (déngii 29, DIN/ISO: G129, yazilim segenegdi 1).......c.ccceevrureens 223
o] a T [0 I= | (= PP PRR PRI 223
Programlama esnasinda dikkatli Olun...........cooooii e 224
[ To ] o U I o T=T =T 411 1 (ST PRSP URRRPRR 225
8.5 SILINDIR KILIFI (Déngii 39, DIN/ISO: G139, Yazilim SeGenedi 1).....cccccceceererererererurureesesesesesesesenens 226
[ To o [U =1 (1= PR RSP 226
Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken noktalar:............cccoooiiiiii s 227
Do) gTe [W I o= 1= 10 0 =T (=TT PR 228
8.6 Programlama OrNEKIENi.........couciiiiiiiiie i 229
Ornek: 27 doNGUIT SHINAIE KHIL.......oveeieeeeeeeeeee ettt ettt e e 229
Ornek: 28 ddNGUIT SIlINAIN KINFL......c.ovivieeeieeeeecee ettt as e aeseenana 231

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngu programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016



9 lslem dongiileri: Kontur formiilii ile KONtUr CEDI......c.cccueueueieieerereeceeeeee e reeeee e ee e easaeaeas 233

9.1 SL-Dongiileri karmasik kontur fOrmuUlUyle...........oocicciciiiiiiiii e mmnn e 234
=T L= I o1 (o1 =T PP PPPPPPPPPPPRTN 234
Kontur tanimlamall programi SEGIN...........iiiiiuiiiie ettt e et e e e s e e e snne e e e e anneeeas 236
Kontur agiklamalarini tanimlayin........ ... e ———————— 236
Karmasik kontlr formuUll QifllMeESi........ooieeeieeieeeee et e e e e e e e e 237
USte @lINAN KONEUIIA.........cvieeeeeceiceieeeeeee ettt an et s s ese s esean s esesnnen 238
SL doNguUIeriyle KONTUE ISIEMIE........coi et e e e e e s e e e e e e e e s e sannbeeeeeeaaeeeeanns 240
Ornek: Kontur formiili ile bindirilen konturlari kumlayin ve perdahlayin...............cccooveeeveceveeeeenne. 241

9.2 SL-Dongiileri basit kontur fOrmullyle..........cccoiiiiiiiiniiiir e 244
=T 0 = I o1 Lo 1= S PURRPPN 244
Basit kontlr formuUIU GiNIMESi........eiii it e e e st e e e e snbre e e e s nnteeeeesneeeaenns 246
SL donguleriyle KONTUI ISIEME. . ... ... et e s ne s 246
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10 Dongiiler: Koordinat hesap donUSUMIEri.........ccccvuiiiiiiiiiiiiir e 247
0T B =Y 44 U= I 0T =Y 4 Eo3 o (= PP 248
LCT=T =T I o= 11 OO PEERRR 248
Koordinat donustmlerinin @tKiNliGi...........oooueiiiriiie e e 248

10.2 SIFIR NOKTASI kaydirmasi (DOngii 7, DIN/ISO: G54)........ccccerrrmrrrinnnnerinssseessssssneesssssssessssssesenas 249
o SRR 249
Do) gl [0 o= 1= 10 0 =T (=T SRR 249

10.3 Sifir noktasi tablolariyla SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Dongii 7, DIN/ISO: G53).....cccccceeeiiiccinneeens 250
o SRR 250
Programlamada bazi hususlara dikkat edin!................oo 251
Do) o [ I o F=T =T 4 1=] 1 (YRS PRUPPRR 251

NC programindaki sifir noktasi tabloSUNU SEGIN............ceiiiiiiiie i 252
Programlama isletim tlrinde sifir noktasi tablosunun dizenlenmesi.........ccccccooiiiiiiiiie e, 252

Sifir noktasi tablosunu YapIlandIrin.............ooiii e e e a e e e e e e aaan 254

Sifir noktas! tabloSUNAAN GIKIN............ooiii e e e e e e e e e e 254
DUIUM GOSTEIGEIETI. ...ttt ettt e e e bttt e s ab b e e e e sabb e e e e enneeeas 254

10.4 REFERANS NOKTASI BELIRLEME (Dongii 247, DIN/ISO: G247)......ccccoeveeerererererersrsssseesesesesssees 255
e | SRR 255
Programlamadan 6nce dikkat edinl............ooiiiiii e 255
o] pTe [0 o= 1= 10 0 L= (=T RS 255
DUIUM GOSTEIGEIETI. ...ttt ettt e e e e e e e s e e b b et e et e e e e e e e s aabnbeeeeeeaeeeaeanns 255

10.5 YANSITMA (DSngii 8, DIN/ISO: G28)........cerriueririurrrrnreissnssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassnssssnes 256
K. ettt e e e e e e e —— e e e aea———eeeat———ee e e ———eeeaa——eeaeaaaraeeeeaaaaaeeaaaraeaean 256
Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken noktalar:.................cooooriiiiiiiiieeiieiii 257
DONGU PAIrAMEIIESI....eeeieie ittt e st e e s bbb et e e s b b e et e e be et e e s nnn e e e e aanre s 257

10.6 DONDURME (dongii 10, DIN/ISO: G73)....cccceurerererueererseesesssssessssssssssssssssssssesssssssnssssssasssssssssssssssaes 258
o | SRR 258
Programlama esnasinda dikkatli OlUN!............ooiiii e 259
o] aTe [0 o= 1= 10 0 =T (=T SRR 259

10.7 OLGUM FAKTORU (DONgil 11, DIN/ISO: G72)......ccceueeerrreererssessssssesesssssssssssssssesssssssssssssssssssssessens 260
o SRR 260
o] aTe [0 o T= 1= 10 0 =T (=T SRR 260
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£SO SR 261
Programlama esnasinda dikkatli OlUN...........coooi i 261
[ To ] o U I o T=T =T 411 (LTRSS PRRRPRR 262
10.9 GALISMA DUZLEMI (déngii 19, DIN/ISO: G80, yazilim segenedi 1)........ccccceeerererererererererssasaeseeens 263
| OO P UP TP OPPPPUPPOPRPT 263
Programlama esnasinda dikkatli OlUN............ooo e 264
o] gTe [W I o= 1= 10 0 =T (=TT SRR 264
LT I [T T PSR RR 264
Devir ekseni POZiSYONIANAIMMIA. ... ccoiai ittt e e e e e e et e e e e e e e e e e annrereeeeaaaeans 265
Dondurdimis sistemde pozZiSYON gOSIEIgES......uuiiiiiiiiiii i e 266
Calisma alant deNEHIMI.......cooiiiiiiie e e e s s e e e e e nn e e nnee 266
Cevrilen sistemde poziSYONIanNIMMaA...........cooiiiiiiiiiee e e 267
Baska koordinat dénustirme donguleri ile Kombinasyon.............ooiiiiiiiiii e 267
Déngli 19 CALISMA DUZLEMI ile ¢alisma iGin KIAVUZ...........ccooveveeeereeeeieeeeeeeeee e 268
10.10Programlama OrNEKIETi........cciiiiiccieeieieie i essccscsemee e e e e e e s s s s msee e e e e es s s s s ssssmnn s e e e eeseas s snnsnnneneeeesnnnsnnnnnnnes 269
Ornek: Koordinat hesap dOnUSUM dONGUIETI............c.c.cveieveieeieeietee ettt 269
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Dongiiler: Ozel FONKSIYONIAN.........ccccceureeieeeceteescreseeesaesesesesesassesassesessssssssesssassesessssssssassssneas 271
T O =Y 44 U= I 1] [ 1o P 272
LCT=T =T I o= 11 OO PEERRR 272
11.2 BEKLEME SURESI (D6ngii 9, DIN/ISO: GO4)........c.ceueueueuecceeeertreesssssssssesesssssssssssssssssssssssssssssssssnes 273
[ 7)Y ] o 1TSS 273
DONGU PAIrAMEIIESI. ....eeeiiii ittt ettt e e s bbbt e e s b et e e s abb et e e s nnn e e e e snnee s 273
11.3 PROGRAM GAGIRMA (Déngii 12, DIN/ISO: G39).....c.ceueueueceerereressssssssssssessesesesessssssssssssssssssssenes 274
(Do) o [ (o] a1 G} Yo ] 1 1V PSP UTR TS PPPPP 274
Programlama esnasinda dikkatli OlUN.......... ..o e 274
o] aTe [0 o T= 1= 10 0 =T (=T SRR 275
11.4 MIL ORYANTASYONU (D6ngii 13, DIN/ISO: G36)......cccceueurrrerererereersssssasssesesessssssssssssssesessssssssssens 276
[ To T o [U I o7 17 )Y/ ] o 1U SRS 276
Programlama esnasinda dikkatli OlUN!.............ooiii e 276
Do o [ I o F=T =T 4 1=] 1LY PRSP PRURPRR 276
11.5 TOLERANS (dOngil 32, DIN/ISO: GB2)........cermurersmerssunerssnresssnsssssssssssssssssssssssssssssssasssesssssssssnsssssnsssas 277
DONGU FONKSIYONU ...ttt e e e a et e e e e bt e e e s b bt e e e e anbe e e e e e anbeeeeesneeeeeeanee 277
CAM sistemindeki geometri tanimlamasinda etkiler...............ooooviiiiiiiiii e 277
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Esaslar/ Genel bakis
11 Girig

1.1 Girig

Surekli tekrar eden ve birgok calisma adimini kapsayan islemler,
TNC'de déngu olarak kaydedilmistir. Koordinat dénustirmeleri ve
bazi 6zel fonksiyonlar da déngu olarak kullanilabilir. Cogu dénguler
gegis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir.

' Dikkat carpigma tehlikesi!

Doéngduler gerekiyorsa kapsamli galismalari
o uygulamaktadir. Guvenlik gerekgesiyle isleme
koymadan énce bir grafik program testi uygulayin!

200'Gn Gzerindeki numaralarla dongulerde
E> dolayh parametre tahsisleri (6rn. Q210 = Q1)
kullanirsaniz, yonlendirilen parametrenin (6rn.
Q1) dongu tanimlamasindan sonra bir degisikligi
etkili olmayacaktir. Bu gibi durumlarda doéngu
parametresini (6rn. Q210) dogrudan tanimlayin.

Eger calisma dongulerinde 200'lUn Gzerindeki
numaralarla bir besleme parametresini tanimlarsaniz,
bu durumda yazilim tusu vasitasiyla bir rakam
degderinin yerine TOOL CALL timcesinde
tanimlanmis beslemesini de (FAUTO yazilim tusu)
tahsis edebilirsiniz. ilgili déngiiye ve besleme
parametresinin ilgili fonksiyonuna bagl olarak
besleme alternatifleri FMAX (hizli hareket), FZ (digli
besleme) ve FU (devir beslemesi) kullanilabilir.

Bir FAUTO beslemesi degisikliginin bir déngu
tanimlamasindan sonra etkisi olmadigini dikkate
alin, ctinkd TNC, déngu tanimlamasinin islenmesi
sirasinda, TOOL CALL timcesinden gelen beslemeyi
dahili olarak kesin dizenlemektedir.

Eger birgok kismi tiimceye sahip bir dénglyu silmek
istiyorsaniz, TNC, dénglniin tamaminin silinip
silinmeyecegdi konusunda bir bilgi verir.
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Mevcut dongu guruplan 1.2
1.2 Mevcut dongu guruplar
islem dongiilerine genel bakis
» Yazihm tusu gubudu, cesitli déngu gruplarini
gOsterir
Yazilim Dongii grubu Sayfa
tusu
e Derin delme, slrtinme, tornalama ve indirme déngduleri 64
DELIE, Disli delme, digli kesme ve disli frezeleme donguleri 94
CEPLER/ Ceplerin, pimlerin ve yivlerin frezelenmesi ve ylzey frezelemesi igin 130
e dongiiler
RooRbIl istediginiz konturlarin kaydirilmasini, dénddiriilmesini, yansitiimasini, 248
HESAP DON blyltilmesini ve kigultilmesini saglayan koordinat dénisumui igin dongller
o Silindir ylizeyi islemeye ve donusli frezelemeye iliskin dongller gibi Gst iste 216
DGNGULER: binen birgok kontur pargasindan olusan konturlarin islendigi SL dénguleri
(Alt kontur listesi)
o Nokta desenlerin, 6rnegin daire ¢gemberi veya delikli ylzey Uretilmesi igin 174
NuMUNE dénguler
o Bekleme stiresi, program ¢agrisi, mil oryantasyonu, kazima, tolerans dzel 272
DONGULER doénguleri
@ » Gerekli durumda makineye 6zel islem doéngllerine
gecis yapin. Bu tirlt islem ddnguleri makine
Ureticiniz tarafindan entegre edilebilir
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Esaslar/ Genel bakis
1.2 Mevcut dongli guruplari

Tarama sistemi dongulerine genel bakig

» Yazihm tusu gubudu, cesitli ddngu gruplarini
gOsterir
Yazilim Dongii grubu Sayfa
tusu
ROTASYONU Malzeme edim konumunun otomatik olarak belirlenmesi ve dengelenmesini 302
saglayan donguler
REF. NOK. Otomatik referans noktasi belirlemek igin donguler 322
BLcun Otomatik malzeme kontroli igin dongller 378
ozl Ozel déngtiler 422
Ts Tus sistemini kalibre edin 434
.
KENEMATEK Otomatik kinematik élglimleri igin dénguler 302
¥
T DONGULER Otomatik takim élgimd igin dénguler (makine Ureticisi tarafindan onaylanir) 446
@ » Gerekli durumda makineye 6zel tarama sistemi

doéngulerine gegis yapin. Bu turlt tarama sistemi
donguleri makine Ureticiniz tarafindan entegre
edilebilir
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islem dongiilerini kullanin
2.1 isleme dongiilerle calisma

2.1 isleme déngiilerle calisma

Makineye 6zel dongiiler

Bir cok makinede, makine Ureticiniz tarafindan HEIDENHAIN
dongtlerine ilaveten TNC'ye yerlestirilen dénguler kullanima
sunulmaktadir. Bunun igin ayri bir ddngli numara ¢emberi kullanima
sunulmustur:

= DoOngu 300 ila 399
CYCL DEF tusu lzerinden tanimlanmasi gereken makineye 6zgu
donguler

® Dongu 500 ila 599
TOUCH PROBE tusu Uzerinden tanimlanmasi gereken makineye
0zgu tarama sistemi dénguleri

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

-

Belirli kosullar altinda makineye 6zgu déngulerde HEIDENHAIN'in
halihazirda standart dongulerde kullanmis oldugu aktarma
parametreleri de kullaniimaktadir. DEF etkin déngulerin (TNC'nin,
déngu tanimlamasinda otomatik olarak isledigi dénguler) ve CALL
etkin déngilerin (uygulamak icin agmaniz gereken dongidiler) ayni
anda kullaniimasi sirasinda.

Diger bilgiler: "Donguleri ¢cagirin”, sayfa 48

Coklu kullanilan aktarma parametrelerinin Uzerine yazma

problemlerini engellemek igin asagidaki yéntemleri dikkate alin:

» Temel olarak DEF aktif dongulerini CALL aktif dongulerinden
once programlayin

» Bir CALL aktif dongisinin tanimlanmasi ve s6z konusu dongi
cagrisi arasinda bir DEF aktif dongliyi, sadece bu iki dongliniin
aktarma parametrelerinde kesismelerin ortaya gikmamasi
durumunda programlayin
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isleme déngiilerle calisma

Yazilhim tuslan Gizerinden dongi tanimlama

cycL | 4
DEF

DELME/ »

DiSLiIST
2B2 »
>

GOTO iglevi

cycL | 4
DEF
GOTO 4
O

Yazilim tusu gubugu, cesitli ddngl gruplarini
gOsterir

Doéngu gruplarini segme, 6rn. delme dénguleri

Déngll segin, 6rn. DISLI FREZELEME. TNC bir
diyalog acar ve tum giris degerlerini sorgular;
ayni zamanda TNC sag ekran yarisinda bir grafik
ekrana getirir, burada girilecek parametreler
parlak yansitiimistir

TNC tarafindan talep edilen butin parametreleri
girin ve her girisi ENT tusu ile kapatin

Siz gerekli batun verileri girdikten sonra TNC
diyalogu sona erdirir

tizerinden dongu tanimlama

Yazilim tusu gubugu, cesitli ddngl gruplarini
gOsterir

TNC, bir gésterim penceresinde déngulere genel
bakigi gésterir

Ok tuslariyla istenilen dongiyu segin veya

» Doéngil numarasini girin ve her defasinda ENT tusu

ile onaylayin. TNC akabinde déngi diyalogunu
yukarida aciklandidi gibi acar

NC ornek tiimceleri
7 CYCL DEF 200 DELIK

Q200=2
Q201=3
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50
Q211=0,25
Q395=0

;GUVENLIK MES.
;DERINLIK

;DERIN KESME BESL.
;KESME DERINL.

;UST BEKLEME SURESI
;YUZEY KOOR.

;2. GUVENLIK MES.
;ALT BEKLEME SURESI
;DERINLIK REFERANSI
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islem dongiilerini kullanin
2.1 isleme dongiilerle calisma

Dongiileri gagirin

E> On kosullar
Bir déngu g¢agrisindan énce her hallikarda

programlayin:

® BLK FORM grafik tasvir i¢in (sadece test grafigi
icin gerekli)

m Alet gagirma

. Milin dénis yoni (M3/M4 ek fonksiyonu)

® DOngu tanimlamasi (CYCL DEF).

Asagidaki dongu agiklamalarinda sunulmus olan
diger 6nkosullari da dikkate alin.

Asagidaki donguler tanimlandiktan itibaren ¢alisma programinda
etkide bulunur. Bu doénguleri cagiramazsiniz ve ¢agirmamalisiniz:

B Donguler 220 daire Uzerinde nokta numunesi ve 221 gizgiler
Uzerinde nokta numunesi

SL dongiisit 14 KONTUR

SL déngiisii 20 KONTUR-VERILERI

Doéngl 32 Tolerans:

Koordinat hesap donisimd ile ilgili dénguler
Déngii 9 BEKLEME SURESI

tlim tarama sistemi donguleri

Tdm diger dénguleri asagidaki tanimlanmis islevlerle
¢agirabilirsiniz.

CYCL CALL ile dongii gagrisi

CYCL CALL iglevi son tanimlanmig ¢alisma déngusini bir defa
cagirir. Donglnin baslangi¢ noktasi, CYCL CALL timcesinin
onlndeki en son programlanan pozisyondur.

oreL » Doéngi gagirmayi programlama: CYCL CALL
tusuna basin
» Dongu gagirmayi girme: CYCL CALL M yazilim
tusuna basin
» Gerekiyorsa M ek fonksiyonunu girin (6rn. mili
devreye sokmak i¢cin M3) veya END tusuyla
diyalogu sona erdirin

CYCL CALL PAT ile dongii ¢cagrisi

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

Diger bilgiler: "Ornek tanimlama PATTERN DEF", sayfa 54
Diger bilgiler: "Nokta tablolari", sayfa 60

CYCL CALL POS ile dongii cagrisi

CYCL CALL POS islevi son tanimlanmis ¢alisma dongusuni bir defa
¢agirir. Dénglniin baslangig noktasi, son olarak CYCL CALL POS
Onermesinde tanimladiginiz konumdur.

TNC, CYCL CALL POS 6nermesinde verilmis konuma konumlama
mantidiyla yaklagir:
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isleme déngiilerle calisma

m  Alet eksenindeki gegerli alet pozisyonu malzemesinin (Q203)
ust kenarindan daha buyukse, bu durumda TNC 6énce galisma
dizleminde programlanmis pozisyona ve ardindan alet eksenine
pozisyonlanir

= Alet eksenindeki gecerli alet pozisyonu malzemesinin (Q203)
Ust kenarinin altinda bulunuyorsa, bu durumda TNC 6nce alet
ekseninde guvenli yuksekligi pozisyonlanir ve ardindan ¢alisma
dizleminde programlanmis pozisyona pozisyonlanir

CYCL CALL POS timcesinde daima l¢ koordinat

E> ekseni programlanmis olmalidir. Alet ekseninde
koordinatlar Gzerinden basit bir sekilde baslatma
pozisyonunu degistirebilirsiniz. Bu ilave bir sifir
noktasi kaydirmasi gibi etkide bulunur.

CYCL CALL POS timcesinde tanimlanmig besleme
sadece bu timcede programlanmis baslatma
pozisyonuna surus i¢in gegerlidir.

TNC, CYCL CALL POS timcesinde tanimlanan
pozisyona genelde etkin olmayan yarigcap dizeltmesi
(RO) ile gider.

Eger CYCL CALL POS ile icinde bir baglatma
pozisyonunun tanimlanmis oldugu bir dénguyu
¢agirirsaniz (6rn. déngu 212), bu durumda dénginin
icinde tanimlanmis pozisyon aynen CYCL CALL

POS timcesinde tanimlanmig bir pozisyona ilave

bir kaydirma gibi etki eder. Bundan dolay1 dénglde
tespit edilecek baslatma pozisyonunu daima 0 ile
tanimlamalisiniz.

M99/M89 ile dongii gcagrisi

Tiamce seklinde etkili M99 islevi son tanimlanmis calisma

dongusina bir defa ¢agirir. M99 bir pozisyonlama tiimcesinin

sonunda programlayabilirsiniz, bu durumda TNC bu pozisyonun

Uzerine gider ve ardindan son tanimlanmis ¢alisma doéngusina

cagirir.

TNC donguyu her pozisyonlama timcesinden sonra otomatik

olarak uygulayacaksa ilk déngl ¢agrisini M89 ile programlayin.

M89 etkisini kaldirmak igcin séyle programlayin

B M99 son baslangi¢ noktasina gittiginiz pozisyonlama tiimcesine
veya

® CYCL DEF ile yeni bir galisma déngusu tanimlayin
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islem dongiilerini kullanin
2.2 Donguler icin program bilgileri

2.2 Donguler icin program bilgileri

Genel bakig

20 ile 25 arasi ve 200'den buyuk numaralara sahip tUm donguler,
her defasinda ayni déngu parametrelerini kullanir, érn. her déngl
tanimlamasinda belirtmeniz gereken emniyet mesafesi Q200.
GLOBAL DEF fonksiyonu Uzerinden, bu dongii parametrelerini
program baglangicinda merkezi olarak tanimlama imkanina
sahipsiniz, bdylece bu déngu parametreleri programda kullanilan
tim isleme doénguleri i¢in etkili olur. Bu durumda s6z konusu isleme
déngusinde sadece program baglangicinda tanimlamig oldugunuz
degere atifta bulunursunuz.

Asagidaki GLOBAL DEF fonksiyonlari kullanima sunulur:

Manuel Isletim

q Programlama
) Programlama

BEGIN PGH 14 1
i BLK FORM 0.1 2
2 BLK FORM 0.2
3 TOOL CALL 5 2
s L 24100 R0
5 L X-50 Y-50
5 L z+2 RO FUAX
7 L 2.6 RO F200!
5 APPR LOT X+12
o

16 L Y45
17 DEP LCT X+150
18 L Z+2 RO FUAX
19 L 24100 RO M
20 END PGM 14 UM

DEGLARE CONTOUR

CONTOUR

EMAX 113

"
X+0 Y40 2-20
X410 Y+100 240
53500

RO FMAX 113

0
Y45 RS AL F250

Y-50 RS

AX W30

_— [EEE——
DEF CONTOUR

Yazilim isleme deseni Sayfa
tusu
100 GLOBAL DEF GENEL 51
e Genel gegerli ddngii parametrelerinin
tanimlamasi
105 GLOBAL DEF DELME 52
e Ozel delme déngi parametresinin
tanimlamasi
110 GLOBAL DEF CEP FREZELEME 52
iyt Ozel cep freze dongii parametresinin
tanimlamasi
112 GLOBAL DEF KONTUR 52
vy, reee. FREZELEME
Ozel kontur freze parametresinin
tanimlamasi
128 GLOBAL DEF KONUMLANDIRMA 53
o CYCL CALL PAT'ta konumlama
davranisinin tanimlanmasi
1ze GLOBAL DEF TARAMA 53
= Ozel tarama dongii parametresinin
tanimlamasi

GLOBAL TAN girin

» Isletim tiir(: Programlama tusuna basin

» Ozel fonksiyonlari segin: SPEC FCT tusuna basin
T » Program bilgileri igin islevlerin segilmesi
e » GLOBAL DEF yazilim tusuna basin

. > Istediginiz GLOBAL DEF fonksiyonunu segin, érn.
GENEL GLOBAL DEF GENEL yazilim tusuna basin

» Gerekli tanimlamalari girin, her defasinda ENT
tusuyla onaylayin

TNC: \nc_prog\PGH:

El girisi ile po.. Qﬁxogxamlama
X1 Programlama

cyclz.h

>cyolz.n

BLK FORM 0.1 Z
BLK FORM 0.2

TOOL CALL 5 Z
cYCL DEF 200 D!

5 END PGM OYOL2

GLOBAL DEF || GLOBAL DEF || GLOBAL DEF || GLOBAL DEF
ELTK CEP FREZE

GENEL o

X+0 Y50 2-25
X+150 Y+100 240
53500
ELIK

um

110

07:24

3]

opyl

9|

[remm——
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GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin
Eger program baslangicinda s6z konusu GLOBAL TAN

islevlerini girdiyseniz, o zaman herhangi bir ¢alisma déngusinin
tanimlanmasi sirasinda bu global gecerli degerleri referans
alabilirsiniz.
Asagidaki islemleri yapin:
> > Isletim tiir(: Programlama tusuna basin
ore » Isleme dongiilerini secin: CYCLE DEF tusuna
basin
S » Istenilen déngii grubunu segin, érn. delme : i “ ” H =
DiSLiSt dongu|er| I set taLewe
zee » Istenilen déngiiyii segin, érn. DELME
) » TNC, global bi[paramqtresi bulunuyorsa
STANDART DEGER BELIRLEME yazilim tusunu
ekrana getirir
STANDRRT » STANDART DEGER BELIRLEME yazilim tusuna
e basin: TNC, PREDEF kelimesini (Ingilizce:

Donguler igin program bilgileri

2.2

El girisi ile po.. Qr{rogramlama
P

Onceden tanimlanmig) déngl tanimlamasina
ekler. Bu sayede, program baglangicinda
tanimlamis oldugunuz s6z konusu GLOBAL TAN-

Parametresine bir baglanti uyguladiniz

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!
Program ayarlarinda sonradan yapilan degis

ve boylelikle isleme akisini dnemli élgide
degistirebilecegini unutmayin.
Eger bir isleme donglsunde sabit bir deger

ikliklerin,

isleme programinin tamamina etkide bulundugunu

kaydederseniz, o zaman bu deger GLOBAL DEF

islevleri tarafindan degistiriimez.

Genel gecerli global veriler
» Giivenlik mesafesi: Alet ekseninde déngu baslangi¢

pozisyonuna otomatik olarak hareket edilmesi sirasinda alet 6n

ylzeyi ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe

» 2. Giivenlik mesafesi: TNC'nin aleti, bir calisma adimi sonunda
uzerine konumlandirdigr konum. Bu yUkseklikte calisma

dizlemindeki sonraki isleme konumuna gidilir

» F konumlama: TNC'nin, aleti bir dongii dahilinde gétirdigu

besleme

» F geri cekme: TNC'nin aleti geri konumlandirdigi besleme

Parametreler bitin isleme donguleri 2xx igin
gegerlidir.
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islem dongiilerini kullanin
2.2 Donguler icin program bilgileri

Delme iglemeleri i¢in global veriler
» Talas kirilmasi geri cekme: TNC'nin aleti talas kiriimasi
sirasinda geri ¢ektigi deger

> Bekleme siiresi altta: Aletin saniye olarak delik tabaninda
bekledigi siire

» Bekleme siiresi listte: Aletin glivenlik mesafesinde bekledigi
saniye olarak sure

Parametreler, 200 ile 209 arasi, 240, 241 ve 262 ile
267 arasi, delme, vida disi delme ve vida disi freze
doénguleri igin gecerlidir.

Cep donguleri 25x ile freze islemeleri igin global

veriler

» Ust liste binme faktorii: Alet yarigap! x (ist {iste binme faktorii
yan sevki verir

» Freze tipi: Senkronize/karsilikh

» Daldirma tiirii: helisel bigciminde, sallantili veya dikine materyale
dalma

Parametreler 251 ile 257 arasi freze dongdleri igin
gecerlidir.

Kontur dongiileri ile freze iglemeleri igin global
veriler
» Giivenlik mesafesi: Dongii baslangig pozisyonunun takim

eksenine otomatik yaklagma sirasinda takim 6n yuzeyi ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe

» Giivenli yiikseklik: isleme pargasi ile bir garpismanin
gerceklesemeyecegdi mutlak yukseklik (ara konumlandirmalar ve
dongu sonunda geri gekme igin)

» Bindirme faktorii: Takim yarigapi x bindirme faktéri esittir yan
sevk

» Freze tipi: Senkronize/karsilikh

Parametreler 20, 22, 23, 24 ve 25 SL ddnguleri igin
gegerlidir.
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Dongiiler igin program bilgileri 2.2

Pozisyonlama davranigi i¢in global veriler

» Konumlandirma davranisi: Bir calisma adiminin sonunda alet
eksenindeki geri gekme: 2. glivenlik mesafesine veya Unit
baslangicindaki pozisyona geri ¢ekin

¢agirirsaniz, parametreler butin isleme déngileri igin
gecerlidir.

E> Eger s6z konusu dénguyu CYCL CALL PAT iglevi ile

Tarama iglevleri i¢in global veriler

» Giivenlik mesafesi: Tarama konumuna otomatik siirlis sirasinda
tarama pimi ve isleme pargasi ylzeyi arasindaki mesafe

» Giivenli yiikseklik: Sayet Giivenli yiikseklige siiriis secenegi
aktiflestiriimigse, smarT.NC'nin tarama sistemi 6lgiim noktalari
arasinda surdugu, tarama sistemi eksenindeki koordinatlar

» Giivenli yiikseklige hareket edin: TNC'nin 6lgme noktalari
arasinda glivenli mesafeye veya glivenli yikseklige surilip
surtlmeyeceginin secilmesi

Parametre tim tarama sistemi dénguleri 4xx igin
gecerlidir.
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islem dongiilerini kullanin
2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF

2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Uygulama

PATTERN DEF islevi ile basit bir sekilde dizenli isleme drnekleri
tanimlarsiniz ve bunlari CYCL CALL PAT islevi Gizerinden
cagirabilirsiniz. Dongu tanimlamalarinda da oldugu gibi 6rnek
tanimlamasinda da s6z konusu giris parametrelerinin anlagiimasini
saglayan yardimci resimler kullanima sunulmustur.

PATTERN DEF sadece alet eksen Z baglantili olarak
kullanin!

Asagidaki isleme 6rnekleri kullanima sunulmustur:

Yazilim isleme deseni Sayfa
tusu
NOKTA NOKTA 55

I

9 adede kadar herhangi isleme
konumlarinin tanimlanmasi

sIrA SIRA 56
s Tek bir siranin tanimlanmasi, diz

veya dondurdimuis
NUMUNE ORNEK 57

i

Tek bir 6rnegin tanimlanmasi, diiz,
déndartlmus veya burulmus

CERCEUE CERCEVE 58
Tek bir gergevenin tanimlanmasi,
diz, déndlrulmis veya burulmus

DAIRE 59
Bir tam dairenin tanimlanmasi

ElE

DRAT KESIT KISMi DAiRE 59
&5 Bir kismi dairenin tanimlanmasi

PATTERN DEF girin

» Isletim tir(: Programlama tuguna basin
» Ozel fonksiyonlari segin: SPEC FCT tusuna basin
KONTUR/— » Kontur ve nokta iglemesi igin islevleri secin
NOKTAST
ISLEME
T » PATTERN DEF yazilim tusuna basin
SIRA > [stediginiz isleme érnegini segin, érn. tek sira
el yazilim tusuna basin

» Gerekli tanimlamalari girin, her defasinda ENT
tusuyla onaylayin
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Ornek tanimlama PATTERN DEF 2.3

PATTERN DEF kullanma

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

Diger bilgiler: "Donguleri ¢cagirin”, sayfa 48

Bu durumda TNC son tanimlanmig isleme déngusuna sizin
tarafinizdan tanimlanmig isleme deseni Uzerinde uygular.

=

Bir isleme 6rnegi, siz yenisini tanimlayana kadar
veya SEL PATTERN islevi Gizerinden bir nokta tablosu
secene kadar aktif kalir.

Tamce ilerleme (zerinden islemeyi baslatacaginiz
veya devam ettireceginiz istediginiz bir noktayi
segebilirsiniz.

Diger bilgiler: Agik metin programlamasi kullanici el
kitabi

TNC, takimi baglangi¢ noktalari arasinda guivenli
yukseklige ¢ceker. TNC, guvenli yukseklik olarak ya
dongu ¢agirma sirasinda mil ekseni koordinatlarini
veya Q204 déngu parametresinden daha buyik olani
degeri kullanir.

Munferit isleme pozisyonlarinin tanimlanmasi

=

NOKTA

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

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

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

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

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

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

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

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

» POS2: X-Koordinat islem pozisyonu (mutlak veya
artan): Z koordinatini girin
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NC 6nermeleri
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+15 1Y+6,5 Z+0)

Manuel Isletim aProgramlama
i Programama
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islem dongiilerini kullanin

2.3

Ornek tanimlama PATTERN DEF

Miinferit siralarin tanimlanmasi

=

SIRA

56

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

>

X baslangi¢c noktasi (mutlak): X ekseninde sira
baslangic¢ noktasinin koordinati

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

isleme pozisyon araliklan (artan): isleme
pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif veya
negatif girilebilir

islem sayisi: isleme pozisyonlarinin toplam sayisi

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

Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak): islemenin
baglayacagi Z koordinatini girin

NC o6nermeleri
10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF ROW1

(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z

+0)

Manuel Isletim agmgxamlama
) Programiama
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Ornek tanimlama PATTERN DEF

Miinferit ornek tanimlama

=

NUMUNE

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

Ana eksen donme durumu ve Yan eksen donme
pozisyonu parametreleri daha énce uygulanan Tim
numunelerin doniis pozisyonuna ek olarak etki eder.

> X baslangi¢ noktas1 (mutlak): X ekseninde 6rnek
baslangi¢ noktasinin koordinati

> Y baslangi¢ noktasi (mutlak): Y ekseninde 6rnek
baslangi¢ noktasinin koordinati

> Xisleme pozisyon araliklar (artan): X yoniinde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif
veya negatif girilebilir

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

» Siitun sayisi: Ornegin toplam siitun sayisi

» Satir sayisi: Ornegin toplam satir sayisi

» Tiim numunelerin doniis pozisyonu (mutlak):
Ornegin tamaminin girilen baslangi¢ noktasinin
etrafinda donduarildigiu donme agisi. Referans
eksen: Etkin ¢alisma diizleminin ana ekseni (6rn.

Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif
girilebilir

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

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

> Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak): islemenin
baslayacagi Z koordinatini girin
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NC o6nermeleri

10 L Z+100 RO FMAX

2.3

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

ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

[@vancer tstetin

Programlama
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islem dongiilerini kullanin
2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Munferit gergeveyi tanimlama

=

CERCEVE

58

NC onermeleri
Z'deki malzeme yu%eyl_eglt degl_!d|r O <_)_Iarak 10 L Z+100 RO FMAX
tanimlarsaniz bu deger, isleme déngusinde

tanimladiginiz Q203 malzeme yiizeyine ek olarak 11 PATTERN DEF FRAME1
etkide bulunur. (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5

NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z

Ana eksen donme durumu ve Yan eksen donme +0)
pozisyonu parametreleri daha énce uygulanan Tim
numunelerin doniis pozisyonuna ek olarak etki eder. [Ranier fsiotin — @rzo:aniana

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

> Y baslangi¢c noktasi(mutlak): Y ekseninde gerceve ®
baslangi¢ noktasinin koordinati ® .

> Xisleme pozisyon araliklar (artan): X yoniinde =
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif
veya negatif girilebilir ‘

> Y isleme pozisyon araliklar (artan): Y yéniinde —_— H* *'H *‘ - ”*‘ *'*“ — H*""
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif ,
veya negatif girilebilir

» Siitun sayisi: Ornegin toplam siitun sayisi

» Satir sayisi: Ornegin toplam satir sayisi

» Tiim numunelerin doniis pozisyonu (mutlak):
Ornegin tamaminin girilen baslangi¢ noktasinin
etrafinda donduarildigiu donme agisi. Referans
eksen: Etkin ¢alisma diizleminin ana ekseni (6rn.

Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif
girilebilir

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

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

> Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak): islemenin
baslayacagi Z koordinatini girin
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Ornek tanimlama PATTERN DEF 2.3

Tam daire tanimlayin

NC o6nermeleri

Z'deki malzeme yu%eyl_eglt degl_!d|r O <_)_Iarak 10 L Z+100 RO FMAX
tanimlarsaniz bu deger, isleme déngusinde
tanimladiginiz Q203 malzeme yiizeyine ek olarak 11 PATTERN DEF CIRC1
etkide bulunur. (X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
+0)
DAzRE > Vida adimi ¢ap1 merkez X (mutlak): X ekseninde (OISR - m—
daire merkez noktasinin koordinati

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

> Vida adimi ¢api: Delikli dairenin gapi S

» Baslangic agist: ilk isleme pozisyonunun kutupsal [:}
agisi. Referans eksen: Etkin ¢alisma dizleminin ana
ekseni (6rn. Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya
negatif girilebilir

> islem sayisi: Daire (izerindeki isleme pozisyonlarinin — Hf — ‘ = f‘ —— f‘ - f“ —
toplam sayisi |

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

Kismi daire tanimlama

NC onermeleri

Z'deki malzeme yu%eyl-eglt degl_!d|r O <_)_Iarak 10 L 7+100 RO FMAX
tanimlarsaniz bu deger, isleme déngisinde
tanimladiginiz Q203 malzeme ylizeyine ek olarak 11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
etkide bulunur. (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)
DAL KESET > Vida adimi ¢ap1 merkez X (mutlak): X ekseninde [@vener Tstetin @7 rooramian
<5 daire merkez noktasinin koordinati

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

> Vida adim ¢api: Delikli dairenin ¢api

» Baslangic acist: ilk isleme pozisyonunun kutupsal | {AK
acisl. Referans eksen: Etkin ¢alisma diizleminin ana -
ekseni (6rn. Z alet ekseninde X). Deder pozitif veya
negatif girilebilir

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

» lIslem sayisi: Daire {izerindeki isleme pozisyonlarinin
toplam sayisi

> Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak): islemenin
baslayacagi Z koordinatini girin
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islem dongiilerini kullanin
2.4 Nokta tablolari

24 Nokta tablolari

Uygulama

Eger bir déngiyl veya birgcok dénglyu pes pese, dizensiz bir
nokta drnegdi Uzerinde islemek istiyorsaniz, o zaman nokta tablolari
olusturun.

Delme donguleri kullaniyorsaniz nokta tablosundaki ¢calisma
dizleminin koordinatlari, delik orta noktasinin koordinatlarini
karsilamaktadir. Nokta tablosundaki isleme dizleminin koordinatlari
s6z konusu déngunun baglama noktasi koordinatlarina uygunsa
freze donguleri uygulayin (6rn. bir daire cebinin orta nokta
koordinatlart). Mil eksenindeki koordinatlar, malzeme yiizeyinin
koordinatlarini kargilamaktadir.

Nokta tablosunu girme

2 > isletim tur(i: Programlama tusuna basin
PoM » Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin.
DOSYA iSMi?
ENT » Nokta tablosunun ismini ve dosya tipini girin, ENT

tusu ile onaylayin.

» Olgl birimi segin: MM veya INCH yazilim tusuna
il basin. TNC program penceresine geger ve bos bir
nokta tablosunu temsil eder.
e » SATIR UYARLA yazilim tusu ile yeni satir ekleyin ve
UVARLA istediginiz ¢galisma yerinin koordinatlarini girin.

istenen tiim koordinatlar girilene kadar islemi tekrarlayin.

E> Nokta tablosunun ismi bir harfle baglamali.

X ACIK/KAPALLI, Y ACIK/KAPALI, Z ACIK/KAPALI
yazihm tuglariyla (ikinci yazilim tusu gubugu)
nokta tablosuna hangi koordinatlar girebileceginizi
belirlersiniz.
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Nokta tablolarn 2.4

Calisma igin noktalarin tek tek kapatiimasi

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

» Tabloda kapatilmasi gereken noktayi segin
» FADE siitununu segin
Nt » Kapatmay! etkinlestirin veya
%) » Kapatmayi devre digi birakin

ENT

Programda nokta tablosunu segin

Programlama igletim tiirinde, nokta tablosunun etkinlestirilecegi
programi segin:

» Nokta tablosu segim fonksiyonunu ¢agirin: PGM
CALL tusuna basin
T » NOKTALAR TABLOSU yazilim tusuna basin

TABLOSU

Nokta tablosunun ismini girin, END tusu ile onaylayin. Nokta
tablosu, NC programi ile ayni dizinde kaydedilmemisse yol adinin
tamamini girmeniz gerekir.

NC ornek tiimcesi
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"
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islem dongiilerini kullanin
2.4 Nokta tablolari

Nokta tablolariyla donguyu ¢agirma

CYCL CALL PAT ile TNC, son olarak tanimladiginiz
nokta tablosunu isler (nokta tablosunu CALL PGM ile
paketlenmis bir programda tanimlamis olsaniz bile).

Eger TNC, son tanimlanmis isleme déngusun, bir nokta
tablosunda tanimlanmis noktalardan ¢agirmasi gerekiyorsa, déngu
cagrisini CYCL CALL PAT ile programlayin:

ore » Doéngu gagirmayi programlama: CYCL CALL
tusuna basin

» Nokta tablosu ¢gagirma: CYCL CALL PAT yazilm
tusuna basin

» TNC'nin noktalar arasinda hareket etmesi gereken
beslemeyi girin (giris yok: en son programlanan
besleme ile hareket, FMAX gecerli degil)

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

TNC, takimi basglangi¢ noktalari arasinda guvenli yukseklige ¢eker.
TNC, guvenli yukseklik olarak ya dongu ¢agrisindaki mil ekseni
koordinatini ya da Q204 déngl parametresi degerini (hangisinin
daha buyuk olmasina bagl olarak) kullanir.

On pozisyonlama sirasinda mil ekseninde disUrilmis besleme ile
surmek istiyorsaniz, M103 ek fonksiyonunu kullanin .

Nokta tablolarinin SL déngiileri ve dongii 12 ile etki bigimi
TNC, noktalari ilave sifir noktasi kaydirmasi olarak yorumluyor.

Nokta tablolarinin 200 ile 208 ve 262 ile 267 arasi dongiilerle
etki bigimi

TNC, calisma dizleminin noktalarini delik orta noktasinin
koordinatlari olarak yorumluyor. Nokta tablosunda tanimlanmis
koordinatlari mil ekseninde baslangi¢ noktasi koordinatlari
olarak kullanmak istiyorsaniz malzeme st kenarini (Q203) O ile
tanimlamaniz gerekir.

Nokta tablolarinin 251 ile 254 arasi dongiilerle etki bigimi

TNC, ¢alisma dizleminin noktalarini déngi baglangi¢ noktasinin
koordinatlari olarak yorumluyor. Nokta tablosunda tanimlanmis
koordinatlari mil ekseninde baslangi¢ noktasi koordinatlari
olarak kullanmak istiyorsaniz malzeme st kenarini (Q203) O ile
tanimlamaniz gerekir.
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islem dongiisii: Delme
3.1 Temel bilgiler

3.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, farkl delme igin asagidaki dénguleri kullanima sunar:

Yazilim
tusu

z49e

Dongii

240 MERKEZLEME

Otomatik 6n konumlandirma ile, 2.
glivenlik mesafesi, segmeli olarak
merkezleme ¢api/merkezleme
derinligi girisi

Sayfa

65

zoe

s

200 DELME
Otomatik 6n konumlandirmaile, 2.
guvenlik mesafesi

67

201 SURTUNME
Otomatik 6n konumlandirmaile, 2.
guvenlik mesafesi

69

202 TORNALAMA
Otomatik 6n konumlandirma ile, 2.
glvenlik mesafesi

71

203

S

203 UNIVERSAL DELME
Otomatik 6n konumlandirma ile, 2.
glvenlik mesafesi, talas kirilmasi,
dusls

74

zeq

=

204 GERI INDIRME
Otomatik 6n konumlandirmaile, 2.
glvenlik mesafesi

77

205 H’l

205 UNIVERSAL DERIN DELME

Otomatik 6n konumlandirma ile, 2.
guvenlik mesafesi, talas kirilmasi,
onde tutma mesafesi

80

208

208 MATKAP FREZELEME
Otomatik 6n konumlandirmaile, 2.
guvenlik mesafesi

84

2491

64

241 TEK AGIZLI DERIN DELME
Otomatik 6n konumlandirma ile
derinlestiriimis baslangi¢ noktasina,
devir sayisi sogutma maddesi
tanimlamasi

86
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MERKEZLEME (240 dongusu, DIN/ISO: G240)

3.2 MERKEZLEME (240 donglisi,
DIN/ISO: G240)

Devre akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerindeki glivenlik mesafesinde konumlandirir

2 Alet, programlanmis besleme F ile giriimis merkezleme ¢apina
veya girilmis merkezleme derinligine kadar merkezliyor

3 Sayet tanimlanmigsa alet merkez tabaninda bekliyor

4 Son olarak alet, FMAX ile glivenlik mesafesine gider veya
giriimigse 2. glivenlik mesafesine gider

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yarigap
dizeltmesi ile programlayin.

Dongl parametresi Q344'ln (cap) veya Q201'in
(derinlik) isareti galisma yonunu belirler. Eger ¢api
veya derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman TNC
dongiyl uygulamaz.

E> Konumlama 6énermesini ¢alisma dizleminin

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) veya vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.
Pozitif girilmis ¢apta veya pozitif girilmig
derinlikte TNC'nin 6n konumun hesaplamasini ters
cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet ekseninde hizli
hareketle malzeme ylzeyinin altindaki guvenlik
mesafesine surulir!
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islem dongiisii: Delme
MERKEZLEME (240 dongusu, DIN/ISO: G240)

3.2

Dongli parametresi

248

66

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu —

malzeme ylzeyi mesafesi; degeri pozitif olarak girin.

Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q343 Cap/derinlik se¢imi (1/0): Girilen ¢apa ya da
girilen derinlige merkezlenip merkezlenmeyeceginin
secimi. TNC'nin girilen gapa merkezleme yapmasi
gerekiyorsa, aletin ug agisinit TOOL.T alet
tablosunun T-ANGLE sitununda tanimlamaniz
gerekir.

0: Girilen derinlige merkezleyin

1: Girilen gapa merkezleyin

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi —
merkezleme tabani mesafesi (merkezleme konisinin
ucu). Sadece, Q343=0 tanimlanmigsa etkindir. Girig
araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q344 Cap1 diisiirme (6n isaret): Merkezleme capl.
Sadece, Q343=1 tanimlanmigsa etkindir. Giris
araligl -99999,9999 ila 99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Merkezleme
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Giris araligi 0-99999,999 alternatif FAUTO, FU

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

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

z\A % Q206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Qa4a”, 0201
X
YA
N
20 4
—@?, =
t X
30 80
NC tiimcesi
10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 MERKEZLEME
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q343=1 ;CAP/DERINLIK SECIMI
Q201=+0 ;DERINLIK
Q344=-9 ;CAP

Q206=250 ;DERIN KESME BESL.
Q211=0,1 ;ALT BEKLEME SURESI
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MES.

12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99
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DELME (déngii 200)

3.3  DELME (déngii 200)

Dongu akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerindeki glivenlik mesafesinde konumlandiriyor

Alet programlanmis F beslemesi ile ilk sevk derinligine kadar
deliyor

TNC, aleti FMAX ile glivenlik mesafesine geri slrtyor, burada
bekliyor - sayet girilmigse - ve daha sonra tekrar FMAX ile ilk
ayarlama derinligi Uzerinden glvenlik mesafesine geri strlyor
Daha sonra alet girilmis F besleme ile diger bir sevk derinligine
deliyor

TNC, girilen delme derinligine ulasilana kadar bu akisi (2 ile 4
arasi) tekrarliyor

Alet FMAX ile delik tabanindan giivenlik mesafesine gider veya —
eger girilmigse — 2. glivenlik mesafesine gider

Programlama esnasinda dikkatli olun!

E> Konumlama dénermesini calisma diizleminin

baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yaricap
dlzeltmesi ile programlayin.

Derinlik dongu parametresinin isareti galisma yonunu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
dongiyl uygulamaz.

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) veya vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine g¢evirdigini dikkate alin.
Yani alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
yuzeyinin altindaki giivenlik mesafesine surulir!
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islem dongiisii: Delme
DELME (dongii 200)

3.3

Dongli parametresi

208

)

68

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu —
malzeme ylzeyi mesafesi; degeri pozitif olarak girin.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

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

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
sevk edilecegi dlgu. Girig arahdi 0 ila 99999,9999

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

m Sevk derinligi ve derinlik esitse
® Sevk derinligi derinlikten blyikse

Q210 Ust bekleme siiresi?: TNC'nin, talas
temizleme igin delikten tamamen disari strdikten
sonra saniye cinsinden aletin giivenlik mesafesinde
bekledigi stre. Girig araligi 0 ila 3600,0000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

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

Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin alet
ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi referans
alacaginin se¢imi. TNC, derinlik igin takimin silindirik
kismini referans almak durumundaysa takimin

u¢ acisini TOOL.T takim tablosunun T-ANGLE
sutununda tanimlamak zorundasiniz.

0 = Derinlik, takim ucunu referans aliyor

1 = Derinlik, takimin silindirik kismini referans aliyor

z | E@ZO‘B
©)
Q210
Q200 Q204
Q203
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o
—4@ =
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30 80

NC 6nermeleri

11 CYCL DEF 200 DELIK
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q201=-15 ;DERINLIK
Q206=250 ;DERIN KESME BESL.
Q202=5 ;KESME DERINL.
Q210=0 ;UST BEKLEME SURESI
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MES.
Q211=0,1 ;ALT BEKLEME SURESI
Q395=0 ;DERINLIK REFERANSI

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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SURTUNME (doéngii 201, DIN/ISO: G201)

3.4  SURTUNME (déngii 201, DIN/ISO:
G201)

Ddéngu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin tzerindeki girilen guvenlik mesafesinde
konumlandiriyor

2 Alet girilmis F beslemesi ile programlanmis derinlige kadar
raybaliyor

3 Sayet girilmisse alet delik tabaninda bekliyor

4 Son olarak TNC aleti besleme F ile giivenlik mesafesine geri
surlyor ve buradan — sayet girilmigsse — FMAX ile 2. guivenlik
mesafesine suriyor

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin
baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yarigap
dlzeltmesi ile programlayin.

Derinlik dongu parametresinin isareti calisma ydénunu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
donguyl uygulamaz.

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) veya vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine ¢evirdigini dikkate alin.
Yani alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki givenlik mesafesine suralir!
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islem dongiisii: Delme
SURTUNME (déngii 201, DIN/ISO: G201)

3.4

Dongli parametresi

281

A

70

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Surtiinme sirasinda

aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Girig araligi
0-99999,999 alternatif FAUTO, FU

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

Q208 Besleme geri cekme?: Delikten ¢ikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208 = 0 olarak girerseniz surtinme beslemesi
gecerlidir. Giris araligi 0 ila 99999,999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. Giris araligi 0 ila 99999,9999
Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

z\A @one

] @0200 Q204
Q203

Q201
© >VL
Q211

X
Yi
50 ()
NEE)
q.@ -
t X
30 80

NC 6nermeleri

11 CYCL DEF 201 SURTUNME
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q201=-15 ;DERINLIK
Q206=100 ;DERIN KESME BESL.
Q211=0,5 ;ALT BEKLEME SURESI
Q208=250 ;BESLEME GERI CEKME
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MES.

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9

15 L Z+100 FMAX M2
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TORNALAMA (Dongti 202, DIN/ISO: G202)

3.5 TORNALAMA (Dongu 202, DIN/ISO:

G202)

Dongu akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerindeki glivenlik mesafesinde konumlandiriyor

Alet delme beslemesi ile derinlige kadar deliyor

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

Daha sonra TNC, Q336 parametresinde tanimlanmis olan
konuma bir mil yénlendirmesi uyguluyor

Sayet serbest stirls segildiyse, TNC girilmis yonde 0,2 mm
(sabit deger) serbest siris yapar

Son olarak TNC aleti besleme glivenlik mesafesine geri striyor
ve buradan — sayet girilmigsse — FMAX ile 2. glivenlik mesafesine
surtyor Eger Q214=0 ise delme duvarina geri gekme gerceklesir

Son olarak TNC, takimi tekrar delik ortasina geri konumlandirir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Makine ve TNC makine ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmahdir.

<>  Dongller sadece ayarlanmig mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin
baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yaricap
dizeltmesi ile programlayin.

Derinlik dongl parametresinin isareti gcalisma yonunU
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
doénguyl uygulamaz.

isleme sonrasinda TNC, takimi tekrar galisma
dizlemindeki baslangi¢ noktasina konumlandirir. Bu
sayede ardindan artimli konumlandirmaya devam
edebilirsiniz.

DOngu ¢agirma éncesinde M7 veya M8
fonksiyonunun etkin olmasi halinde TNC bu durumu
dongu sonunda tekrar geri yukler.
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islem déngiisii: Delme
3.5 TORNALAMA (Dongu 202, DIN/ISO: G202)

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin giriimesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) veya vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin dn pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surulir!

Serbestlestirme yoninl dyle secin ki, alet delik
kenarindan uzaga surdlsun.

Q336'da girdiginiz aginin Gzerine bir mil
oryantasyonu programlarsaniz (6rn. El girisi ile
pozisyonlama isletim tlrtinde) alet ucunun nerede
durdugunu kontrol edin. Aglyi, alet ucu bir koordinat
eksenine paralel duracak sekilde segin.

TNC serbestlestirme sirasinda koordinat sisteminin
bir aktif donusiini otomatik olarak dikkate alir.
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TORNALAMA (Dongti 202, DIN/ISO: G202)

Dongli parametresi

202

)

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Tornalama
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Giris araligi 0-99999,999 alternatif FAUTO, FU

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

Q208 Besleme geri cekme?: Delikten ¢ikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208 = 0 olarak girerseniz derin sevk beslemesi
gegerlidir. Girdi alani 0 ila 99999,999 alternatif
olarak FMAX, FAUTO

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?: TNC'nin
aleti delik tabaninda serbest hareket ettirdigi (mil
oryantasyonundan sonra) yonu belirleyin

0: Aleti serbest hareket ettirme: Aleti ana eksenin
eksi yoninde serbest hareket ettir

2: Aleti yan eksenin eksi yonunde serbest hareket
ettir

3: Aleti ana eksenin arti yéniinde serbest hareket
ettir

4: Aleti yan eksenin arti ydninde serbest hareket
ettir

Q336 Mil yonlendirme agis1? (mutlak): TNC'nin,
aleti serbest hareketten énce konumlandirdigi acl.
Giris araligi -360,000 ila 360,000
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10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 CEVIR
Q200=2  ;GUVENLIK MES.
Q201=-15 ;DERINLIK
Q206=100 ;DERIN KESME BESL.
Q211=0,5 ;ALT BEKLEME SURESI
Q208=250 ;BESLEME GERI CEKME
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MES.
Q214=1 ;SERBEST SEYIR YONU
Q336=0 ;MIL ACISI

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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islem dongiisii: Delme
3.6 UNIVERSAL DELME (Dongu 203, DIN/ISO: G203)

3.6  UNIVERSAL DELME (Déngii 203,
DIN/ISO: G203)

Dongu akisi
1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme

yuzeyinin tzerindeki girilen guvenlik mesafesinde
konumlandiriyor

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

3 Sayet talas kirilmasi giriimisse, TNC aleti girilen geri gekme
degeri kadar geri surer. Talas kirllma olmadan ¢alisiyorsaniz
TNC, aleti geri gekme beslemesiyle gluvenlik mesafesine geri
surer, girilmisse burada bekler ve ardindan tekrar FMAX ile ilk
sevk derinligi izerinden guvenlik mesafesine kadar hareket eder

4 Daha sonra alet besleme ile diger bir sevk derinligine deliyor.
Sevk derinligi, her sevk ile eksilme tutari kadar azalir — girilmisse

5 TNC, delme derinligine ulasilana kadar bu akisi (2-4) tekrarliyor

6 Alet delik tabaninda bekler — eger girilmigse — serbest kesim igin
ve bekleme suresinden sonra geri gekme beslemesiyle glvenlik
mesafesine geri gekilir. Eger bir 2. glivenlik mesafesi girdiyseniz,
TNC aleti FMAX ile buraya slirer

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Pozisyonlama timcesini galisma dizleminin
baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yarigap
dizeltmesi ile programlayin.

Derinlik déngu parametresinin isareti calisma ydénunu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
donguyl uygulamaz.

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) veya vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine g¢evirdigini dikkate alin.
Yani alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki givenlik mesafesine suralir!
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UNIVERSAL DELME (Dongu 203, DIN/ISO: G203) 3.6

Dongli parametresi

283

)

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

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

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
sevk edilecegi dlgu. Girig arahdi 0 ila 99999,9999

Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda
degildir. TNC agagidaki durumlarda tek bir
calisma adiminda derinlige iner:

B Sevk derinligi ve derinlik esitse
®  Sevk derinligi derinlikten blytkse

Q210 Ust bekleme siiresi?: TNC'nin, talas
temizleme igin delikten tamamen disari strdikten
sonra saniye cinsinden aletin giivenlik mesafesinde
bekledigi stre. Girig araligi 0 ila 3600,0000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

Q212 Alma tutan? (artan): TNC'nin her sevkten
sonra Q202 MAKS. KESME DERINL. 6gesini
kigulttigu deger. Girig arahgi 0 ila 99999,9999

Q213 Geri cekme on. par. kir. sayis1?: TNC'nin
talas temizleme igin aleti delikten gikartmadan
onceki talas kirlmalarinin sayisi. Germe kiriimasi
icin TNC aleti geri gcekme degeri Q256 kadar geri
ceker. Girig araligi 0 ila 99999

Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girerseniz TNC sevki Q205 olarak
sinirlandirir. Girig araligi 0 ila 99999,9999
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NC 6nermeleri

11 CYCL DEF 203 EVRENSEL DELIK
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q201=-20 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q202=5 ;KESME DERINL.
Q210=0 ;UST BEKLEME SURESI
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q212=0,2 ;ALMA TUTARI
Q213=3 ;PARCA KIRILMA SAYISI
Q205=3 ;MIN. KESME DERINL.
Q211=0,25 ;ALT BEKLEME SURESI
Q208=500 ;BESLEME GERI CEKME
Q256=0,2 ;PRC KIRL. GERI CEKM.
Q395=0 ;DERINLIK REFERANSI
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islem déngiisii: Delme
3.6 UNIVERSAL DELME (Dongu 203, DIN/ISO: G203)

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

> Q208 Besleme geri cekme?: Delikten ¢gikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208=0 girerseniz TNC, aleti Q206 beslemesiyle
disari ¢ikarir. Girdi alani 0 ila 99999,999 alternatif
olarak FMAX, FAUTO

> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (artan):
TNC'nin, aleti talag kirilmasi sirasinda geri hareket
ettirdigi deger. Giris araligi 0,000 ila 99999,999

> Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin alet
ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi referans
alacaginin segimi. TNC, derinlik igin takimin silindirik
kismini referans almak durumundaysa takimin
uc acisini TOOL.T takim tablosunun T-ANGLE
sutununda tanimlamak zorundasiniz.
0 = Derinlik, takim ucunu referans aliyor
1 = Derinlik, takimin silindirik kismini referans aliyor
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GERi HAVSALAMA (Ddngii 204, DIN/ISO: G204)

3.7  GERi HAVSALAMA (Déngii 204,

DIN/ISO: G204)

Dongu akisi

Bu ddéngu ile malzemenin alt tarafinda bulunan havsalar
olusturursunuz.

1

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin Gzerindeki givenlik mesafesinde konumlandiriyor

TNC burada 0° konumuna bir mil yénlendirmesi uygular ve aleti
eksantrik 6lcu kadar kaydirir

Daha sonra alet besleme 6n konumlama ile dnceden delinmis
deligin icine dalar, ta ki kesici malzeme alt kenarinin altindaki
guvenlik mesafesinde bulunana kadar

TNC simdi aleti tekrar delik ortasina sirer, mili ve gerekiyorsa
sogutucu maddeyi devreye sokar ve daha sonra besleme
havsalama ile verilen derinlikteki havsaya sirer

Sayet girilmigse alet havsalama tabaninda bekler ve ardindan
tekrar delikten disari sarulir, bir mil ydnlendirmesi uygular ve
tekrar eksantrik dlglist kadar kayar

Ardindan TNC aleti besleme 6n konumlandirmasinda givenlik
mesafesine strer ve buradan — giriimisse — FMAX ile 2. glivenlik
mesafesine sirer

Son olarak TNC, takimi tekrar delik ortasina geri konumlandirir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

hazirlanmis olmahdir.

<>  Dongller sadece ayarlanmig mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Do6ngl sadece geri delme gubuklariyla ¢alisir.

? Makine ve TNC makine ureticisi tarafindan

Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin
baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yarigap
diizeltmesi ile programlayin.

isleme sonrasinda TNC, takimi tekrar galisma
dizlemindeki baslangi¢ noktasina konumlandirir. Bu
sayede ardindan artimli konumlandirmaya devam
edebilirsiniz.

Derinlik dongil parametresinin 6n isareti havsalama
sirasinda ¢alisma yénunu tespit eder. Dikkat: Pozitif
On isaret, pozitif mil ekseni ydoninde havsalar.

Kesicinin degil, bilakis delme gubugunun alt
kenarinin dl¢lsl alinana kadar alet uzunlugunu girin.

TNC, havsalama baslangi¢ noktasinin hesaplanmasi
sirasinda delme ¢ubugunun kesici uzunlugunu ve
materyal kalinligini dikkate alir.

Doéngl cagirma 6ncesinde M7 veya M8
fonksiyonunun etkin olmasi halinde TNC bu durumu
dongu sonunda tekrar geri yukler.
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islem dongiisii: Delme
GERIi HAVSALAMA (Déngii 204, DIN/ISO: G204)

3.7

Dikkat carpisma tehlikesi!

Q336'da girdiginiz aginin tizerine bir mil
oryantasyonu programlarsaniz (6rn. El girisi

ile pozisyonlama isletim tlriinde) alet ucunun
nerede durdugunu kontrol edin. Aglyi, alet ucu bir
koordinat eksenine paralel duracak sekilde segin.
Serbestlestirme yoniini dyle segin ki, alet delik
kenarindan uzaga surdlsun.

Dongli parametresi

204

b

78

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q249 Derinlik Girintisi? (artan): Malzeme alt kenari
— havsa tabani mesafesi. Pozitif isaret, havsay1 mil
ekseninin pozitif ydoninde olugturur. Girig aralig
-99999,9999 ila 99999,9999

Q250 Malzeme kalinhigi? (artan): Malzeme kalinhigi.
Girig araligi 0,0001 ila 99999,9999

Q251 Eksantrik kam Glciisii? (artan): Delme cubugu
eksantrik 6lglsu; alet veri sayfasindan alin. Giris
aralidi 0,0001 ila 99999,9999

Q252 Kesim yiiksekligi? (artan): Delme ¢ubugu alt
kenari — ana bigak mesafesi; alet veri sayfasindan
alin. Girig araligi 0,0001 ila 99999,9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Malzemeye
giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin mm/
dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,9999 arasi
girdi alani alternatif FMAX, FAUTO

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

Q255 Saniye cinsinden bekleme siiresi?: Saniye
cinsinden havsa tabaninda bekleme siiresi. Giris
arahgi 0 ila 3600,000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

A |

Q204
Q200 ‘
[
Q250 ‘ 0203
l -
‘ X
z A
Q252
T
© |
Q255 i
@ /Ig ?254 ~
X

Q214 {D

NC onermeleri

11 CYCL DEF 204 GERIYE
DUSURULMESI

Q200=2  ;GUVENLIK MES.
Q249=+5 ;DERINLIK GIRINTISI
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GERi HAVSALAMA (Ddngii 204, DIN/ISO: G204) 3.7

> Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?: TNC'nin Q250=20 ;MALZEME KALINLIGI
aleti eksantrik 6l¢l kadar (mil oryantasyonundan

sonra) Gteleyecegdi yonu belirleyin; 0 girisine izin epiRess P NI L

. OLCUSU
veriimez
1: Aleti ana eksenin negatif ydniinde serbest hareket Q252=15 ;KESIM YUKSEKLIGI
ettir _ o Q253=750 ;BESLEME POZISYONL.
gilgtfr\letl yan eksenin negatif yonliinde serbest hareket Q254=200 ;BESLEME
. . g e DUSURULMESI
3: Aleti ana eksenin pozitif ydoniinde serbest hareket
ettir Q255=0  ;BEKLEME SURESI
4: Aleti yan eksenin pozitif yontinde serbest hareket Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
ettir

Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
> Q336 Mil yonlendirme acis1? (mutlak): TNC'nin
aleti delige giris ve delikten ¢ikistan énce Q214=1 ;SERBESTISEYIR YONU
konumlandirdigi agi. Giris araligi -360,0000 ila Q336=0 ;MIL ACISI
360,0000
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islem déngiisii: Delme
3.8 UNIVERSAL DELME (Dongu 205, DIN/ISO: G205)

3.8 UNIVERSAL DELME (Dongu 205,

DIN/ISO: G205)

Ddéngu akisi

1

80

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin tzerindeki girilen guvenlik mesafesinde
konumlandiriyor

Eger derinlestirilmis bir baslangi¢ noktasi girilmisse, TNC,
tanimlanmis konumlama beslemesi ile derinlestiriimis baslangig
noktasinin Gzerindeki glivenlik mesafesine surdlir

Alet girilmis F beslemesi ile ilk sevk derinligine kadar deliyor

Sayet talas kirilmasi girilmisse, TNC aleti girilen geri gekme
degeri kadar geri surer. Talas kirilma islemi olmadan
calisiyorsaniz TNC, aleti hizli hareketle glvenlik mesafesine
geri slrer ve ardindan tekrar FMAX ile girilen 6nde tutma
mesafesine kadar ilk sevk derinligi Gizerinden hareket ettirir

Daha sonra alet besleme ile diger bir sevk derinligine deliyor.
Sevk derinligi, her sevk ile (giriimisse) eksilme tutari kadar azalir
TNC, delme derinligine ulagilana kadar bu akigi (2-4) tekrarliyor

Alet delik tabaninda bekler — eger giriimigse — serbest kesim igin
ve bekleme slresinden sonra geri cekme beslemesiyle giivenlik
mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. glvenlik mesafesi girdiyseniz,
TNC aleti FMAX ile buraya slirer
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UNIVERSAL DELME (Dongu 205, DIN/ISO: G205)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

=

Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin
baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yaricap
dizeltmesi ile programlayin.

Derinlik dongu parametresinin isareti ¢galisma yonunu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
donguyl uygulamaz.

Onde tutma mesafelerini Q258 ile Q259 esit sekilde
girmezseniz, TNC ilk ve son sevk arasindaki 6nde
tutma mesafesini esit sekilde degistirir.

Q379 uzerinden derinlestiriimis bir baslangig noktasi
girerseniz TNC sadece sevk hareketinin baslangig
noktasini degistirir. Geri gekme hareketleri TNC
tarafindan degistiriimez, bunlar malzeme ylzeyinin
koordinati ile ilgilidir.

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) veya vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine gevirdigini dikkate alin.
Yani alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki givenlik mesafesine suralir!
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islem dongiisii: Delme

3.8

Dongli parametresi

285 ‘ll >

82

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani (delme konisinin ucu) mesafesi. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

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

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
sevk edilecegi dlgu. Girig arahdi 0 ila 99999,9999

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

m Sevk derinligi ve derinlik esitse
® Sevk derinligi derinlikten blyikse

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

Q212 Alma tutan? (artan): TNC'nin, Q202 sevk
derinligini kugultttdu deger. Girig aralidi O ila
99999,9999

Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girerseniz TNC sevki Q205 olarak
sinirlandirir. Girig arahdi 0 ila 99999,9999

Q258 On mesafe tutucusu yukarida? (artan): TNC,
aleti delikten geri ¢cektikten sonra tekrar guincel sevk
derinligine hareket ettirdiginde, acil konumlandirma
icin glivenlik mesafesi. 0 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

Q259 On mesafe tutucusu asagida? (artan): TNC,
aleti delikten geri ¢cektikten sonra tekrar guincel sevk
derinligine hareket ettirdiginde, acil konumlandirma
icin glvenlik mesafesi; son sevkteki deger. Girig
arahgi 0 ila 99999,9999

Q257 Parca kiril. kadar delme derin.? (artan):
TNC'nin, sonrasinda bir talas kirilmasini
uygulayacagi sevk. 0 olarak girilmisse talas kiriimasi
yoktur. 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q256 Parca kirilmas1 geri cekmesi? (artan):
TNC'nin, aleti talag kirilmasi sirasinda geri hareket
ettirdigi deger. Giris araligi 0,000 ila 99999,999

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

Q203

UNIVERSAL DELME (Dongu 205, DIN/ISO: G205)

z A % Q206
A4
Q200 Q204
Q257
— Q202
| // Q207
RO Q211 S

=Y

NC onermeleri
11 CYCL DEF 205 EVR. DELME

DERINLIGI

Q200=2  ;GUVENLIK MES.
Q201=-80 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q202=15 ;KESME DERINL.
Q203=+100;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.

Q212=0.5 ;ALMA TUTARI

Q205=3 ;MIN. KESME DERINL.

Q258=0.5 ;ON MES TUT.
YUKARIDA

Q259=1 ;ON MES TUT. ASAGIDA

Q257=5 ;PRC KIRIL DELME DERN
Q256=0.2 ;PRC KIRL. GERI CEKM.
Q211=0.25 ;ALT BEKLEME SURESI
Q379=7.5 ;BASLANGIC NOKTASI
Q253=750 ;BESLEME POZISYONL.
Q208=9999 ;BESLEME GERI CEKME
Q395=0 ;DERINLIK REFERANSI
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UNIVERSAL DELME (Dongu 205, DIN/ISO: G205)

> Q379 Derinlestirilen baslan. noktasi? (artan
sekilde Q203 YUZEY KOOR. 6gesine iligkin
olarak, Q200'U dikkate alir): Gergek delme
g¢alismasinin baglangi¢ noktasi. TNC, Q253
BESLEME POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK
MES. degeri kadar derinlestirilen baslangic
noktasinin Gzerinden hareket eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999

> Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin Q201
DERINLIK 6gesine yeniden hareketi sirasinda
Q256 PRC KIRL. GERI CEKM. sonrasindaki hareket
hizini tanimlar. Ayrica bu besleme, alet Q379
BASLANGIC NOKTASI (0'a esit degildir) Gzerine
konumlandirildiginda da gegerlidir. mm/dak
cinsinden giris 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
alternatif FMAX, FAUTO

» Q208 Besleme geri cekme?: islemeden sonraki
¢ikma sirasinda mm/dak. cinsinden aletin
hareket hizi. Q208=0 girerseniz TNC, aleti Q206
beslemesiyle disari ¢ikarir. Girdi alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak FMAX,FAUTO

» Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin alet
ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi referans
alacaginin secgimi. TNC, derinlik igin takimin silindirik
kismini referans almak durumundaysa takimin
uc agisini TOOL.T takim tablosunun T-ANGLE
sutununda tanimlamak zorundasiniz.

0 = Derinlik, takim ucunu referans aliyor
1 = Derinlik, takimin silindirik kismini referans aliyor
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islem dongiisii: Delme
3.9 DELME FREZELEME (dongu 208)

3.9 DELME FREZELEME (dongi 208)

Dongu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin tzerinde girilen glvenlik mesafesinde konumlandirir
ve girilen ¢api bir yuvarlatma dairesine slrer (yer varsa)

2 Alet girilmis F beslemesi ile girilmis delme derinligine kadar
frezeliyor

3 Delme derinligine ulasildiginda TNC tekrar bir tam daire surtisu
yapar, boylece dalma sirasinda ortada birakilan materyal
temizlenir

4 Daha sonra TNC aleti tekrar delik ortasina geri konumlandirir

5 Son olarak TNC, FMAX ile glvenlik mesafesine geri gider. 2. bir
glvenlik mesafesi girdiyseniz TNC, aleti FMAX ile oraya hareket
ettirir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

baslangi¢ noktasina (delik merkezi) RO yarigcap
dlzeltmesi ile programlayin.

Derinlik déngii parametresinin isareti ¢calisma ydnunu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
dongiyl uygulamaz.

Eger delik gapi esittir alet capi girdiyseniz, TNC,
clvata cizgisi enterpolasyonu olmadan dogrudan
verilen derinlige deler.

Aktif bir yansitma, déngtide tanimlanmis frezeleme
tipini etkilemez.

Aletinizin ¢ok biyik kesme durumunda, hem
kendisine hem de malzemeye hasar verdigini dikkate
alin.

Cok buyuk sevklerin girigini 6nlemek icin TOOL.T
alet tablosunun ANGLE sitununa aletin mimkdin olan
en bilylk daldirma agisini girin. Bu durumda TNC
otomatik olarak izin verilen maksimum sevki hesaplar
ve gerekiyorsa girmis oldugunuz degeri degistirir.

E> Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin dn pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine hareket eder!
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DELME FREZELEME (dongu 208)

Dongli parametresi

2088

o)

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet alt kenari
— malzeme yuzeyi mesafesi. Girig araligi O ila
99999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

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

Q334 Her bir vida sarmalina kesme? (artan): Her
bir civata hatti (=360°) tzerinde aletin sevk edilecegi
Olgl. Girig arahgi 0 ila 99999,9999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

Q335 Nominal Cap? (mutlak): Delik gapi. Nominal
capini alet capina esit olacak sekilde girerseniz
TNC, civata hatti enterpolasyonu olmadan dogrudan
girilen derinlige deler. Giris aralidi 0 ila 99999,9999

Q342 On delme cap1? (mutlak): Q342'de 0'dan
buyuk bir deger girerseniz TNC, artik nominal gap
ve alet ¢capi oraniyla ilgili bir kontrol uygulamaz. Bu
sayede caplari alet capinin iki katindan daha buyuk
olan delikleri frezeleyebilirsiniz. Giris araligi O ila
99999,9999

Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze galismasi tipi

+1 = Esit calisma frezeleme

—1 = Kargi ¢alisma frezeleme (0 degerini girdiginizde
esit calisma gercgeklesir)
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Q204
Q200
Q208 Q334
Q201
X
Yi
Q206
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NC 6nermeleri

12 CYCL DEF 208 DELIK FREZESI
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q201=-80 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q334=1,5 ;KESME DERINL.
Q203=+100;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q335=25 ;NOMINAL CAP
Q342=0 ;ON DELME CAPI
Q351=+1 ;FREZE TIPI
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islem dongiisii: Delme
3.10 TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO

3.10 TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii

241, DIN/ISO: G241)

Dongu akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin tzerindeki girilen guvenlik mesafesinde
konumlandiriyor

Daha sonra TNC, aleti tanimlanan konumlandirma beslemesiyle
derinlestirilmis baslangi¢ noktasi (zerinden guivenlik mesafesine
surer ve burada M3 ile delme devir sayisini ve sogutma
maddesini devreye alir. TNC, igeri sirme hareketini dongtide
tanimlanan donis yoniine gére saga donen, sola dénen ya da
duran mille uygular

Takim, F beslemesiyle delme derinligine veya daha kugik
bir sevk degeri giriimisse sevk derinligine kadar deler. Sevk
derinligi, her sevk ile eksilme tutari kadar azalir. Bir bekleme
derinligi girmisseniz TNC, beslemeyi bekleme derinligine
ulasildiktan sonra besleme faktori kadar azaltir

Girilmisse, serbest kesme i¢gin takim, delik tabaninda bekler
TNC, delme derinligine ulasilana kadar bu akisi (3-4) tekrarlar

Delme derinlige ulastiktan sonra TNC, sogutma maddesini
kapatir ve devir sayisini tanimlanmis ¢ikis degerine tekrar geri
getirir

TNC, aleti geri gekme beslemesiyle guvenlik mesafesine
konumlandirir. Bir 2. guivenlik mesafesi girdiyseniz TNC, aleti
FMAX ile oraya stirer

Programlama esnasinda dikkatli olun!

86

E> Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin

baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yaricap
dizeltmesi ile programlayin.

Derinlik dongl parametresinin isareti galisma yonunU
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
doénguyl uygulamaz.

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) veya vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine gevirdigini dikkate alin.
Yani alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki givenlik mesafesine suralir!

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngu programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

: G241)



TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241)

Dongli parametresi

241

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu —
Q203 YUZEY KOOR. mesafesi. Giris araligi O ila
99999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Q203 YUZEY KOOR. -
delik tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

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

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

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
sifir noktasina mesafe. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

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

Q379 Derinlestirilen baslan. noktasi? (artan
sekilde Q203 YUZEY KOOR. dgesine iligkin

olarak, Q200'U dikkate alir): Gergek delme
calismasinin baslangig¢ noktasi. TNC, Q253
BESLEME POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK

MES. degeri kadar derinlestirilen baslangi¢
noktasinin Gzerinden hareket eder. Girig araligi O ila
99999,9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin Q201
DERINLIK 6gesine yeniden hareketi sirasinda
Q256 PRC KIRL. GERI CEKM. sonrasindaki hareket
hizini tanimlar. Ayrica bu besleme, alet Q379
BASLANGIC NOKTASI (0'a esit degildir) tizerine
konumlandirildijinda da gegerlidir. mm/dak
cinsinden giris 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
alternatif FMAX, FAUTO

Q208 Besleme geri cekme?: Delikten ¢ikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208=0 girerseniz TNC, aleti Q206 DERIN KESME
BESL. ile disari sirer. Girdi alani 0 ila 99999,999
alternatif olarak FMAX, FAUTO

Q426 Don. diz. giris/cikis (3/4/5)?: Aletin delige
girerken ve delikten gikarken dénecegdi donug yona.
Giris:

3: Mili M3 ile dondur

4: Mili M4 ile dondir

5: Duran mille hareket et

Q427 Giris/cikis mil hiz1?: Aletin delige girerken ve
delikten ¢ikarken donecegi devir sayisi. Girig araligi
0 ila 99999
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NC onermeleri
11 CYCL DEF 241 TEK AGIZ DELME

DRN.

Q200=2  ;GUVENLIK MES.
Q201=-80 ;DERINLIK

Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q211=0,25 ;ALT BEKLEME SURESI
Q203=+100;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q379=7,5 ;BASLANGIC NOKTASI
Q253=750 ;BESLEME POZISYONL.
Q208=1000;BESLEME GERI CEKME
Q426=3 ;FAR. YORUNGE YONU
Q427=25 ;DEVIR IC/DIS BESL.
Q428=500 ;DEVIRLI DELME
Q429=8  ;SOGUTUCU ACIK
Q430=9  ;SOGUTUCU KAPALI
Q435=0  ;BEKLEME DERINLIGI
Q401=100 ;BESLEME FAKTORU
Q202=9999;MAKS. KESME DERINL.
Q212=0 ;ALMA TUTARI
Q205=0  ;MIN. KESME DERINL.
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islem dongiisii: Delme
3.10 TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO

88

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

Q429 Sogutucu M fonksiyonu a¢ik?: Sogutma
maddesini devreye almak igin ek fonksiyon M. TNC,
delikte alet Q379 BASLANGIC NOKTASI (izerinde
durdugu zaman sogutma maddesini devreye alir.
Girig araligi 0 ila 999

Q430 Sogutucu M fonksiyonu kapali?: Sogutma
maddesini kapatmak igin ek fonksiyon M. TNC, alet
Q201 DERINLIK tzerinde durdugu zaman sogutma
maddesini kapatir. Giris araligi 0 ila 999

Q435 Bekleme derinligi? (artan): Uzerinde aletin
bekleyecegdi mil ekseni koordinati. 0'in (standart
ayar) girilmesinde fonksiyon etkin degil. Uygulama:
Gegis deliklerinin Uretimi sirasinda bazi aletler, delik
tabanindan ¢ikmadan 6nce talaslari yukari tagimak
icin bir bekleme suresine gerek duyar. Degeri Q201
DERINLIK 6gesinden daha kiigik tanimlayin, giris
araligi 0 ila 99999,9999

Q401 % besleme faktorii?: TNC'nin, Q435
BEKLEME DERINLIGI 6gesine ulasildiktan sonra
beslemeyi azalttigi faktor. Girig aralidi 0 ila 100 arasi

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

Q212 Alma tutan? (artan): TNC'nin her sevkten
sonra Q202 MAKS. KESME DERINL. 6gesini
kiiculttigu deger. Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girerseniz TNC sevki Q205 olarak
sinirlandirir. Girig arahdi 0 ila 99999,9999
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Programlama ornekleri 3.11

3.1 Programlama ornekleri

Ornek: Delme déngiileri

100

" 1020 80 90100
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islem dongiisii: Delme
3.11 Programlama ornekleri

Ornek: PATTERN DEF ile baglantili olarak delme
dongiilerinin kullanimi

Delme koordinatlari, PATTERN DEF POS 6rnek Y
tanimlamasinda kayitlidir ve TNC tarafindan CYCL CALL
PAT ile gagrilir.

Alet yarigaplari, tim ¢alisma adimlari test grafiginde
gorilecek sekilde segilmigtir.

Program akisi

B Merkezleme (alet yarigapi 4)

B Delme (alet yarigapi 2,4)

® Disli delme (alet yarigapi 3)

©
>

T020 40 80 90100

©
o
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Programlama ornekleri 3.11
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
41 Temel bilgiler

4.1 Temel bilgiler

Genl bakig
TNC, farkh disli galismalari icin asagdidaki donguleri kullanima
sunar:
Yazilim Dongii Sayfa
tusu
= 206 DiSLi DELME YENI 95
%7 Dengeleme dolgulu, otomatik

on konumlandirmali,
2. glivenlik mesafesi

27 207 DiSLi DELME GS YENI 97
Zi7 Dengeleme dolgusuz, otomatik
6n konumlandirmali, 2. glvenlik
mesafesi
s | RT 209 DiSLi DELME TALAS KIRILMASI 100
%5 Dengeleme dolgusuz, otomatik

6n konumlandirmali, 2. glvenlik
mesafesi; talas kiriimasi

282 262 DiS FREZESI 106
: Onceden delinmis materyale bir disin
frezelenmesi igin dongi

= 263 HAVSA DIS FREZELEME 110
Onceden delinmis materyale bir

havsa sevi olusturarak bir disin

frezelenmesi icin dongu

284 264 DELME DiS FREZELEME 114
%7 Dolu materyale delme ve daha sonra
disin bir aletle frezelenmesi i¢in
doéngl
285 265 HELIKS DELME DiS 118
FREZELEME
Dolu materyale disin frezelenmesi igin
déngu
287 267 DIS DiSLi FREZELEME 122
lm Dis diglinin, bir havsa pahi

olusturarak frezelenmesi igin
kullanilan déngu
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Dengeleme dolgulu DiSLi DELME (déngii 206, DIN/ISO: G206)

4.2 Dengeleme dolgulu DiSLi DELME
(déngii 206, DIN/ISO: G206)

Devre akigi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerinde girilen givenlik mesafesine konumlandirir

2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

3 Ardindan mil dénus yona tersine gevrilir ve alet, bekleme
suresinden sonra guvenlik mesafesine geri ¢ekilir. 2. bir gtivenlik
mesafesi girdiyseniz TNC, aleti FMAX ile oraya hareket ettirir

4 Givenlik mesafesinde mil dénus yonu tekrar tersine gevrilir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yaricap
dizeltmesi ile programlayin.

Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonini
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
donguyl uygulamaz.

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

Do6nglndn islenmesi sirasinda devir override igin
cevirmeli digme etkisizdir. Besleme override igin
déner dugme halen sinirli aktiftir (makine Ureticisi
tarafindan tespit edilmis makine el kitabini dikkate
alin).

Sagdan dis i¢in mili M3 ile, soldan dis igin M4 ile
etkinlestirin.

Alet tablosundaki Pitch siitununa digli delmenin disli
egimini girerseniz TNC, alet tablosundaki disli egimini
déngude tanimlanmig digli egimiyle karsilastirir.
Degerler uyusmazsa TNC, bir hata bildirimi verir.
TNC, 206 dongusinde digli egimini programlanmig
devir sayisi ve dongude tanimlanmis besleme
vasitasiyla hesaplar.

E> Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin dn pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine hareket eder!

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngi programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

4.2

95



islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
Dengeleme dolgulu DiSLi DELME (déngii 206, DIN/ISO: G206)

4.2

Dongli parametresi

208
Ed

iz

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Kilavuz deger: 4x dis egimi.

>

Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi ile
disli tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

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

Q211 Alt bekleme siiresi?: Aletin geri gekmede
takilmasini énlemek i¢in degeri O ile 0,5 saniye
arasinda girin. 0 ila 3600,0000 arasi girdi alani
Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

Beslemeyi tespit etme: F=S x p

F: Besleme (mm/dak)
S: Mil devri (dev/dak)

p: Hatve (mm)

Program kesintisinde serbest birakma

Vida diginin delinmesi sirasinda harici stop tusuna basarsaniz,
TNC, aleti serbestlestirebileceginiz bir yazilim tusunu gdsterir.

96

z
Q204
Q203

/ Q201
©)
9211 ~

NC 6nermeleri

25 CYCL DEF 206 DISLI DELMEYENI
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q201=-20 ;DISLI DERINLIGI
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q211=0,25 ;ALT BEKLEME SURESI
Q203=+25 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
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Dengeleme dolgusuz DiSLIi DELME (Déngii 207, DIN/ISO: G207) 4.3

4.3 Dengeleme dolgusuz DiSLi DELME
(D6Nngii 207, DIN/ISO: G207)

Ddéngu akisi
TNC vida digini ya bir veya birgok is adiminda uzunlamasina
dengeleme dolgusu olmadan keser.

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerinde girilen givenlik mesafesine konumlandirir

2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

3 Daha sonra mil dénus yénu tersine cevrilir ve takim delikten
glivenlik mesafesine dogru hareket ettirilir. Bir 2. gtivenlik
mesafesi girdiyseniz TNC, takimi FMAX ile oraya hareket ettirir

4 Guvenlik mesafesinde TNC mili durdurur
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
4.3 Dengeleme dolgusuz DiSLi DELME (Déngii 207, DIN/ISO: G207)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

hazirlanmis olmalidir.

<> Dongl sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

? Makine ve TNC, makine Ureticisi tarafindan

Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin
baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yarigap
diizeltmesi ile programlayin.

Derinlik dongi parametresinin isareti galisma yonunu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dongiyl uygulamaz.

TNC beslemeyi devire bagl olarak hesaplar. Dis
delme sirasinda besleme override igin gevirmeli
digmeye basarsaniz, TNC beslemeyi otomatik
olarak uyarlar.

Devir override igin ¢cevirmeli digme aktif degil.

Bu déngiden 6nce M3 (veya M4) programlarsaniz
mil, déngli sonundan sonra doner (TOOL-CALL
timcesinde programlanan devir sayisiyla).

Bu déngtiden dnce M3 (veya M4)
programlamazsaniz mil, bu déngiiniin sonundan
sonra durur. Ardindan bir sonraki islemeden énce mili
M3 (veya M4) ile tekrar devreye sokmalisiniz.

Alet tablosundaki Pitch sitununa disli delmenin digli
egimini girerseniz TNC, alet tablosundaki disli egimini
dongude tanimlanmig digli egimiyle karsilagtirir.
Degerler uyusmazsa TNC, bir hata bildirimi verir.

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin giriimesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecedgini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters ¢evirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine hareket eder!
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Dengeleme dolgusuz DiSLi DELME (Déngii 207, DIN/ISO: G207)

Dongli parametresi

287
Ed

iz

RT

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi ile
disli tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q239 Hatve?: Digli hatvesi. On igaret, sag veya sol

digliyi belirler:
+ = Sag disli
— = Sol digli

-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

Program kesintisinde serbest hareket

Manuel igletim tiiriinde serbest birakin

Vida dislerini kesme iglemini durdurmak istiyorsaniz NC Durdur
tusuna basin. Alttaki yazilim tusu gubugunda vida dislerinden
serbest birakacak bir yazilim tusu gorindr. Bu yazilim tusuna
ve NC baslatma tusuna bastiginizda alet, delikten tekrar
c¢alismanin baglangi¢ noktasina hareket eder. Mil otomatik
olarak durur ve TNC'de bir mesaj gorintdlenir.

Program akisi tiimce dizisi ve tekil tlimce igletim tiiriinde
serbest birakma

Vida dislerini kesme islemini durdurmak istiyorsaniz NC Durdur
tusuna basin. TNC, MANUEL iSLEM yazilim tusunu gérintiiler.
MANUEL ISLEM tusuna bastiktan sonra aleti etkin mil ekseninde
serbest hareket ettirebilirsiniz. Durdurduktan sonra galismayi
yeniden devam ettirmek isterseniz POZISYON SURUS BAS ve
NC baslat yazilim tusuna basin. TNC, takimi tekrar NC Durdur
Oncesindeki pozisyona hareket ettirir.

A

Serbest birakma sirasinda aleti alet ekseninin
pozitif veya negatif yoniinde hareket ettirebilirsiniz.
Litfen serbest birakma sirasinda ¢carpigsma tehlikesi

oldugunu g6z éninde bulundurun!
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Q203
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X
NC 6nermeleri
26 CYCL DEF 207 DISLI DEL GS YENi
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q201=-20 ;DISLI DERINLIGI
Q239=+1 ;HATVE
Q203=+25 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
4.4 TALAS KIRILMASI iLE DiSLi DELME (déngii 209, DIN/ISO: G209)

4.4  TALAS KIRILMASI iLE DiSLi DELME
(déngii 209, DIN/ISO: G209)

Ddéngu akisi

TNC vida digini birgok kesmede girilmig derinlige keser. Bir
parametre Uzerinden germe kirilmasi sirasinda delikten tamamen
disari sUruldp surilmeyecedini belirleyebilirsiniz.

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerinde girilen givenlik mesafesine konumlandirir ve
burada bir mil oryantasyonu uygular

2 Alet, girilen sevk derinligine hareket eder, mil dénis yonuna
tersine gevirir ve tanima gore, belirli bir degerde geri hareket
eder veya talas temizleme icin delikten ¢ikar. Devir sayisi
artisi icin bir faktér tanimladiysaniz TNC daha ylksek mil devir
sayisiyla delikten disari ¢ikar

3 Daha sonra mil dénus yonu tekrar tersine gevrilir ve bir sonraki
sevk derinligine sarulur

4 TNC, girilen dig derinligine ulasilana kadar bu akisi (2 ile 3
arasil) tekrarliyor

5 Daha sonra alet, glvenlik mesafesine geri cekilir. 2. bir glivenlik
mesafesi girdiyseniz TNC, aleti FMAX ile oraya hareket ettirir

6 TNC, glvenlik mesafesinde mili durdurur

100 HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngii programlamast kullanici el kitabi | 9/2016



TALAS KIRILMASI iLE DiSLI DELME (déngii 209, DIN/ISO: G209) 4.4

Programlama esnasinda dikkatli olun!

hazirlanmis olmalidir.

<~ Dongu sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

? Makine ve TNC, makine Ureticisi tarafindan

Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin
baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yarigap
diizeltmesi ile programlayin.

dis derinligi déngl parametresinin isareti, calisma
yonunu tespit eder.

TNC beslemeyi devire bagl olarak hesaplar. Dis
delme sirasinda besleme override igin gevirmeli
digmeye basarsaniz, TNC beslemeyi otomatik
olarak uyarlar.

Parametre CfgThreadSpindle>sourceOverride ile
besleme potansiyometresinin digli kesme sirasinda
etkin olup olmayacagini ayarlayabilirsiniz.

DoOngu parametresi Q403 lzerinden daha hizli geri
¢cekme icin bir devir sayisi faktort tanimladiysaniz,
TNC devri etkin dis kademesinin azami devrine
kisitlar.

Bu déngiden 6nce M3 (veya M4) programlarsaniz
mil, déngli sonundan sonra doner (TOOL-CALL
timcesinde programlanan devir sayisiyla).

Bu dénguden 6nce M3 (veya M4)
programlamazsaniz mil, bu dénginin sonundan
sonra durur. Ardindan bir sonraki islemeden énce mili
M3 (veya M4) ile tekrar devreye sokmalisiniz.

Alet tablosundaki Pitch siitununa disli delmenin digli
egimini girerseniz TNC, alet tablosundaki disli egimini
dongude tanimlanmis digli egimiyle karsilagtirir.
Degerler uyusmazsa TNC, bir hata bildirimi verir.

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glvenlik mesafesine hareket eder!
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
TALAS KIRILMASI iLE DiSLi DELME (déngii 209, DIN/ISO: G209)

4.4

Dongli parametresi

288

RT

=

102

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi ile
disli tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q239 Hatve?: Digli hatvesi. On igaret, sag veya sol
digliyi belirler:

+ = Sag disli

— = Sol digli

-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

Q257 Parca kiril. kadar delme derin.? (artan):
TNC'nin, sonrasinda bir talas kirilmasini
uygulayacagdi sevk. 0 olarak girilmigse talas kirilmasi
yoktur. 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi?: TNC, Q239
hatvesini girilen degderle carpar ve aleti talag
kirlmasinda hesaplanan bu deger kadar geri
ceker. Q256 = 0 girerseniz TNC, talas temizleme
icin delikten tamamen disari ¢ikar (guvenlik
mesafesine). Girig araligi 0,000 ila 99999,999
Q336 Mil yonlendirme agis1? (mutlak): TNC'nin,
aleti digli kesme isleminden dnce konumlandirdigi
acl. Bu sayede gerekirse disliyi sonradan
kesebilirsiniz. -360,0000 ila 360,0000 arasi girdi
alani

Q403 Devir sayis1 degisimi cekme fak?: TNC'nin,
mil devir sayisini ve bdylece geri cekme beslemesini
delikten ¢ikarma sirasinda artirdidi faktor. Giris
arahgdi 0,0001 ila 10. Aktif dis kademesinin
maksimum devir sayisina yukseltme.

z\ ]
Q204
Q203

-

NC onermeleril
26 CYCL DEF 209 DISLI DEL PARCA

KIR.
Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50
Q257=5
Q256=+1
Q336=50
Q403=1,5

;GUVENLIK MES.

;DISLI DERINLIGI
;HATVE

;YUZEY KOOR.

;2. GUVENLIK MES.
;PRC KIRIL DELME DERN
;PRC KIRL. GERI CEKM.
;MIL ACISI

;DEVIR SAYISI FAKTORU
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TALAS KIRILMASI ILE DiSLi DELME (déngii 209, DIN/ISO: G209)

Program kesintisinde serbest hareket
Manuel isletim tiiriinde serbest birakin

Vida diglerini kesme iglemini durdurmak istiyorsaniz NC Durdur
tusuna basin. Alttaki yazilim tusu ¢ubugunda vida diglerinden
serbest birakacak bir yazilim tugsu goérinur. Bu yazilim tusuna
ve NC baslatma tusuna bastiginizda alet, delikten tekrar
calismanin baslangi¢ noktasina hareket eder. Mil otomatik
olarak durur ve TNC'de bir mesaj gorintilenir.

Program akisi tiimce dizisi ve tekil timce igletim tiiriinde
serbest birakma

Vida dislerini kesme islemini durdurmak istiyorsaniz NC Durdur
tusuna basin. TNC, MANUEL iSLEM yazilim tusunu gériintiiler.
MANUEL ISLEM tusuna bastiktan sonra aleti etkin mil ekseninde
serbest hareket ettirebilirsiniz. Durdurduktan sonra galismayi
yeniden devam ettirmek isterseniz POZISYON SURUS BAS ve
NC baslat yazilim tusuna basin. TNC, takimi tekrar NC Durdur
Oncesindeki pozisyona hareket ettirir.

pozitif veya negatif yoninde hareket ettirebilirsiniz.
Latfen serbest birakma sirasinda ¢arpisma tehlikesi
oldugunu g6z éniinde bulundurun!

g Serbest birakma sirasinda aleti alet ekseninin
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
4.5 Dis frezeleme ile ilgili temel bilgiler

4.5 Dis frezeleme ile ilgili temel bilgiler

On kosullar

®  Makine, bir mil icten sogutmasi ile (sogutma yaglama maddesi,
min. 30 bar, basin¢l hava min. 6 bar) donatiimis olmaldir

® Dis frezeleme sirasinda genellikle dis profilinde burulmalar
olustugundan, genel itibariyle spesifik alet dizeltmeleri
gereklidir, bunlari alet katalogundan veya alet Ureticinizden
ogrenebilirsiniz. Dizeltme TOOL CALL'da delta yarigapi DR
Uzerinden gerceklesir

B 262, 263, 264 ve 267 dénguleri sadece saga donuslu aletlerle
kullanilabilir. D6ngl 265 i¢in sada ve sola donuslu aletler
kullanabilirsiniz

B Calisma yonu asagidaki giris parametrelerinden elde edilir:
Hatve Q239 6n isareti (+ = sagdan vida disi /— = Soldan vida
disi) ve freze tipi Q351 (+1 = Senkronize/-1 = Karsilikh).
Asagidaki tabloya dayanarak saga donen aletlerde giris
parametreleri arasindaki iliskiyi gériyorsunuz.

icten vida disi Egim Freze tipi Calisma yonii
saga donusli + +1(RL) Z+

sola dénusli - -1(RR) Z+

saga donusli + -1(RR) Z-

sola dénuslu - +1(RL) Z-

Distan vida Egim Freze tipi Calisma yonii
digi

saga donusli + +1(RL) Z-

sola dénuslu - -1(RR) Z-

saga donusli + -1(RR) Z+

sola donusli - +1(RL) Z+

TNC programlanmis beslemeyi vida disi frezeleme

E> sirasinda alet kesicisine atfeder. Ancak TNC
beslemeyi orta nokta seridine atfen gosterdiginden,
gOsterilen deger programlanmig deger ile
uyusmamaktadir.

Eger bir vida disi frezeleme déngusinid 8 YANSITMA
dongusdi ile baglantili olarak sadece tek bir eksende
islerseniz vida disinin dénus yonu degisir.
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Dis frezeleme ile ilgili temel bilgiler

Dikkat carpisma tehlikesi!

Derinlik ayarlamalarinda daima ayni 6n isaretleri
programlayin, ¢linkl dongdler, birbirinden bagimsiz
bir¢cok akisi icermektedir. Calisma yonini belirleyen
siralama s6z konusu dénglilerde agiklanmigtir. Orn.
bir dongliyl sadece havsa islemiyle tekrarlamak
istiyorsaniz, o zaman vida disi derinliginde 0 girin,
¢alisma yonu daha sonra havsa derinligi Gzerinden
belirlenir.

Alet kirllmasinda davranig!

Eder vida disi kesilmesi sirasinda bir alet kiriimasi
gerceklesirse, o zaman program akisini durdurun, el
girisi ile pozisyonlama igletim tirlne gecin ve orada
aleti bir dogrusal harekette deligin ortasina surun.
Ardindan aleti kesme ekseninde serbestlestirebilir ve
degistirebilirsiniz.
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
4.6 DIiSLi FREZELEME (Dongii 262, DIN/ISO: G262)

4.6  DISLi FREZELEME (Déngii 262,
DIN/ISO: G262)

Dongu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme YA
ylzeyinin tzerinde girilen givenlik mesafesine konumlandirir

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

uy

3 Daha sonra alet tedetsel olarak bir helisel hareketinde dig Q o
nominal ¢apina surer. Bu sirada helisel suris baslangicindan
Once alet ekseninde bir dengeleme hareketi uygulanir, bdylece
dis seridi ile programlanmis baslatma duzleminde baslanir

4 Sonradan parametre yerlestirmeye bagh olarak alet disi tek,

Q335

birgok kaydiriimis veya bir strekli civata gizgisi hareketinde @E\
frezeler.

5 Daha sonra alet tegetsel olarak konturdan ¢alisma diizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri sliriis yapar

6 Dongi sonunda TNC, aleti hizli hareketle glivenlik mesafesine
veya girilmisse 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir
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DiSLi FREZELEME (Déngii 262, DIN/ISO: G262)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yaricap
dizeltmesi ile programlayin.

dis derinligi dongl parametresinin isareti, calisma
yonunu tespit eder.

Eger vida disi derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC donguyl uygulamaz.

Vida disi nominal ¢apindaki hareket, ortadan itibaren
yarim daire seklinde yapilir. Eger alet ¢api, 4 kati
olan egim vida disi nominal ¢apindan kiglikse, yanal
bir konumlandirma uygulanir.

TNC'nin surus hareketinden dnce alet ekseninde

bir dengeleme hareketi uygulamasini dikkate alin.
Dengeleme hareketinin bayikligu maksimum yarim
hatve kadardir. Delikte yeteri kadar yere dikkat edin!
Eger vida disi derinligini degistirirseniz, TNC otomatik
olarak helisel hareketi i¢in baslangi¢ noktasini
degistirir.

E> Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters c¢evirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine hareket eder!
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme

4.6 DIiSLi FREZELEME (Déngii 262, DIN/ISO: G262)

Dongli parametresi

262 » Q335 Nominal Cap?: Nominal disli gap!. O ila
%7 99999,9999 aras! girdi alani
» Q239 Hatve?: Digli hatvesi. On igaret, sag veya sol
disliyi belirler:
+ = Sag disli
— = Sol digli

-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani

» Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylizeyi ile
disli tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

> Q355 Hatve sayisi ilavesi?: Aletin kaydirilacagi disli
adimlarinin sayisi:
0 = Digli derinliginin Gzerindeki bir civata hatt
1 = Tum digli derinliginin Uzerindeki surekli civata
hatt
>1 = yaklagsmali ve uzaklasmali birden fazla helis
hatti, aralarda TNC, aleti hatvenin Q355 kati kadar
kaydirir. 0 ila 99999 arasi girdi alani

» Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Malzemeye
giris veya malzemeden c¢ikis sirasinda aletin mm/
dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,9999 arasi
girdi alani alternatif FMAX, FAUTO

> Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze galismasi tipi
+1 = Esit calisma frezeleme
-1 = Karsi ¢alisma frezeleme (0 degerini girdiginizde
esit calisma gergeklesir)

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. 0 ila
99999,9999 arasi girdi alani

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

N
|
5 <om

Q239
Q200 @ Q204

@ =

Q355 =0 Q355 =1 Q355> 1

NC énermeleri

25 CYCL DEF 262 DISLI FREZESI
Q335=10 ;NOMINAL CAP
Q239=+1,5 ;HATVE
Q201=-20 ;DISLI DERINLIGI
Q355=0 ;ILAVE ETMEK
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DiSLi FREZELEME (Déngii 262, DIN/ISO: G262) 4.6

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile Q253=750 ;BESLEME POZISYONL.
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin _ .
olmayacag! mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999 Q351=+1 ;FREZETIPI
arasi girdi alani Q200=2  ;GUVENLIK MES.

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda aletin Q203=+30 ;YUZEY KOOR.

mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,999
’ 204=50 ;2. GUVENLIK MES.

arasi girdi alani alternatif FAUTO 4

> Q512 Besleme baslatilsin mi?: Calistirma sirasinda Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Kiiglik Q512=0  ;BESLEMEYI BASLAT
dis ¢caplarinda azaltiimis bir stiris beslemesi
sayesinde alet kirilmasi tehlikesini azaltabilirsiniz. 0
ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
4.7 HAVSA DiSLiI FREZELEME (dongii 263, DIN/ISO: G263)

47  HAVSA DiSLi FREZELEME (déngii
263, DIN/ISO: G263)

Dongu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerinde girilen givenlik mesafesine konumlandirir

Diigirme

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

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

4 Daha sonra TNC yer kosullarina bagli olarak ortadan digari
dogru veya yanlamasina 6n konumlama ile gekirdek ¢capina
yumusakga yaklasir ve bir daire hareketi uygular

On kisim havsalama

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

6 TNC, aleti dizeltmeden ortadan bir yarim dairenin Uzerinden

kayma Uzerinde 6n tarafta konumlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

7 Daha sonra TNC aleti tekrar bir yarim daire tizerinde delik
ortasina surer

Disli frezesi

8 TNC programlanmis 6n konumlama beslemesi ile aleti, dis
egimi ile frezeleme tipinin isaretinden olusan dis icin baslangig
dizlemine surer

9 Daha sonra alet tegetsel olarak bir helisel hareketinde dis
nominal gapina surer ve 360°'lik bir civata hatti hareketi ile disi
frezeler

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

11 D6ngl sonunda TNC, aleti hizli hareketle glivenlik mesafesine
veya girilmisse 2. glvenlik mesafesine hareket ettirir
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HAVSA DISLi FREZELEME (déngii 263, DIN/ISO: G263)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yaricap
dizeltmesi ile programlayin.

Dis derinligi, havsa derinligi veya 6n taraftaki derinlik
dongu parametrelerinin isareti calisma yonunu
belirler. Calisma yoni asagidaki siralamaya goére
belirlenir:

1. Dis derinligi

2. Havsa derinligi

3. On taraftaki derinlik

Eger bir derinlik parametresine 0 verirseniz, TNC bu
calisma adimini uygulamaz.

Eger On tarafta havsalama yapmak istiyorsaniz, o
zaman havsa derinligi parametresini O ile tanimlayin.
Vida disi derinligini en azindan ugte bir ¢arpi vida disi
adimi kGguktur havsa derinligi olarak programlayin.

E> Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glvenlik mesafesine hareket eder!
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
HAVSA DiSLi FREZELEME (dongii 263, DIN/ISO: G263)

4.7

Dongli parametresi

2B3

%%

112

>

Q335 Nominal Cap?: Nominal digli capi. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q239 Hatve?: Digli hatvesi. On igaret, sag veya sol

disliyi belirler:
+ = Sag disli
— = Sol digli

-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani

Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi ile
disli tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q356 Havsa derinligi? (artan): Malzeme yizeyi
ile alet ucu arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Malzemeye
giris veya malzemeden c¢ikis sirasinda aletin mm/
dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,9999 arasi
girdi alani alternatif FMAX, FAUTO

Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze galismasi tipi

+1 = Esit calisma frezeleme

—1 = Karsi ¢alisma frezeleme (0 degerini girdiginizde
esit calisma gergeklesir)

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. 0 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q357 Yan giivenlik mesafesi? (artan): Alet bigagi
ile delik duvari arasindaki mesafe. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q358 Havsa derinligi on kism? (artan): On taraftaki
havsalama islemi sirasinda malzeme yuzeyi ile alet
ucu arasindaki mesafe. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q359 On taraf kaydirmasimi diisiirme? (artan):
TNC'nin, alet merkezini merkezden kaydirdigi
mesafe. 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Yi

Q207
{pm
/ i Lo
I}
15}
Q O
|
X
Q356 0239
o=
z A |
N
Q253
B Q200 Q204
’5/ Q201
Q203
X
'
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HAVSA DiSLi FREZELEME (dongii 263, DIN/ISO: G263) 4.7

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

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

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

Q512 Besleme baslatilsin mi?: Galistirma sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Kiigik

dis ¢aplarinda azaltilmis bir stiris beslemesi
sayesinde alet kirilmasi tehlikesini azaltabilirsiniz. 0
ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO
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NC tiimceleri

Q357
—

25 CYCL DEF 263 GIZLI DISLI FREZESI

Q335=10 ;NOMINAL CAP
Q239=+1.5 ;HATVE
Q201=-16 ;DISLI DERINLIGI
Q356=-20 ;HAVSA DERINLIGI
Q253=750 ;BESLEME POZISYONL.
Q351=+1 ;FREZE TIPI
Q200=2  ;GUVENLIK MES.
Q357=0.2 ;YAN GUV. MESAF.
Q358=+0 ;DERINLIK ON KISMI
Q359=+0 ;ON TARAF KAYDIRMA
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q254=150 ;BESLEME
DUSURULMESI
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q512=0 ;BESLEMEYI BASLAT
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
4.8 DELME DiS FREZELEME (dongii 264, DIN/ISO: G264)

4.8 DELME Di$ FREZELEME (déngii 264,
DIN/ISO: G264)

Ddéngu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerinde girilen givenlik mesafesine konumlandirir

Delik

2 Alet girilen derin sevk beslemesi ile ilk sevk derinligine kadar
deler

3 Sayet talas kirilmasi girilmisse, TNC aleti girilen geri gekme
dederi kadar geri surer. Talag kirilma islemi olmadan
calisiyorsaniz TNC, aleti hizli hareketle giivenlik mesafesine
geri surer ve ardindan tekrar FMAX ile ilk sevk derinligi
Uzerinden girilen énde tutma mesafesine kadar hareket ettirir

4 Daha sonra alet, besleme ile diger bir sevk derinligi kadar deler

5 TNC, delme derinligine ulasilana kadar bu akisi (2-4) tekrarliyor

On kisim havsalama

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

7 TNC, aleti diizeltmeden ortadan bir yarim dairenin (izerinden

kayma Uzerinde On tarafta konumlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

8 Daha sonra TNC aleti tekrar bir yarim daire Gzerinde delik
ortasina surer

Dis frezesi

9 TNC programlanmis 6n konumlama beslemesi ile aleti, dis
egimi ile frezeleme tipinin isaretinden olusan dis i¢in baslangi¢
dizlemine surer

10 Daha sonra alet tegetsel olarak bir helisel hareketinde dis
nominal ¢apina slrer ve 360°'lik bir civata hatti hareketi ile disi
frezeler

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

12 D6ngl sonunda TNC, aleti hizli hareketle glvenlik mesafesine
veya girilmisse 2. giivenlik mesafesine hareket ettirir
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DELME DiS FREZELEME (déngii 264, DIN/ISO: G264)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yaricap
dizeltmesi ile programlayin.

Dis derinligi, havsa derinligi veya 6n taraftaki derinlik
dongu parametrelerinin isareti calisma yonunu
belirler. Calisma yoni asagidaki siralamaya goére
belirlenir:

1. Dis derinligi

2. Havsa derinligi

3. On taraftaki derinlik

Eger bir derinlik parametresine 0 verirseniz, TNC bu
calisma adimini uygulamaz.

Vida disi derinligini en azindan dgte bir ¢arpi vida disi
adimi kiguktur delme derinligi olarak programlayin.

E> Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin

Dikkat carpigma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin dn pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin
altindaki glvenlik mesafesine hareket eder!
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
DELME DiS FREZELEME (dongii 264, DIN/ISO: G264)

4.8

Dongli parametresi

2EB4

2%

116

>

Q335 Nominal Cap?: Nominal digli capi. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q239 Hatve?: Digli hatvesi. On igaret, sag veya sol
disliyi belirler:

+ = Sag disli

— = Sol digli

-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani

Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi ile
disli tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q356 Delme Derinligi? (artan): Malzeme ylizeyi
ile delik tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Malzemeye
giris veya malzemeden c¢ikis sirasinda aletin mm/
dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,9999 arasi
girdi alani alternatif FMAX, FAUTO

Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze galismasi tipi

+1 = Esit calisma frezeleme

—1 = Karsi ¢alisma frezeleme (0 degerini girdiginizde
esit calisma gergeklesir)

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

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

m Sevk derinligi ve derinlik egitse

m Sevk derinligi derinlikten biytkse

Q258 On mesafe tutucusu yukarida? (artan): TNC,
aleti delikten geri gektikten sonra tekrar giincel sevk
derinligine hareket ettirdiginde, acil konumlandirma
icin guvenlik mesafesi. 0 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

Yi

QD

\
¢ =

=
|-
1
N Q239
2
7 A Q253
QQZOQ Q204

N

‘?
0257 }\/
E%%ﬁ/ Q203
N | 0201
E Q202 Q356 X
»

NC 6nermeleri
25 CYCL DEF 264 DELME DISLI FREZESI
Q335=10 ;NOMINAL CAP
Q239=+1,5 ;HATVE
Q201=-16 ;DISLI DERINLIGI
Q356=-20 ;DELME DERINLIGI
Q253=750 ;BESLEME POZISYONL.
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DELME DiS FREZELEME (déngii 264, DIN/ISO: G264) 4.8

» Q257 Parca kiril. kadar delme derin.? (artan): Q351=+1 ;FREZE TIPI
TNC'nin, sonrasinda bir talas kirilmasini

uygulayacagi sevk. 0 olarak girilmisse talas kiriimasi L

yoktur. 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani Q258=0,2 ;ON MES TUT.

> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (artan): VLG
TNC'nin, aleti talas kiriimasi sirasinda geri hareket Q257=5  ;PRC KIRIL DELME DERN
ettirdigi deger. Giris aralidi 0,000 ila 99999,999 Q256=0,2 ;PRC KIRL. GERI CEKM.

» Q358 Havsa derinligi on kisim? (artan): On taraftaki

: . A Q358=+0 ;DERINLIK ON KISMI
havsalama islemi sirasinda malzeme ylzeyi ile alet

ucu arasindaki mesafe. -99999,9999 ila 99999,9999 Q359=+0 ;ON TARAF KAYDIRMA
arasi girdi alani Q200=2  ;GUVENLIK MES.

» Q359 On taraf kaydirmasim diisiirme? (artan): Q203=+30 ;YUZEY KOOR.
TNC'nin, alet merkezini merkezden kaydirdidi
mesafe. 0 ila 99999,9999 aras! girdi alani Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
ile malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. O ila Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

99999,9999 arasi girdi alani

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

» Q206 Derin kesme beslemesi?: Giris sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. O ila
99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU

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

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

Q512=0  ;BESLEMEYI BASLAT
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
4.9 HELISEL DELME DiS FREZELEME (dongii 265, DIN/ISO: G265)

49  HELISEL DELME DiS FREZELEME
(déngii 265, DIN/ISO: G265)

Ddéngu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerinde girilen givenlik mesafesine konumlandirir

On kisim havsalama

2 Dis islemeden 6nce havsalama sirasinda alet havsalama
beslemesinde 6n taraftaki havsa derinligine sirer. Dig
islemesinden sonra TNC, aleti 6n konumlama beslemesindeki
havsalama derinligine surer

3 TNC, aleti diizeltmeden ortadan bir yarim dairenin izerinden
kayma Uzerinde On tarafta konumlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

4 Daha sonra TNC aleti tekrar bir yarim daire tGzerinde delik
ortasina surer

Dis frezesi

5 TNC programlanmis 6n konumlama beslemesi ile aleti, dis igin
baslangi¢ dizlemine slrer

6 Daha sonra alet tegetsel olarak bir helisel hareketinde dig
nominal ¢apina slrer

7 TNC, dis derinligine ulasilana kadar aleti, araliksiz bir civata
hatti Uzerinde asagiya surtyor

8 Daha sonra alet tegetsel olarak konturdan galisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri slris yapar

9 Dongi sonunda TNC, aleti hizli hareketle glivenlik mesafesine
veya girilmisse 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir
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HELISEL DELME Di$ FREZELEME (ddngii 265, DIN/ISO: G265)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

baslangi¢ noktasina (delik ortasi) RO yaricap
dizeltmesi ile programlayin.

dis derinligi veya 6n taraftaki derinlik dongu
parametrelerinin isareti gcalisma yonunu belirler.
Calisma yoni asagidaki siralamaya gore belirlenir:

1. dis derinligi

2. On taraftaki derinlik

Eger bir derinlik parametresine 0 verirseniz, TNC bu
calisma adimini uygulamaz.

Eger vida disi derinligini degistirirseniz, TNC otomatik
olarak helisel hareketi igin baslangi¢ noktasini
degistirir.

Frezeleme tipi (senkronize/karsilikh galisma) vida disi
(saga/sola vida digi) ve aletin donis yonu izerinden
belirlenir, ¢linkli sadece malzeme ylzeyinden
parganin i¢ine ¢alisma yéni mimkuindur.

E> Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glvenlik mesafesine hareket eder!
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
HELISEL DELME DiS FREZELEME (déngii 265, DIN/ISO: G265)

4.9

Dongli parametresi

2B5

42

120

>

Q335 Nominal Cap?: Nominal digli capi. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q239 Hatve?: Digli hatvesi. On igaret, sag veya sol

disliyi belirler:
+ = Sag disli
— = Sol digli

-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani

Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi ile
disli tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Malzemeye
giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin mm/
dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,9999 arasi
girdi alani alternatif FMAX, FAUTO

Q358 Havsa derinligi on kism? (artan): On taraftaki
havsalama islemi sirasinda malzeme yuzeyi ile alet
ucu arasindaki mesafe. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q359 On taraf kaydirmasimi diisiirme? (artan):
TNC'nin, alet merkezini merkezden kaydirdigi
mesafe. 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q360 Diisiirme islemi (once/sonra:0/1)? : Pahin
uygulanmasi

0 = Digli isleminden 6nce

1 = Digli igleminden sonra

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme yiizeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Yi

Q335
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HELISEL DELME Di$ FREZELEME (ddngii 265, DIN/ISO: G265)

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

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

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda aletin
mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,999
arasi girdi alani alternatif FAUTO
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NC 6nermeleri
25 CYCL DEF 265 HELEZ DELME DISL
FRE
Q335=10 ;NOMINAL CAP
Q239=+1,5 ;HATVE
Q201=-16 ;DISLI DERINLIGI
Q253=750 ;BESLEME POZISYONL.
Q358=+0 ;DERINLIK ON KISMI
Q359=+0 ;ON TARAF KAYDIRMA
Q360=0 ;DUSURME ISLEMI
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q254=150 ;BESLEME
DUSURULMESI
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
4.10 DISTAN DiS FREZELEME (Déngii 267, DIN/ISO: G267)

410 DISTAN Di$ FREZELEME (Ddngii
267, DIN/ISO: G267)

Dongu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerinde girilen givenlik mesafesine konumlandirir

On kisim havsalama

2 TNC 6n taraftaki havsalama igin baslangi¢ noktasina, ¢alisma
dizleminin ana ekseni Uzerindeki tipa ortasindan ¢ikarak gider.
Baslangi¢ noktasinin konumu disli yarigapi, alet yaricapi ve
egimden hesaplanir

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

4 TNC, aleti diizeltmeden ortadan bir yarim dairenin tizerinden
kayma Uizerinde On tarafta konumlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

5 Daha sonra TNC aleti tekrar bir yarim daire Gzerinde baslangic
noktasinin Gzerine sirer

Dis frezesi

6 Sayet 6ncesinde 6n tarafta havsalama yapilmamigsa, TNC aleti
baslangi¢ noktasina konumlandirir. Digli frezeleme baslangi¢
noktasi = On tarafta havsalamanin baglangi¢ noktasi

7 Alet programlanmig besleme 6n konumlama ile baslangi¢

dizlemine surer, bu ise dis egimi, frezeleme tipi ve sonradan
yerlestirme i¢in adim sayisindan olusmaktadir

8 Daha sonra alet tegetsel olarak bir helisel hareketinde dis
nominal ¢apina surer

9 Sonradan parametre yerlestirmeye bagl olarak alet disi tek,
bircok kaydiriimis veya bir surekli civata gizgisi hareketinde
frezeler.

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

11 Dongl sonunda TNC, aleti hizli hareketle glvenlik mesafesine
veya girilmisse 2. giivenlik mesafesine hareket ettirir

122 HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngii programlamast kullanici el kitabi | 9/2016



DISTAN Di$ FREZELEME (Ddngii 267, DIN/ISO: G267) 4.10

Programlama esnasinda dikkatli olun!

baslangi¢ noktasina (tipa ortasi) RO yaricap
dizeltmesi ile programlayin.

On taraf havsalama igin gerekli kayma énceden
bulunmaldir. Degeri pim ortasindan alet ortasina
(duzeltiimemis deger) kadar vermelisiniz.

dis derinligi veya 6n taraftaki derinlik d6ngu
parametrelerinin isareti galisma yonunu belirler.
Calisma yo6ni asagidaki siralamaya gore belirlenir:
1. dig derinligi

2. On taraftaki derinlik

Eger bir derinlik parametresine 0 verirseniz, TNC bu
¢alisma adimini uygulamaz.

dis derinligi dongl parametresinin isareti, calisma
ydnunu tespit eder.

E> Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glvenlik mesafesine hareket eder!
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme
4.10 DISTAN DiS FREZELEME (Déngii 267, DIN/ISO: G267)

Dongli parametresi

267

In

124

>

Q335 Nominal Cap?: Nominal digli capi. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q239 Hatve?: Digli hatvesi. On igaret, sag veya sol

disliyi belirler:
+ = Sag disli
— = Sol digli

-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani

Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi ile
disli tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q355 Hatve sayisi ilavesi?: Aletin kaydirilacag disli
adimlarinin sayisi:

0 = Digli derinliginin Gzerindeki bir civata hatt

1 = Tum digli derinliginin Uzerindeki surekli civata
hatt

>1 = yaklagsmali ve uzaklasmali birden fazla helis
hatti, aralarda TNC, aleti hatvenin Q355 kati kadar
kaydirir. 0 ila 99999 arasi girdi alani

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Malzemeye
giris veya malzemeden c¢ikis sirasinda aletin mm/
dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,9999 arasi
girdi alani alternatif FMAX, FAUTO

Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze galismasi tipi

+1 = Esit calisma frezeleme

-1 = Karsi ¢alisma frezeleme (0 degerini girdiginizde
esit calisma gergeklesir)

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. 0 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q358 Havsa derinligi on kismi? (artan): On taraftaki
havsalama islemi sirasinda malzeme yuzeyi ile alet
ucu arasindaki mesafe. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q359 On taraf kaydirmasini diisiirme? (artan):
TNC'nin, alet merkezini merkezden kaydirdidi
mesafe. 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

Yi

D
" Q335

Q355 =1

NC onermeleri
25 CYCL DEF 267 DIS DISLI FREZESI

Q335=10 ;NOMINAL CAP
Q239=+1,5 ;HATVE

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngu programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016



DISTAN Di$ FREZELEME (Ddngii 267, DIN/ISO: G267) 4.10

> Q254 Besleme diisiiriilmesi?: Havsalama sirasinda Q201=-20 ;DISLI DERINLIGI
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila
99999,9999 aras! girdi alani alternatif FAUTO, FU Q355=0  ILAVE ETMEK

> Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda aletin Q253=750 ;BESLEME POZISYONL.
mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,999 Q351=+1 ;FREZE TIPI
arasi girdi alani alternatif FAUTO Q200=2  ;GUVENLIK MES.

» Q512 Besleme baslatilsin mi?: Calistirma sirasinda .
aletin mm/dak. ciniinden hareket hizi. Kaguk Q358=+0 ;DERINLIK ON KISMI
dis gaplarinda azaltiimis bir sUrls beslemesi Q359=+0 ;ON TARAF KAYDIRMA
sayesinde alet kiriimasi tehlikesini azaltabilirsiniz. 0 Q203=+30 ;YUZEY KOOR.

ila 99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.

Q254=150 ;BESLEME
DUSURULMESI

Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q512=0 ;BESLEMEYI BASLAT
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islem dongiileri: Disli delik/ digli frezeleme
411 Programlama ornekleri

411 Programlama ornekleri

Ornek: Disli delme

Delik koordinati TAB1.PNT nokta tablosunda kaydedilmis
ve TNC tarafindan CYCL CALL PAT ile cagriimaktadir.

Alet yarigaplari, tim galisma adimlari test grafiginde 100

gériilecek sekilde segilmistir. %0
Program akisi 65
B Merkezleme 55

5 Delme

® Digli delme 20

T020 40 80 90100

=Y
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Programlama ornekleri 4.11

TAB1.PNT nokta tablosu
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme

5.1 Temel bilgiler
5.1 Temel bilgiler
Genel bakig

TNC; cep, pim ve yiv ¢calismalari ile pim ¢alismalari igin asagidaki
doéngdleri kullanima sunar:

Yazilim
tusu

Z51

Dongii

251 DIKDORTGEN CEP
Calisma kapsami ve helisel
daldirmanin segilmesiyle
kumlama/perdahlama
donglsu

Sayfa

131

252

e

252 DAIRE CEP

Calisma kapsami ile helisel
biciminde daldirmanin
segilmesiyle kumlama/
perdahlama doéngusu

136

253

253 YiV FREZELEME
Calisma kapsami ve sallanan
daldirmanin segilmesiyle
kumlama/perdahlama
déngusu

141

254

)

254 YUVARLAK YiV
isleme kapsami ile sallanan
daldirmanin secilmesiyle
kumlama/perdahlama
déngusu

145

256 DIKDORTGEN TIPA
Eger ¢oklu donUs gerekiyorsa,
yan sevke sahip kumlama/
perdahlama doéngusu

150

z57

W30

257 DAIRE TIPA

Eger ¢oklu donis gerekiyorsa,
yan sevke sahip kumlama/
perdahlama doénguisu

154

233

130

233 YUZEY FREZELEME
3 sinira kadar olan diz
zemini isleme

163
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DIKDORTGEN CEP (Déngii 251, DIN/ISO: G251)

52  DIKDORTGEN CEP (Déngii 251,

DIN/ISO: G251)

Devre akigi

Dikdortgen cep dongusu 251 ile bir dikdértgen cebi tamamen
isleyebilirsiniz. Déngl parametrelerine bagli olarak asagidaki
calisma alternatifleri kullanima sunulur:

® Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan
perdahlama

B Sadece kumlama

B Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

B Sadece derinlik perdahlama

® Sadece yan perdahlama

Kumlama

1 Alet, cebin ortasindan malzemenin igine dalar ve ilk sevk
derinligine gider. Dalma stratejisini Q366 parametresi ile
belirleyin

2 TNC cebi, hat bindirmesi (parametre Q370) ve ek perdahlama
Olgulerini (parametre Q368 ve Q369) dikkate alarak icten disari
dogru bosaltir

3 Bosaltma igleminin sonunda TNC, aleti cep duvarindan
tanjantsal olarak uzaklastirir, glivenlik mesafesi kadar glincel
sevk derinliginin Gzerinden geger ve buradan hizli hareketle cep
ortasina geri gider

4 Programlanan cep derinligine ulasilana kadar bu islem kendini

tekrar eder

Perdahlama

5

6

Ek perdahlama olglleri tanimlanmissa TNC dalar ve kontura
gider. O sirada yaklasma hareketi, yumusak bir yaklasmayi
sa@lamak icin bir yarigapla gergeklesir. TNC, girilmisse dnce cep
duvarlarini ¢ok sayida kesmede perdahlar.

Akabinde TNC, cebin tabanini igten disari dogru perdahlar. Bu
sirada, cep tabanina tegetsel olarak suralir
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
52 DIKDORTGEN CEP (Déngii 251, DIN/ISO: G251)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin

etkin olmayan alet tablosunda daima dikey olarak
daldirmaniz gerekir (Q366=0).

Aleti galisma dizleminde baglangi¢ pozisyonuna,
RO yarigap dizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367
(konum) parametresini dikkate alin.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate
alinmahdir.

Derinlik dongu parametresinin isareti ¢galisma yonunu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
donguyl uygulamaz.

TNC, aleti déngl sonunda tekrar baglangi¢
konumuna konumlandirir.

TNC, aleti bir bosaltma isleminin sonunda acil
hareketle tekrar cep merkezine konumlandirir.

Alet o sirada guvenlik mesafesi kadar glincel sevk
derinliginin Gzerinde durur. Glvenlik mesafesini,
aletin hareket sirasinda tasinmis talaglarla
sikismayacag! sekilde girin.

Helix ile daldirma esnasinda, dahili olarak
hesaplanan Helix ¢api alet ¢gapinin iki katindan daha
kiicik ise TNC bir hata mesaiji verir. Ortadan kesen
bir alet kullanirsaniz bu denetimi suppressPlungeErr
makine parametresiyle kapatabilirsiniz.

Bicak uzunlugu dénglde girilen sevk derinligi
Q202'den daha kisa oldugunda TNC, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS big¢ak uzunluguna
dasardr.

E> Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin

Dikkat carpigma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin dn pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin
altindaki glvenlik mesafesine hareket eder!

Donguyu galisma kapsami 2 (sadece perdahlama)
ile cagirdidinizda, birinci sevk derinligi + glvenlik
mesafesine 6n konumlandirma hizli harekette
uygulanir!
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DIKDORTGEN CEP (Déngii 251, DIN/ISO: G251)

Dongli parametresi

251

>

Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama o6l¢isi (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir

Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
ana eksenine paralel cep uzunlugu. Girig araligi O ila
99999,9999

Q219 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
yan eksenine paralel cep uzunlugu. Giris araligi O ila
99999,9999

Q220 Kose yaricap1?: Cep kdsesinin yaricapl.

Eger 0 ile girilmisse, TNC kdse yarigapi esittir alet
yarigapi girer. Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q368 Yan perdahlama olciisii? (artan): Calisma
duzlemindeki ek perdahlama él¢tisa. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q224 Doniis durumu? (mutlak): Tim galismanin
déndurulecegdi agl. D6nme merkezi, déngl ¢agrisi
sirasinda aletin bulundugu pozisyondadir. Girig
araligi -360,0000 ila 360,0000

Q367 Cep durumu (0/1/2/3/4)?: D6ngl cagrisi
sirasinda alet pozisyonuna iligkin olarak cebin
konumu:

0: Alet pozisyonu = Cep merkezi

1: Alet pozisyonu = Sol alt kdse

2: Alet pozisyonu = Sag alt kdse

3: Alet pozisyonu = Sag Ust kose

4: Alet pozisyonu = Sol Ust kose

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

Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze galismasi turu:

+1 = Esit calisma frezeleme

-1 = Karsi ¢alisma frezeleme

PREDEF: TNC, GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir (O degerini girdiginizde esit calisma
gerceklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — cep
tabani mesafesi. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
52 DIKDORTGEN CEP (Déngii 251, DIN/ISO: G251)

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olcl; degeri 0'dan buyk girin. Girig arahigi 0 ila —_
99999,9999 =

> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek zh ~
perdahlama 6lgisi. Girig aralidi 0 ila 99999,9999

» Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket Q338
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Q202 {}
Giris araligi 0 ila 99999,999, alternatif olarak FAUTO,
FU, FZ Q201

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk edilecegdi
Olgl. Q338=0: Sevk sirasinda perdahlama. Girig
arahgi 0 ila 99999,9999

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile ZA
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Giris alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani Q200 Qqzes Q204

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile I ases
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin Q203
olmayacagi mil ekseni koordinati. Girig alani O ila ﬁwf
99999,9999 alternatif olarak PREDEF N4

» Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yaricapl yan sevk K'yi verir. Girig araligi 0,1 ila 1,414, NC tiimceleri
alternatif olarak PREDEF

> Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?: Daldirma 8 CYCL DEF 251 DIKDORTGEN CEP
stratejisi tdri: Q215=0  ;CALISMA KAPSAMI
0: Dik olarak daldir. Alet tablosunda tanimlanan Q218=80 ;1. YAN UZUNLUKLAR
ANGLE daldirma agisindan bagimsiz olarak TNC
diklemesine dalar

Y

=3 |

Q219=60 ;2. YAN UZUNLUKLAR

1: Helezon seklinde daldir. Alet tablosunda etkin alet Q220=5 ;KOSE YARICAPI
icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde Q368=0.2 :YAN OLCU
tanimlanmalidir. Aksi halde TNC bir hata mesaji

gosterir Q224=+0 ;DONUS DURUMU
2: Sallanarak daldir. Alet tablosunda etkin alet igin Q367=0 ;CEP DURUMU
ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde Q207=500 :FREZE BESLEMESI
tanimlanmalidir. Aksi halde TNC bir hata mesaji -

verir. Sallanma uzunlugu daldirma acisina baghdir. Q351=+1 ;FREZE TIPI

TNC, minimum deger olarak ¢ift alet capini kullanir Q201=-20 ;DERINLIK
ELI;IIEaDnI;IrF TNC, GLOBAL DEF timcesindeki degeri Q2025  :KESME DERINL.

Q369=0.1 ;OLCU DERINLIGI
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q338=5 ;KESME PERDAHL.
Q200=2  ;GUVENLIK MES.
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
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DIKDORTGEN CEP (Déngii 251, DIN/ISO: G251) 5.2

> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik Q370=1  ;GECIS BINDIRME
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden

hareket hizi. Giris araligi 0 ila 99999,999, alternatif Q] gl e

olarak FAUTO, FU, FZ Q385=500 ;BESLEME

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan PG
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin: Q439=0  ;BESLEME REFERANSI
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda alet
bicagiyla, diger durumda ise merkez noktasi hattiyla
iliskilidir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik perdahlama
sirasinda alet bigagiyla, diger durumda ise merkez
noktasi hattiyla iligkilidir

3: Besleme her zaman alet bigagiyla iligkilidir
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
5.3 DAIRE CEBI (déngii 252, DIN/ISO: G252)

53  DAIRE CEBI (déngii 252, DIN/ISO:
G252)

Dongu akisi

Dairesel cep ddngusu 252 ile bir dairesel cebi isleyebilirsiniz.
Déngu parametrelerine bagli olarak asagidaki ¢alisma alternatifleri
kullanima sunulur:

® Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan

perdahlama

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

1 TNC, aleti 6nce hizlica malzeme yuzeyinin Gzerindeki Q200
glvenlik mesafesine hareket ettirir

2 Alet, ilerleme derinligi degeri 6lglisiinde cebin ortasina dalar.
Dalma stratejisini Q366 parametresi ile belirleyin

3 TNC cebi, hat bindirmesi (parametre Q370) ve ek perdahlama
Olgulerini (parametre Q368 ve Q369) dikkate alarak icten disari
dogru bosaltir

4 Bosaltma isleminin sonunda TNC, aleti galisma dizleminde
guvenlik mesafesi Q200 kadar cep duvarindan tanjantsal olarak

uzaklastirir, aleti hizli harekette Q200 kadar kaldirir ve oradan
hizli harekette yeniden cebin ortasina strer

5 Programlanan cep derinligine ulasilana kadar 2-4 adimlari
kendini tekrar eder. Bu sirada perdahlama olgiisii Q369 dikkate
alinir

6 Kumlama programlandiginda (Q215=1), alet; Q200 guvenlik
mesafesi ol¢lislinde cep duvarindan tedetsel olarak uzaklasir,
alet eksenindeki 2. glivenlik mesafesine (Q200) hizh traverste
kaldirir ve hizli traverste cep ortasina geri slrer
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DAIRE CEBI (déngii 252, DIN/ISO: G252)

Perdahlama

1

Perdahlama olguleri tanimlanmissa ve birgok kesmede
giriimigse TNC, dnce cep duvarlarini perdahlar.

TNC; aleti, alet ekseninde perdahlama 6lgiist Q368 ve glivenlik
mesafesi Q200'e uygun sekilde cep duvarindan uzak bir
pozisyona tasir

TNC, cebi Q223 ¢apinda igten disariya dogru bosaltir

Ardindan TNC, aleti, alet ekseninde perdahlama 6l¢lisii Q368
ve guvenlik mesafesi Q200'e uygun sekilde yeniden cep
duvarindan uzak bir pozisyona tasir ve yan duvarin perdahlama
islemini yeni derinlikte tekrarlar

TNC, programlanan ¢ap tamamlanana kadar bu islemi tekrarlar

Q223 capi Uretildikten sonra TNC, aleti ¢galisma dizeyinde
tegetsel olarak perdahlama élglisii Q368 arti glivenlik mesafesi
Q200 dlgusinde geriye hareket ettirir, hizli traverste alet
ekseninde Q200 glivenlik mesafesine ve ardindan cebin
ortasina surer.

Son olarak TNC, aleti alet ekseninde Q201 derinligine dogru
hareket ettirir ve cebin tabanini icten digari dogru perdahlar. Bu
sirada, cep tabanina tedetsel olarak suralir.

TNC bu islemi, derinlik Q201 arti Q369 degerine ulasilana kadar
tekrarlar

Son olarak, alet; Q200 guivenlik mesafesi Olglistinde cep
duvarindan tegetsel olarak uzaklasir, alet eksenindeki Q200
glvenlik mesafesine hizl traverste kaldirir ve hizli traverste cep
ortasina geri surer
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
5.3 DAIRE CEBI (déngii 252, DIN/ISO: G252)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

etkin olmayan alet tablosunda daima dikey olarak
daldirmaniz gerekir (Q366=0).

Aleti galisma dizleminde baslangi¢ konumuna (daire
ortasi), RO yarigap duzeltmesi ile 6n konumlandirin.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate
alinmahdir.

Derinlik dongu parametresinin isareti ¢galisma yonunu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
donguyl uygulamaz.

TNC, aleti déngl sonunda tekrar baglangi¢
konumuna konumlandirir.

TNC, aleti bir bosaltma isleminin sonunda acil
hareketle tekrar cep merkezine konumlandirir.

Alet o sirada guvenlik mesafesi kadar glincel sevk
derinliginin Gzerinde durur. Glvenlik mesafesini,
aletin hareket sirasinda tasinmis talaglarla
sikismayacag! sekilde girin.

Helix ile daldirma esnasinda, dahili olarak
hesaplanan Helix ¢api alet ¢gapinin iki katindan daha
kiicik ise TNC bir hata mesaiji verir. Ortadan kesen
bir alet kullanirsaniz bu denetimi suppressPlungeErr
makine parametresiyle kapatabilirsiniz.

Bicak uzunlugu dénglde girilen sevk derinligi
Q202'den daha kisa oldugunda TNC, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS big¢ak uzunluguna
dasardr.

E> Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin

Dikkat carpigma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin dn pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin
altindaki glvenlik mesafesine hareket eder!

Donguyu galisma kapsami 2 (sadece perdahlama)
ile cagirdidinizda, birinci sevk derinligi + glvenlik
mesafesine 6n konumlandirma hizli harekette
uygulanir!
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DAIRE CEBI (déngii 252, DIN/ISO: G252) 5.3

Dongli parametresi

252

) e

>

Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama o6l¢isi (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir

Q223 Daire cap1?: Hazir iglenen cebin ¢api. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q368 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Calisma
duzlemindeki ek perdahlama olgusu. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

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

Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze ¢alismasi tiru:

+1 = Esit calisma frezeleme

-1 = Karsi galisma frezeleme

PREDEF: TNC, GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir (O degerini girdiginizde esit calisma
gerceklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — cep
tabani mesafesi. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu; degeri 0'dan buyuk girin. Giris arahigi O ila
99999,9999

Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama &lgusu. Girig arahdi 0 ila 99999,9999
Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Giris araligi 0 ila 99999,999, alternatif olarak FAUTO,
FU, FZ
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
5.3 DAIRE CEBI (déngii 252, DIN/ISO: G252)

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk edilecegi ZA
Olgu. Q338=0: Sevk sirasinda perdahlama. Girig
araligi 0 ila 99999,9999
> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Giris alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF Q200 qzeg |20

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme T ases

yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi Q203

girdi alani ﬁw _
» Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile N X

malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Girig alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

» Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet

NC onermeleri
8 CYCL DEF 252 DAIRE CEBI

yarigapl yan sevk K'yi verir. Girig araligi 0,1 ila Q215=0  ;CALISMA KAPSAMI
1,9999, alternatif olarak PREDEF Q223=60 ;DAIRE CAPI
> Q366 Batirma stratejisi (0/1)?: Daldirma stratejisi Q368=0,2 :YAN OLCU

tard: —

m O = Dikey daldirma. Etkin alet igin alet tablosunda Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
ANGLE daldirma agisi 0 veya 90 olarak Q351=+1 ;FREZE TIPI
girilmelidir. Aksi halde TNC bir hata mesaji verir Q201=-20 ;DERINLIK

= 1 =Helezon bigimde daldirma. Alet tablosunda Q202=5  ;KESME DERINL.
etkin alet igin ANGLE daldirma acisi 0'a esit -
olmayacak sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde Q369=0,1 ;OLCU DERINLIGI
TNC bir hata mesaiji verir Q206=150 ;DERIN KESME BESL.

" Alternatif PREDEF Q338=5  ;KESME PERDAHL.

> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik Q200=2  :GUVENLIK MES.
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden -

hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999, alternatif Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

olarak FAUTO, FU, FZ Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan Q370=1  ;GECIS BINDIRME

beslemenin iliskili oldugu alani belirleyin:

0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili Q366=1  ;BATIRMA

1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda alet Q385=500 ;BESLEME
bigagiyla, diger durumda ise merkez noktasi hattiyla PERDAHLAMA
iligkilidir Q439=3  ;BESLEME REFERANSI

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik perdahlama
sirasinda alet bigagiyla, diger durumda ise merkez
noktasi hattiyla iliskilidir

3: Besleme her zaman alet bigagiyla iligkilidir

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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YiV FREZELEME (déngii 253, DIN/ISO: G253)

54  YiV FREZELEME (déngii 253,

DIN/ISO: G253)

Dongu akisi

Doéngu 253 ile bir yivi tam olarak igleyebilirsiniz. Déngl
parametrelerine bagli olarak asagidaki ¢calisma alternatifleri
kullanima sunulur:

Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan
perdahlama

B Sadece kumlama

B Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

B Sadece derinlik perdahlama

® Sadece yan perdahlama

Kumlama

1 Alet, sol yiv dairesi merkez noktasindan baslayarak, alet
tablosunda tanimlanan daldirma agisiyla ilk sevk derinligine
sallanir. Dalma stratejisini Q366 parametresi ile belirleyin

2 TNC; yivi, perdahlama ol¢llerini (Parametre Q368 ve Q369)
dikkate alarak, icten disariya dogru bosaltir

3 TNC, aleti Q200 glvenlik mesafesi kadar geri ¢eker. Yiv genisligi
freze gapina uyuyorsa TNC, aleti her kesmeden sonra yivden
dogru konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulagilana kadar bu islem kendini

tekrar eder

Perdahlama

5

6

Perdahlama olgtleri tanimlanmissa TNC 6nce yiv duvarlarini,
girilmisse birgok kesmede perdahlar. Bu sirada, yiv duvari,
tegetsel olarak sol yiv dairesinde hareket eder

Ardindan TNC, yivin tabanini i¢cten disari dogru perdahlar.
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
5.4 YiV FREZELEME (déngii 253, DIN/ISO: G253)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

etkin olmayan alet tablosunda daima dikey olarak
daldirmaniz gerekir (Q366=0).

Aleti galisma dizleminde baglangi¢ pozisyonuna,
RO yarigap dizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367
(konum) parametresini dikkate alin.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate
alinmahdir.

Do6ngl sonunda TNC, aleti galisma duizleminde
sadece yiv merkezine geri konumlandirir, calisma
dizleminin diger ekseninde TNC bir konumlandirma
yapmaz. Bir yiv konumunu 0'a esit olmayacak sekilde
tanimlarsaniz TNC, aleti sadece alet ekseninde 2.
glvenlik mesafesine geri konumlandirir. Bir déngl
¢agrisini yenilemeden Once aleti tekrar baslangic
konumuna suriin veya déngi ¢agrisinin ardindan
daima mutlak stiriis hareketleri programlayin.

Derinlik ddngu parametresinin isareti calisma yonini
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dongiyl uygulamaz.

Yiv genigligi, alet capinin iki katindan buyukse

TNC, yivi icten diga dogru uygun sekilde bosaltir.
Yani; kuguk aletlerle de istediginiz kadar yiv
frezeleyebilirsiniz.

Bigcak uzunlugu déngide girilen sevk derinligi
Q202'den daha kisa oldugunda TNC, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasarar.

E> Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glvenlik mesafesine hareket eder!

Donguyu calisma kapsami 2 (sadece perdahlama)
ile cagirdiginizda TNC, aleti hizli harekette ilk sevk
derinliginin Gzerine konumlandirir!
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YiV FREZELEME (dongii 253, DIN/ISO: G253) 5.4

Dongli parametresi

253

>

Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama o6l¢isi (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir

Q218 Yiv uzunlugu? (calisma diizlemi ana eksenine
paralel deger): Yivin daha uzun tarafini girin. Girig
araligi 0 ila 99999,9999

Q219 Yiv genisligi? (calisma diizleminin yan
eksenine paralel deger): Yivin genisligini girin; yiv
genisligi alet capina esit sekilde girildiyse TNC
sadece kumlama yapar (uzun delik frezeleme).
Kumlamada maksimum yiv genigligi: Alet capinin iki
kati. Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q368 Yan perdahlama olciisii? (artan): Calisma
duzlemindeki ek perdahlama 6lgusu. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q374 Doniis durumu? (mutlak): Tim yivin
déndurulecedi agl. D6nme merkezi, déngl ¢agrisi
sirasinda aletin bulundugu pozisyondadir. Girig
araligi -360,000 ila 360,000

Q367 Yiv durumu (0/1/2/3/4)?: Déngl ¢agrisi
sirasinda alet pozisyonuna iligkin olarak yivin
konumu:

0: Alet pozisyonu = Yiv merkezi

1: Alet pozisyonu = Yivin sol ucu

2: Alet pozisyonu = Sol yiv dairesinin merkezi

3: Alet pozisyonu = Sag yiv dairesinin merkezi

4: Alet pozisyonu = Yivin sag ucu

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

Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze gcalismasi tlri:

+1 = Esit gcalisma frezeleme

-1 = Karsi galisma frezeleme

PREDEF: TNC, GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir (O degerini girdiginizde esit calisma
gerceklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme yUzeyi — yiv tabani
mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999
Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olcl; degeri 0'dan buylk girin. Girig araligi 0 ila
99999,9999

Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik icin ek
perdahlama olgusu. Girig arahdi 0 ila 99999,9999
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
5.4 YiV FREZELEME (déngii 253, DIN/ISO: G253)

> Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket NC tiimceleri
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
8 CYCL DEF 253 YIV FREZELEME
Giris araligi 0 ila 99999,999, alternatif olarak FAUTO,

FU, FZ Q215=0  ;CALISMA KAPSAMI

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin Q218=80 ;YIV UZUNLUGU
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk edilecegi Q219=12 :YIV GENISLIGI
Olgu. Q338=0: Sevk sirasinda perdahlama. Girig
araligi 0 ila 99999,9999 QRS Ain] LEY

» Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile Q374=+0 ;DONUS DURUMU
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Giris alani 0 ila Q367=0 ;YIV KONUMU

99999,9999 alternatif olarak PREDEF
> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme

Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

yiizeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi Q351=+1 ;FREZE TIPI
girdi alani Q201=-20 ;DERINLIK
> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile Q202=5 ;KESME DERINL.

malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin

369=0.1 ;OLCU DERINLIGI
olmayacagi mil ekseni koordinati. Girig alani 0 ila Q

99999,9999 alternatif olarak PREDEF Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
> Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?: Daldirma Q338=5  ;KESME PERDAHL.
stratejisi turu: Q200=2  ;GUVENLIK MES.

® 0 = Dikey daldirma. Alet tablosundaki ANGLE
daldirma acisi degerlendiriimez.

m 1, 2 = sallanarak daldirma. Alet tablosunda etkin

Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.

alet icin ANGLE daldirma acisi 0'a esit olmayacak Q366=1  ;BATIRMA
sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde TNC bir hata Q385=500 :BESLEME
mesajl verir PERDAHLAMA
= Alternatif PREDEF Q439=0  ;BESLEME REFERANSI

> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iliskili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda alet
bicagiyla, diger durumda ise merkez noktasi hattiyla
iligkilidir
2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik perdahlama
sirasinda alet bigagiyla, diger durumda ise merkez
noktasi hattiyla iliskilidir
3: Besleme her zaman alet bigagiyla iligkilidir

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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YUVARLAK YiV (déngii 254, DIN/ISO: G254)

5.5 YUVARLAK YiV (déngii 254, DIN/ISO:

G254)

Dongu akisi

Doéngu 254 ile bir yuvarlak yivi tam olarak igleyebilirsiniz. Dongu
parametrelerine bagli olarak asagidaki ¢calisma alternatifleri
kullanima sunulur:

® Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan
perdahlama

B Sadece kumlama

B Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

B Sadece derinlik perdahlama

® Sadece yan perdahlama

Kumlama

1 Alet yiv merkezinde, alet tablosunda tanimlanan daldirma
acislyla ilk sevk derinligine sallanir. Dalma stratejisini Q366
parametresi ile belirleyin

2 TNC; yivi, perdahlama ol¢llerini (Parametre Q368 ve Q369)
dikkate alarak, icten disariya dogru bosaltir

3 TNC, aleti Q200 glvenlik mesafesi kadar geri ¢eker. Yiv genisligi
freze gapina uyuyorsa TNC, aleti her kesmeden sonra yivden
dogru konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulagilana kadar bu islem kendini

tekrar eder

Perdahlama

5

6

Eger perdahlama olglleri tanimlanmissa, TNC once yiv
duvarlarini, girilmigse birgok sevkte perdahlar. Bu sirada yiv
duvarina tegetsel olarak surulur

Ardindan TNC, yivin tabanini i¢cten disari dogru perdahlar.
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
5.5 YUVARLAK YiV (dongii 254, DIN/ISO: G254)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

etkin olmayan alet tablosunda daima dikey olarak
daldirmaniz gerekir (Q366=0).

Aleti galisma dizleminde baglangi¢ pozisyonuna,
RO yarigap dizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367
(konum) parametresini dikkate alin.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate
alinmahdir.

Doéngl sonunda TNC aleti isleme diizleminde
baslama noktasina geri pozisyonlandiriyor (kismi
daire ortasi). istisna: Eger bir yiv konumu esit degildir
0 tanimlarsaniz, o zaman TNC aleti sadece alet
ekseninde 2.glivenlik mesafesinde pozisyonlandirir.
Bu durumlarda daima mutlak sirts hareketlerini
dongu ¢agrisindan sonra programlayin.

Derinlik ddngu parametresinin isareti calisma yonini
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dongiyl uygulamaz.

Yiv genigligi, alet capinin iki katindan buyukse

TNC, yivi icten disa dogru uygun sekilde bosaltir.
Yani; kuguk aletlerle de istediginiz kadar yiv
frezeleyebilirsiniz.

Yuvarlak yiv déngisi 254'G dongl 221 ile birlikte
kullanirsaniz 0 yiv konumuna izin verilmez.

Bigak uzunlugu déngude girilen sevk derinligi
Q202'den daha kisa oldugunda TNC, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dagurdr.

E> Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin giriimesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters ¢evirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine hareket eder!

Doéngliyt calisma kapsami 2 (sadece perdahlama)
ile cagirdiginizda TNC, aleti hizli harekette ilk sevk
derinliginin Gzerine konumlandirir!
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YUVARLAK YiV (déngii 254, DIN/ISO: G254)

Dongli parametresi

254

7

>

Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama 6élgust (Q368, Q369) taniml
oldugunda uygulanir

Q219 Yiv genisligi? (calisma diizleminin yan
eksenine paralel deger): Yivin genisligini girin; yiv
genigligi alet gapina esit sekilde girildiyse TNC
sadece kumlama yapar (uzun delik frezeleme).
Kumlamada maksimum yiv genigligi: Alet gapinin iki
kati. Giris arahdi 0 ila 99999,9999

Q368 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Calisma
duzlemindeki ek perdahlama olgusu. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q375 Daire kesiti cap1?: Daire kesitinin gapini girin.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q367 Yiv durumu icin ref. (0/1/2/3)?: Dongu
¢agrisi sirasinda alet pozisyonuna iliskin olarak yivin
konumu:

0: Alet pozisyonu dikkate alinmaz. Yiv konumu
girilen daire kesiti merkezi ile baglangi¢ agisindan
ortaya cikar

1: Alet pozisyonu = Sol yiv dairesinin merkezi.
Baslangi¢ agisi Q376, bu pozisyonu baz alir. Girilen
daire kesiti merkezi dikkate alinmaz

2: Alet pozisyonu = Orta eksen merkezi. Baslangi¢
acis1 Q376, bu pozisyonu baz alir. Girilen daire kesiti
merkezi dikkate alinmaz

3: Alet pozisyonu = Sag yiv dairesi merkezi.
Baslangi¢ agisi Q376, bu pozisyonu baz alir. Girilen
daire kesiti merkezi dikkate alinmaz

Q216 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi ana
eksenindeki daire kesitinin merkezi. Sadece Q367 =
0 oldugunda gecerli. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q217 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi yan
eksenindeki daire kesitinin merkezi. Sadece Q367 =
0 oldugunda gecerli. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q376 Baslangic acis1? (mutlak): Baslangi¢
noktasinin kutupsal acisini girin. Girig arahgi
-360,000 ila 360,000

Q248 Yiv acilim acgis1? (artan): Yivin acilma agisini
girin. Girig arahgi 0 ila 360,000

Q378 A¢1 adimi? (artan): TUm yivin dondirilecegi
acl. D6nme merkezi, daire kesiti merkezinde
bulunur. Girig araligi1 -360,000 ila 360,000

Q377 islem sayis1?: Daire kesitindeki islemlerin
sayisl. Girig araligi 1 ila 99999
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
5.5 YUVARLAK YiV (dongii 254, DIN/ISO: G254)

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda aletin
mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,999 ZA
arasi girdi alan alternatif FAUTO, FU, FZ
> Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze galismasi turu:
+1 = Esit calisma frezeleme
-1 = Karsi galisma frezeleme Q200 Q3es Q204

PREDEF: TNC, GLOBAL DEF timcesindeki degeri

kullanir (0 degerini girdiginizde esit caligma 0203 {} ase9
gerceklesir) fw
» Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — yiv tabani \CP 7

mesafesi. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi

e . AN S s NC 6nermeleri
Olcl; degeri 0'dan buyk girin. Girig arahigi 0 ila

99999,9999 8 CYCL DEF 254 YUVARLATILM. YIV

» Q369 Basit dlcii derinligi? (artan): Derinlik icin ek Q215=0  ;CALISMA KAPSAMI
perdahlama &l¢usi. Girig arahgi 0 ila 99999,9999 Q219=12 ;YIV GENISLIGI

» Q206 Derin kgsme beslemes_i?: Derinlige hareket Q368=0,2 :YAN OLCU
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99999,999, alternatif olarak FAUTO, Q375=80 ;DAIRE KESITI CAPI
FU, FZ Q367=0 ;YIV DURUMU

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin REFERANSI
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk edilecegi Q216=+50 ;ORTA 1. EKSEN

Olgl. Q338=0: Sevk sirasinda perdahlama. Girig _ .
araligi 0 ila 99999,9999 Q217=+50 ;ORTA 2. EKSEN

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu Gppemal BRGNS Sl
ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila Q248=90 ;ACILIM ACISI
99999,9999 arasi glrdl alani Q378=0 -ACI ADIMI

» Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme

yiizeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi Sl SR
girdi alani Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

Q351=+1 ;FREZE TIPI
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YUVARLAK YiV (déngii 254, DIN/ISO: G254) 5.5

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile Q201=-20 ;DERINLIK
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin

olmayacagi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999 L

arasi girdi alani Q369=0,1 ;OLCU DERINLIGI

> Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?: Daldirma Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
stratejisi turu: , Q338=5  ;KESME PERDAHL.
0: Dik olarak daldir. Alet tablosundaki ANGLE
daldirma agisi degerlendirilmez. Q200=2  ;GUVENLIK MES.
1, 2: Sallanarak daldirin. Alet tablosunda aktif alet Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

icin ANGLE daldirma acisi 0'a esit olmayacak sekilde

tanimlanmis olmalidir. Aksi halde TNC bir hata Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.

mesajl gosterir Q366=1  ;BATIRMA
PREDEF: TNC, GLOBAL DEF timcesindeki degeri Q385=500 :BESLEME
kullanir PERDAHLAMA
> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik Q439=0 ;BESLEME REFERANSI

perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda alet
bicagiyla, diger durumda ise merkez noktasi hattiyla
iliskilidir
2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik perdahlama
sirasinda alet bigagiyla, diger durumda ise merkez
noktasi hattiyla iligkilidir
3: Besleme her zaman alet bigagiyla iligkilidir

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
5.6 DIKDORTGEN PiM (Dongii 256, DIN/ISO: G256)

56  DIKDORTGEN PiM (Déngii 256,
DIN/ISO: G256)

Dongu akisi

Dikdoértgen pim donglsu 256 ile bir dikdértgen pimi isleyebilirsiniz. 2mm
Bir ham parcga dlglsi maksimum olasi yan sevkten blytkse TNC, vi
hazir 6l¢lye ulasilana kadar birden fazla yan sevk uygular.

1 Alet, dongl baslangig pozisyonundan (pim merkezi) pim
islemesinin baglangi¢ pozisyonuna hareket eder. Baslama
pozisyonunu Q437 parametresi ile belirleyin. Standart ayar
(Q437=0) pim ham pargasinin 2 mm saginda bulunur.

2 Alet, 2. guvenlik mesafesinde bulunuyorsa TNC, aleti hizli
hareket FMAX ile glivenlik mesafesine ve oradan derin sevk
beslemesiyle ilk sevk derinligine surer

3 Alet, akabinde tegetsel olarak pim konturuna dogru hareket eder —@ o=
ve ardindan bir tur frezeler. X

4 Hazir dlguye bir turda ulasilamiyorsa TNC, aleti glincel sevk
derinliginde yandan sevk eder ve ardindan yeniden bir tur
frezeler. TNC bu sirada ham parga 6l¢isind, hazir élglyl ve
izin verilen yan kesmeyi dikkate alir. Tanimlanan hazir élgiye
ulasilana kadar bu islem kendini tekrar eder. Buna karsin
baslangi¢ noktasini yandan se¢gmeyip bir kdseye yerlestirirseniz
(Q437, 0'a esit degildir), TNC hazir dlglye ulagilana kadar
baslangi¢ noktasindan itibaren i¢ten disa spiral bigiminde
frezeleme yapar.

5 Derinlikte daha fazla sevkler gerekliyse takim, konturdan pim
calismasinin baslangi¢ noktasina tegetsel olarak geri gider

6 Daha sonra TNC, aleti bir sonraki sevk derinligine surer ve pimi
bu derinlikte igler

7 Programlanan tipa derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

8 Dongi sonunda TNC aleti, alet ekseninde sadece dénglde
tanimli glvenli yukseklige konumlandirir. Bu durumda son
konum baslangi¢ konumuyla értismez
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DIKDORTGEN PiM (Déngii 256, DIN/ISO: G256)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

RO yarigap dizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367
(konum) parametresini dikkate alin.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate
alinmaldir.

Derinlik dongl parametresinin isareti gcalisma yonuni
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dongulyl uygulamaz.

Bigak uzunlugu doénglide girilen sevk derinligi
Q202'den daha kisa oldugunda TNC, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasurdr.

E> Aleti galisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna,

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin giriimesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin dn pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylizeyinin
altindaki glivenlik mesafesine hareket eder!

Q439 hareket pozisyonuna gére pimin yaninda
yaklasma hareketi igin bosluk birakin. En kiguk alet
¢capl + 2 mm.

2. guvenlik mesafesinde girilmigse TNC, aleti en
sonunda guvenlik mesafesine geri programlar.
Malzemenin dénglye gbre son pozisyonu baslangi¢
pozisyonuyla ortigmuyor!
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
DIKDORTGEN PiM (Dongii 256, DIN/ISO: G256)

5.6

Dongli parametresi

258

7=

152

>

Q218 1. Yan Uzunluk?: Calisma diizlemi ana
eksenine paralel pim uzunlugu. Giris araligi 0 ila

99999,9999

Q424 Ham malzeme kenar uzunlugu 1?: Calisma
dizlemi ana eksenine paralel pim ham parga
uzunlugu. Yan uzunluk 1 ham par¢a ol¢iisiinii1.
yan uzunluktan biiyiik olacak sekilde girin. Ham
parcga 6l¢isU 1 ile hazir lgl 1 arasindaki fark, izin
verilen yan sevkten daha biylk oldugunda TNC,
birden fazla yan sevk uygular (alet yarigapi ¢arpi
hat bindirmesi Q370). TNC daima bir sabit yan sevk

\4

— Q219 —>

Q425

hesaplar. Giris araligi 0 ila 99999,9999
Q219 2. Yan Uzunluk?: Calisma diizlemi yan

eksenine paralel pim uzunlugu. Yan uzunluk 2 ham
parca olciisiinii2. yan uzunluktan buyuk olacak
sekilde girin. Ham parga 6l¢lsi 2 ile hazir dlgu 2
arasindaki fark, izin verilen yan sevkten daha blyuk
oldugunda TNC, birden fazla yan sevk uygular

(alet yarigapi garpi hat bindirmesi Q370). TNC
daima bir sabit yan sevk hesaplar. Giris araligi O ila Y

99999,9999

Q425 Ham malzeme kenar uzunlugu 2?: Calisma
dizlemi yan eksene paralel pim ham parca
uzunlugu. Giris araligi 0 ila 99999,9999 @

Q368

£31Q367=0
Q367=1

Q367=2

x Y

Q367=3

:T

Q367=4

Q220 Kose yaricapi1?: Pim kosesinin yarigapi. Girig

arahgi 0 ila 99999,9999

Q368 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Calisma
sirasinda TNC'nin, ¢alisma duzleminde ayni
biraktigi ek perdahlama 6lglsu. Giris araligi O ila

99999,9999

Q224 Doniis durumu? (mutlak): Tim g¢alismanin
dondurulecegdi agl. D6nme merkezi, dongl ¢agrisi
sirasinda aletin bulundugu pozisyondadir. Girig
araligi -360,0000 ila 360,0000

Q367 Saplama konumu (0/1/2/3/4)?: Dongl
¢agrisi sirasinda alet pozisyonuna iligkin olarak

pimin konumu:

0: Alet pozisyonu = Pim merkezi
1: Alet pozisyonu = Sol alt kdse

2: Alet pozisyonu = Sag alt kdse
3: Alet pozisyonu = Sag Ust kose
4: Alet pozisyonu = Sol Ust kose

Y

Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda aletin
mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,999
arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU, FZ
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DIKDORTGEN PiM (Déngii 256, DIN/ISO: G256)

Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze calismasi turU:

+1 = Esit calisma frezeleme

-1 = Karsgi ¢alisma frezeleme

PREDEF: TNC, GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir (O degerini girdiginizde esit calisma
gerceklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — pim
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olcl; degeri 0'dan buylk girin. Girig arahigi O ila
99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Giris araligi 0 ila 99999,999, alternatif olarak FMAX,
FAUTO, FU, FZ

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Giris alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
ylzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Girisg alani O ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yaricapi yan sevk K'yi verir. Girig araligi 0,1 ila
1,9999, alternatif olarak PREDEF

Q437 ileri hareket pozisyonu (0...4)?: Aletin
yaklagma stratejisini belirleyin:

0: Pimin sagindan (temel ayar)

1: Sol alt kése

2: Sag alt kose

3: Sag ust kdse

4: Sol Ust kdse. Yaklasma sirasinda Q437=0
ayariyla pim ylzeyinde yaklasma isaretleri
olusuyorsa baska bir yaklagsma pozisyonu secin
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NC onermeleri
8 CYCL DEF 256 RECTANGULAR STUD

Q218=60 ;1. YAN UZUNLUKLAR

Q424=74 ;1W0RKPC. BLANK SIDE

Q219=40 ;2. YAN UZUNLUKLAR

Q425=60 ;WORKPC. BLANK SIDE
2

Q220=5  ;KOSE YARICAPI

Q368=0,2 ;YAN OLCU

Q224=+0 ;DONUS DURUMU

Q367=0  ;STUD POSITION

Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

Q351=+1 ;FREZE TIPI

Q201=-20 ;DERINLIK

Q202=5 ;KESME DERINL.

Q206=150 ;DERIN KESME BESL.

Q200=2  ;GUVENLIK MES.
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q370=1 ;GECIS BINDIRME
Q437=0  ;BASLATMA KONUMU

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

153



islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
5.7 DAIRESEL TIPA (dongii 257, DIN/ISO: G257)

57  DAIRESEL TIPA (déngii 257, DIN/ISO:
G257)

Dongu akisi

Dairesel pim déngusu 257 ile bir dairesel pimi isleyebilirsiniz. TNC;

dairesel pimi, ham parga ¢apini temel alarak spiral bigimli kesmeyle

olusturur.

1 Alet 2. glivenlik mesafesinin altinda duruyorsa TNC, aleti 2.
guvenlik mesafesine geri geker

2 Alet, pim ortasindan pim ¢alismasinin baglangi¢ pozisyonuna
hareket eder. Baslangi¢ pozisyonunu Q376 parametresiyle pim
ortasini temel alan kutup agisinda belirleyin

3 TNC, aleti hizli hareket FMAX ile Q200 giivenlik mesafesine ve
oradan da derin sevk beslemesiyle ilk sevk derinligine surer

4 Ardindan TNC, bindirme faktorini dikkate alarak dairesel pimi
spiral bigimli sevkle olusturur

5 TNC, aleti tegetsel bir hat Uzerinde konturdan 2 mm uzaklastirir

6 Birden ¢ok derin kesme gerekirse yeni derin kesme islemi
uzaklasma hareketine en yakin noktada gergeklestirilir

7 Programlanan pim derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

8 Dongi sonunda alet, alet ekseninde (tanjantsal uzaklagsmadan
sonra), dongude tanimh 2. glivenlik mesafesine kalkar
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DAIRESEL TIPA (déngii 257, DIN/ISO: G257) 5.7

Programlama esnasinda dikkatli olun!

ortasi), RO yaricap dizeltmesi ile 6n konumlandirin.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate
alinmaldir.

Derinlik dongl parametresinin isareti gcalisma yonuni
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dongulyl uygulamaz.

TNC, aleti dongl sonunda tekrar baglangi¢
konumuna konumlandirir.

Bicak uzunlugu dénglde girilen sevk derinligi
Q202'den daha kisa oldugunda TNC, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
disurdr.

E> Aleti galisma dizleminde baslangi¢ konumuna (tipa

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin dn pozisyonun
hesaplamasini ters ¢evirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine hareket eder!

TNC, bu déngude bir yaklagsma hareketi
gerceklestirirl Q376 baglangi¢ miline gére pimin
yaninda belirtilen dlgtide bosluk birakilmahdir: En
kiguk alet capi + 2 mm. Carpisma tehlikesi!

2. guvenlik mesafesinde girilmigse TNC, aleti en
sonunda guvenlik mesafesine geri programlar.
Malzemenin donglye gdre son pozisyonu baglangi¢
pozisyonuyla ortismuyor!

Kesin baslangi¢ pozisyonu belirlemek igin Q376
parametresinde 0° ile 360° arasinda bir baslangig
acisi girin. -1 olan varsayilan degeri kullandiginizda,
TNC otomatik olarak uygun bir baslangi¢ pozisyonu
hesaplar. Bu, bazi durumlarda degisiklik gosterebilir!
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme

5.7

DAIRESEL TIPA (déngii 257, DIN/ISO: G257)

Dongli parametresi

718

156

>

Q223 Bitmis parca ¢ap1?: Hazir islenen pimin capi.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q222 Ham parc¢a ¢ap1?: Ham parga ¢api. Ham
parga gapini hazir parga ¢apindan blyuk girin. Ham
parga g¢api ve hazir parga ¢api arasindaki fark, izin
verilen yan sevkten daha biyilk oldugunda TNC,
birden fazla yan sevk uygular (alet yaricapi ¢arpi
hat bindirmesi Q370). TNC daima bir sabit yan sevk
hesaplar. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q368 Yan perdahlama olciisii? (artan): Calisma
dizlemindeki ek perdahlama 6l¢isu. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

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

Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze calismasi turi:

+1 = Esit calisma frezeleme

-1 = Karsgi ¢alisma frezeleme

PREDEF: TNC, GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir (O degerini girdiginizde esit calisma
gerceklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — pim
tabani mesafesi. Girig aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olcl; degeri 0'dan buylk girin. Girig araligi O ila
99999,9999

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

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Giris alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Yi

A — -
Y X
Q368
Yi
) |
EF k X
§ Q206
z\ ~
Q200 Q204
Q203 =T
Q202
if Q201
% Z
N -
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DAIRESEL TIPA (déngii 257, DIN/ISO: G257) 5.7

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

» Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigapl yan sevk K'yi verir. Girig araligi 0,1 ila 1,414,
alternatif olarak PREDEF

> Q376 Baslangic acis1?: Aletin pime yaklastigi pim
merkez noktasina iliskin olarak kutup agisi. Giris
araligi 0 ila 359°
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NC onermeleri
8 CYCL DEF 257 CIRCULAR STUD

Q223=60 ;BITMIS PARCA CAPI
Q222=60 ;HAM PARCA CAPI
Q368=0,2 ;YAN OLCU
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q351=+1 ;FREZE TIPI
Q201=-20 ;DERINLIK

Q202=5  ;KESME DERINL.
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q200=2  ;GUVENLIK MES.
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q370=1 ;GECIS BINDIRME
Q376=0 ;BASLANGIC ACISI

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
5.8 COK KOSE PiM (déngii 258, DIN/ISO: G258)

58  COK KOSE PIiM (déngii 258, DIN/ISO:
G258)

Dongu akisi

COK KOSE PIM dongiisilyle dis isleme yoluyla diizenli bir poligon
uretebilirsiniz. Frezeleme islemi ham par¢a ¢apindan yola ¢ikarak
spiral seklinde bir hat Gzerinde gerceklesir. :

1 Takimin isleme baglangicinda 2. giivenlik mesafesinin altinda
durmasi halinde TNC, takimi 2. glivenlik mesafesine geri ¢ceker

2 TNC, pim ortasindan yola gikarak takimi pim islemenin
baslangi¢ pozisyonuna hareket ettirir. Baslangi¢ pozisyonu
digerlerine ilaveten ham parga ¢apina ve pimin dénus
konumuna baglidir. Dénis konumunu Q224 parametresiyle
belirlersiniz

3 Takim FMAX yuksek hizda Q200 guvenlik mesafesine ve
buradan da derin sevk beslemesiyle ilk sevk derinligine gider @ =

4 Ardindan TNC, ¢ok koseli pimi hat bindirme faktorina dikkate
alarak spiral bigimli sevkle olusturur

5 TNC, takimi tegetsel bir hat Gizerinde disaridan igeriye dogru
hareket ettirir

6 Takim, mil ekseni yoninde bir yiksek hiz hareketiyle 2. giivenlik
mesafesine kalkar

7 Birden fazla derinlik sevki gerekli oldugunda TNC, takimi tekrar
pim islemenin baslangi¢ noktasina konumlandirir ve takimi
derinlige sevk eder

8 Programlanan pim derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

9 Ddngu sonunda, dnce tegetsel bir agagi hareket gergeklesir.
Ardindan TNC, takimi takim ekseninde 2. guivenlik mesafesine
hareket ettirir
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COK KOSE PIiM (déngii 258, DIN/ISO: G258)

Programlama sirasinda dikkat edin!

dizleminde 6nceden konumlandirmaniz gerekir.
Bunun i¢in takimi RO yarigcap diizeltmesiyle pimin
ortasina hareket ettirin.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate
alinmaldir.

Derinlik dongl parametresinin isareti gcalisma yonuni
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dongulyl uygulamaz.

Bigak uzunlugu doénglide girilen sevk derinligi
Q202'den daha kisa oldugunda TNC, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasurdr.

E> DOngu baslangicindan énce takimi isleme

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin dn pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet,
alet ekseninde hizli hareketle malzeme ylizeyinin
altindaki glivenlik mesafesine hareket eder!

TNC, bu déngtide bir yaklagsma hareketi
gerceklestirirt Q224 donis konumuna gére pimin
yaninda belirtilen dlgtide bosluk birakilmahdir: En
kiglk takim ¢api + 2 mm. Carpisma tehlikesi!

2. guvenlik mesafesinde girilmigse TNC, aleti en
sonunda guvenlik mesafesine geri programlar.
Malzemenin dénglye gbre son pozisyonu baslangi¢
pozisyonuyla ortigmuyor!
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
COK KOSE PiM (déngii 258, DIN/ISO: G258)

5.8

Dongli parametresi

258
L Z1®

160

>

Q573 ic cember/cevrel cember (0/1)?: Olgiiniin
ic teget cemberi mi yoksa dis teget gemberini mi
referans alacagini belirleyin:

0= Olgli i¢ teget cemberini referans alir

1= Olgli dis teget gemberini referans alir

Q571 Referans cemberi ¢cap1?: Referans dairesi
¢apini girin. Buraya girilen ¢apin dis teget cemberi
icin mi yoksa i¢ teget gcemberi icin mi gegerli
oldugunu Q573 parametresiyle girin. Girig arahgi: 0
ila 99999,9999

Q222 Ham parca ¢ap1?: Ham parga ¢apini girin.
Ham parga ¢apinin referans daire ¢apindan buyuk
olmasi gerekir. Ham parga ¢api ve referans daire
¢api arasindaki fark izin verilen yan sevkten daha
biylk oldugunda TNC, birden fazla yan sevk
uygular (alet yarigapi ¢arpi hat bindirmesi Q370).
TNC daima bir sabit yan sevk hesaplar. Giris araligi
0 ila 99999,9999

Q572 Kose sayis1?: Cok koseli pimin kdse sayisini
girin. TNC bu kdseleri her zaman pimin Gzerine esit
olarak dagitir. Girig arahgi 3 ila 30

Q224 Doniis durumu?: Cok kdse pimin ilk kdsesinin
hangi acida olusturulacagini belirleyin. Girig aralig:
-360° ila +360°

Q573=8
Q573=1
u
85 0206
z\A A4
Q200 Q204
Q203 -
Q202
if Q201
@ A
X
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COK KOSE PIM (déngii 258, DIN/ISO: G258) 5.8

> Q220 Yaricap / Sev (+/-)?: Yarigap veya pah formul NC tiimceleri
elemant igin degeri girin. 0 ile +99999,9999 arasinda
bir pozitif degerin girilmesi halinde TNC, ¢ok kdse 8 CYCL DEF 258 COKGEN PIM .
pimin her kdsesinde bir yuvarlaklik olusturur. Girmis Q573=1  ;REFERANS CEMBERI
oldugunuz deger burada yarigapa esittir. O ile Q571=50 ;REFERNS CEMBERI
-99999,9999 arasinda negatif bir deger girerseniz CAPI
tim kontur késelerine bir pah 6ngoérular, girilen Q222=120 ;HAM PARCA CAPI

deg@er burada pah uzunluguna esittir.

> Q368 Yan perdahlama olciisii? (artan): Calisma Q572=10  ;KOSE SAYISI

diizlemindeki ek perdahlama 6lgiist. 0 ila Q224=40 ;DONUS DURUMU
99999,9999 arasi girdi alani Q220=2 ;YARICAP / SEV
> Q207 Fre;e I_)eslemesi?: Frezeleme sirasinda aletin Q368=0  ;YAN OLCU
mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,999
aras girdi alani alternatif FAUTO, FU, FZ Q207=3000;FREZE BESLEMESI
> Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki Q351=1  ;FREZE TIPI
freze calismasi turu: Q201=-18 ;DERINLIK

+1 = Esit calisma frezeleme

-1 = Karsi galisma frezeleme ey e PERLIL

PREDEF: TNC, GLOBAL DEF timcesindeki degeri Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
kullanir (O degerini girdiginizde esit calisma Q200=2  :;GUVENLIK MES.
gergeklesir) 203=+0 ;YUZEY KOOR
=+ .y .

» Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — pim o -
tabani mesafesi. Giris araligi -99999,9999 ila Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
99999,9999 Q370=1  ;GECIS BINDIRME

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi Q215=0  ;CALISMA KAPSAMI
Olcl; degeri 0'dan buylk girin. Girig arahigi O ila .

» Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket Q338=0  ;KESME PERDAHL.
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Q385=500 ;BESLEME
Girig araligi 0 ila 99999,999, alternatif olarak FMAX, PERDAHLAMA
FAUTO, FU, FZ 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Giris alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
5.8 COK KOSE PiM (déngii 258, DIN/ISO: G258)

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

» Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigapl yan sevk K'yi verir. Girig araligi 0,1 ila 1,414,
alternatif olarak PREDEF

» Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
kapsamini belirleyin:
0: Kumlama ve perdahlama
1: Sadece kumlama
2: Sadece perdahlama
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama 6lgisi (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir
> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama 6lgisi. Girig aralidi 0 ila 99999,9999
> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk edilecegi
Olcl. Q338=0: Sevk sirasinda perdahlama. Girig
arahgi 0 ila 99999,9999

» Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ
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YUZEY FREZELEME (Déngii 233, DIN/ISO: G233) 5.9

59  YUZEY FREZELEME (Déngii 233,
DIN/ISO: G233)

Dongu akisi

Doéngu 233 ile duz bir yuzey igin birden fazla sevk seklinde ve

bir ek perdahlama 6l¢istini dikkate alarak satih frezelemesi

yapabilirsiniz. ilaveten déngiide yan duvarlari da tanimlayabilirsiniz;

yan duvarlar bdylece diz ylzey galismasi sirasinda dikkate alinir.

Doéngude farkh ¢calisma stratejileri mevcuttur:

m Strateji Q389=0:Ylzeyi kivrimli sekilde isleyin, calisilan yiizeyin
diginda yan kesme

m  Strateji Q389=1:Ylzeyi kivrimh sekilde igleyin, islenecek
ylzeyin kenarinda yan kesme

B Strateji Q389=2: Satir seklinde tasmali isleyin, hizli geri
cekmeden hizla yandan kesme

m Strateji Q389=3: Satir seklinde tasmasiz igleyin, hizl geri
¢cekmeden hizla yandan kesme

m  Strateji Q389=4: Disaridan igeriye dogru helezon seklinde
isleyin

1 TNC, aleti hizli hareket FMAX ile galisma dizlemindeki giincel
pozisyondan baslangi¢ noktasi 1'e konumlandirir: Calisma
duzlemindeki baslangi¢ noktasi, alet yarigcapi ve yan guvenlik
mesafesi kadar kaydirilmis olarak malzemenin yaninda bulunur

2 TNC, sonra aleti FMAX hizl hareketiyle mil ekseninde guvenlik
mesafesine konumlandirir

3 Ardindan alet, mil eksenindeki Q207 frezeleme beslemesi ile
TNC tarafindan hesaplanan birinci sevk derinligine surulur

Strateji Q389=0 ve Q389 =1

Q389=0 ve Q389=1 stratejileri, ylzey frezelemedeki tagsma
vasitasiyla birbirlerinden farklilik gdsterirler. Q389=0'da u¢ noktasi
ylzeyin disinda, Q389=1'de ise ylzeyin kenarinda bulunur. TNC,
u¢ noktasi 2'yi yan uzunluk ve yanal glvenlik mesafesinden
hesaplar. TNC, Q389=0 stratejisinde aleti ilaveten alet yarigapi
kadar yiizey frezeleme Uzerine surer.

4 TNC, aleti programlanmis frezeleme beslemesiile 2 ug
noktasina surer.

5 TNC, sonra aleti 6n konumlama beslemesi ile ¢capraz olarak
sonraki satirin baglangi¢ noktasina kaydirir; TNC, kaymayi
programlanmis geniglikten, alet yaricapindan, maksimum yol
bindirme faktoriinden ve yanal gliivenlik mesafesinden hesaplar

6 TNC, akabinde aleti frezeleme beslemesiyle karsi yone geri
surer

7 Girilen ylzey tamamen islenene kadar islem kendini tekrar eder.

8 TNC, sonra aleti FMAX hizli hareketiyle geri 1baslangi¢
noktasina konumlandirir

9 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde TNC, aleti mil
eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir

10 Tim kesmeler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
kesmede sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olclsu frezelenir

11 Son olarak TNC, aleti FMAX ile 2. glivenlik mesafesine geri strer
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
5.9 YUZEY FREZELEME (Déngii 233, DIN/ISO: G233)

Strateji Q389=2 ve Q389 =3

Q389=2 ve Q389=3 stratejileri, ylizey frezelemedeki tagsma
vasitasiyla birbirlerinden farklilik gosterirler. Q389=2'da u¢ noktasi
ylzeyin diginda, Q389=3'de ise ylizeyin kenarinda bulunur. TNC,
u¢ noktasi 2'yi yan uzunluk ve yanal givenlik mesafesinden
hesaplar. TNC, Q389=2 stratejisinde aleti ilaveten alet yaricapi
kadar yuzey frezeleme tzerine surer.

4 Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 ug
noktasina surdldr.

5 TNC, aleti mil ekseninde glincel sevk derinligi izerinden
glvenlik mesafesine surer ve FMAX ile dogrudan bir sonraki
satirin baslangic¢ noktasina geri gider. TNC, kaymayi,
programlanmis geniglikten, alet yarigcapindan, maksimum yol
bindirme faktérinden ve yanal glvenlik mesafesinden hesaplar

6 Daha sonra alet, tekrar glincel sevk derinligine ve ardindan
tekrar u¢ noktasi 2 yénunde hareket eder

7 Girilen ylizey tamamen islenene kadar satir olusturma islemi
kendini tekrar eder. TNC, sonuncu yolun bitiminde aleti FMAX
hizli hareketiyle geri 1baglangi¢ noktasina konumlandirir

8 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde TNC, aleti mil
eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir

9 Tum kesmeler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
kesmede sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olglsu frezelenir

10 Son olarak TNC, aleti FMAX ile 2. glivenlik mesafesine geri strer
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Strateji Q389=4

4 Ardindan alet, programlanan Freze beslemesi ile bir tanjantsal
yaklagsma hareketiyle ilk frezeleme yolunun baslangi¢ noktasina
hareket eder.

5 TNC, duz yuzeyi frezeleme beslemesinde disaridan igeriye
dogru giderek kisalan frezeleme yollariyla isler. Sabit yan sevk
sayesinde, alet surekli mesguldar.

6 Girilen ylzey tamamen islenene kadar islem kendini tekrar eder.

TNC, sonuncu yolun bitiminde aleti FMAX hizli hareketiyle geri
baslangi¢ noktasina konumlandirir

7 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde TNC, aleti mil
eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir

8 Tim kesmeler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
kesmede sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olgiisu frezelenir

9 Son olarak TNC, aleti FMAX ile 2. glvenlik mesafesine geri
siirer

Limit

Ornegin, calisma sirasinda yan duvarlari veya girintileri dikkate

almak icin bu sinirlarla diz yizey ¢alismasini sinirlandirabilirsiniz.

Sinirlamayla tanimlanmis bir yan duvar sayesinde, duz ylzeyin

baslangi¢ noktasinda veya yan uzunlugundan elde edilen

o6lgu islenir. TNC, kumlama islemi sirasinda ek yan 6lglyU

dikkate alir. Perdahlama islemi sirasinda ek o6l¢u, aletin 6n

konumlandiriimasinda kullantlir.
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
5.9 YUZEY FREZELEME (Déngii 233, DIN/ISO: G233)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

yaricap diizeltmesi ile 6n konumlandirin. Calisma
yonunu dikkate alin.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate
alinmaldir.

Q204 2. GUVENLIK MES. 6gesini, malzeme veya
tespit ekipmanlariyla ¢arpisma gergeklesmeyecek
sekilde girin.

Q227 3. EKSEN BASL. NOKT. ve Q386 3. EKSEN
SON NOKTASI ayni girildiginde TNC, dénguyu
uygulamaz (derinlik = O programlandi).

E> Aleti calisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO

Dikkat carpisma tehlikesi!

Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayabilirsiniz.
TNC'nin baslangi¢ noktasi < ug noktasi olmasi
halinde 6n konum hesaplamasini tersine g¢evirdigini
g6z dndnde bulundurun. Yani alet, alet ekseninde
hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki gtivenlik
mesafesine surulir!
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YUZEY FREZELEME (Déngii 233, DIN/ISO: G233) 5.9

Dongli parametresi

233 » Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
@ kapsamini belirleyin: \q o)) o207

0: Kumlama ve perdahlama MAX
1: Sadece kumlama
2: Sadece perdahlama I - ]
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama 6élgust (Q368, Q369) taniml
oldugunda uygulanir T e ———

> Q389 isleme stratejisi (0-4)?: TNC'nin ylizeyi nasil N2
igleyecegini belirleyin: Q357 l—
0: Yuzeyi kivrimli sekilde isle, islenecek ylzeyin
diginda konumlandirma beslemesinde yan sevk
1: Yizeyi kivrimh sekilde isle, islenecek ylizeyin
kenarinda freze beslemesinde yan sevk

oog)>

Q219
|
I
i
|
I
|
o
N
&

Y
Y
Y
<V

2: Satir satir igle, islenecek yuizeyin disindaki Zy

konumlandirma beslemesinde geri gekme ve yan Q204

sevk Q200 Q202

3: Satir satir igle, islenecek yuzeyin kenarindaki 8 Q227
konumlandirma beslemesinde geri gekme ve yan Q369

sevk

4: Helezon geklinde isle, digsaridan iceriye dogru egit A o
sevk X

» Q350 Frezeleme yonu?: Calismanin
hizalandirilacadi ¢alisma duzlemi ekseni:

1: Ana eksen = Calisma yonu Q347
2: Yan eksen = Calisma yonii 9 @
» Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi

ana ekseninde iglenecek yuzeyin 1. eksenin =1 =41

baslangi¢ noktasina gére uzunlugu. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani
» Q219 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma diizlemi yan

ekseninde islenecek yuzeyin uzunlugu. On isaret
Uzerinden ilk gapraz sevkin yonuniu 2. EKSEN BASL. =2 =+2
NOKT. 6gesini referans alarak belirleyebilirsiniz.
Girig aralhigr -99999,9999 ila 99999,9999
> Q227 3. eksen baslangi¢ noktasi1? (mutlak):
Sevklerin hesaplanacagi malzeme yiizeyi koordinati.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999
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5.9

168

Q386 3. eksen son noktasi1? (mutlak): Uzerinde
ylzeyin diiz olarak frezelenecegi mil eksenindeki
koordinat. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999
Q369 Basit olcii derinligi? (artan): En son

sevkin hareket ettirilecedi deger. Giris araligi O ila
99999,9999

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olcl; degeri 0'dan buylk girin. Girig arahigi O ila
99999,9999

Q370 Gegis bindirme faktorii?: Maksimum

yan sevk k. TNC, 2. yan uzunluk (Q219) ve alet
yarigapindan gergek yan sevki, sabit yan sevkle
islenecek sekilde hesaplar. Girig araligi: 0,1 ila
1,9999.

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

Q385 Besleme perdahlama: Son sevkin
frezelenmesi sirasinda mm/dak. cinsinden aletin
hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,9999, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

Q253 Besleme pozisyonlandirma?; Aletin
baslangi¢ pozisyonuna yaklagsma ve sonraki satira
hareket sirasinda mm/dak. cinsinden hareket

hizi; materyalde gapraz yonde hareket ederseniz
(Q389=1) TNC, gapraz sevki freze beslemesi Q207
ile hareket ettirir. Giris araligi 0 ila 99999,9999,
alternatif olarak FMAX, FAUTO

Q357 Yan giivenlik mesafesi? (artan): Aletin, ilk
sevk derinligine yaklasma sirasinda malzemeye
olan yan mesafesi ve galisma stratejisi Q389=0 ile
Q389=2 sirasinda yan sevkin hareket ettirilecegi
mesafe. Girig aralidi 0 ila 99999,9999

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile

malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Giris alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

YUZEY FREZELEME (Déngii 233, DIN/ISO: G233)

NC tiimceleri
8 CYCL DEF 233 PLANLI FREZELEME

Q215=0 ;CALISMA KAPSAMI
Q389=2 ;FREZE STRATEJISI
Q350=1 ;FREZELEME YONU
Q218=120 ;1. YAN UZUNLUKLAR
Q219=80 ;2. YAN UZUNLUKLAR
Q227=0 ;3. EKSEN BASL. NOKT.
Q386=-6 ;3. EKSEN SON NOKTASI
Q369=0,2 ;OLCU DERINLIGI
Q202=3 ;MAKS. KESME DERINL.
Q370=1 ;GECIS BINDIRME
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

Q385=500 ;BESLEME
PERDAHLAMA

Q253=750 ;BESLEME POZISYONL.
Q357=2  ;YAN GUV. MESAF.
Q200=2  ;GUVENLIK MES.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q347=0  ;1.SINIRLAMA
Q348=0  ;2.SINIRLAMA
Q349=0  ;3.SINIRLAMA
Q220=2  ;KOSE YARICAPI
Q368=0 ;YAN OLCU
Q338=0 ;KESME PERDAHL.
9 L X+0 Y+0 RO FMAX M3 M99
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YUZEY FREZELEME (Déngii 233, DIN/ISO: G233)

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

> Q347 1.Siirlama?: Dz yiizeyin bir yan duvarla
sinirlandirilacagi malzeme tarafini segin (helezon
seklindeki galismada mimkuin degil). Yan duvarin
konumuna goére, TNC, diz ylzey ¢aligmasini uygun
baslangi¢ noktasi koordinatina veya yan uzunluguna
sinirlar: (helezon seklinde ¢galismada mimkin
degil):
Girig 0: Sinirlama yok
Giris -1: Negatif ana eksende sinirlama
Giris +1: Pozitif ana eksende sinirlama
Girig -2: Negatif yan eksende sinirlama
Girig +2: Pozitif yan eksende sinirlama

> Q348 2.Sinirlama?: Bkz. parametre 1. sinirlama
Q347

> Q349 3.Sinirlama?: Bkz. parametre 1. sinirlama
Q347

> Q220 Kose yaricapi1?: Sinirlamalardaki kdse
icin yaricap (Q347 - Q349). Giris araligi O ila
99999,9999

> Q368 Yan perdahlama olciisii? (artan): Calisma
duzlemindeki ek perdahlama 6lgtsu. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk edilecegi
Olcl. Q338=0: Sevk sirasinda perdahlama. Girig
arahgi 0 ila 99999,9999
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme

5.10 Programlama ornekleri

510 Programlama ornekleri

Ornek: Cep, tipa ve yiv frezeleme

-40 -30 -20
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme
5.10 Programlama ornekleri
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islem dongiileri: Ornek tanimlamalar

6.1  Temel bilgiler
6.1 Temel bilgiler
Genel bakig

TNC, nokta numuneleri dogrudan olusturmanizi saglayacak 2
donguyd kullanima sunar:

Yazilim Dongii Sayfa
tusu

220 NOKTA ORNEK DAIRE 175
UZERINDE

221 NOKTA ORNEK HATLAR 178
UZERINDE

Asagidaki isleme donguilerini, dénguler 220 ve 221 ile kombine

edebilirsiniz:

=

Dongli 200
Doéngu 201
Déngu 202
Doéngu 203
Dongli 204
Dongli 205
Doéngu 206
Doéngu 207
Doéngu 208
Dongli 209
Dongl 240
Doéngl 251
Déngu 252
Doéngu 253
Dongl 254

Dongli 256
Dongu 257
Doéngli 262
Dongli 263
Doéngu 264
Dongli 265
Dongli 267

174

Duzensiz nokta 6rnekleri Gretmeniz gerekiyorsa
nokta tablolarini CYCL CALL PAT (bkz. "Nokta
tablolari", sayfa 60) ile kullanin.

PATTERN DEF fonksiyonuyla baska dizenli nokta
drnekleri kullanima sunulur (bkz. "Ornek tanimlama
PATTERN DEF", sayfa 54).

DELIK

SURTUNME

CEVIRE. KAPATMA

EVRENSEL DELIK

GERIYE DUSURULMESI

EVR. DELME DERINLIGI

Dengeleme dolgulu YENI DISLI DELME
Dengeleme dolgusuz GS YENI DiSLi DELME
DELIK FREZESI

GERME KIRILMASI DiSLi DELME
MERKEZLEME

DIKDORTGEN CEP

DAIRE CEBI

YIV FREZELEME

YUVARLAK YiV (sadece déngii 221 ile kombine
edilebilir)

DIKDORTGEN SAPLAMA

DAIRESEL SAPLAMA

DISLI FREZESI

GIZLI DISLI FREZESI

DELME DISLI FREZESI

HELISEL DELME VIDA DiSi FREZELEME
DIS VIDA DiSi FREZELEME
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DAIRE UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 220, DIN/ISO: G220)

6.2  DAIRE UZERINDE NOKTA
ORNEKLERI (Déngii 220, DIN/ISO:
G220)

Devre akisi

1 TNC, aleti hizli harekette glincel konumdan ilk ¢alismanin
baslangi¢ noktasina konumlandirir.
Sira:
m 2, guvenlik mesafesine yaklagsma (mil ekseni)
= [sleme diizlemindeki baslama noktasina hareket
B Malzeme ylzeyi lzerinden guvenlik mesafesine hareket (mil

ekseni)

2 Bu konumdan itibaren TNC son tanimlanmis galisma
déngusind uygular

3 Daha sonra TNC, aleti bir dogru hareketiyle veya bir
daire hareketiyle sonraki islemenin baglangi¢ noktasina

konumlandirir; alet, o sirada glivenlik mesafesinde bulunur
(veya 2. guvenlik mesafesi)

4 Tam galismalar uygulanana kadar bu iglem (1 ile 3 arasi)
kendini tekrar eder

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dongu 220 DEF-Aktiftir, yani dongl 220 otomatik
E> olarak son tanimlanmis isleme déngusunu otomatik

cagirr.

200 ila 209, ve 251 ila 267 ve isleme dongulerinden

birini déngl 220 ile birlestirirseniz dongi 220'deki

glvenlik mesafesi, malzeme ylizeyi ve 2. guvenlik

mesafesi etkili olur.

Bu doénguyd monoblok modda galistirirsaniz
kumanda bir nokta 6rneginin noktalari arasinda
durur.
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islem dongiileri: Ornek tanimlamalar
DAIRE UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Doéngii 220, DIN/ISO: G220)

6.2

Dongli parametresi

228

176

>

Q216 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi ana
eksenindeki daire kesiti merkez noktasi. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Q217 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi yan
eksenindeki daire kesiti merkez noktasi. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Q244 Daire kesiti capi1?: Daire kesitinin ¢api. Giris
araligi 0 ila 99999,9999

Q245 Baslangic acis1? (mutlak): Calisma dizlemi
ana ekseni ile daire kesitindeki ilk galismanin
baslangi¢ noktasi arasindaki agi. Giris araligi
-360,000 ila 360,000

Q246 Son ac1? (mutlak): Calisma dizlemi ana
ekseni ile daire kesitindeki son ¢alismanin baglangi¢
noktasi arasindaki a¢i (tam daireler igin gegerli
degil); son aglyi, baslangi¢ acisina esit olmayacak
sekilde girin; son aglyi baslangi¢ agisindan daha
blylk girerseniz saat ydnunun tersine ¢alisma,

aksi halde saat yonunde ¢alisma olur. Girig arahdi
-360,000 ila 360,000

Q247 Ac1 adimi? (artan): Daire kesitindeki iki
¢alisma arasindaki acgi; agl adimi sifira esitse TNC,
acl adimini baslangig agisi, son agi ve ¢galisma
sayisindan hesaplar; bir agi adimi girildiginde TNC,
son aglyi dikkate almaz; a¢i adiminin 6n isareti
galisma yonunu belirler (— = saat yonu). Girig araligi
-360,000 ila 360,000

Q241 islem sayis1?: Daire kesitindeki islemlerin
sayisl. Giris araligi 1 ila 99999

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu

ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
ylzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

z
Q200 Q204
Q203 :

x ¥

NC tiimcesi

53 CYCL DEF 220 ORNEK DAIRE
Q216=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q217=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q244=80 ;DAIRE KESITI CAPI
Q245=+0 ;BASLANGIC ACISI
Q246=+360;SON ACI
Q247=+0 ;ACI ADIMI
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DAIRE UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 220, DIN/ISO: G220) 6.2

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile Q241=8  ;ISLEM SAYISI
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin _ .
olmayacag! mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999 Q200=2  ;GUVENLIK MES.
arasi girdi alani Q203=+30 ;YUZEY KOOR.

> Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Caligmalar Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
arasinda aletin nasil hareket edecegini belirleyin: Q301=1  :GUVENLI YUKS. SURME
0: Calismalar arasinda giivenlik mesafesine sir ’
1: Caligmalar arasinda 2. giivenlik mesafesine sir Q365=0  ;ISLEM TIPI
> Q365 i§lem tipi? Diiz=0/Daire=1: Aletin, iglemler
arasinda hangi hat fonksiyonuyla hareket edecegini
belirleyin:
0: islemler arasinda bir dogru lzerinde hareket
1: islemler arasinda daire kesiti capinin (izerinde
dairesel sekilde hareket
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islem dongiileri: Ornek tanimlamalar

6.3 GiZGILER UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 221, DIN/ISO:
G221)

6.3  GiZGILER UZERINDE NOKTA
ORNEKLERI (Déngii 221, DIN/ISO:
G221)

Ddngu akisi
1 TNC, aleti otomatik olarak guincel konumdan ilk calismanin
baslangi¢ noktasina konumlandirir
Sira:
m 2, guvenlik mesafesine yaklagsma (mil ekseni)
B Calisma duzlemindeki baglama noktasina hareket

B Malzeme ylzeyi lzerinden guvenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)

2 Bu konumdan itibaren TNC son tanimlanmis galisma
déngusind uygular

3 Daha sonra TNC, aleti ana eksenin pozitif ydoniinde bir sonraki
calismanin baglangi¢ noktasina konumlandirir; alet o sirada
glvenlik mesafesinde bulunur (veya 2. giivenlik mesafesi)

4 |k satirdaki tiim calismalar uygulanana kadar bu islem (1 ile
3 arasi) kendini tekrar eder; alet ilk satirin son noktasinda
bulunuyor

5 Ardindan TNC aleti ikinci satirin son noktasina kadar sirer ve
burada ¢alismayi uygular

6 TNC aleti buradan ana eksenin negatif ydoninde, bir sonraki
¢alismanin baslangi¢ noktasina konumlandirir

7 Ikinci satirin tim galigmalari uygulanana kadar bu islem (6)
kendini tekrar eder

8 Daha sonra TNC aleti sonraki satirin baslangi¢ noktasinin
Uzerine slrer

9 Bir sallanma hareketiyle tim diger satirlar iglenir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

olarak son tanimlanmis isleme déngusunu otomatik
cagirr.

200 ila 209, ve 251 ila 267 isleme dongtlerinden
birini dongl 221 ile birlestirirseniz dongi 221'deki
glvenlik mesafesi, malzeme ylzeyi, 2. giivenlik
mesafesi ve ddnme konumu etkili olur.

Yuvarlak yiv déngusi 254'G dongl 221 ile birlikte
kullanirsaniz 0 yiv konumuna izin verilmez.
Bu ddénguyid monoblok modda galistirirsaniz

kumanda bir nokta 6rneginin noktalari arasinda
durur.

E> Dongu 221 DEF-Aktiftir, yani dongl 221 otomatik
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CiZGILER UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 221, DIN/ISO: 6.3

Dongli parametresi

221

>

Q225 1. eksen baslangi¢ noktas1? (mutlak):
Calisma dizleminin ana eksenindeki baslangig
noktasinin koordinati

Q226 2. eksen baslangic noktas1? (mutlak):
Calisma duzleminin yan eksenindeki baslangi¢
noktasinin koordinati

Q237 1. eksen mesafesi? (artan): Satirdaki tekli
noktalarin mesafesi

Q238 2. eksen mesafesi? (artan): Tekli satirlarin
birbirine mesafesi

Q242 Siitun sayis1?: Satirdaki islemlerin sayisi
Q243 Satir sayis1?: Satirlarin sayisi

Q224 Doniis durumu? (mutlak): Tim dizenleme
resminin dondurildigi agl; ddnme merkezi
baslangi¢ noktasinda yer alir

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
ylzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Calismalar
arasinda aletin nasil hareket edecegini belirleyin:

0: Calismalar arasinda givenlik mesafesine sur

1: Calismalar arasinda 2. guvenlik mesafesine sur
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G221)

YA

Q224
Q226 ,G)’@
) !
X
Q225
z
Q200 Q204
Q203

=V

NC 6nermeleri

54 CYCL DEF 221 ORNEK HATLAR
Q225=+15 ;1. EKSEN BASL. NOKT.
Q226=+15 ;2. EKSEN BASL. NOKT.
Q237=+10 ;1. EKSEN MESAFESI
Q238=+8 ;2. EKSEN MESAFESI
Q242=6 ;SUTUN SAYISI
Q243=4 ;SATIR SAYISI
Q224=+15 ;DONUS DURUMU
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q301=1 ;GUVENLI YUKS. SURME

179



islem dongiileri: Ornek tanimlamalar
6.4 Programlama ornekleri

6.4 Programlama ornekleri

Ornek: Cember

100

30 90 100

=Y
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Programlama ornekleri 6.4
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islem dongiileri: Kontur cebi
7.1 SL donguleri

7.1 SL donguleri

Temel bilgiler

SL ddngiileri ile azami 12 kismi konturdan olusan karmasik konturlari
(cepler veya adalar) birlestirebilirsiniz. Munferit kismi konturlari alt
programlar seklinde girin. TNC, déngu 14 kontirde verdiginiz kismi
kontur listesinden (alt program numaralari), toplam kontlrt hesaplar.

maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

SL dongiileri dahili olarak kapsamli ve karmasik
hesaplamalar yapmakta ve buradan sonuglanan
islemleri uygulamaktadir. Glvenlik gerekgesiyle

bir islem yapmadan dnce her seferinde bir grafik
program testi uygulayin! Bu sayede TNC tarafindan
belirlenen islemenin dogru galisip calismadigini
kolayca belirleyebilirsiniz.

Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildiginda, bunlari kontur alt programinin igerisinde
de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

E> Bir SL déngusu igin hafiza sinirlidir. Bir SL déngusunde

Alt programlarin 6zellikleri

= Koordinat hesaplarina izin verilmektedir. Bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa sonraki alt programlari da etkiler ancak
bunlar déngu ¢agrisindan sonra sifirlanmak zorunda zorunda
degildir

B TNC, kontirl i¢ten dolastiginda bir cebi tanir, 6rn. kontlriin saat
yoéninde yarigap duzeltmesi RR ile tanimlanmasi

® TNC, konturt distan dolastiginda bir adayi tanir, 6rn. konttrin
saat yonunde yarigap dizeltmesi RL ile tanimlanmasi

®  Alt programlar mil ekseninde koordinatlar icermemelidir

®  Alt programin ilk timcesinde daima her iki ekseni programlayin

® Eger Q parametrelerini kullanirsaniz, o zaman s6z konusu
hesaplamalari ve atamalari sadece s6z konusu kontur alt
programi dahilinde uygulayin

Sema: SL dongiileriyle igleme
0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR ...

13 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERI ...

16 CYCL DEF 21 ON DELME ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 BOSALTMA ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 DERINLIK
PERDAHLAMA ...

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 YAN PERDAHLAMA ...

27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBLO
56 LBL 2
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SL donguleri

Calisma doéngiilerinin 6zellikleri 60 LBL 0

TNC, her dénguiden 6nce otomatik olarak guvenlik mesafesine
konumlandirir. Aleti déngu ¢agrisindan énce guvenli bir pozisyona
konumlandirin

Her derinlik seviyesi alet kaldirma olmadan frezelenir; adalarin
yanindan gegilir

"ic kdse" yarigapi programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim
isaretleri engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis hat
icin gecerlidir)

Yan perdahlamada TNC, kontura tegetsel bir gember hatti
Uzerinden yaklasir

Derin perdahlamalarda TNC aleti, malzemedeki tegetsel bir
¢embere hareket ettirir (6rn.: Mil ekseni Z: Z/X diizleminde
¢ember)

TNC konturu boydan boya senkronize veya karsilikli isler

99 END PGM SL2 MM

Freze derinligi, ek olcller ve guvenlik mesafesi gibi isleme ait dlgu
bilgilerini, merkezi olarak déngii 20'de KONTUR VERILERI olarak

girebilirsiniz.
Genel bakig
Yazilim Doéngii Sayfa
tusu
14 14 KONTUR (mecburen gerekli) 186
2 20 KONTUR VERILERI (mecburen 190
e gerekli)

21
t/;l
[d

21 ON DELME (tercihen kullanilabilir) 192

> b

22 BOSALTMA (mecburen gerekli) 194

23 PERDAHLAMA DERINLIK 198

[ s (tercihen kullanilabilir)

24 PERDAHLAMA YAN (tercihen 200

@ 5| kullanilabilir)

Geligtirilmis dongiiler:

Yazilim Dongii Sayfa
tusu
= 25 KONTUR CEKME 203
-
270 270 KONTUR GCEKME VERILERI 205
"
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islem déngiileri: Kontur cebi
7.2 KONTUR (dongii 14, DIN/ISO: G37)

7.2  KONTUR (déngii 14, DIN/ISO: G37)

Programlama sirasinda lutfen bu hususlara dikkat
edin!

Déngli 14 KONTUR'de, bir toplam kontura st tiste bindirilen biitin
alt programlari listelersiniz.

DoOngu 14 DEF-Aktiftir, yani programdaki
tanimlamasindan sonra etkilidir.

DOngu 14'te en fazla 12 alt program (kismi konturlar)
listeleyebilirsiniz.

Ddéngu parametresi

14 » Kontur icin label numaralan: Bir kontura

LBL 1...N bindirilmesi gereken her bir alt programlarin tim
label numaralarini girin. Her numarayi ENT tusuyla
onaylayin ve girigleri END tusuyla sonlandirin. 1 ile
65.535 arasinda en fazla 12 alt program numarasi

girigi
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Uste alinan konturlar 7.3

7.3 Uste alinan konturlar

Temel bilgiler
Cepleri ve adalari yeni bir kontura Ust Uste bindirebilirsiniz. Bu sayede vi
bir cebin ylzeyini Uste bindirilmis bir cep sayesinde blyutebilir veya
bir ada sayesinde kugultebilirsiniz.

o

NC 6nermeleri
12 CYCL DEF 14.0 KONTUR

13 CYCL DEF 14.1 KONTUR
ETKT1/2/3/4

<Y

Alt program: Ust iiste bindirilmis cepler

Asagidaki programlama 6rnekleri bir ana programda
KONTUR doéngustu 14 tarafindan g¢agrilan, kontur alt
programlaridir.

A ve B cepleri Ust Uste binmektedir.

TNC, S1 ve S2 kesisim noktalarini hesaplar. Bunlarin
programlanmasi gerekli degildir.

Cepler tam daire olarak programlanmistir.
Alt program 1: A cebi

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR

53 CC X+35 Y+50

54 C X+10 Y+50 DR-

55 LBL O

Alt program 2: B cebi
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0
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7 islem dongiileri: Kontur cebi
7.3  Uste alinan konturlar

"Toplam" yuzey

Her iki A ve B kismi ylzeyi, arti birlikte Gzeri kapatiimig ylzey
islenmelidir:

® A ve B ylzeyleri cep olmalidir.

= Ik cep (déngii 14'te) ikincinin diginda baslamalidir.

A yiizeyi:

o
<
[=H
N
o
'S

"Fark" yuzey

A yuzeyi, B tarafindan kapatilmis oran olmadan islenmelidir:
B A ylzeyi cep ve B ylzeyi ada olmalidir.

= A, B'nin disinda baglamalidir.

= B, A'nin i¢cinde baglamalidir

A yiizeyi:

=Y
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"Kesit" ylizey

A ve B tarafindan kapatilmig yiizey islenmelidir. (Basit¢e, kapatiimig
yuzeyler islenmemis kalmalidir.)

= Ave B cep olmalidir.

® A, B'nin icinde baslamalidir.

A yiizeyi:

oe}
<
[=H
N
(]
'S

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngu programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

Uste alinan konturlar

7.3

189




islem déngiileri: Kontur cebi
7.4 KONTUR VERILERI (déngii 20, DIN/ISO: G120)

7.4 KONTUR VERILERI (déngii 20,
DIN/ISO: G120)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Doéngu 20'de alt programlar igin isleme bilgilerini kismi kontlrlerle
birlikte giriyorsunuz.

Doéngl 20, DEF etkindir; bu, déngt 20'nin isleme
programinda tanimlanmasindan itibaren etkin olacagi
anlamina gelir.

DOngu 20'de girilmis isleme bilgileri 21 ile 24
arasindaki dénguler igin gegerlidir.

Derinlik déngii parametresinin isareti ¢calisma ydnunu
tespit eder. Derinligi O olarak programlarsaniz daha
sonra TNC bu dénguyu derinlik O Gzerinde uygular.

Q parametre programlarinda SL déngdlerini
uygularsaniz Q1 ile Q20 arasindaki parametreleri
program parametresi olarak kullanmamalisiniz.
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KONTUR VERILERI (déngii 20, DIN/ISO: G120) 7.4

Dongli parametresi
ze > Q1 Freze derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi — v

cep tabani mesafesi. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q2 Gegis bindirme faktorii?: Q2 x alet yarigapi yan

sevk K'yi verir. Girig araligi1 -0,0001 ila 1,9999 (’—G%é;«*_\

4

» Q3 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Calisma O
dizlemindeki ek perdahlama ol¢iisu. Giris araligi : Q{) J
-99999,9999 ila 99999,9999 D=

> Q4 Basit olc¢ii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama 6lglisu. Girig aralidi -99999,9999 ila @
99999,9999

> Q5 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyinin mutlak koordinati. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999 z\

> Q6 Set-up clearance? (artan): Alet 6n tarafi ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Giris araligi 0
ila 99999,9999

> Q7 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Malzemeyle
garpismanin gerceklesmeyecegi mutlak ylkseklik o
(déngu sonundaki ara konumlandirma ve 71// ‘ﬁf
geri gekme igin). Giris araligi -99999,9999 ila s J
99999,9999

> Q8 ic dairesel yaricap?: ic "Kdseler"deki yuvarlama
yarigapl; girilen deger, alet merkez noktasi hattini
referans alir ve kontur elemanlari arasinda daha Nonermeceleri
yumusak slrus hareketleri hesaplamak igin 57 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERI
kullanilir. @8, TNC'nin ayri kontur elemani olarak .
programlanmis elemanlarin arasina ekledigi bir Q1=-20 pizdsadhie

<Y

Q6

Q7
Q1

A— 14 |
NI

XYy

yarigap degildir! Giris aralidi 0 ila 99999,9999 Q2=1 ;GECIS BINDIRME
> Q9 Doniis yonii? Saat yonii = -1: Cepler igin Q3=+0,2 ;YAN OLCU
caligma yond Q4=+0,1 ;OLCU DERINLIGI

B Q9 = -1 Cep ve ada icin karsilikli galisma

. . Q5=+30 ;YUZEY KOOR.
B Q9 = +1 Cep ve ada i¢in senkronize galisma

Q6=2 ;GUVENLIK MES.
Calisma parametrelerini bir program kesintisinde kontrol edebilir ve Q7-+80  :GUVENLI YUKSEKLIK

gerekirse Uzerine yazabilirsiniz.
Q8=0,5 ;DAIRESEL YARICAP

Q9=+1 ;DONUS YONU
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islem dongiileri: Kontur cebi
7.5 ON DELME (dongii 21, DIN/ISO: G121)

7.5  ON DELME (déngii 21, DIN/ISO:
G121)

Dongu akisi

Konturunuzu bosaltmak i¢cin merkez kesmeli parmak frezeye sahip
olmayan (DIN 844) bir alet kullandiginizda déngii 21 ON DELME
kullanirsiniz. Bu déngl, daha sonra dongu 22 ile bosaltilacak
alanda delme islemi yapar. Déngu 21, delme noktalari i¢in yanal
perdahlama ek dOl¢isu ile derinlik perdahlama ek 6lgistnin yani
sira bosaltma aletinin yarigcapini da dikkate alir. Delme noktalari
aynl zamanda bosaltma igin baslangi¢ noktalardir.

Dongu 21'i gagirmadan 6nce iki ddngl daha programlamalisiniz:

® Dongii 14 KONTUR veya SEL CONTOU_R‘a, dizlemdeki delme
pozisyonunu belirlemek izere déngii 21 ON DELME iglemi i¢in
intiyag duyulur

® Zyklus 20 KONTUR VERILERI: ON DELME, déngii 21'e
ornegdin delme derinligini ve guvenlik mesafesini belirlemek igin
gereklidir.

Doéngu akist:

1 TNC, 6nce aleti duzleme yerlestirir (Pozisyon, énceden dongu

14 veya SEL CONTOUR ile tanimladiginiz kontura goére ve
bosaltma aletindeki bilgilere gére belirlenir)

2 Ardindan alet FMAX hizli traverste guvenlik mesafesine hareket
eder. (Glivenlik mesafesini KONTUR VERILERI déngii 20'de
girersiniz)

3 Alet, girilen F beslemesiyle glincel pozisyondan ilk sevk
derinligine kadar deler

4 Daha sonra TNC, aleti hizli hareket FMAX ile geri slirer ve
onde tutma mesafesi t kadar azaltilan ilk sevk derinligine tekrar
hareket ettirir

5 Kumanda 6nde tutma mesafesini kendiliginden bulur:
= 30 mm'ye kadar olan delme derinligi: t = 0,6 mm
= 30 mm Ustindeki delme derinligi: t = Delme derinligi/50
B maksimum 6nde tutma mesafesi: 7 mm

6 Ardindan alet, girilen F beslemesiyle bir diger sevk derinligine
kadar deler

7 TNC, girilen delme derinligine ulasilana kadar bu akisi (1 ile 4
arasi) tekrarlar. Bu sirada derinlik perdahlama 0lgiisu dikkate
alinir

8 Son olarak alet, alet ekseninde glivenli yikseklige geri gider
veya déngliden dnce en son programlanan pozisyona hareket
eder. ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
parametrelerine baghdir.
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ON DELME (déngii 21, DIN/ISO: G121) 7.5

Programlama esnasinda dikkatli olun!

TNC, TOOL CALL-Ciimlesinde programlanmis
bir delta degerini DR delme noktalarinin
hesaplanmasinda dikkate almaz.

TNC dar noktalarda gerekirse kumlama aletinden
daha buyuk bir aletle delemez.

Q13=0 oldugunda milde bulunan aletin verileri
kullanilir.

ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
parametresini ToolAxClearanceHeight olarak
ayarlarsaniz dongu sonunda aletinizi diizlemde artan
bicimde degil mutlak bir pozisyona konumlandirin.

Doéngu parametresi

R > Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi

@] %) Olgu (negatif gcalisma yonindeki 6n isaret "-"). Giris
araligr -99999,9999 ila 99999,9999

» Q11 Derin kesme beslemesi?: Giris sirasinda aletin
mm/dak. cinsinden hareket hizi. Giris araligi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

» Q13 Cikarilan alet numara/isim? ya da QS13:
Bosaltma aletinin numarasi veya adi. Yazilim
tusuyla takimi takim tablosundan dogrudan kabul
etme olanagina sahipsiniz.
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NC o6nermeleri
58 CYCL DEF 21 ON DELME
Q10=+5 ;KESME DERINL.
Q11=100 ;DERIN KESME BESL.
Q13=1 ;CIKARILAN ALET
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islem dongiileri: Kontur cebi
7.6 BOSALTMA (dongu 22, DIN/ISO: G122)

7.6 BOSALTMA (dongii 22,

DIN/ISO: G122)

Dongu akisi

Doéngu 22 BOSALTMA ile bosaltma igin teknolojik verileri
belirlersiniz.

Doéngu 22'i gagirmadan 6nce baska dénguler programlamalisiniz:
® Dongu 14 KONTUR veya SEL CONTOUR

= Do6ngli 20 KONTUR VERILERI

= Gerekirse déngi 21 ON DELME

Doéngu akisi

1

194

TNC aleti delme noktasinin tizerine konumlandirir; bu sirada
yan perdahlama 06l¢isu dikkate alinir

ilk sevk derinliginde alet freze beslemesi Q12 ile konturu icten
disariya dogru frezeler

Bu esnada ada kontiirleri (burada: C/D) cep kontiriine
yaklastirilarak (burada: A/B) serbest frezelenir

Sonraki adimda TNC, aleti bir sonraki sevk derinligine hareket
ettirir ve programlanan derinlige ulagilana kadar bosaltma
islemini tekrarlar

Son olarak alet, alet ekseninde geriye, glvenli yikseklige veya
doéngiden 6nce programlanmis pozisyona surilir. ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket parametrelerine baghidir.
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BOSALTMA (dongu 22, DIN/ISO: G122) 7.6

Programlama esnasinda dikkatli olun!

frezeleyici kullanin (DIN 844) veya dongu 21 ile 6n
delme.

Dngu 22'nin dalma oranini parametre Q19 ve alet
tablosunda ANGLE ve LCUTS sutunlari ile belirleyin:

B Eger Q19=0 tanimlandiysa, aktif alet igin bir
dalma acisi (ANGLE) tanimlanmis olsa bile, TNC
temel olarak dikine dalar

B ANGLE=90° olarak tanimlarsaniz TNC dikine
dalar. Bu durumda dalma beslemesi olarak
sallanma beslemesi Q19 kullanilir

B Sallanma beslemesi Q19 dongu 22'de
tanimlanmigsa ve ANGLE 0,1 ile 89.999 arasinda
alet tablosunda tanimlanmigsa TNC, belirlenmis
ANGLE ile helis biciminde dalar

B Sallanma beslemesi dongi 22'de tanimlanmigsa
ve alet tablosunda ANGLE bulunmuyorsa, TNC bir
hata mesaji verir

m  Geometrik sartlar helis biciminde dalinamayacak
bicimdeyse (yiv)TNC, sallanarak dalmayi dener.
Sallanma uzunlugu bu durumda LCUTS ve
ANGLE'den hesaplanir (sallanma uzunlugu =
LCUTS / tan ANGLE)

Sivri i¢ kdselere sahip cep konturlarinda, 1'den
blylk bir Gst Uste bindirme faktortiniin kullaniimasi
durumunda, bosaltma sirasinda artik materyal
kalabilir. Ozellikle en igteki yolu test grafigi izerinden
kontrol edin ve gerekiyorsa Ust Uste bindirme
faktorind biraz degistirin. Bu sayede farkli bir kesme
bélinmesine ulasilir ve bu ¢ogunlukla istenilen
sonucun elde edilmesini saglar.

Ardil bosaltmada TNC 6n bosaltma aletinin
tanimlanmis bir agsinma degeri DR'yi dikkate almaz.

isleme sirasinda M110 etkinse icten diizeltilen
yaylarda besleme uygun sekilde azaltilir.

E> Gerekirse ortadan kesen bir 6n digliye sahip bir

Dikkat carpisma tehlikesi!

Bir SL déngusu gergeklestirdikten sonra, her iki
koordinat bilgisiyle birlikte calisma diizleminde

ilk stirGis hareketini programlamalisiniz,

orn. L X+80 Y+0 RO FMAX. ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket parametresini
ToolAxClearanceHeight olarak ayarlarsaniz dongu
sonunda aletinizi dizlemde artan bicimde degil
mutlak bir pozisyona konumlandirin.
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islem dongiileri: Kontur cebi
BOSALTMA (dongu 22, DIN/ISO: G122)

7.6

Dongli parametresi

> b

196

>

Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgl. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surus hareketlerinde besleme. Giris aralidi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma diizlemindeki
surus hareketlerinde besleme. Girig aralidi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Q18 Kama yeri acma aleti? ya da QS18: TNC'nin
on bosaltma islemini gergeklestirdigi aletin numarasi
veya adl. Yazilim tusuyla bosaltma takimini takim
tablosundan dogrudan kabul etme olanagina
sahipsiniz. Ayrica TAKIM ADI yazilim tusuyla takim
adini kendiniz de girebilirsiniz. Giris alanindan
clkarsaniz, TNC Ust tirnak isaretini otomatik ekler.
Giris yapilmazsa "0" girin; burada bir numara

veya isim girerseniz TNC sadece giris aleti ile
calistirlamayan bélumu bosaltir. Ardil bosaltma
bdlgesine yandan yaklasiimiyorsa TNC sallanarak
dalar; bunun igin TOOL.T alet tablosunda, aletin
LCUTS bigak uzunlugunu ve maksimum ANGLE
daldirma agisini tanimlamaniz gerekir. 0 ila 99999
giris alani; numara girisinde, azami 16 karakter isim
girisinde

Q19 Besleme dalgalanmasi1?: mm/dak. cinsinden
sallanma beslemesi. Girig aralidi 0 ila 99999,9999,
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Q208 Besleme geri cekme?: islemeden sonraki
¢ilkma sirasinda mm/dak. cinsinden aletin hareket
hizi. Q208=0 olarak girerseniz TNC, aleti Q12
beslemesiyle disari ¢ikarir. Girdi alani O ila
99999,9999 alternatif olarak FMAX,FAUTO

NC o6nermeleri
59 CYCL DEF 22 DUZLESTIRME

Q10=+5 ;KESME DERINL.

Q11=100 ;DERIN KESME BESL.

Q12=750 ;BESLEME ALANI

Q18=1 ;KAMA YERI ACMA
ALETI

Q19=150 ;BESLEME
DALGALANMASI

Q208=9999;BESLEME GERI CEKME
Q401=80 ;BESLEME FAKTORU
Q404=0 ;TAM OLCU BITIS STRAT
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BOSALTMA (dongu 22, DIN/ISO: G122)

> Q401 % besleme faktorii?: Alet bosaltma sirasinda
tum kapasite ile materyalde hareket eder etmez
TNC'nin, isleme beslemesini (Q12) azalttig
yuzdesel faktor. Besleme azaltmayi kullandiginizda
bosaltma beslemesini, dongu 20'de belirlenen
hat bindirmesinde (Q2) optimum kesme kosullari
olusacak buyuklikte tanimlayabilirsiniz. Bu durumda
TNC, gecislerde veya dar noktalarda beslemeyi sizin
tanimladiginiz sekilde azaltirken, ¢alisma suresi
toplamda daha kisa olacaktir. Girig aralig 0,0001 ila
100,0000

> Q404 Tam olcii bitis stratejisi (0/1)?: Ardil
bosaltma aletinin yarigapi, 6n bogaltma aletinin
yarisindan buyuk oldugunda TNC'nin ardil bosaltma
sirasinda nasil hareket edecegini belirleyin:
Q404=0:
TNC, aleti ardil bosaltma yapilacak alanlarin
arasindan kontur boyunca glncel derinlikte hareket
ettirir
Q404=1:
TNC, aleti ardil bosaltma yapilacak alanlarin
arasindan glivenlik mesafesine geri geker ve
ardindan bir sonraki bogaltma alaninin baslangi¢
noktasina gider
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islem dongiileri: Kontur cebi

7.7 DERINLIK PERDAHLAMA (Déngii 23, DIN/ISO: G123)

7.7  DERINLIK PERDAHLAMA (Déngii 23,
DIN/ISO: G123)

Dongu akisi

Déngi 23 DERINLIK PERDAHLAMA ile déngii 20'de programlanan
derinlik élgtsu perdahlanir. Yeteri kadar yer mevcutsa TNC, aleti
yumusak bir sekilde (tegetsel daire) islenecek ylzeye surer. Dar
yer kosullarinda TNC, aleti diklemesine derinlige sirer. Ardindan
bosaltma sirasinda kalan perdahlama 6lglsu frezelenir.

Doéngu 23'i gagirmadan 6nce baska dénguler programlamalisiniz:

B DOngu 14 KONTUR veya SEL CONTOUR

® Doéngii 20 KONTUR VERILERI

= Gerekirse déngi 21 ON DELME

B Gerekirse dongl 22 BOSALTMA

Doéngu akisi

1 TNC, aleti FMAX hizli travers guvenli yiksekligine
konumlandirir.

2 Ardindan, besleme Q11'deki alet ekseninde bir hareket
gerceklesir.

3 Yeteri kadar yer mevcutsa TNC, aleti yumusak bir sekilde

(te@etsel daire) islenecek ylzeye surer. Dar yer kosullarinda
TNC, aleti diklemesine derinlige slrer

4 Bosaltma sirasinda kalan perdahlama 6lg¢Usu frezelenir

5 Son olarak alet, alet ekseninde geriye, glivenli ylikseklige veya
dongiiden 6nce programlanmig pozisyona sirilir. ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket parametrelerine baglhidir.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

TNC perdahlama icin baglangi¢ noktasini
kendiliginden bulur. Baglangi¢ noktasi cepteki yer

kosullarina baglidir.

Son derinlige konumlanmak igin yaklasma yaricapi i¢
olara sabit tanimlanmistir ve aletin daldirma agisina
bagh degildir.

isleme sirasinda M110 etkinse igten diizeltilen
yaylarda besleme uygun sekilde azaltilir.

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Bir SL donguisu gergeklestirdikten sonra, her iki
koordinat bilgisiyle birlikte ¢calisma dizleminde ilk
surls hareketini programlamalisiniz, érn. L X+80 Y
+0 RO FMAX.

ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
parametresini ToolAxClearanceHeight olarak
ayarlarsaniz déngu sonunda aletinizi diizlemde artan
bicimde degil mutlak bir pozisyona konumlandirin.
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DERINLIK PERDAHLAMA (Déngii 23, DIN/ISO: G123) 7.7

Dongli parametresi

2 » Q11 Derin kesme beslemesi?: Giris sirasinda aletin
) i mm/dak. cinsinden hareket hizi. Giris araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

> Q12 Besleme cikarma?: Calisma diizlemindeki
suris hareketlerinde besleme. Giris aralidi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

» Q208 Besleme geri cekme?: islemeden sonraki
¢ikma sirasinda mm/dak. cinsinden aletin hareket
hizi. Q208=0 olarak girerseniz TNC, aleti Q12
beslemesiyle disari ¢ikarir. Girdi alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak FMAX,FAUTO
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NC onermeleri

60 CYCL DEF 23 PERDAHLAMA
DERINLIGI

Q11=100 ;DERIN KESME BESL.
Q12=350 ;BESLEME ALANI
Q208=9999;BESLEME GERI CEKME
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islem dongiileri: Kontur cebi
7.8 YAN PERDAHLAMA (Dongu 24, DIN/ISO: G124)

7.8 YAN PERDAHLAMA (Dongu 24,
DIN/ISO: G124)

Ddéngu akisi

Doéngu 24 YAN PERDAHLAMA ile déngu 20'de programlanan yan

6lcl perdahlanir. Bu dénguyu esit calismada veya karsi calismada

yurUtebilirsiniz.

Doéngu 24'i gagirmadan 6nce baska dénguler programlamalisiniz:

® DOngu 14 KONTUR veya SEL CONTOUR

= Do6ngli 20 KONTUR VERILERI

B Gerekirse dongu 21 6n delme

B Gerekirse dongu 22 BOSALTMA

Doéngu akisi

1 TNC, aleti hareket pozisyonunun baslangi¢ noktasindaki
bilesenin Gzerine konumlandirir. Dizlemdeki bu pozisyon,

TNC'nin daha sonra aleti kontura sirecegi tegetsel bir cemberle
belirlenir

2 Ardindan TNC, aleti derin sevk beslemesinde ilk sevk derinligine
hareket ettirir

3 TNC, konturun tamami perdahlanana kadar yavasga konturda
ilerler. Bu sirada her bir kontur pargasi ayri ayri perdahlanir

4 Son olarak alet, alet ekseninde geriye, guvenli yikseklige veya
doéngiden 6nce programlanmis pozisyona surilir. ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket parametrelerine baghidir.
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YAN PERDAHLAMA (Dongu 24, DIN/ISO: G124) 7.8

Programlama esnasinda dikkatli olun!

aleti yarigapindan olugan toplam, yanal perdahlama
Olgcusl (Q3,dongl 20) ve bosaltma aleti yarigapindan
olusan toplamdan daha kiguk olmahdir.

Dongu 20'de 6lgu tanimlanmadiysa kumandada "alet
yarigap! ¢ok buyuk" hata mesaji gérintilenir.
Perdahlamadan sonra yan 6lgi Q14 ayni kalir;

bu, ayni zamanda déngu 20'deki dl¢iiden kiguk
olmalidir.

E> Yanal perdahlama o6lglisii (Q14) ile perdahlama

Onceden dongii 22 ile bosaltma yapmadan déng
24 ile isleme yaparsaniz, yukaridaki hesaplama ayni
sekilde gecerlidir; bu durumda bosaltma aletinin
yaricap! "0" degerine sahiptir.

Dongl 24'G kontur frezeleme igin de kullanabilirsiniz.
Bu durumda

B frezelenecek konturu munferit ada olarak
tanimlamaniz gerekir (cep sinirlamasi olmadan)
ve

® doéngu 20'de perdahlama 6lgisini (Q3),
kullanilan aletin perdahlama dlgist Q14 +
yarigapindan olusan toplamdan daha blyuk
girmelisiniz

TNC perdahlama icin baglangi¢ noktasini

kendiliginden bulur. Baglama noktasi cepteki yer

kosullarina ve déngl 20'de programlanmis olglye
baghdir.

TNC, baslangi¢ noktasini galisma sirasindaki
siralamaya bagl olarak hesaplar. Eger perdahlama
dongusini GOTO tusuyla segerseniz ve sonra
programi baglatirsaniz, baslangi¢ noktasi, sanki
programi tanimlanmis siralamada islemenizden farkh
bir yerde bulunabilir.

isleme sirasinda M110 etkinse igten diizeltilen
yaylarda besleme uygun sekilde azaltilir.

Dikkat carpisma tehlikesi!

Bir SL donguisu gergeklestirdikten sonra, her iki
koordinat bilgisiyle birlikte ¢calisma dizleminde ilk
surls hareketini programlamalisiniz, 6rn. L X+80 Y
+0 RO FMAX.

ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket
parametresini ToolAxClearanceHeight olarak
ayarlarsaniz déngu sonunda aletinizi diizlemde artan
bicimde degil mutlak bir pozisyona konumlandirin.
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islem déngiileri: Kontur cebi
YAN PERDAHLAMA (Dongii 24, DIN/ISO: G124)

7.8

Dongli parametresi

> 5

202

>

Q9 Doniis yonii? Saat yonii = -1: Calisma yonu: 7
+1: Saat yoninin tersine donls
—1: Saat yoniinde donus N

Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi p
Olgl. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 4

Q11 Derin kesme beslemesi?: Girig sirasinda aletin |]|I||:|D
mm/dak. cinsinden hareket hizi. Giris araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma diizlemindeki

surds hareketlerinde besleme. Girig aralidi O ila

99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ NC énermeleri
Q14 Yan perdahlama olciisii? (artan): Ek yan 0Olgu 61 CYCL DEF 24 YANAL PERDAHLAMA
Q14 perdahlama isleminden sonra ayni kalir. (Bu

ek o6lgli, dongi 20'deki ek dlgliden kiiglik olmalidir). Q9=+1 ;DONUS YONU

Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999 Q10=+5  ;KESME DERINL.

Q11=100 ;DERIN KESME BESL.
Q12=350 ;BESLEME ALANI
Q14=+0  ;YAN OLCU
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KONTUR CEKME (dongu 25, DIN/ISO: G125) 7.9

79  KONTUR GEKME (déngii 25, DIN/ISO:
G125)

Dongu akisi
Bu déngi ile déngli 14 KONTUR ile birlikte agik ve kapali kontiirler 7 A
islenebilir:

Déngii 25 KONTUR CEKMESI, pozisyonlama ciimlelerine sahip bir
kontlrun islenmesi kargisinda 6nemli avantajlar sunuyor:

® TNC calismayi arkada kesilmeler ve kontur yaralanmalari
bakimindan denetler. Konturun test grafigi ile kontroli

®  Alet yarigapi ¢ok blytikse, o zaman kontur i¢ kdselerde
gerekirse ardil isleme tabi tutulmalidir

" [sleme araliksiz senkronize veya karsilikl calismada
uygulanabilir. Hatta konturlar yansitilirsa freze tipi korunur

® Birden fazla kesmede TNC aleti oraya ve buraya hareket
ettirebilir: Bu sayede galisma slresi azalir.

B Birden fazla calisma adimindan kumlama ve perdahlama igin
Olguleri girebilirsiniz

Programlamada dikkat edin!

Derinlik déngii parametresinin isareti ¢calisma ydnunu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dénguyu uygulamaz.

TNC sadece déngli 14 KONTUR'den ilk etiketi
dikkate alir.

Alt programda APPR veya DEP hareketlerine izin
verilmez.

Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildiinda, bunlari kontur alt programinin
icerisinde de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

Bir SL déngusu igin hafiza sinirlidir. Bir SL
déngusunde maksimum 16384 kontur elemani
programlayabilirsiniz.

Déngii 20 KONTUR-VERILERI gerekli olmaz.

isleme sirasinda M110 etkinse igten diizeltilen
yaylarda besleme uygun sekilde azaltilir.

Dikkat carpigsma tehlikesi!
Olasi garpismalari engellemek igin:

® Dogrudan déngu 25'ten sonra zincir dlguleri
programlamayin, ¢lnki zincir élgtleri déngl
sonundaki aletin pozisyonunu baz alir

B T4m ana eksenlerde tanimlanmig (mutlak) bir
pozisyona sirus yapin, ¢unkd déngu sonundaki
pozisyon, déngu baglangicindaki pozisyon ile
uyusmamaktadir.
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islem dongiileri: Kontur cebi
KONTUR CEKME (dongu 25, DIN/ISO: G125)

7.9

Dongli parametresi

25

204

>

Q1 Freze derinligi? (artan): Malzeme yiizeyi ile NC onermeleri
62 CYCL DEF 25 KONTUR CEKM.

kontur tabani arasindaki mesafe. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Q3 Yan perdahlama olciisii? (artan): Calisma Q1=-20
dizlemindeki ek perdahlama 0Olglsi. Girig aralidi Q3=+0
-99999,9999 ila 99999,9999 Q5=+0
Q5 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme Q7=+50
yuzeyinin mutlak koordinati. Girig araligi

-99999,9999 ila 99999,9999 Q10=+5
Q7 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Malzemeyle Q11=100
garpigsmanin gergeklesmeyecegdi mutlak yikseklik Q12=350
(déngi sonundaki ara konumlandirma ve Q15=-1

geri cekme igin). Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgl. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surus hareketlerinde besleme. Girig aralidi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma dizlemindeki
surls hareketlerinde besleme. Girig aralidi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Q15 Freze tipi? Karsit akis = -1:

Esit calisma frezeleme: Girig = +1

Karsi ¢calisma frezeleme: Girig = —1
Birden fazla sevkte sirasiyla esit ve karsi
¢alismalarda frezeleme: Girig = 0

;FREZE DERINLIGI
;YAN OLCU

;YUZEY KOOR.
;GUVENLI YUKSEKLIK
;KESME DERINL.
;DERIN KESME BESL.
;BESLEME ALANI
;FREZE TIPI
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KONTUR CEKME (Dongu 270, DIN/ISO: G270) 7.10

710 KONTUR CEKME (Déngii 270,
DIN/ISO: G270)

Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

Bu dénguyle, gesitli ddngu 25 KONTUR GEKME 6zelliklerini
belirleyebilirsiniz.

Dongl 270 DEF aktiftir; bu, dongi 270'in isleme
programindaki tanimlamasindan itibaren aktif oldugu
anlamina gelir.

Kontur alt programinda déngu 270'in kullaniimasi
sirasinda yarigap dizeltmesi tanimlamayin.

Do6ngl 270'i déngu 25'ten dnce tanimlayin.

Dongli parametresi

z7e > Q390 Baslama tipi/gidis tipi?: Yaklagsma/uzaklasma
« tardnan tanimi:

Q390=1:
Kontura tanjantsal olarak bir yayin tizerinde yaklas
Q390=2:
Kontura tanjantsal olarak bir dogru Uzerinde yaklas
Q390=3:
Kontura dik olarak yaklas

> Q391 Yaricap diizel. (0=R0/1=RL/2=RR)?: Yaricap
dizeltmesi tanimi:
Q391=0:
Tanimlanan konturu yarigap diizeltmesi olmadan isle
Q391=1:
Tanimlanan konturu sola dogru diizeltmeli isle
Q391=2:
Tanimlanan konturu saga dogru dizeltmeli igle

> Q392 Baslama yaricapi/gidis yaricap1?: Sadece
bir yayin Gzerinde tanjantsal yaklasma segcildiginde
etkindir (Q390=1). Yaklasma dairesinin/uzaklasma
dairesinin yaricapi. Girig araligi 0 ila 99999,9999

> Q393 Merkez nokta a¢is1?: Sadece bir yayin
Uzerinde tanjantsal yaklagma segildiginde etkindir
(Q390=1). Yaklasma dairesinin agilma agisl. Giris
arahgi 0 ila 99999,9999

> Q394 Mesafe yardimci noktasi?: Sadece bir
dogrunun Uzerinde tanjantsal yaklasma veya dikey
yaklasma segcildiginde etkindir (Q390=2 veya
Q390=3). TNC'nin kontur Uzerinden yaklasmasi
gereken yardimci noktanin mesafesi. Girig arahigi 0
ila 99999,9999
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NC timceleri

62 CYCL DEF 270 KONTUR CEK.
VERILERI

Q390=1 ;BASLAMA TIPI
Q391=1 ; YARICAP DUZELTMESI
Q392=3  ;YARICAP

Q393=+45 ;MERKEZ NOKTA ACISI
Q394=+2 ;MESAFE
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islem dongiileri: Kontur cebi
7.11 KONTUR YiVi TROKOID (Déngii 275, DIN/ISO: G275)

7411 KONTUR YiVi TROKOID (Déngii 275,
DIN/ISO: G275)

Dongu akisi
Bu dénguyle (KONTUR déngu 14 ile baglantili olarak) acik ve kapali Sema: SL dongiileriyle igleme
yivler ya da kontur yivleri, dénusli freze islemiyle tamamen iglenebilir. 0 BEGIN PGM CYC275 MM

Esit kesim kosullari alet Gzerine asinma artirici etki etmedigi icin
donusli frezede bulyilk kesim derinligi ve yiksek kesim hiziyla

surebilirsiniz. Kesici plakanin kullaniminda butiin kesme uzunlugunu 12 CYCL DEF 14.0 KONTUR
kullanabilir ve boylece her dis basina hedeflenebilir talagslama hacmini 13 CYCL DEF 14.1 KONTUR ETKT 10
artirabilirsiniz. Buna ek olarak donusli freze makine mekanigini korur.

- . . N L 14 CYCL DEF 275 KONTUR YiVi
Dongu parametresinin segimine bagl olarak asagidaki galisma TROKOID ...

alternatifleri kullanima sunulur:

m Komple ¢alisma: Kumlama, yan perdahlama
B Sadece kumlama

® Sadece yan perdahlama

Kapali yivde kumlama

Kapali bir yivin kontur tanimlamasi daima dogrusal bir timceyle (L
timcesi) baglamalidir. 55 LBL O

1 Alet, konumlandirma mantigi ile kontur tanimlamasinin baslangic
noktasina gider ve alet tablosunda tanimli daldirma acisiyla
ilk sevk derinligine dogru sallanir. Dalma stratejisini Q366
parametresi ile belirleyin

2 TNC, yivi dairesel hareketlerle kontur son noktasina kadar bosaltir.
Dairesel hareket esnasinda TNC, aleti calisma yéninde sizin
tanimlayabileceginiz bir kesmeyle (Q436) yer degistirir. Dairesel
hareketin esit/karsilikli calismasini Q351 parametresi lizerinden
belirlersiniz

3 TNC, kontur son noktasinda aleti glivenli bir yikseklige strer ve
kontur tanimlamasinin baslatma noktasina geri konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulagilana kadar bu iglem kendini
tekrar eder
Kapali yivde perdahlama

5 Perdahlama 6l¢isu tanimli ise birgok kesmede girilmisse TNC,
yiv duvarlarini perdahlar. TNC bu esnada yiv duvarlarinda taniml
baslatma noktasindan itibaren tegetsel olarak sirer. Bu sirada,
TNC esit/karsi calismayi dikkate alir

15 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

99 END PGM CYC275 MM
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KONTUR YiVi TROKOID (Déngii 275, DIN/ISO: G275) 7.11

Acik yivde kumlama

Acik bir yivin kontur tanimlamasi daima (APPR) bir yaklagsma
timcesiyle baglamahdir.

1

Alet, APPR tiimcesinde tanimli parametrelerden elde edilen
konumlandirma mantidiyla ¢alisma baslangi¢ noktasinin Gzerine
gider ve orada ilk sevk derinligine dik olarak konumlandirir

TNC, yivi dairesel hareketlerle kontur son noktasina kadar bosaltir.
Dairesel hareket esnasinda TNC, aleti calisma yoniinde sizin
tanimlayabileceginiz bir kesmeyle (Q436) yer degistirir. Dairesel
hareketin esit/karsilikli galismasini Q351 parametresi lizerinden
belirlersiniz

TNC, kontur son noktasinda aleti gtivenli bir yukseklige surer ve
kontur tanimlamasinin baglatma noktasina geri konumlandirir

Programlanan yiv derinligine ulagilana kadar bu igslem kendini
tekrar eder

Acik yivde perdahlama
5 Perdahlama 6l¢isi tanimli ise birgok kesmede girilmigsse TNC,

yiv duvarlarini perdahlar. Bu esnada, TNC, yiv duvarini APPR
tumcesinden elde edilen baglama noktasindan itibaren surer.
Burada TNC esit/karsi galismay dikkate alir

Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

Derinlik déngil parametresinin isareti calisma ydénunu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC

dongiyl uygulamaz.

KONTUR YiVi déngii 275'in kullanimi sirasinda,
KONTUR dongu 14'te sadece bir kontur alt programi
tanimlayabilirsiniz.

Kontur alt programinda, mevcut bulunan butiin

hat fonksiyonlariyla birlikte yivin orta gizgisini
tanimlayabilirsiniz.

Bir SL déngusu i¢in hafiza sinirlhidir. Bir SL
dongusinde maksimum 16384 kontur elemani
programlayabilirsiniz.

TNC, KONTUR VERILERI déngli 20'ye déngii 275'le
baglantili olarak ihtiya¢ duymaz.

Baslangi¢ noktasi, kapali bir yivde konturun bir
késesinde bulunmamaldir.

Dikkat carpisma tehlikesi!
Olasi garpismalari engellemek igin:

® Dogrudan déngl 275'ten sonra zincir olguleri
programlamayin, ¢linki zincir élgtleri déngu
sonundaki aletin pozisyonunu baz alir

B T4m ana eksenlerde tanimlanmis (mutlak) bir
pozisyona surls yapin, ¢iinkl déngli sonundaki
pozisyon, dongu baslangicindaki pozisyon ile
uyusmamaktadir.
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islem dongiileri: Kontur cebi
KONTUR YiVi TROKOID (Déngii 275, DIN/ISO: G275)

7.1

Dongli parametresi

275

208

>

Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama 6élgust (Q368, Q369) taniml
oldugunda uygulanir

Q219 Yiv genisligi? (calisma diizleminin yan
eksenine paralel deger): Yivin genisligini girin; yiv
genigligi alet gapina esit sekilde girildiyse TNC
sadece kumlama yapar (uzun delik frezeleme).
Kumlamada maksimum yiv genigligi: Alet gapinin iki
kati. Giris arahdi 0 ila 99999,9999

Q368 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Calisma
duzlemindeki ek perdahlama olgusu. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q436 Her bir tur icin kesme? (mutlak): TNC'nin,
aleti calisma yénunde her tur icin kaydirdigi deger.
Girig araligi: 0 ila 99999,9999

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

Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma dizlemindeki
surls hareketlerinde besleme. Giris aralidi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze galismasi turu:

+1 = Esit calisma frezeleme

-1 = Karsi ¢alisma frezeleme

PREDEF: TNC, GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir (O degerini girdiginizde esit calisma
gergeklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme yUzeyi — yiv tabani
mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999
Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olcl; degeri 0'dan buyk girin. Girig arahigi 0 ila
99999,9999
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KONTUR YiVi TROKOID (Déngii 275, DIN/ISO: G275) 7.11

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

Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk edilecegi
Olgu. Q338=0: Sevk sirasinda perdahlama. Girig
araligi 0 ila 99999,9999

Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Giris alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

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

0 = Dik olarak daldir. Alet tablosunda tanimlanan
ANGLE daldirma agisindan bagimsiz olarak TNC,
diklemesine dalar

1 = iglevsiz

2 = Sallanarak daldir. Alet tablosunda etkin alet igin
ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde
tanimlanmalidir. Aksi halde TNC bir hata mesaiji
verir

Alternatif PREDEF

Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik icin ek
perdahlama 6lgusu. Girig arahdi 0 ila 99999,9999
Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:

0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili

1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda alet
bigagiyla, diger durumda ise merkez noktasi hattiyla
iligkilidir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik perdahlama
sirasinda alet bigagiyla, diger durumda ise merkez
noktasi hattiyla iligkilidir

3: Besleme her zaman alet bigagiyla iligkilidir
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NC tiimceleri

8 CYCL DEF 275 DONER FREZE

KONTUR YUVASI
Q215=0  ;CALISMA KAPSAMI
Q219=12 ;YIV GENISLIGI
Q368=0,2 ;YAN OLCU
Q436=2  ;HER TUR ICIN KESME
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q351=+1 ;FREZE TIPI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q202=5 ;KESME DERINL.
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q338=5  ;KESME PERDAHL.
Q385=500 ;BESLEME
PERDAHLAMA
Q200=2  ;GUVENLIK MES.
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q366=2  ;BATIRMA
Q369=0 ;OLCU DERINLIGI
Q439=0 ;BESLEME REFERANSI

9 CYCL CALL FMAX M3
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7 islem dongiileri: Kontur cebi
7.12 Programlama ornekleri

712  Programlama ornekleri

Ornek: Cebin bosaltiimasi ve ardil bosaltiimasi

30

w
o

N
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Programlama ornekleri 7.12
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7 islem dongiileri: Kontur cebi
7.12 Programlama ornekleri

Ornek: Bindirilen konturlar delin, kumlayin,
perdahlayin

T T T
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Programlama ornekleri 7.12
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islem dongiileri: Kontur cebi

7.12 Programlama ornekleri

Ornek: Kontur gekme
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islem déngiileri: Silindir kilifi

8.1

8.1

Temel bilgiler

Temel bilgiler

Silindir kilifi déngulerine genel bakis

Yazilim Dongii Sayfa
tusu
Sl 27 SILINDIR MUH. 217
=lS
® 28 SILINDIR KILIFI 220
< yiv frezeleme
29 SILINDIR KILIFI 223
¢cubuk frezeleme
2 39 SILINDIR YUZEYi 226
[0 dis kontur frezeleme
216
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SILINDIR YUZEYI (Déngii 27, DIN/ISO: G127, Yazilim segenegi 1) 8.2

8.2 SILINDIR YUZEYi (Déngii 27,
DIN/ISO: G127, Yazilim segenegi 1)

Dongu akisi

Bu ddngu ile sarginin Gzerinde tanimlanmis bir konturu, bir
silindirin kihfina aktarabilirsiniz. Silindir Gzerindeki kilavuz yivlerini
frezelemek istiyorsaniz, dongu 28'i kullanin.

Kontlri, déngl 14 (KONTUR) tizerinden belirlediginiz bir alt

programda tanimlarsiniz.

Alt programda konturu, makinenizde hangi déner eksenlerin

mevcut oldugundan bagimsiz olarak daima X ve Y

koordinatlariyla tanimlarsiniz. Kontur tanimlamasi bdylece makine

konfiglrasyonunuzdan bagimsizdir. Hat fonksiyonlari olarak L,

CHF, CR, RND ve CT mevcuttur.

Acl ekseni icin (X koordinatlari) bilgileri tercihen derece veya mm

(ing) olarak girebilirsiniz (déngl tanimlamasinda Q17 Uzerinden

belirleyin).

1 TNC aleti delme noktasinin tGizerine konumlandirir; bu sirada
yan perdahlama 6l¢isu dikkate alinir

2 Ik sevk derinliginde alet, freze beslemesi Q12 ile programlanan
kontur boyunca frezeler

3 Kontur bitisinde TNC aleti glivenlik mesafesine ve saplama
noktasina geri hareket ettirir

4 Programlanan Q1 freze derinligine ulasilana kadar 1 ile 3
arasindaki adimlar kendini tekrar eder

5 Ardindan alet, alet ekseninde givenli yiikseklige hareket eder
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islem dongiileri: Silindir kilifi
8.2 SILINDIR YUZEYIi (Déngii 27, DIN/ISO: G127, Yazilim secenegi 1)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan silindir
<~ kilifi enterpolasyonu igin hazirlanmis olmasi gerekir.

? Makine el kitabini dikkate alin!

iki silindir kilifi koordinatlarini programlayin.

Bir SL déngusu i¢in hafiza sinirlidir. Bir SL
dongusiinde maksimum 16384 kontur elemani
programlayabilirsiniz.

Derinlik ddngu parametresinin isareti calisma yonini
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
donguyl uygulamaz.

Ortadan kesen bir 6n disliye sahip bir frezeleyici
kullanin (DIN 844).

Silindir yuvarlak tezgah izerinde ortadan baglanmig
olmaldir. Referans noktasini yuvarlak tezgahin
merkezine koyun.

Mil ekseni, dongu ¢agrisi sirasinda yuvarlak tezgah
ekseninin Uzerinde dikey durmalidir. Bu durum so6z
konusu degilse TNC bir hata mesaji verir. Duruma
gore kinematik anahtarlama gerekebilir.

Bu doénguyl dondiridlmis ¢alisma dizleminde de
uygulayabilirsiniz.
Emniyet mesafesi alet yarigapindan biyik olmali.

Eger kontur birgcok tanjantli olmayan kontur
elementlerinden olusuyorsa isleme zamani artabilir.
Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildiinda, bunlari kontur alt programinin
icerisinde de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

E> Kontur alt programinin ilk NC énermesinde daima her
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SILINDIR YUZEYI (Déngii 27, DIN/ISO: G127, Yazilim segenegi 1)

Dongli parametresi

el

>

Q1 Freze derinligi? (artan): Silindir kilifi ile kontur
tabani arasindaki mesafe. Girig araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Q3 Yan perdahlama olciisii? (artan): Kilif sargisi
dizlemindeki ek perdahlama 6lgisu; ek olgd,
yarigap dizeltmesi yoniinde etki eder. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Q6 Set-up clearance? (artan): Alet 6n ylzeyi ile
silindir kilf ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0
ila 99999,9999

Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgl. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme. Girig aralidi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma dizlemindeki
surls hareketlerinde besleme. Giris aralidi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Q16 Silindir yarigap1?: Uzerinde konturun
islenecedi silindir yarigapi. Girig araligi O ila
99999,9999

Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/INC=1: Alt programda

doéner eksen koordinatlarini derece veya mm (ing)
cinsinden programla
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NC o6nermeleri

63 CYCL DEF 27 SILINDIR KILIFI

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

;FREZE DERINLIGI
;YAN OLCU
;GUVENLIK MES.
;KESME DERINL.

8.2

;DERIN KESME BESL.

:BESLEME ALANI
:YARICAP
:OLCU TIPI
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islem dongiileri: Silindir kilifi

8.3 SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (Déngii 28, DIN/ISO: G128, Yazilim
segenegi 1)

8.3 SILINDIR KILIFI yiv frezeleme
(Dongl 28, DIN/ISO: G128, Yazilim
segenegi 1)

Devre akigi

Bu ddngu ile sarginin Uzerinde tanimlanan kilavuz yivini, bir

silindirin kilifina aktarabilirsiniz. TNC, déngu 27'nin aksine bu Q
dongude aleti, etkin yarigap dizeltmesinde duvarlarin neredeyse &EI:I
birbirine paralel olarak uzanacagi sekilde yerlestirir. Tam yiv C

genisligi kadar buyuk olan bir alet kullanirsaniz tam paralel uzanan

duvarlar elde edersiniz. ————

Alet, yiv genigligine oranla ne kadar kiguk olursa ¢gember hatlarinda

ve egik dogrularda o kadar buyuk burulmalar olugur. Yonteme

bagli burulmalarin en aza indirilebilmesi igin Q21 parametresini %\ /g
tanimlayabilirsiniz. Bu parametre, TNC'nin Uretilecek yivi, bir alet ile M
uretilmis ve c¢api yiv genisligine uygun bir yive yaklagtiran toleransi

verir.

Konturun orta noktasi yolunu, alet yarigap diizeltmesini
vererek programlayin. Yarigap dizeltmesi tizerinden, TNC'nin
yivi senkronize veya karsilikli galismada Uretip Gretmedigini
belirleyebilirsiniz.

1 TNC aleti delme noktasinin tizerine konumlandirir

2 TNC, aleti dikey olarak ilk kesme derinligine dogru hareket ettirir.
Baslatma davranigi freze beslemesi Q12 ile tegetsel veya bir
dogdru Uzerinde gergeklesir. Baglatma davranisi ConfigDatum,

CfgGeoCycle, apprDepCylWall parametrelerine baghdir

3 Ilk kesme derinliginde alet, freze beslemesi Q12 ile yiv duvari
boyunca frezeler; bu sirada yan perdahlama &lgusu dikkate @

AY@)

alinir.

4 Kontur sonunda TNC, aleti kargida bulunan yiv duvarina kaydirir
ve delme noktasina geri surer.

5 Programlanan Q1 freze derinligine ulasilana kadar 2 ve 3
adimlari kendini tekrar eder.

6 Eger Q21 toleransini tanimladiysaniz, miimkin oldugunca
paralel yiv duvarlari elde etmek icin TNC ardil calismayi uygular.

7 Ardindan alet, alet ekseninde givenli yikseklige geri hareket
eder.

=
X(Q)
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SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (Dongii 28, DIN/ISO

Programlama esnasinda dikkatli olun!

5

-

=

Bu doéngu 5 eksenli etkin bir calismayi yarGtar.
Donguyu gergeklestirmek igin makine tezgahinin
altindaki ilk makine ekseni yuvarlak eksen
olmalidir. Ayrica alet yanal ylizeyde dikey olarak
konumlandirilabilmelidir.

ConfigDatum, CfgGeoCycle, apprDepCylWall yoluyla
baslatma davranigini belirleyin

® CircleTangential:
Tegetsel yaklasma ve uzaklagsma uygulayin

® LineNormal: Kontur baslangi¢ noktasina hareket
tegetsel degil normal olarak; yani bir dogru
Uzerinde gerceklesir

Kontur alt programinin ilk NC 6nermesinde daima her

iki silindir kilifi koordinatlarini programlayin.

Derinlik dongu parametresinin isareti ¢calisma yonunu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
donguyl uygulamaz.

Ortadan kesen bir 6n disliye sahip bir frezeleyici
kullanin (DIN 844).

Silindir yuvarlak tezgah Uzerinde ortadan baglanmis
olmalidir. Referans noktasini yuvarlak tezgahin
merkezine koyun.

Mil ekseni, dongi ¢agrisi sirasinda yuvarlak tezgah
ekseninin Uzerinde dikey durmalidir.

Bu dénguyu dondurilmas calisma duzleminde de
uygulayabilirsiniz.
Emniyet mesafesi alet yarigapindan buiylk olmali.

Eger kontur birgok tanjantli olmayan kontur
elementlerinden olusuyorsa isleme zamani artabilir.

Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildiginda, bunlari kontur alt programinin
icerisinde de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

Doéngu sonunun ardindan aleti artan sekilde
konumlandirmayin, mutlak bir pozisyona
konumlandirin.

CfgGeoCycle displaySpindleErr on/off
parametreleriyle dongi ¢agirma sirasinda mil
calismazsa TNC'nin hata mesaji vermesi gerekip (on)
gerekmedigini (off) ayarlayin. Bu fonksiyon makine
ureticiniz tarafindan ayarlanmis olmalidir.
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islem dongiileri: Silindir kilifi

SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (Dongii 28, DIN/ISO: G128, Yazilim
segenegi 1)

8.3

Dongli parametresi

=

222

>

Q1 Freze derinligi? (artan): Silindir kilifi ile kontur NC onermeleri
tabani arasindaki mesafe. Girig araligi -99999,9999
63 CYCL DEF 28 SILINDIR KILIFI
ila 99999,9999
Q3 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Yiv Qi=-8 RRRIDE RN L Gl
duvarindaki ek perdahlama 6lciis. Ek perdahlama Q3=+0 ;YAN OLCU
6lgsu yiv genigligini girilen degerin iki kati kadar Q6=+0 :GUVENLIK MES.
klgultar. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999
v . Q10=+3 ;KESME DERINL.
Q6 Set-up clearance? (artan): Alet 6n ylzeyi ile
silindir kilif yiizeyi arasindaki mesafe. Giris araligi 0 Q11=100 ;DERIN KESME BESL.
ila 99999,9999 Q12=350 ;BESLEME ALANI
Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi Q16=25  :YARICAP
Olgl. Girisg araligi -99999,9999 ila 99999,9999
) o , _ Q17=0 ;OLCU TIPI
Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme. Girig aralidi O ila Q20=12  ;YIV GENISLIGI
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ Q21=0 ; TOLERANS

Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma dizlemindeki
surls hareketlerinde besleme. Giris aralidi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Q16 Silindir yarigap1?: Uzerinde konturun
islenecedi silindir yarigapi. Girig araligi O ila
99999,9999

Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/INC=1: Alt programda
doéner eksen koordinatlarini derece veya mm (ing)
cinsinden programla

Q20 Yiv genisligi?: Olusturulacak yiv genigligi. Giris
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q21 Tolerans?: Programlanan Q20 yiv genisliginden
daha kiigik bir alet kullanirsaniz daireler ve

egik dogrulardaki yiv duvarinda kullanima bagl
burulmalar olusur. Toleransi Q21 tanimlarsaniz

o zaman TNC yivi bir ardil devreye sokulmus
frezeleme isleminde Oyle yaklastirir ki, sanki yivi
tam yiv genisligi kadar buyuk bir aletle frezelemis
olursunuz. Q21 ile ideal yivden izin verilen sapmayi
tanimlayin. Calisma adimlarinin sayisi, silindir
yari¢apina, kullanilan alete ve yiv derinligine
bagldir. Tolerans ne kadar disiik tanimlandiysa yiv
o kadar diizgun olur, ancak ardil galisma bir o kadar
uzun surer. Tolerans girig arahidi 0,0001 ila 9,9999
Tavsiye: 0.02 mm tolerans deg@erini kullanin.
Fonksiyon etkin degil: 0 girin (temel ayar).

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngu programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016



SILINDIR KILIFI gubuk frezeleme (dongii 29, DIN/ISO: G129, yazilm 8.4
secenegi 1)

8.4 SILINDIR KILIFI gubuk frezeleme
(dongu 29, DIN/ISO: G129, yazilim
segenegi 1)

Dongu akisi

Bu ddngu ile sarginin Gzerinde tanimlanmis bir gubugu, bir silindirin
kilifina aktarabilirsiniz. TNC bu dénglde aleti dyle ayarlar ki, ©

aktif yarigap duzeltmesinde duvarlar daima birbirine paralel &EI:I
uzanirlar. Cubugdun orta noktasi yolunu, alet yaricap dizeltmesini
vererek programlayin. Yarigap duzeltmesi Gzerinden, TNC'nin
cubugu senkronize veya karsilikli calismada Uretip Gretmedigini
belirleyebilirsiniz.

Cubuk uglarinda TNC temel olarak daima, yarigapi yarim ¢ubuk
genisligine denk gelen bir yarim daire ekler. %\ /g

1 TNC aleti galismanin baslangi¢ noktasinin tzerine
konumlandirir. TNC baslangi¢ noktasini gubuk genigliginden ve
alet capindan hesaplar. Bu, yarim gubuk genisligi ve alet ¢api
kadar kaydirilmis olarak, kontur alt programinda tanimlanmis ilk
noktanin yaninda bulunur. Yarigap diizeltmesi, cubugun solunda
mi (1, RL=Senkronize) veya saginda mi (2, RR=Karsllikl)
baslatma yapilacagini belirler

2 TNC ilk sevk derinliginde konumlama yaptiktan sonra alet bir
daire yay! Uizerinde Q12 frezeleme beslemesi ile gubuk duvarina
tegetsel yaklasir. Gerekirse yan perdahlama oélgusu dikkate
alinir

3 ik sevk derinliginde alet Q12 freze beslemesi ile gubuk duvari Q - #
boyunca frezeler, bu islem tipa tam olarak uretilene kadar sirer

4 Daha sonra alet tegetsel olarak ¢ubuk duvarindan uzaklasarak, @
¢alismanin baslangi¢ noktasina suralir

AY(2)

—
X(Q)
5 Programlanan Q1 freze derinligine ulagilana kadar 2 ile 4

arasindaki adimlar kendini tekrar eder

6 Ardindan alet, alet ekseninde glvenli ylkseklige geri hareket
eder
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islem déngiileri: Silindir kilifi

8.4 SILINDIR KILIFI gubuk frezeleme (déngii 29, DIN/ISO: G129, yazilim
segenegi 1)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Donglyu gergeklestirmek igin makine tezgahinin
P 2ltindakiilk makine ekseni yuvarlak eksen

olmalidir. Ayrica alet yanal ylizeyde dikey olarak

konumlandirilabilmelidir.

? Bu doéngu 5 eksenli etkin bir calismayi yarGtar.

Kontur alt programinin ilk NC énermesinde daima her
iki silindir kilifi koordinatlarini programlayin.

Derinlik dongui parametresinin isareti ¢galisma yoénunu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dongiyl uygulamaz.

Ortadan kesen bir 6n disliye sahip bir frezeleyici
kullanin (DIN 844).

Silindir yuvarlak tezgah zerinde ortadan baglanmis
olmalidir. Referans noktasini yuvarlak tezgahin
merkezine koyun.

Mil ekseni, dongi ¢adrisi sirasinda yuvarlak tezgah
ekseninin Gzerinde dikey durmalidir. Bu durum s6z
konusu degilse TNC bir hata mesaji verir. Duruma
gOre kinematik anahtarlama gerekebilir.

Emniyet mesafesi alet yarigapindan biylk olmali.

Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildiginda, bunlari kontur alt programinin
icerisinde de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

CfgGeoCycle displaySpindleErr on/off
parametreleriyle dongi ¢agirma sirasinda mil
calismazsa TNC'nin hata mesaji vermesi gerekip (on)
gerekmedigini (off) ayarlayin. Bu fonksiyon makine
ureticiniz tarafindan ayarlanmis olmalidir.
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SILINDIR KILIFI gubuk frezeleme (déngii 29, DIN/ISO: G129, yazilim
secenegi 1)

Dongli parametresi

>

Q1 Freze derinligi? (artan): Silindir kilifi ile kontur
tabani arasindaki mesafe. Girig araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Q3 Yan perdahlama olciisii? (artan): Cubuk
duvarindaki ek perdahlama 6lgiisi. Ek perdahlama
Olgusu ¢cubuk genisligini girilen degerin iki kati kadar
buyUtdr. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999
Q6 Set-up clearance? (artan): Alet 6n ylzeyi ile
silindir kilf ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0
ila 99999,9999

Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgl. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme. Girig aralidi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma dizlemindeki
surls hareketlerinde besleme. Giris aralidi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Q16 Silindir yarigap1?: Uzerinde konturun
islenecedi silindir yarigapi. Girig araligi O ila
99999,9999

Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/INC=1: Alt programda
doéner eksen koordinatlarini derece veya mm (ing)
cinsinden programla

Q20 Cubuk genisligi?: Olusturulacak cubugun
genigligi. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999
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NC o6nermeleri

63 CYCL DEF 29 SILIN. MUHAF.

CUBUGU
Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

;FREZE DERINLIGI
;YAN OLCU
;GUVENLIK MES.
;KESME DERINL.

8.4

;DERIN KESME BESL.

:BESLEME ALANI
:YARICAP

;0LCU TIPI
;:CUBUK GENISLIGI
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islem dongiileri: Silindir kilifi
8.5 SILINDIR KILIFI (Déngii 39, DIN/ISO: G139, Yazilim secenegi 1)

8.5 SILINDIR KILIFI (D6ngii 39, DIN/ISO:
G139, Yazilim segenegi 1)

Dongu akisi

Bu ddénguyle bir silindirin ylzeyinde kontur Uretebilirsiniz. Bunun
icin konturu bir silindir sargisi Gzerinde tanimlayin. TNC, aleti bu

dongude frezelenmis konturun duvar aktif yarigap konturunda &:EI:I

silindir eksene paralel uzanacak sekilde ayarlar.

Konturu, dongii 14 (KONTUR) lizerinden belirlediginiz bir alt
programda tanimlarsiniz.

Alt programda konturu, makinenizde hangi déner eksenlerin
mevcut oldugundan bagimsiz olarak daima X ve Y %\ /g
koordinatlariyla tanimlarsiniz. Kontur tanimlamasi bdylece makine
konfiglrasyonunuzdan bagimsizdir. Hat fonksiyonlari olarak L,
CHF, CR, RND ve CT mevcuttur.

28 ve 29 dongulerinin aksine kontur alt programinda gergekten
Uretilecek kontur tanimlanir.

1 TNC, aleti calismanin baslangi¢ noktasinin tzerine
konumlandirir. TNC, baslangi¢ noktasini alet ¢capi kadar
kaydirarak kontur alt programinda tanimlanmis ilk noktanin
yanina yerlestirir.

2 Ardindan TNC, aleti dikey olarak ilk ilerleme derinligine hareket
ettirir. Baglatma davranisi freze beslemesi Q12 ile tegetsel
veya bir dogru Gizerinde gerceklesir. Gerekirse yan perdahlama
Olcusu dikkate alinir. (Baslatma davranisi ConfigDatum,
CfgGeoCycle, apprDepCylWall parametrelerine baghdir)

3 ilk kesme derinliginde alet Q12 freze beslemesi ile gubuk duvari
boyunca kontur gekmesi tam olarak Uretilene kadar frezeler

4 Ardindan alet tegetsel olarak gubuk duvarindan uzaklasarak,
calismanin baslangi¢ noktasina surulur

5 Programlanan Q1 freze derinligine ulasilana kadar 2 ila 4
adimlari kendini tekrar eder

6 Ardindan alet, alet ekseninde guivenli yikseklige geri hareket
eder
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SILINDIR KILIFI (Déngii 39, DIN/ISO: G139, Yazilim segenegi 1) 8.5

Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

Bu doéngu 5 eksenli etkin bir calismayi yaritar.
? Doénglyu gergeklestirmek igin makine tezgahinin
P altindakiilk makine ekseni yuvarlak eksen

olmalidir. Ayrica alet yanal ylizeyde dikey olarak

konumlandirilabilmelidir.

iki silindir kilifi koordinatlarini programlayin.

Derinlik dongui parametresinin isareti galisma ydnunu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dongiyl uygulamaz.

Aletin yaklagsma ve uzaklasma hareketi icin yan
kisimda yeterince alan oldugundan emin olun.

Silindir yuvarlak tezgah zerinde ortadan baglanmis
olmalidir. Referans noktasini yuvarlak tezgahin
merkezine koyun.

Mil ekseni, dongi ¢adrisi sirasinda yuvarlak tezgah
ekseninin Uzerinde dikey durmalidir.

Emniyet mesafesi alet yarigapindan biyik olmali.
Eger kontur birgcok tanjantli olmayan kontur
elementlerinden olusuyorsa isleme zamani artabilir.
Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildiinda, bunlari kontur alt programinin
icerisinde de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.
ConfigDatum, CfgGeoCycle, apprDepCylWall yoluyla
baslatma davranigini belirleyin

m CircleTangential:
Tegetsel yaklagsma ve uzaklagma uygulayin

® LineNormal: Kontur baglangi¢ noktasina hareket
tegetsel degil normal olarak; yani bir dogru
Uzerinde gerceklesir

E> Kontur alt programinin ilk NC 6nermesinde daima her

Dikkat carpisma tehlikesi!

CfgGeoCycle displaySpindleErr on/off
parametreleriyle dongl ¢agirma sirasinda mil
calismazsa TNC'nin hata mesaji vermesi gerekip (on)
gerekmedigini (off) ayarlayin. Bu fonksiyon makine
Ureticiniz tarafindan ayarlanmis olmahdir.
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islem dongiileri: Silindir kilifi
8.5 SILINDIR KILIFI (Déngii 39, DIN/ISO: G139, Yazilim secenegi 1)

Dongli parametresi

3s » Q1 Freze derinligi? (artan): Silindir kilifi ile kontur NC tiimceleri
@ itgbggégga;g;%akl mesafe. Girig aralig1 -99999,9999 63 CYCL DEF 39 SILIN. MUH. KONTURU
» Q3 Yan perdahlama olciisii? (artan): Kilif sargisi Q1=-8 RRRIDE RN L Gl
diizlemindeki ek perdahlama 6lglst; ek 6lgd, Q3=+0 ;YAN OLCU
yaricap dizeltmesi yonunde etki eder. Girig araligi Q6=+0 :GUVENLIK MES.

-99999,9999 ila 99999,9999

10=+3 ;KESME DERINL.
> Q6 Set-up clearance? (artan): Alet 6n ylzeyi ile -

silindir kilf ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0 Q11=100 ;DERIN KESME BESL.
ila 99999,9999 Q12=350 ;BESLEME ALANI
> Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi Q16=25  :YARICAP

Olcl. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme. Girig aralidi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

> Q12 Besleme cikarma?: Calisma diizlemindeki
surls hareketlerinde besleme. Giris aralidi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

» Q16 Silindir yaricap1?: Uzerinde konturun
islenecedi silindir yarigapi. Girig araligi O ila
99999,9999

» Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/INC=1: Alt programda
doéner eksen koordinatlarini derece veya mm (ing)
cinsinden programla

Q17=0 ;OLCU TIPI
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Programlama ornekleri 8.6

8.6 Programlama ornekleri

Ornek: 27 déngiilii silindir kilifi

E> ® B baslikh ve C tezgahli makine
= Silindir yuvarlak tezgah tGzerinde
ortadan baglanmis.

m Referans nokta alt tarafta, yuvarlak
tezgah ortasinda bulunur
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islem déngiileri: Silindir kilifi
8.6 Programlama ornekleri
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Programlama ornekleri

Ornek: 28 déngiilii silindir kilifi

® Silindir yuvarlak tezgah Uzerinde
ortalanarak gerilmis

= B kafali ve C tezgahli makine

B Yuvarlak tezgah ortasinda referans
noktasi bulunur

m  Kontur alt programinda orta nokta
yolunun agiklamasi

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngi programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016










islem déngiileri: Kontur formiilii ile kontur cebi
9.1 SL-Donguleri karmasik kontur formuluyle

9.1 SL-Dongiileri karmasik kontur
formuluyle

Temel bilgiler

SL-Ddnguleri ve karmasik kontur formuluyle, kismi konturlerden
olusan karmasik konturleri (cepler veya adalar) birlestirebilirsiniz.
Munferit kismi konturlari (geometri verileri) ayri programlar
seklinde girin. Bu sayede bitin kismi konturlar istenildigi kadar
tekrar kullanilabilir. TNC, bir kontur formuld Gzerinden birbiriyle
iliskilendirdiginiz segilmis kismi konturlardan, toplam konturu
hesaplar.

Bir SL déngusu (tim kontur agiklama programlari) igin
bellek maksimum 128 konturla sinirlidir. Olasi kontur

elemanlarinin sayisi, kontur tirine (i¢/dis kontir) ve
kontur tanimlamasi sayisina baglidir ve maksimum
16384 kontur elemanini kapsamaktadir.

Kontur formulu ile SL dénguleri yapilandiriimig bir
program yapisini sart kosar ve surekli ortaya ¢ikan
konturlari minferit programlarda yerlestirme olanagini
sunar. Kontur formld Gzerinden kismi konturlari bir
toplam kontura birlestirirsiniz ve bir cep mi yoksa bir
ada mi s6z konusu oldugunu belirlersiniz.

Kontur formullerine sahip SL dénguleri iglevi, TNC'nin

kullanici ylzeyinde bir¢ok alana dagitilmistir ve devam
eden gelistirmeler icin temel teskil etmektedir.

Sema: SL dongiileri ve kompleks bir
kontur formiiliiyle isleme

0 BEGIN PGM KONTUR MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"

6 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERI ...
8 CYCL DEF 22 BOSALTMA ...

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 DERINLIK
PERDAHLAMA ...

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 YAN PERDAHLAMA ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM KONTUR MM
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SL-Donguleri karmasik kontur formuluyle 9.1

Kismi konturlarin ozellikleri

TNC temel olarak tim konturlari cep olarak tanir. Yaricap
dizeltmesi programlamayin

TNC, F beslemeleri ile M ek fonksiyonlarini dikkate almaz
Koordinat hesaplarina izin verilmektedir. Bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa sonraki alt programlari da etkiler ancak
bunlar déngl ¢agrisindan sonra sifilanmak zorunda zorunda
degildir

Alt programlar mil ekseninde koordinatlari da icermelidir, ancak
bunlar dikkate alinmaz

Alt programin ilk koordinat timcesinde ¢alisma dizlemini
belirlersiniz.

Kismi konturlari gerekli durumda gesitli derinliklerle
tanimlayabilirsiniz

Calisma dongiilerinin 6zellikleri

TNC her déngliden 6nce otomatik olarak giivenlik mesafesine
konumlandirir

Her derinlik seviyesi alet kaldirma olmadan frezelenir; adalarin
yanindan gegilir

"i¢ kése" yarigapl programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim
isaretleri engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis hat
icin gecerlidir)

Yan perdahlamada TNC, kontura tedetsel bir gember hatti
Uzerinden yaklasir

Derin perdahlamalarda TNC aleti, malzemedeki tegetsel bir
cembere hareket ettirir (6rn.: Mil ekseni Z: Z/X diizleminde
cember)

TNC konturu boydan boya senkronize veya karsilikli isler

Freze derinligi, ek olcller ve gluvenlik mesafesi gibi isleme ait 6lgl
bilgilerini, merkezi olarak déngii 20'de KONTUR VERILERI olarak
girebilirsiniz.
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Sema: Kontur formiilii ile kismi
kontur hesaplama

0 BEGIN PGM MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = "DAIRE1"

2 DECLARE CONTOUR QC2 = "DAIREXY"
DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 = "UGGEN"
DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 = "KARE"
DEPTH5

5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2
6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM DAIRE1 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM DAIRE1 MM

0 BEGIN PGM DAIRE31XY MM
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islem dongiileri: Kontur formiilii ile kontur cebi
9.1 SL-Donguleri karmasik kontur formuluyle

Kontur tanimlamali programi segin

SEL CONTOUR iglevi ile kontur tanimlamalarina sahip bir program
segersiniz, buradan TNC kontur agiklamalarina almaktadir:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
KONTUR /- » Fonksiyonlar i¢in mend: Kontur ve nokta ¢calismasi
s yazilim tusuna basin
= » SEL CONTOUR yazilim tusuna basin
CONTORR » Kontur tanimlarini igeren programin tam program

adini girin, END tusuyla onaylayin

SEL CONTOUR-Clmlesini SL-Déngulerinden énce
programlayin. 14 KONTUR doéngtisi SEL CONTUR
yonetiminde artik gerekli degildir.

Kontur aciklamalarini tanimlayin

DECLARE CONTOUR iglevi ile bir programa programlar i¢in yolu
giriniz, buradan TNC kontur agiklamalarina almaktadir. Bununla
birlikte bu kontur agiklamasi igin ayri bir derinlik segebilirsiniz (FCL
2 fonksiyonu):

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
KoNTUR~ » Fonksiyonlar icin mend: Kontur ve nokta calismasi
eLene yazilim tuguna basin
e » DECLARE CONTOUR yazilim tusuna basin
conToe » Kontur tanimlayicisi QC igin numara girin, ENT

tusu ile onaylayin

» Kontur agiklamalarini igeren programin tam
program adini girin, END tusuyla onaylayin veya
istiyorsaniz

» Secilmis kontur i¢in ayri derinligi tanimlayin

E> Verilmis kontur tanimlayicilari QC ile

kontlr formalinde farkli kontdrleri birbiriyle
hesaplayabilirsiniz.

Eger ayri derinlige sahip konturleri kullanirsaniz,
0 zaman butdn kismi konturlere bir derinlik tahsis
etmelisiniz (gerekiyorsa derinlik 0 tahsis edin).

236 HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngii programlamast kullanici el kitabi | 9/2016



SL-Donguleri karmasik kontur formuluyle

Karmasik kontur formiilu girilmesi

Yazilim tugslari Uzerinden gesitli konturlari bir matematik formulinin
icinde birbirleriyle iligkilendirebilirsiniz:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
KoNTUR/~ » Fonksiyonlar icin mena: Kontur ve nokta calismasi
e yazilim tusuna basin
p— » KONTUR FORMULU yazilim tusuna basin: TNC
FORMUL asagidaki yazihm tuglarini géruntdler:
Yazilim tusu lligkilendirme fonksiyonu
°:e kesildigi islem:
6rn. QC10 = QC1 & QC5
° e birlestirildigi islem:
3 6rn. QC25 = QC7 | QC18
°-e kesim olmadan birlestirildigi islem
3 6. QC12 = QC5 * QC25
° e hi¢bir islem yok:
€] 6. QC25 = QC1\ QC2
Parantez ag¢:
‘ 6rn. QC12 = QC1 x (QC2 + QC3)
Parantez kapat:
’ 6rn. QC12 = QC1 x (QC2 + QC3)

Ayrni kontur tanimla:
orn. QC12 = QC1
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islem dongiileri: Kontur formiilii ile kontur cebi

9.1

SL-Donguleri karmasik kontur formuluyle

Uste alinan konturlar

TNC temel olarak programlanmis bir konturu cep olarak tanir.
Kontur formuldnun islevleri ile bir konturu bir adaya donustirme
olanagina sahipsiniz

Cepleri ve adalari yeni bir kontura st Uste bindirebilirsiniz. Bu
sayede bir cebin ylzeyini Uste bindirilmis bir cep sayesinde
biyatebilir veya bir ada sayesinde kugultebilirsiniz.

Alt programlar: Ust iiste bindirilmis cepler

E> Asagidaki programlama érnekleri, bir kontur

tanimlama programinda tanimlanmis olan kontur
aciklama programlaridir. Ote yandan kontur
tanimlama programi, asil ana programdaki SEL
CONTOUR fonksiyonu Gzerinden ¢agriimalidir.

A ve B cepleri Ust Uiste biner.

TNC, S1 ve S2 kesigsme noktalarini hesaplar, bunlar
programlanmak zorunda degildir.

Cepler tam daire olarak programlanmistir.

Kontur agiklama programi 1: Cep A
0 BEGIN PGM CEP_A MM
1L X+10 Y+50 RO
2 CC X+35 Y+50
3 C X+10 Y+50 DR-
4 END PGM CEP_A MM

Kontur aciklama programi 2: Cep B
0 BEGIN PGM CEP_B MM
1 L X+90 Y+50 RO
2 CC X+65 Y+50
3 C X+90 Y+50 DR-
4 END PGM CEP_B MM
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SL-Donguleri karmasik kontur formuluyle 9.1

"Toplam" yiizey
Her iki A ve B kismi ylzeyi, arti birlikte Gzeri kapatiimig ylzey
islenmelidir:

® A ve B ylzeyleri ayri programlarda, yaricap diizeltmesi olmadan
programlanmis olmalidir

m  Kontur formilinde A ve B ylzeyleri "ile birlesmis" fonksiyonu ile
hesaplanir

Kontur tanimlama programi:

"Fark" ylizey
A yuzeyi, B tarafindan kapatilmis oran olmadan islenmelidir:

= A ve B ylzeyleri ayri programlarda, yarigap diizeltmesi olmadan
programlanmis olmalidir

. Kontur formulinde B yiizeyi, olmadan fonksiyonu ile A
ylzeyinden gikartilir

Kontur tanimlama programi:
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islem dongiileri: Kontur formiilii ile kontur cebi
9.1 SL-Donguleri karmasik kontur formuluyle

"Kesit" ylizey

A ve B tarafindan kapatiimis yiizey islenmelidir. (Basitge, kapatiimis
yuzeyler islenmemis kalmahdir.)

® A ve B yuzeyleri ayri programlarda, yari¢cap duzeltmesi olmadan A
programlanmis olmalidir Q OB

m  Kontur formilinde A ve B ylzeyleri "ile kesilmis" fonksiyonu ile
hesaplanir

Kontur tanimlama programi:

50...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = "CEP_A.H"
53 DECLARE CONTOUR QC2 = "CEP_B.H"
54 QC10 = QC1 & QC2

55 ...

56 ...

SL dongiileriyle kontur isleme

Tanimlanmis biitlin konturun iglenmesi SL

donguleri 20 - 24 ile gerceklesir (bkz. "Genel bakis",
sayfa 185).
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SL-Donguleri karmasik kontur formuluyle 9.1

Ornek: Kontur formiilii ile bindirilen konturlar
kumlayin ve perdahlayin

T T T

35 65 100
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islem dongiileri: Kontur formiilii ile kontur cebi

9.1 SL-Dongiileri karmasik kontur formuliyle

Kontur formiiliiyle kontur tanimlama programi:
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SL-Donguleri karmasik kontur formuluyle 9.1
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islem dongiileri: Kontur formiilii ile kontur cebi
9.2 SL-Dongiileri basit kontur formuluyle

9.2 SL-Doénguleri basit kontur formuluyle

Temel bilgiler

SL-Ddngdleri ve basit kontir formillyle, 9 adede kadar kismi Sema: SL dongiileri ve kompleks bir
kontlirden olusan konturleri (cepler veya adalar) basit bir sekilde kontur formiiliiyle igleme
blrlegtlreblllr3|n|_z. Mun_ftlarlt kismi kontur_l_a_r_l (geometrl ver|Ier!) ayr 0 BEGIN PGM CONTDEF MM

programlar seklinde girin. Bu sayede butin kismi konturlar istenildigi

kadar tekrar kullanilabilir. Secilen kismi kontlrlerden TNC toplam

kontlrl hesaplar. 5 CONTOUR DEF P1= "POCK1.H" |12

= "ISLE2.H" DEPTHS5 I3 "ISLE3.H"
Bir SL déngusu (tim kontur agiklama programlari) igin DEPTH7.5
E> bellek maksimum 128 kor!.tur-!a"smlrllldlr. OIaS|"kontur 6 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERI ...
elemanlarinin sayisi, kontir tirine (i¢/dis kontir) ve
kontur tanimlamasi sayisina baglidir ve maksimum 8 CYCL DEF 22 BOSALTMA ...
16384 kontur elemanini kapsamaktadir. 9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 DERINLIK
PERDAHLAMA ...

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 YAN PERDAHLAMA ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM
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SL-Donguleri basit kontur formuluyle

Kismi konturlarin ozellikleri

Yarigap dizeltmesi programlamayin.

TNC, F beslemeleri ile M ek fonksiyonlarini dikkate almaz.
Koordinat hesaplarina izin verilmektedir. Bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa sonraki alt programlari da etkiler ancak
bunlar déngl ¢agrisindan sonra sifirlanmak zorunda zorunda
degildir

Alt programlar mil ekseninde koordinatlari da icermelidir, ancak
bunlar dikkate alinmaz

Alt programin ilk koordinat timcesinde ¢alisma dizlemini
belirlersiniz.

Calisma dongiilerinin 6zellikleri

TNC her déngiiden 6nce otomatik olarak guivenlik mesafesine
konumlandirir

Her derinlik seviyesi alet kaldirma olmadan frezelenir; adalarin
yanindan gegilir

"i¢ kdse" yarigapi programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim
isaretleri engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis hat
icin gecerlidir)

Yan perdahlamada TNC, kontura tedetsel bir cember hatti
Uzerinden yaklasir

Derin perdahlamalarda TNC aleti, malzemedeki tegetsel bir
¢cembere hareket ettirir (6rn.: Mil ekseni Z: Z/X dizleminde
¢ember)

TNC konturu boydan boya senkronize veya karsilikl isler

Freze derinligi, ek dlgller ve glvenlik mesafesi gibi isleme ait 6lgi
bilgilerini, merkezi olarak déngii 20'de KONTUR VERILERI olarak
girebilirsiniz.
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islem dongiileri: Kontur formiilii ile kontur cebi
9.2 SL-Dongiileri basit kontur formuluyle

Basit kontur formuliu girilmesi

Yazilim tugslari Uzerinden gesitli konturlari bir matematik formulinin
icinde birbirleriyle iligkilendirebilirsiniz:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
KoNTUR/~ » Fonksiyonlar icin mena: Kontur ve nokta calismasi
e yazilim tusuna basin
oo » CONTOUR DEF yazilim tuguna basin: TNC, kontur
DEF formdla girisini baglatir

» {lk kismi kontiiriin ismini girin. ilk kismi kontur
daima en derin cep olmalidir, ENT tusuyla

onaylayin
ADA » Yazilim tusu Utzerinden bir sonraki konturun bir
e ez cep mi, yoksa bir ada mi oldugunu belirleyin, ENT

tusuyla onaylayin
» Ikinci kismi konturun adini girin, ENT tusuyla
onaylayin

» Gerek oldugunda ikinci kismi konturun derinligini
girin, ENT tusuyla onaylayin

» Butin kismi kontirlerine girene kadar diyalogu
yukarida agiklandigi sekilde devam ettirin

ceple baslatin!

Eger kontur ada olarak tanimlanmissa, o zaman
TNC girilen derinligi ada yiksekligi olarak yorumlar.
Girilen, 6n isareti olmayan deger bu durumda igleme
parcasi ylzeyini baz alir!

Eger derinlik O ile verilmigse, 0 zaman ceplerde
dongu 20'de tanimlanmis derinlik etki eder, bu
durumda adalar isleme pargasi ylizeyine kadar tasar!

E> Kismi konturlarin listesini temel olarak daima en derin

SL donguleriyle kontur igsleme

Tanimlanmis biitlin konturun iglenmesi SL
donguleri 20 - 24 ile gergeklesir (bkz. "Genel bakis",
sayfa 185).
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Dongiler: Koordinat hesap donusumleri
10.1 Temel prensipler

10.1 Temel prensipler

Genel bakig

Koordinat hesap donlugstmleri ile TNC, bir kez programlanan
bir konturu malzemenin gesitli noktalarinda degistirilmis konum
ve buyuklik ile uygulayabilir. TNC asagidaki koordinat hesap
donudstirme dongdulerini kullanima sunmaktadir:

Yazilim Dongii Sayfa
tusu

7 7 SIFIR NOKTASI 249
5]@ Konturlar dogrudan programda

veya sifir noktasi tablolarindan
kaydirihr

247 247 referans noktasi ayarlama 255
LD | Program akisi sirasinda referans
noktasi ayarlama

B 8 YANSITMA 256
@@,B Konturlari yansitma

10 10 DONDURME 258
@ Konturlarin ¢alisma dizlemindeki

donduridlmesi
11@ 11 OLCU FAKTORU 260

Konturlar kiigultme veya buyutme

c 26 EKSENE OZEL OLCU 261
FAKTORU

Konturlari, eksene 6zel dlgi

faktorleri ile kiigltme veya

bayatme

19 19 CALISMA DUZLEMi Déndirme 263
g kafalarina ve/veya torna

tezgahlarina sahip makineler igin

isleme

i

Koordinat donusumlerinin etkinligi

Etkinligin baslangici: Bir koordinat donlistiimu, taniminizdan
itibaren etkilidir, yani gagrilmaz. Sifirlanana kadar veya yeniden
tanimlanana kadar etkili olur.

Koordinat donisiimiinii sifirlama:

® Temel davranis degerlerini iceren dénglyU yeniden tanimlayin,
orn. 6lgim faktoért 1.0

B M2 ve M30 ek fonksiyonlarini veya END PGM timcesini
uygulayin (clearMode makine parametresine bagli olarak)

B Yeni program segilmesi
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SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Dongu 7, DIN/ISO: G54) 10.2

10.2  SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Dongu 7,
DIN/ISO: G54)

Etki

Sifir noktasi kaydirmasi ile malzemenin istediginiz yerlerinde
calismalari tekrarlayabilirsiniz.

Bir sifir noktasi kaydirmasi déngi tanimlamasindan sonra bitin
koordinat girisleri yeni sifir noktasini referans alir. Her eksendeki
kaydirma TNC'yi ilave durum gostergesinde gdsterir. Devir
eksenlerinin girigine de izin verilir.

Sifirlama

B X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirma, yeni dongu
tanimlamasiyla programlama

®  Sifir noktasi tablosundan X=0; Y=0 vs. koordinatlarina
kaydirmanin ¢agriimasi

Dongu parametresi

2 > Yer Kaydirma: Yeni sifir noktasi koordinatlarini
ﬁ girin; mutlak degerler, referans noktasi ayarlama
ile belirlenen malzeme sifir noktasini referans

alir; artan degerler, daima en son gecerli olan sifir
noktasini referans alir, bu nokta daha dnceden
kaydiriimis olabilir. 6 NC eksinine kadar girdi alani,
her biri -99999,9999 ila 99999,9999 arasinda
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Dongiler: Koordinat hesap donusumleri

10.3 Sifir noktasi tablolariyla SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Dongii 7,
DIN/ISO: G53)

10.3  Sifir noktasi tablolariyla SIFIR
NOKTASI kaydirmasi (Dongu 7,
DIN/ISO: G53)

Etki

Sifir noktasi tablolarini 6rn. suralarda kullanabilirsiniz:

® cesitli malzeme pozisyonlarinda sik sik ortaya ¢ikan calisma
adimlarinda veya

= ayni sifir noktasi kaydirmasinin sik sik kullaniimasinda

Bir program dahilinde sifir noktalarini hem dogrudan dongu
tanimlamasinda programlayabilir, hem de bir sifir noktasi
tablosundan ¢agirabilirsiniz.

Geri alma

®  Sifir noktasi tablosundan X=0; Y=0 vs. koordinatlarina
kaydirmanin ¢agrilmasi

B X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirma, dogrudan bir déngi
tanimlamasiyla ¢agirma
Durum gostergeleri

Ek durum gdstergesinde, sifir noktasi tablosundan asagidaki veriler
gorantilenir;

m  Etkin sifir noktasi tablosunun adi ve yolu
m  Aktif sifir noktasi numarasi
m  Aktif sifir noktasi numarasinin DOC siitunundan yorum
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Sifir noktasi tablolariyla SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Dongu 7,

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat carpigsma tehlikesi!

Sifir noktasi tablosundaki sifir noktalari daima ve
sadece glncel referans noktasini baz alir (Preset).

Sifir noktasi kaydirmalarini sifir noktasi tablolari ile
kullandiginizda, istediginiz sifir noktasi tablosunu
NC programindan etkinlestirmek i¢in SEL TABLE
fonksiyonunu kullanin.

SEL TABLE olmadan calisiyorsaniz istediginiz

sifir noktasi tablosunu program testinden veya

program calismasindan 6nce etkinlestirmelisiniz (bu,

programlama grafigi icin de gecerlidir):

B Program testi igin istediginiz tabloyu Program
Testi isletim turiinde dosya ydnetimi Uzerinden
secin: Tablo, S durumunu alir

B Program akisi icin istediginiz tabloyu Program
akis1 tekli tiimce ve Program akisi tiimce takibi
isletim turlerinde dosya yonetimi Uzerinden segin:
Tablo, M durumunu alir

Sifir noktasi tablolarindaki koordinat degerleri sadece
mutlak sekilde etkilidir.

Yeni satirlar sadece tablo sonunda ekleyebilirsiniz.

Sifir noktasi tablolari olusturdugunuzda dosya adi bir
harfle baglamalhdir.

Doéngu parametresi

=5

> Yer Kaydirma: Sifir noktasi tablosundan sifir noktasi
numarasini veya bir Q parametresi girin; bir Q
parametresi girerseniz TNC, Q parametresinde yer
alan sifir noktasi numarasini etkinlestirir. Girdi alani
0 ila 9999 arasi
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Dongiler: Koordinat hesap donusumleri

10.3 Sifir noktasi tablolariyla SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Dongu 7,
DIN/ISO: G53)

NC programindaki sifir noktasi tablosunu segin

SEL TABLE fonksiyonuyla, TNC'nin sifir noktalarini aldigi sifir
noktasi tablosunu secebilirsiniz:

» Program ¢agirma fonksiyonlarini segin: PGM CALL
tusuna basin
T » SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuna basin

TRABLOSU

> Sifir noktasi tablosunun tam yol adini girin ya da
dosyayi SECIM yazilim tusuyla secin, END tusuyla
onaylayin

SEL TABLE tiimcesini dongu 7 sifir noktasi
kaydirmasindan énce programlayin.

SEL TABLE ile segilen bir sifir noktasi tablosu, siz SEL
TABLE ile veya PGM MGT Uizerinden baska bir sifir
noktasi tablosu segene kadar etkin olarak kalir.

Programlama igletim turunde sifir noktasi
tablosunun diuzenlenmesi

degistirdikten sonra, degisikligi ENT tusuyla
kaydetmeniz gerekir. Bunun diginda degisiklik
gerekiyorsa bir programin islenmesi sirasinda dikkate
alinmaz.

E> Bir sifir noktasi tablosunun igindeki bir degeri

Sifir noktasi tablosunu Programlama igletim tiirinde
secebilirsinizProgramlama

P » Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin

> Sifir noktasi tablolarini gérinttleyin: TiP SEC ve .D
GOSTER yazilhim tuslarina basin

> Istediginiz tabloyu segin veya yeni dosya ismi girin
» Dosyayi duzenleyin. Yazilim tusu gubugu, bunun

icin baska fonksiyonlarin yani sira asagidaki
fonksiyonlari gosterir:
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Sifir noktasi tablolariyla SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Dongu 7, 10.3
DIN/ISO: G53)

Yazillm tusu  Fonksiyon

BASLANG. Tablo baslangicini segin
son Tablo sonunu segin
van Yukari dogru sayfa cevirme
van Asagi dogru sayfa gevirme
O Satir ekleyin (sadece tablo sonunda mimkun)
UYARLA
I Satiri silme
STL
Ara
BUL
DOBRUYL imleg satir baslangicina
BASLAT
g
= imleg satir sonuna
SONU
—p
GUNCEL Gegerli deg@eri kopyalayin
DEGER
KUPiRLH
KopvALANN Kopyalanan degeri ekleyin
wvaeLn
N sATIRL Girilebilen satir sayisini (sifir noktasi) tablo
e sonuna ekleyin
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Dongiler: Koordinat hesap donusumleri

10.3 Sifir noktasi tablolariyla SIFIR NOKTASI kaydirmasi (Dongii 7,

DIN/ISO: G53)

Sifir noktasi tablosunu yapilandirin

Bir aktif eksene sifir noktasi tanimlamak istemiyorsaniz DEL tusuna
basin. Ardindan TNC, sayi degerini ilgili girdi alanindan siler.

Tablolarin ézelliklerini degistirebilirsiniz. Bunun igin

E> MOD menUstinde anahtar sayisi 555343'U girin. Bir
tablo segiliyse TNC, BiCIM DUZENLE yazilim tusunu
sunar. Bu yazilim tusuna bastiginizda TNC, segili
tablonun sutunlarini ilgili 6zellikleriyle gérintuleyen
bir acilir pencere acar. Degisiklikler sadece acik tablo
icin gecerlidir.

Sifir noktasi tablosundan ¢ikin

Dosya yonetiminde bagka dosya tiplerini géruntileyin ve istediginiz

dosyay! secin.

degistirdikten sonra, degisikligi ENT tusuyla

) kaydetmeniz gerekir. Aksi halde TNC degisikligi,
duruma gore bir programin iglenmesi sirasinda
dikkate almaz.

' Bir sifir noktasi tablosunun igindeki bir degeri

Durum gostergeleri
Ek durum gostergesinde TNC, etkin sifir noktasi kaydirmasinin

degerlerini goruntuler.
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REFERANS NOKTASI BELIRLEME (Dongii 247, DIN/ISO: G247) 10.4

10.4 REFERANS NOKTASI BELIRLEME
(Déngii 247, DIN/ISO: G247)

Etki

Referans noktasi ayarlama déngusiyle, Preset tablosunda tanimli
bir Preset'i yeni referans noktasi olarak etkinlegtirebilirsiniz.

Bir referans noktasi ayarlama déngul tanimlamasindan sonra bitin
koordinat girisleri ve sifir noktasi kaydirmalari (mutlak ve artan) yeni
Preset'i referans alir.

Durum Gostergesi

Durum goéstergesinde TNC aktif Preset numarasini referans noktasi
semboliinin arkasinda gdsterir.

Programlamadan once dikkat edin!

Preset tablosundan bir referans noktasini

E> etkinlestirirken TNC, sifir noktasi kaydirmasini,
yansitmayi, donmeyi, 6l¢u faktérini ve eksene 6zel
Olgu faktérina sifirlar.

0 numarali Preset'i (satir 0) etkinlestirdiginizde,
Manuel Isletim veya El. ¢arki igletim tiriinde en son
ayarladiginiz referans noktasini etkinlestirirsiniz.

Program Testi isletim tlrinde dongu 247 etkili
degildir.

Dongli parametresi

247 > Referans noktasi icin numara?: Preset tablosundan
JILLL] istediginiz referans noktasinin numarasini girin.
Alternatif olarak istediginiz referans noktasini SECIM
yazilim tusu Uzerinden de Preset tablosundan
dogrudan secebilirsiniz. Girig araligi 0 ila 65535

Durum gostergeleri

Ek durum gdstergesinde (DURUM POZ. GOS.) TNC, etkin Preset
numarasini Ref. nok diyalogunun arkasindan gérintuler.
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Dongiler: Koordinat hesap donusumleri
10.5 YANSITMA (Dongi 8, DIN/ISO: G28)

10.5 YANSITMA (Déngii 8, DIN/ISO: G28)

Etki
TNC calisma dizlemindeki calismayi yansitmali sekilde
uygulayabilir.

Yansitma programda tanimlamasindan itibaren etkide bulunur. El
girisi ile pozisyonlama igletim tlirinde de etkili olur. TNC, ilave
durum gostergesinde aktif yansitma eksenlerini gosterir.

®  Tek bir eksen yansitiyorsaniz aletin donls yonu degisir. Bu, SL
doéngulerinde gecerli degildir

= |ki ekseni yansitirsaniz dénis yéni korunur
Yansitmanin sonucu sifir noktasinin konumuna baghdir:

= Sifir noktasl, yansitilacak konturda yer alir: Oge, dogrudan sifir
noktasinda yansitilir

= Sifir noktasl, yansitilacak konturun disinda yer alir: Oge, ayrica
hareket eder z

Geri alma
YANSITMA déngisint NO ENT girisiyle yeniden programlayin.
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YANSITMA (Dongu 8, DIN/ISO: G28) 10.5

Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

Cevrilen sistemde déngu 8 ile galisiyorsaniz
asagidaki yontem onerilir:

= Once salinim hareketini programlayip ardindan
déngu 8 YANSITMA'y1 ¢agirin!

Doéngu parametresi

8@@ > Yansimali eksen?: Yansitilacak eksenleri girin; mil NC oénermeleri
5 eksc_enl ile |Ig!.I| yan (.e_ksen harig ve doner e_ksgn_ler 79 CYCL DEF 8.0 YANSITMA
dahil olmak Uzere tum eksenleri yansitabilirsiniz.
Maksimum (¢ eksenin girisine izin verilir. 3 NC 80 CYCL DEF 8.1 XY Z

eksenine kadar giris arahd1 X, Y,Z, U, V, W, A, B, C
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Dongiler: Koordinat hesap donugumleri
10.6 DONDURME (déngii 10, DIN/ISO: G73)

10.6 DONDURME (déngii 10, DIN/ISO:
G73)

Etki
Bir program dahilinde TNC galisma diizlemindeki koordinat
sistemini aktif sifir noktasi etrafinda gevirebilir.

DONME tanimlamasindan itibaren programda etki eder. iletim tiirii
konumlandirmada el girisi ile etki eder! TNC, aktif dénme agisini
ilave durum gostergesinde gosterir.

Donme agisi icin referans ekseni:
B X/Y duzlemi X ekseni

m Y/Z-Dizlemi Y-Ekseni

B Z/X dizlemi Z ekseni

Geri alma
DONME déngusiinii 0° dénme agisi ile yeniden programlayin.
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DONDURME (ddngii 10, DIN/ISO: G73) 10.6

Programlama esnasinda dikkatli olun!

dizeltmesini kaldirir. Gerekirse yarigap dizeltmesini
yeniden programlayin.

10 dénglsinu tanimladiktan sonra, déndsu
aktiflestirmek icin isleme dizleminin her iki eksenini
surun.

E> TNC, dongu 10'un tanimlanmasi ile etkin yarigap

Doéngu parametresi

m@ » Donme: Dénme agisini derece (°) olarak girin. NC 6nermeleri
;3;(;/(;.2%2;5;360.000 arasi girdi alani (mutlak 12 CALL LBL 1
13 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 10.0 DONME
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL 1
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Dongiler: Koordinat hesap donusumleri
10.7 OLCUM FAKTORU (Déngii 11, DIN/ISO: G72)

10.7 OLCUM FAKTORU (Déngii 11,
DIN/ISO: G72)

Etki
TNC, bir program dahilinde konturlari buyutebilir veya kugultebilir. 7 A
Bdylelikle 6rnedin bliztisme ve 06l¢l faktdrlerini dikkate alabilirsiniz.

OLCUM FAKTORU programda tanimlamasindan itibaren etki eder.
El girisi ile pozisyonlama isletim tiiriinde de etkili olur. TNC, aktif
Olcim faktérind ilave durum géstergesinde gosterir.

Olgiim faktord,

® her 3 koordinat eksenlerinde es zamanli
® dongllerde Olgi girislerinde

On kosul

Blyutmeden veya kigtltmeden dnce sifir noktasi konturun bir
kenarina veya kdsesine kaydiriimalidir.

BuyUtme: SCL buydktar 1 ila 99,999999
Kugultme: SCL kiguktar 1 ila 0,000001

Geri alma Y A y
OLCU FAKTORU déngustini 1 6lgi faktérd ile yeniden A
programlayin.
(22.5)
40 o -
30 X
N @7)
Jifa\} -
¢ X
36 60
Dongli parametresi
u@ » Faktor?: SCL faktoérinl girin (ingilizce: scaling); NC onermeleri
TNC koordinatlari ve yarigaplari SCL ile ¢arpar 11 CALL LBL 1
("Etki"de agiklandigi gibi). Girdi alani 0,000001 ila
99,999999 aras| 12 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI

13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0,75

17 CALL LBL 1
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OLGU FAKTORU EKSEN SP. (déngii 26) 10.8

10.8 OLCU FAKTORU EKSEN SP.
(dongu 26)

Etki

Doéngu 26 ile buztsme ve 6lgu faktorlerini spesifik eksene gére
dikkate alabilirsiniz.

OLCUM FAKTORU programda tanimlamasindan itibaren etki eder.

El girisi ile pozisyonlama isletim tiiriinde de etkili olur. TNC, aktif
6lgum faktérind ilave durum gostergesinde gosterir.
Geri alma

OLCU FAKTORU dénguisiini 1 dlgl faktori ile séz konusu eksen
icin yeniden programlayin

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Daire yollari igin pozisyonlara sahip koordinat
eksenlerini, farkh faktorlerle uzatmamaniz veya

sisirmemeniz gerekir.

Her koordinat ekseni igin kendine 6zgu bir dlgu
faktoru girebilirsiniz.

Ayrica bir merkezin koordinatlari batin 6lgu faktorleri
icin programlanabilir.

Kontur merkezden uzatilir veya ona dogru sisirilir,
yani 11 OLCU FAKTORU doéngusunde oldugu gibi
guncel sifir noktasindan veya buna dogru olmasi sart
degil.
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Dongiler: Koordinat hesap donugumleri
10.8 OLCU FAKTORU EKSEN SP. (déngii 26)

Dongli parametresi

> Eksen ve faktor: Koordinat eksen/lerini yazilim
tusuyla secin ve spesifik eksen uzatma ve sisirme
faktorlerini girin. Girdi alan1 0,000001 ila 99,999999
arasl

> Merkez koordinatlar: Spesifik eksen uzama
veya sisme merkezi Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999 arasi

NC 6nermeleri
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CALISMA DUZLEMI (déngii 19, DIN/ISO: G80, yazilim segenegi 1) 10.9

10.9 CALISMA DUZLEMiI (dongii 19,
DIN/ISO: G80, yazilim segenegi 1)

Etki

19 déngusinde isleme dizleminin konumunu -sabit makine
koordinat sistemini baz alarak alet ekseninin konumu- déndirme
acilarinin girilmesi sayesinde tanimliyorsunuz. Calisma duzleminin
konumunu iki sekilde belirleyebilirsiniz:

® Hareketli eksenlerin konumunun dogrudan girilmesi

B Calisma dizleminin konumunun, makine sabit koordinat
sisteminin U¢ donlstine (hacimsel agi) kadar aciklanmasi.
Girilecek hacimsel aglI, ¢evrilmis ¢alisma diizleminin arasindan
diklemesine bir kesme koymaniz ve kesmeyi, etrafinda gevirmek
istediginiz eksen tarafindan incelemeniz sayesinde elde
edersiniz. Iki hacimsel agisi ile mekandaki halihazirda her alet
konumu agik¢a tanimlanmistir.

Cevrilen koordinat sistemi konumunun ve
hareketlerin ¢evrilen sistemde, g¢evrilen dizlemi nasil
tanimladiginiza bagh olmasina dikkat edin.

Calisma dizleminin konumunu mekan agisinin tizerinde
programlarsaniz TNC bunun igin gerekli hareketli eksenin agi
konumlarini otomatik olarak hesaplar ve bunlari Q120 (A ekseni)
ile Q122 (C ekseni) arasindaki parametrelere aktarir. iki goziim
mumkin oldugunda, TNC, doner eksenlerin glincel pozisyonundan
hareketle en kisa yolu seger.

Duzlem konumunun hesaplanmasi igin dénuslerinin sirasi
belirlenmistir: TNC 6nce A eksenini, daha sonra B eksenini ve son
olarak C eksenini gevirir.

19 déngusl programdaki tanimlamasindan itibaren etki eder. Bir
ekseni ¢evrilmis sistemde surdiginidzde, bu eksen igin dizeltme
etkide bulunur. Tim eksenlerdeki diizeltme hesaplanacaksa, o
zaman bitln eksenleri sirmelisiniz.

Program calismasini dondiirme fonksiyonunu Manuel isletim
tirinde Aktif konuma getirdiginizde, bu menideki kayitli agi
degerinin Gizerine déngli 19 CALISMA DUZLEMI tarafindan yazilir.
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Dongiler: Koordinat hesap donusumleri
10.9 CALISMA DUZLEMiI (déngii 19, DIN/ISO: G80, yazilim secenegi 1)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

5

-

=

Calisma dizlemini dondirme fonksiyonlari, makine
ureticisi tarafindan kumanda ve makineye uyarlanir.
Belirli doner basliklarda veya doéner tezgahlarda
makine Ureticisi, ddngide programlanan aginin
kumanda tarafindan doner eksen koordinatlari olarak
mi yoksa egik bir dizlemin agi bilesenleri olarak mi
yorumlanacagini belirler.

Makine el kitabini dikkate alin!

Programlanmamis devir ekseni degerleri temel olarak
daima degismez degerler olarak yorumlandigindan,
bir veya birden fazla ag! esittir O olsa bile her zaman
batln G¢ hacimsel a¢i tanimlamaniz gerekir.

Calisma dizleminin ¢evrilmesi, daima aktif sifir
noktasi etrafinda gerceklesir.

Eger 19 dongiisiini aktif M120'de kullanirsaniz,
TNC yarigap dizeltmesini kaldirir ve bdylece M120
fonksiyonu otomatik olarak kalkar.

Dongli parametresi

%

Eger TNC devir eksenlerini otomatik olarak pozisyonlandirirsa, o s vi
zaman ayrica asagidaki parametreleri girebilirsiniz P

Geri alma

» Donme ekseni ve acis1?: Ilgili ddnme agisiyla ~
doénme eksenini girin; A, B ve C doner eksenleri Q AN
yazilim tuglari Uzerinden programlayin. Girdi alani
-360.000 ila 360.000 arasi AN

» Besleme? F=: Otomatik konumlandirma sirasinda \,
doner eksen hareket hizi. Girdi alani 0 ila \f/ =
99999,999 aras| \Of. X

» Set-up clearance? (artan): TNC, aletin .S
guvenlik mesafesi kadar uzatiimasiyla elde £
edilen pozisyonun malzemeye goreceli
olarak degismeyecegi sekilde déner basligi
konumlandirir. Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi

Déndirme agilarini sifirlamak igin CALISMA DUZLEMIi déngiisini
yeniden tanimlayin ve tim doner eksenler i¢in 0° girin. Ardindan
ISLEME DUZLEMI dénguisiini tekrar tanimlayin ve diyalog
sorusunu NO ENT tusuyla onaylayin. Bu sayede fonksiyonu devre
digi birakirsiniz.
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CALISMA DUZLEMi (déngii 19, DIN/ISO: G80, yazihm segenegi 1) 10.9

Devir ekseni pozisyonlandirma

? Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi, ddongi 19'un déner eksenleri
<~ otomatik olarak mi konumlandiracagini yoksa
doner eksenleri programda manuel olarak mi
konumlandirmaniz gerektigini belirler.

Donme eksenlerini manuel pozisyonlandirma

Eger dongl 19 dénme eksenlerini otomatik pozisyonlandirmazsa,
dénme eksenlerini 6rn. déngu tanimlamasindan bir L tiimcesi ile
pozisyonlandirin.

Eksen agilariyla galistiginizda, eksen degerlerini dogrudan L
timcesinde belirleyebilirsiniz. Hacimsel agiyla ¢alistiginizda, déngu
19 tarafindan tanimlanan Q120 (A eksen degeri), Q121 (B eksen
degeri) ve Q122 (C eksen degeri) Q parametrelerini kullanin.

Manuel konumlandirmada esas olarak her zaman Q
E> parametreleri Q120 ile Q122 arasindaki kayitli doner

eksen pozisyonlarini kullanin!

Coklu ¢gagirmalarda dénls ekseninin gercek ve

nominal konumu arasinda uyumsuzluk elde etmemek

icin M94 gibi fonksiyonlarindan (agi azaltimi) kaginin.

NC ornek tiimceleri:
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Dongiler: Koordinat hesap donusumleri
10.9 CALISMA DUZLEMiI (déngii 19, DIN/ISO: G80, yazilim secenegi 1)

Doéniis eksenlerini otomatik konumlandirma

Egder déngl 19 dénme eksenlerini otomatik pozisyonlandirirsa, su
gecerlidir:

B TNC sadece ayarlanmig eksenleri otomatik pozisyonlandirir.

B Do6nglu tanimlamada dondirme agilarina ek olarak glivenlik
mesafesi ve doner eksenlerin konumlandirildidi bir besleme
girmeniz gerekir.

® Sadece 6nceden ayarlanmis aletler kullanin (dolu alet uzunlugu
tanimlanmis olmalidir).

B Cevirme igslemi sirasinda, alet ucu konumu malzemeye karsi
degismeden kalir

B TNC cevirme islemini son programlanmis besleme ile
uygular. Maksimum ulasilabilir besleme déndirme kafasinin
karmasikligina baghdir (déndirme tablast).

NC ornek tiimceleri:
10 L Z+100 RO FMAX
11 L X+25 Y+10 RO FMAX

12 CYCL DEF 19.0 CALISMA DUZLEMI Diizeltme hesaplamasi icin agi tanimlama
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABST50 ilave besleme ve mesafeyi tanimlama

14 L Z+80 RO FMAX Diizeltme aktiflestirme mil ekseni

15 L X-8.5 Y-10 RO FMAX Diizeltme aktiflestirme calisma dizlemi

Dondurulmis sistemde pozisyon gostergesi

Goriintiilenen pozisyonlar (NOMINAL ve GERGEK) ve ek

durum gostergesindeki sifir noktasi gostergesi, ddngi 19'un
etkinlestiriimesinden sonra déndirilen koordinat sistemini referans
alir. Goriintilenen pozisyon dogrudan déngi tanimlamasindan
sonra, yani duruma gére déngu 19'dan 6nce son olarak
programlanmis pozisyonun koordinatlari ile artik uyusmaz.

Calisma alani denetimi

TNC, dondurilmus koordinat sisteminde yalnizca hareket ettirilen
eksenlerin son salterlerini kontrol eder. Gerekirse TNC bir hata
bildirimi verir.
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CALISMA DUZLEMI (déngii 19, DIN/ISO: G80, yazilim segenegi 1) 10.9

Cevrilen sistemde pozisyonlandirma
M130 ek fonksiyonuyla déndurilmus sistemde de, déndurtimemis
koordinat sistemini referans alan pozisyonlara yaklasabilirsiniz.

Makine koordinat sistemini baz alan, dogru timceler ile
pozisyonlandirmalar da (M91 veya M92'a sahip tiimceler), gevrilmis
calisma dizleminde uygulanabilmektedir. Sinirlandirmalar:

B Pozisyonlandirma uzunluk diizeltme olmadan gergeklesir

B Pozisyonlandirma makine geometrisi diizeltmesi olmadan
gerceklesir

m  Alet yarigap! dizeltmesine izin verilmez

Baska koordinat donustiirme donguleri ile
kombinasyon

Koordinat dénlistirme déngulerini kombinasyonu sirasinda,
calisma dizleminin gevrilmesinin daima aktif sifir noktasi etrafinda
gerceklesmesine dikkat edilmelidir. Déngu 19'u etkinlestirmeden
once bir sifir noktasi kaydirmasi uygulayabilirsiniz: O zaman
"makineye sabit koordinat sistemini" kaydirabilirsiniz.

Eger sifir noktasini dongi 19'u aktiflestirdikten sonra kaydirirsaniz,
0 zaman "dondurdlmus koordinat sistemini" kaydirirsiniz.

Doéngdleri sifirlama islemini, tanimlamanin tersi sirasinda uygulayin:

1. Sifir noktasi kaydirmasini etkinlestirme
2. Calisma duzlemi hareketini etkinlestirme
3. Donusu etkinlestirme

Malzemenin islenmesi
1. Dénmeyi sifirlama

2. Calisma dizlemini dondirmeyi sifirlama
3. Sifir noktasi kaydirmasinin sifirlanmasi
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Dongiler: Koordinat hesap donusumleri
10.9 CALISMA DUZLEMiI (déngii 19, DIN/ISO: G80, yazilim secenegi 1)

Déngii 19 CALISMA DUZLEMi ile galisma igin kilavuz

1 Program olusturma

» Alet tanimlama (TOOL.T aktifse uygulanmaz), tam alet
uzunlugunu girme

» Aleti cagirma

» Cevirme sirasinda alet ile malzeme (gergi gereci) arasinda
carpismanin gergeklesemeyecegi sekilde mil eksenini bosa
surin

» Gerekirse dénme eksenlerini L timcesiyle ilgili agi degerine
konumlandirin (bir makine parametresine baghdir)

» Gerekirse sifir noktasi kaydirmasini etkinlestirin

» Déngi 19 CALISMA DUZLEMINI tanimlama; dénme agcilarinin
agl degerlerinin girilmesi

» Duzeltmeyi aktiflestirmek igin butlin ana eksenleri (X, Y, Z) strin

» Calismayi, sanki ¢evrilmemis dizlemde uygulanacakmigs gibi
programlayin

» Islemeyi baska bir eksen konumunda uygulamak igin
gerekiyorsa déngii 19 ISLEME DUZLEMINI baska agilarla
tanimlayin. Bu durumda déngl 19'un geri alinmasi gerekli
degildir, dogrudan yeni a¢i konumlarini tanimlayabilirsiniz

» Déngi 19 CALISMA DUZLEMI'ni sifirlama; tim déner eksenler
icin 0° girin

» CALISMA DUZLEMi islevinin devre disi birakiimasi; Déngii

19'un yeniden tanimlanmasi, diyalog sorusunun NO ENT ile
onaylanmasi

» Gerekirse sifir noktasi kaydirmasini sifirlayin

» Gerekirse devir eksenlerini 0° igin konumlandirin
2 Malzemenin baglanmasi

3 referans noktasi ayarlama

® Manuel olarak gizerek

= Bir HEIDENHAIN 3D tarama sistemi ile kumanda edilir (bkz.
tarama sistemi dongdleri kullanici el kitabi, bolim 2)

= Bir HEIDENHAIN 3D tarama sistemi ile otomatik olarak (bkz.
tarama sistemi dongdleri kullanici el kitabi, bélim 3)

4 Galisma programinin program akisi tiimce dizilisi igletim
tiiriinde baslatiimasi
5 Manuel igletim igletim tiirui

Cevirme galisma diizlemi iglevinin 3D-ROT yazilim tusuyla INAKTIF
konumuna ayarlanmasi. Tim devir eksenleri igin 0° ag¢I dederini
menuye kaydedin.
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10.10 Programlama ornekleri

Ornek: Koordinat hesap doniisiim déngiileri

Program akisi
B Ana programda koordinat dénusumleri
®  Alt programda galisma
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Dongiler: Koordinat hesap donugumleri
10.10 Programlama ornekleri
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Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar
11.1 Temel bilgiler

11.1 Temel bilgiler

Genel bakis
TNC, asagidaki 6zel uygulamalar igin su dongdileri kullanima sunar:
Yazilim Dongi Sayfa
tusu
9 BEKLEME SURESI 273
12 program cagrisi 274
13 mil oryantasyonu 276
32 TOLERANS 277
225 metin KAZIMA 280
232 YUZEY FREZELEME 285
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BEKLEME SURESI (Déngii 9, DIN/ISO: G04) 11.2

11.2 BEKLEME SURESI (Déngii 9,
DIN/ISO: G04)

Fonksiyon

Program akigi BEKLEME SURESIboyunca durdurulur. Bekleme siresi
ornegin bir talas kirllmasina yarayabilir.

Doéngl programdaki tanimlamasindan itibaren etki eder. Model etkide
bulunan (kalict) durumlar bu ytizden etkilenmez, 6rn. milin dénmesi.

Doéngu parametresi

> Saniye cinsinden bekleme siiresi: Bekleme
@ suresini saniye cinsinden girin. Girig aralig,
0,001 saniyelik adimlarla 0 ile 3600 sn (1 saat)
arasindadir
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Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar

11.3 PROGRAM CAGIRMA (Déngii 12, DIN/ISO: G39)

11.3 PROGRAM GAGIRMA (Déngii 12,
DIN/ISO: G39)

Dongti fonksiyonu

istediginiz kadar calisma programini, érn. 6zel delme déngiileri
veya geometri modiiller, bir calisma déngisuyle esdeger

hale getirebilirsiniz. Bundan sonra bu programi bir déngu gibi
cagirirsiniz.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

kaydedilmis olmalidir.

Sadece program adini girerseniz déngu igin
bildirilen program, ¢agiran program ile ayni dizinde
bulunmalidir.

Do6ngd igin ilan edilmis program ¢agiran program ile
ayni dizinde bulunmuyorsa, o zaman eksiksiz yol
ismini giriniz, 6rn. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Donguye bir DIN/ISO programi bildirmek istiyorsaniz
program adindan sonra .| dosya tipini girin.

Q parametreleri déngu 12 ile bir program ¢agrisinda
temelde global etkide bulunur. Bu nedenle

cagrilan programdaki Q parametrelerinde yapilan
degisikliklerin bazi durumlarda ¢agiran programa da
etkide bulunabilecegini unutmayin.

E> Cagrilan program, TNC'nin dahili belleginde

T &
°©'7 CYCLDEF12.0 0 BEGINPGM
° PGM CALL o e LOT3TMM  =©
'8 CYCLDEF121 o | o o
S LoT31 o | b 3
°'9..Mg9 T e °
= o L= EnpPGM
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PROGRAM GAGIRMA (Déngii 12, DIN/ISO: G39) 11.3

Dongli parametresi

- » Program adi: Cagrilan programin adi, gerekirse Program 50'yi dongii olarak deklere
programin bulundugu yol ile veya edin ve M99 ile ¢agirin

» SECIM yazilim tusu iizerinden dosya segim

diyalogunu etkinlestirin ve ¢agrilacak programi segin

Programi su sekilde acgabilirsiniz:

B CYCL CALL (ayri cimle) veya

B M99 (cimle seklinde) veya

®  M89 (her konumlandirma timcesinden sonra uygulanir)
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Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar
11.4 MIL ORYANTASYONU (Déngii 13, DIN/ISO: G36)

11.4  MiL ORYANTASYONU (Déngii 13,
DIN/ISO: G36)

Dongti fonksiyonu

Makine ve TNC, makine uUreticisi tarafindan hazirlanmis
olmaldir.

N

TNC bir alet makinesinin ana miline kumanda edebilir ve bir agi

tarafindan belirlenmis pozisyona déndurebilir.

Mil oryantasyonu 6rn. su durumlarda gereklidir:

m Aleticgin belirli degistirme pozisyonuyla birlikte alet degistirme
sistemlerinde

®  Enfraruj aktarimina sahip 3D tarama sistemlerinin verici ve alici
penceresinin duzeltiimesi igin

Doéngude tanimlanmis agi konumu TNC'yi M19 veya M20'nin

programlanmasi sayesinde pozisyonlandirir (makineye bagh).

Oncesinde 13 déngusiini tanimlamadan M19 veya M20'yi e hbagesen D,
programlarsaniz TNC ana mili, makine Ureticisi tarafindan belirlenmis 94 CYCL DEF 13.1 ACI 180
bir a¢i degerine konumlandirir.

Diger bilgiler: Makine el kitabi

NC 6nermeleri

Programlama esnasinda dikkatli olun!

202, 204 ve 209 galisma ddngtlerinde dahili

E> olarak 13 déngulsu kullanilir. NC programinizda,
gerekirse 13 dénglsuni yukarida isimlendirilen
¢alisma dongulerine gore yeniden programlamaniz
gerektigine dikkat edin.

Dongu parametresi

e » Oryantasyon acisi: Aglyl, calisma dizleminin agl
il referans eksenini baz alarak girin. Giris aralgi:
0,0000° ila 360,0000°
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TOLERANS (dongti 32, DIN/ISO: G62) 11.5

11.5 TOLERANS (déngii 32, DIN/ISO: G62)

Ddéngu fonksiyonu

Makine ve TNC, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

N

Dongu 32'deki bilgiler sayesinde, HSC islemesindeki sonucu,
TNC'nin spesifik makine 6zelliklerine uyarlanmis olmasi halinde
hassasiyet, ylzey kalitesi ve hiz bakimindan etkileyebilirsiniz.

TNC otomatik olarak istenildigi kadar (dizeltiimis ve dizeltiimemis)
kontur elemanlari arasindaki konturu parlatir. Bu sayede alet
surekli olarak malzeme ylzeyi Uzerinde gider ve bu sirada makine
mekanigini korur. ilaveten dénglide tanimlanmis tolerans, yaylar
Uzerindeki surls yollarinda da etki eder.

Gerekirse TNC, programlanan beslemeyi otomatik olarak azaltir,
bdylece program daima "sarsintisiz" bir sekilde, mimkin olan en
blylk hizla TNC tarafindan islenir. TNC diisiiriilmiis hizla hareket
etmese bile, sizin tarafinizdan tanimlanmis tolerans temelde
daima korunur. Toleransi ne kadar bliylk tanimlarsaniz TNC o
kadar hizl hareket eder.

Konturun dizlestiriimesi sayesinde bir sapma olusur. Bu

kontur sapmasinin biiyUkligu (Tolerans degeri) bir makine
parametresinde makine Ureticiniz tarafindan belirlenmistir. 32
dongusulyle 6nceden ayarlanmis tolerans degerini degistirebilir
ve makine ureticinizin bu ayarlama olanaklarindan faydalanmasi
sartiyla farkli filtre ayarlari segebilirsiniz.

CAM sistemindeki geometri tanimlamasinda etkiler

Harici NC program olusturulmasi sirasinda temel etki faktoria, CAM
sisteminde tanimlanabilen kiris hatasi S'dir. Kiris hatasi Gzerinden,
bir post islemci (PP) Gizerinden uretilmis bir NC programinin
maksimum nokta mesafesi tanimlanir. Eger kiris hatasi, déngl
32'de segilmis tolerans degerinden T kiiglikse veya buna esitse, bu
durumda, sayet 6zel makine ayarlamalari sayesinde programlanmis
besleme kisitlanmamigsa, TNC kontur noktalarini parlatabilir.

Doéngu 32'deki tolerans degerini CAM kiris hatasinin 1,1 ile 2 kati
arasinda segerseniz, kontlrin optimum parlakligini elde edersiniz.
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

sarsintisiz bir sekilde isleyemez. Sarsinti TNC'nin
hesaplama gucinin eksik olmasina degil, TNC'nin
kontur gegislerine neredeyse kesin olarak hareket
etmesi, yani sirus hizini gerekirse buytuk 6lglide
disurmesi gerektigi gergcegine dayanmaktadir.

Dongu 32 DEF etkindir, bu programdaki tanimlamasi
tamamlandiktan sonra etkinlesir.

Asagidaki durumlarda TNC doéngu 32'yi geri alir

B dongl 32'yi yeniden tanimlarsaniz ve tolerans
degerinden sonraki diyalog sorusunu NO ENT ile
onaylarsaniz

B PGM MGT tusu lizerinden yeni bir program
segerseniz

Doéngl 32'yi sifirlamanizdan sonra TNC, yine
makine parametreleri Gzerinden 6n ayarli toleransi
etkinlegtirir.

Girilen T tolerans degeri, TNC tarafindan bir

MM programinda mm 6l¢l biriminde ve bir ing
programinda ing 6lgl biriminde yorumlanir.

Bir programi, dongl parametresi olarak sadece T
tolerans degerini iceren 32 dongusii ile okutursaniz
TNC, gerekirse her iki kalan parametreyi O degeri ile
ekler.

Tolerans girisi artarken, makinenizde HSC filtreleri
etkin olmasi (makine Ureticisinin ayarlari) disindaki
durumlarda, dairesel hareketlerde genel itibariyle
dairenin ¢api kaguldr.

Dongu 32 etkinse TNC, CYC sekmesi ek durum
gOstergesinde tanimh déngu 32 parametresini
goruntuler.

E> Cok kuguk tolerans degerlerinde makine konturu artik
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Dongli parametresi

32

M

> Tolerans degeri T: mm cinsinden izin verilen kontur NC onermeleri
sapmasi (veya in¢ programlarinda ing cinsinden). 95 CYCL DEF 32.0 TOLERANS
Girig araligi 0 ila 99999,9999 -

» HSC-MODE, perdahlama=0, kazima=1: Filtre A9LBHE A7 Sl Lkt
aktivasyonu: 97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5

®  Giris de@eri 0: Daha yiiksek kontur hassasiyeti
ile frezeleme. TNC, dahili olarak tanimlanmig
perdahlama filtre ayarlarini kullanir

B Giris deg@eri 1: Daha yiiksek besleme hizi ile
frezeleme. TNC, dahili olarak tanimlanmis
kumlama filtre ayarlarini kullanir

> TA doner eksen toleransi: Devir eksenlerinin, aktif
M128'deki (FUNCTION TCPM) derece olarak, izin
verilen pozisyon sapmasi. TNC hat beslemesini
daima, ¢ok eksenli hareketlerde en yavas eksenin
maksimum beslemeyle hareket edecegi sekilde
indirger. Genel itibariyle doner eksenler dogrusal
eksenlere gore 6nemli oranda daha yavastir. Buyuk
bir toleransin (6rn. 10°) girilmesiyle, ¢ok eksenli
g¢alisma programlarindaki ¢calisma suresi blyuk
oOlclude kisaltilabilir. Bu durumda TNC, doner ekseni
dnceden belirlenen nominal pozisyona sirmek
zorunda kalmaz. Kontur, déner eksen toleransinin
girilmesiyle bozulmaz. Sadece malzeme yuzeyi baz
alindiginda déner eksenin konumu degisir. Giris
araligi 0 ila 179,9999

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngii programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016 279



Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar
11.6 KAZIMA (Dongii 225, DIN/ISO: G225)

11.6 KAZIMA (Dongu 225, DIN/ISO: G225)

Dongu akisi

Bu ddéngu ile metinler isleme pargasi Uzerindeki duz bir ylzeye

kazinabilir. Metin diz bir ¢izgi boyunca ya da bir yay Uzerine

yerlestirilebilir.

1 TNC galisma dizleminde birinci karakterin baslangi¢ noktasina
getirilir.

2 Alet, kazima tabanina dikey olarak dalar ve karakteri olusturur.
TNC, karakterler arasinda yapilmasi gereken yukari kaldirma
hareketlerini giivenlik mesafesinde gergeklestirir. Karakter
islendikten sonra alet, ylizeyin lzerinde glivenlik mesafesinde
bulunur.

3 Buislem, kazinacak tim karakterler icin tekrarlanir.
4 Son olarak TNC, aleti 2. glivenlik mesafesine konumlandirir.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dénguyl uygulamaz.

Kazinacak metni String Variable (QS) tUzerinden de
aktarabilirsiniz.

Parametre Q374 ile harflerin ddnme konumuna
etkide bulunulabilir.

Q374=0° ile 180° arasinda ise: Yazma yonu soldan
sagadir.

Q374, 180°'den bliylk ise: Yazma yonu tersine
cevrilir.

Bir cember hatti GUzerindeki gravirde baslangi¢
noktasi, ilk kazinacak karakterin Ustiinde sol altta
bulunur. (Onceki yazilim siiriimlerinde duruma
gOre dairenin merkezine bir 6n konumlandirma
gercgeklestirilirdi.)

E> Derinlik déngu parametresinin isareti calisma ydénunu
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KAZIMA (Dongu 225, DIN/ISO: G225) 11.6

Dongli parametresi

225 » QS500 Graviir metni?: Tirnak isaretleri arasinda

gravlr metni. Sayisal tus takimindaki Q tusu
Uzerinden bir String-Variable atanmasi, ASCU tus
takimindaki Q tusu normal metin girdisine esittir.
Girilebilecek karakterler: bkz. "Sistem degiskenlerini
kumlama", sayfa 284

» Q513 isaret yiiksekligi? (mutlak): Kazinacak

karakterlerin mm cinsinden yuksekligi. Giris araligi 0 X
ila 99999,9999
> Q514 i§aret mesafe faktorii?: Kullanilan fontta as18
oransal bir font s6z konusudur. Buna goére her
karakterin kendisine 6zel bir geniglik degeri vardir ve
TNC Q514=0 taniminda buna uygun olarak kazima A
yapar. Q514 sifira esit olarak tanimlanmamigsa TNC p)
karakterler arasindaki mesafeyi olgeklendirir. Girig
araligi 0 ila 9,9999
> Q515 Yazi tipi?: Su anda fonksiyonsuz NC 6nermeleri
> Q516 Metin diiz/daire seklinde (0/1)?: 62 CYCL DEF 225 GRAVURLE
Metn! b!r dogru Poyt_mca kazima: G_|r_|§ =0 QS500=“A“:GRAVUR METNI
Metni bir yayin Gzerinde kazima: Girig = 1
Metni bir yayin {izerinde gevresel olarak kazima Q513=10 ;ISARET YUKSEKLIGI
(mutlaka alttan okunabilmesi gerekmez): Girig=2 Q514=0  ;FAKTOR MESAFESI
> Q374 DOI'IU§ durumu?: Metin bir daire izerine Q515=0 ;YAZI TIPI
yerlestirilecekse merkez noktasi agisi. Dogrusal ~ .
metin diizeninde kazima agisi. Girdi alani1 -360,0000 Q516=0  ;METIN DUZENI
ila +360,0000° Q374=0 ;DONUS DURUMU
> Q517 Dairedeki metinde yaricap? (mutlak): Q517=0  ;DAIRE YARICAPI

TNC'nin Uzerinde metni yerlestirecedi yayin mm b .

cinsinden yaricapi. Giris araligi 0 ila 99999,9999 Q207=750 ;FREZE BESLEMESI
» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda aletin Q201=-0,5 ;DERINLIK

mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,999 Q206=150 ;DERIN KESME BESL.

arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU, FZ Q200=2  ;GUVENLIK MES.

» Q201 Derinlik? (grtan). Malzeme ylzeyi ile kazima Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
tabani arasindaki mesafe
» Q206 Derin kesme beslemesi?: Giris sirasinda Q204=50 ;2. G_UVENLIK MES.
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila Q367=+0 ;METIN KONUMU
99999,999 arasi g|rd| alani alternatif FAUTO, FU Q574=+0 .METiN UZUNLUGU
> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Giris alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF
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> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Girig alani O ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

> Q574 Maksimum metin uzunlugu? (mm/ing):
Burada maksimum metin uzunlugunu girin. TNC,
ek olarak Q513 karakter yuksekligi parametresini
dikkate alir. Q513 = 0 ise TNC, metin uzunlugunu
tam olarak parametre Q574'de belirtildigi gibi kazar.
Karakter ylksekligi gereken sekilde dlgeklendirilir.
Q513, sifirdan buyuk oldugunda TNC, gercek
metin uzunlugunun Q574'deki maksimum metin
uzunlugunu asip asmadigini kontrol eder. Bu durum
s6z konusuysa TNC bir hata mesaiji verir.

> Q367 Metin konumu icin ref. (0/-6)? Burada
metnin konumu igin referansi girin. Metnin bir daire
veya bir dogru lzerinde kazinmasina (parametre
Q516) bagli olarak asagidaki girigler olusur:
Bir gember hatti lizerindeki graviir, metin
konumu su noktayi referans alir:
0 = Daire merkezi

1 = Sol altta
2 = Alt ortada
3 = Sag altta
4 = Sag ustte
5 = Ust ortada
6 = Sol Ustte

Bir dogru uizerinde graviir, metin konumu su
noktayi referans alir:

0 = Sol altta
1 = Sol altta
2 = Alt ortada
3 = Sag altta
4 = Sag ustte
5 = Ust ortada
6 = Sol Ustte
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Kazinabilecek karakterler

Kaguk harfler, biylk harfler ve rakamlar haricinde asagidaki 6zel

karakterler de kullanilabilir:
V#S%&()*+,-./:;<=>?2@[\]_BCE

kullanir. Eger bu karakterleri kazimak istiyorsaniz
kazinacak metinde bunlari ¢iftli olarak, 6rn.%%
seklinde girmelisiniz.

E> TNC, % ve \ gibi 6zel karakterleri 6zel islevler igin

Cift nokta imi, 3, @, @ veya CE karakterini kazimak igin girisinizi %
karakteriyle baslayarak yapin:

isaret Girig
a Y%ae
0 Y%o0e
a Y%ue
A %AE
o} %OE
U %UE
R Y%ss
@ %D
@ Y%at
CE %CE

Basilamayacak karakterler

Metin diginda, basilamayan bazi karakterlerin formatlama amaciyla
tanimlanmasi da mamkudndur. Basilamayacak karakterlerin
go6sterimine \ 6zel karakteri ile baslamalisiniz.

Asagidaki olasiliklar mevcuttur:

isaret Giris
Satir sonu \n
Yatay c¢izelgeleyici \t
(Cizelgeleyici genigligi 8 karakterle

sinirhdir)

Dikey cizelgeleyici \v
(Cizelgeleyici genigligi tek bir satirla

sinirhdir)
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Sistem degiskenlerini kumlama

Sabit karakterlere ilave olarak belirli sistem degiskenlerinin icerigini
kazinmasi da mimkuinddr. Sistem degiskenlerinin gosterimine % ile

baslamalisiniz.

Gluncel tarihi veya glincel saati kazimak mimkundir. Bunun igin
%time<x> girin. <x> formati tanimlar; 6rn. GG.AA.YYYY icin 08.

(Fonksiyon SYSSTR ID321 ile ayni)

koymayi unutmayin, orn. time08.

E> Tarih formatina 1 ila 9 arasinda veri girerken basina 0

isaret Girig

GG.AA.YYYY ss:dd:ss %time00
G.AA.YYYY s:dd:ss Y%time01
G.AA.YYYY s:dd Y%time02
G.AA.YY s:dd %time03
YYYY-AA-GG ss:dd:ss Y%time04
YYYY-AA-GG ss:dd Y%time05
YYYY-AA-GG s:dd Y%time06
YY-AA-GG s:dd Y%time07
GG.AAYYYY %time08
G.AAYYYY %time09
G.AAYY %time10
YYYY-AA-GG %time11
YY-AA-GG %time12
ss:dd:ss %time13
s:dd:ss Y%time14
s:dd Y%time15

284
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11.7  SATIH FREZELEME (dongu 232,
DIN/ISO: G232)

Dongu akisi

232 déngusu ile duz bir ylzeyi bircok ayarda ve bir perdahlama

Ol¢usinin dikkate alinmasi altinda satih frezeleyebilirsiniz. Bu

sirada U¢ ¢alisma stratejsi kullanima sunulmustur:

m Strateji Q389=0:Ylzeyi kivrimli sekilde isleyin, calisilan yiizeyin
diginda yan kesme

m  Strateji Q389=1:Ylzeyi kivrimh sekilde igleyin, islenecek
ylzeyin kenarinda yan kesme

B Strateji Q389=2: Satir satir isleyin, konumlandirma
beslemesinde geri cekme ve yan sevk

1 TNC, aleti hizli hareket FMAX ile konumlandirma mantigiyla
glincel pozisyondan baslangi¢ noktasi 1 tzerine konumlandirir;
Mil eksenindeki glincel pozisyon 2. glivenlik mesafesinden
biylkse TNC, aleti 6ncelikle calisma diizleminde ve daha
sonra mil ekseninde hareket ettirir, aksi halde 6nce 2. giivenlik
mesafesine ve sonra ¢alisma dizleminde hareket ettirir.
Calisma dizlemindeki baglangi¢ noktasi alet yarigapi ve yan
glvenlik mesafesi kadar kaydiriimis olarak malzemenin yaninda
bulunur

2 Ardindan alet, mil eksenindeki konumlandirma beslemesi ile
TNC tarafindan hesaplanan birinci sevk derinligine gider

Strateji Q389=0

3 Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 ug
noktasina surdlir. Ug nokta, ylzeyin diginda bulunur ve TNC
bu noktay! programlanan baslangi¢ noktasindan, programlanan
uzunluktan, programlanan yan guvenlik mesafesinden ve alet
yarigapindan hesaplar

4 TNC aleti 6n konumlama beslemesi ile capraz olarak
sonraki satirin baglangi¢ noktasina kaydirir; TNC kaymayi
programlanmis geniglikten, alet yarigapindan ve maksimum yol
Ust Uste bindirme faktérinden hesaplar

5 Ardindan alet tekrar 1 baglangi¢ noktasi yéninde geri surultr

6 Girilen ylizey tamamen islenene kadar bu islem kendini tekrar
eder. Son hattin sonunda bir sonraki ¢alisma derinligine sevk
gerceklesir

7 Bos yollari 6nlemek icin ylzey akabinde tersi siralamada iglenir

8 Tum sevkler uygulanana kadar iglem kendini tekrar eder. Son
sevkte sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olgusi frezelenmektedir

9 Son olarak TNC, aleti FMAX ile 2. giivenlik mesafesine geri slrer
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Strateji Q389=1

3 Alet, sonra programlanmis frezeleme beslemesiyle 2 ug
noktasina hareket eder. U¢ noktasi, yluzeyin kenarinda bulunur;
TNC, ug noktasini programlanmig baglangi¢ noktasindan,
programlanmis uzunluktan ve alet yaricapindan hesaplar

4 TNC aleti 6n konumlama beslemesi ile capraz olarak
sonraki satirin baglangi¢ noktasina kaydirir; TNC kaymayi
programlanmis geniglikten, alet yaricapindan ve maksimum yol
Ust Uste bindirme faktériinden hesaplar

5 Sonra, alet tekrar 1 baslangi¢ noktasi yoniinde geri surulur.
Sonraki satira kayma tekrar malzemenin kenarinda gergeklesir

6 Girilen ylizey tamamen islenene kadar bu islem kendini tekrar
eder. Son hattin sonunda bir sonraki ¢alisma derinligine sevk
gerceklesir

7 Bos yollari dnlemek igin ylzey akabinde tersi siralamada islenir

8 Tum sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
sevkte sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
OlgUsu frezelenmektedir

9 Son olarak TNC, aleti FMAX ile 2. guivenlik mesafesine geri surer
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Strateji Q389=2

3

Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 u¢
noktasina suraldr. Ug nokta, ylzeyin disinda bulunur ve TNC
bu noktay1 programlanan baslangi¢ noktasindan, programlanan
uzunluktan, programlanan yan givenlik mesafesinden ve alet
yarigapindan hesaplar

TNC, aleti mil ekseninde glincel sevk derinligi Gizerinden
guvenlik mesafesine surer ve 6n konumlandirma beslemesinde
dogrudan bir sonraki satirin baglangi¢ noktasina geri gider.
TNC kaymayi programlanmis genislikten, alet yarigapindan ve
maksimum yol Ust Uste bindirme faktoriinden hesaplar

Daha sonra alet, tekrar glincel sevk derinligine ve ardindan
tekrar ug noktasi 2 yoniunde hareket eder

Girilen ylizey tamamen islenene kadar bu frezeleme iglemi
kendini tekrar eder. Son hattin sonunda bir sonraki ¢alisma
derinligine sevk gerceklesir

Bos yollari 6nlemek igin ylzey akabinde tersi siralamada islenir
Tam sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
sevkte sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
OlgUsu frezelenmektedir

Son olarak TNC, aleti FMAX ile 2. guivenlik mesafesine geri surer

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Q204 2. GUVENLIK MES. 6gesini, malzeme veya
tespit ekipmanlariyla ¢arpisma gergeklesmeyecek
sekilde girin.

Q227 3. EKSEN BASL. NOKT. ve Q386 3. EKSEN
SON NOKTASI ayni girildiginde TNC, dénguyu
uygulamaz (derinlik = O programlandi).

Q227 parametresini Q386 parametresinden daha
biyuk olarak programlayin. Aksi halde TNC bir hata
mesajl verir.
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Dongli parametresi

232

&

288

>

Q389 Calisma stratejisi (0/1/2)?: TNC'nin ylizeyi
nasil isleyecegini belirleyin:

0: Ylzeyi kivnimh sekilde isle, islenen ylzeyin
disinda konumlandirma beslemesinde yan sevk

1: YUzeyi kivrimh sekilde isle, islenen ylizeyin
kenarinda freze beslemesinde yan sevk

2: Satir satir isle, konumlandirma beslemesinde geri
¢ekme ve yan sevk

Q225 1. eksen baslangic noktas1? (mutlak):
Calisma duzlemi ana ekseninde islenecek
ylzeyin baslangi¢ noktasi koordinati. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Q226 2. eksen baslangi¢ noktasi1? (mutlak):
Calisma dizlemi yan ekseninde islenecek
ylzeyin baslangi¢ noktasi koordinati. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Q227 3. eksen baslangi¢c noktasi1? (mutlak):
Sevklerin hesaplanacagi malzeme yiizeyi koordinati.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q386 3. eksen son noktas1? (mutlak): Uzerinde
yuzeyin diz olarak frezelenecegi mil eksenindeki
koordinat. Girig arahidi -99999,9999 ila 99999,9999

Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma diizlemi ana
ekseninde islenecek yiizeyin uzunlugu. On isaret
Uzerinden ilk frezeleme yolunun yéninu baslangic
noktasi 1. eksen baz alinarak belirleyebilirsiniz.
Giris araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q219 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi yan
ekseninde islenecek yiizeyin uzunlugu. On isaret
Uzerinden ilk capraz sevkin yonund 2. EKSEN BASL.
NOKT. 6gesini referans alarak belirleyebilirsiniz.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q202 Maks. kesme derinligi? (artan): Aletin
maksimum olarak sevk edilecegdi 6l¢i. TNC,

alet eksenindeki u¢ nokta ile baglangi¢ noktasi
arasindaki farktan gercek sevk derinligini, ek
perdahlama dlgusinu dikkate alarak ayni sevk
derinlikleriyle calisilacak sekilde hesaplar. Girig
arahgi 0 ila 99999,9999

Q369 Basit dlcii derinligi? (artan): En son
sevkin hareket ettirilecedi deger. Girig araligi O ila
99999,9999

YA
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SATIH FREZELEME (dongu 232, DIN/ISO: G232) 11.7

Q370 Maks. gecis bindirme faktorii?: Maksimum
yan sevk k. TNC, 2. yan uzunluk (Q219) ve alet
yarigapindan gercgek yan sevki, sabit yan sevkle
calisilacak sekilde hesaplar. Alet tablosunda bir
R2 yaricapi kaydettiginizde (6rn. bir bicak kafasi
kullanildiginda plaka yarigapi) TNC, yan sevki
uygun olgtide azaltir. Girig arahigi 0,1 ila 1,9999

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

Q385 Besleme perdahlama: Son sevkin
frezelenmesi sirasinda mm/dak. cinsinden aletin
hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,9999, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin
baslangi¢ pozisyonuna yaklagsma ve sonraki satira
hareket sirasinda mm/dak. cinsinden hareket

hizi; materyalde gapraz yonde hareket ederseniz
(Q389=1) TNC, capraz sevki freze beslemesi Q207
ile hareket ettirir. Giris araligi 0 ila 99999,9999,
alternatif olarak FMAX, FAUTO

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ve

alet eksenindeki baslangi¢ pozisyonu arasindaki
mesafe. Calisma stratejisi Q389=2 ile frezeleme
yaparsaniz TNC, glvenlik mesafesinde glincel sevk
derinliginin Gzerinden sonraki satirdaki baslangi¢
noktasina gider. Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q357 Yan giivenlik mesafesi? (artan): Aletin, ilk
sevk derinligine yaklasma sirasinda malzemeye
olan yan mesafesi ve ¢calisma stratejisi Q389=0 ile
Q389=2 sirasinda yan sevkin hareket ettirilecegi
mesafe. Girig aralidi 0 ila 99999,9999

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

olmayacagi mil ekseni koordinati. Girig alani O ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF
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71 CYCL DEF 232 PLANLI FREZELEME

Q389=
Q225=
Q226=
Q227=
Q386=
Q218=
Q219=
Q202=
Q369=
Q370=
Q207=
Q385=

Q253=
Q200=
Q357=
Q204=

2 ;STRATEJI

+10 ;1. EKSEN BASL. NOKT.
+12 ;2. EKSEN BASL. NOKT.
+2,5 ;3. EKSEN BASL. NOKT.

-3 ;3. EKSEN SON NOKTASI
150 ;1. YAN UZUNLUKLAR
75 ;2. YAN UZUNLUKLAR
2 ;MAKS. KESME DERINL.

0,5 ;OLCU DERINLIGI
1 ;MAKS. BINDIRME
500 ;FREZE BESLEMESI

800 ;BESLEME
PERDAHLAMA

2000;BESLEME POZISYONL.
2 ;GUVENLIK MES.

2 ;YAN GUV. MESAF.

2 ;2. GUVENLIK MES.
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Tarama sistem donguleriyle gcalisma
12.1 Genel olarak tarama sistemi donguleri hakkinda

12.1 Genel olarak tarama sistemi
dongiileri hakkinda

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

sistemlerinin kullanimi i¢cin hazirlanmis olmasi gerekir.

? TNC'nin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
<> Makine el kitabini dikkate alin!

Fonksiyon bigimi

TNC, bir tarama sistemi déngusuni islediginde 3D tarama sistemi
eksene paralel olarak malzemeye dogru hareket eder (bu durum,
temel devir etkin ve ¢alisma diizlemi dondurilmis oldugunda

da gecerlidir). Makine Ureticisi, tarama beslemesini bir makine
parametresinde belirler.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dénguleriyle galismadan énce!",
sayfa 295

Tarama pimi malzemeye degdiginde,

= 3D tarama sistemi TNC'ye bir sinyal génderir: Taranan konumun
koordinatlari kaydedilir

® 3D tarama sistemi durur ve

= hizli beslemede tarama isleminin baslatma pozisyonuna geri
gider

Belirlenen bir mesafe icerisinde tarama pimi hareket ettiriimedigi

zaman TNC uygun bir hata mesajini verir (yol: Tarama sistemi
tablosundaki DIST).

Manuel igletimde temel devri dikkate alma

TNC, tarama isleminde etkin bir temel devri dikkate alir ve isleme
pargasina egik olarak yaklasir.

Manuel ve el. el ¢arki igletim tlrlerinde tarama
sistemi dongiileri

TNC, Manuel isletim ve ELl. carki isletim tiirlerinde su islemleri
yapabileceginiz tarama sistemi dongulerini kullanima sunar:

B Tarama sisteminin kalibre edilmesi

= Malzeme dengesizliginin dengelenmesi

m Referans noktalarinin belirlenmesi
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Genel olarak tarama sistemi donguleri hakkinda 12.1

Otomatik isletim igin tarama sistemi donguleri

TNC, Manuel ve El. el ¢arki igletim trlerinde kullandiginiz tarama
sistemi dongulerinin yani sira, otomatik isletimde cesitli kullanim
alanlari igin birgok dénguyl kullanima sunar:

Kumanda eden tarama sisteminin kalibre edilmesi
Malzeme dengesizliginin dengelenmesi

Referans noktalarinin belirlenmesi

Otomatik malzeme kontroll

Otomatik alet 6lgim

Tarama sistemi dongilerini Programlama isletim tiirinde TOUCH
PROBE tusu Uzerinden programlayabilirsiniz. 400'den itibaren

olan tarama sistemi déngdileri, yeni ¢galisma donguleri gibi gegis
parametresi olarak Q parametrelerini kullanir. TNC'nin cesitli
dongulerde kullandidi ayni fonksiyona sahip parametreler, daima ayni
numaraya sahiptir: Orn. Q260 daima giivenli olan yiiksekliktir, Q261
daima 6lgim yuksekligi vs.

TNC, programlamay! kolaylastirmak i¢in déngl tanimi esnasinda
yardimci bir resim goésterir. Yardimci resimde, girmeniz gereken
parametre goruntilenir (bkz. sagdaki resim).
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Tarama sistem donguleriyle gcalisma

12.1 Genel olarak tarama sistemi donguleri hakkinda

Tarama sistemi dongiisiinii Programlama isletim tiiriinde

tanimlama
PROBE

REF . NOK.

410

» Yazilim tusu gubugu gruplar halinde mevcut olan

tim tarama sistemi fonksiyonlarini gésterir

» Tarama dongisi grubunu segin, 6rn. Referans

noktasi ayarlama. Otomatik alet 6lgimdi igin

dénguleri ancak makinenizin bunlara hazirlanmis

olmasi durumunda kullanabilirsiniz

» Donglyl segin, 6rn. Cep ortasi referans noktasini

ayarlama. TNC bir diyalog acar ve tim giris
degerlerini sorgular; ayni zamanda TNC sag ekran
yarisinda bir grafik ekrana getirir, burada girilecek
parametreler parlak yansitiimistir
» TNC tarafindan talep edilen bitiin parametreleri
girin ve her girisi ENT tusu ile kapatin
> Siz gerekli batun verileri girdikten sonra TNC
diyalogu sona erdirir
Yazilim Olgiim dongiisii grubu Sayfa
tusu
ROTASYONU Malzeme edim konumunun otomatik 302
olarak belirlenmesi ve dengelenmesini
saglayan donguler
REF. NOK. Otomatik referans noktasi belirlemek 322
icin dénguler
BLcun Otomatik malzeme kontroli igin 378
dongller
) Ozel doéngiler 422
s TS kalibrasyon 422
.
T DONGULER Otomatik alet dlguim i¢in dénguler 446
(makine ureticisi tarafindan onaylanir)
294

NC tiimcesi

5 TCH PROBE 410 iC DIKDORTGEN REF.

NOK.

Q321=+50
Q322=+50

Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0

Q260=+20

Q301=0

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1

Q382=+85
Q383=+50

Q384=+0
Q333=+0

;ORTA 1. EKSEN
;ORTA 2. EKSEN

;1. YAN UZUNLUKLAR
;2. YAN UZUNLUKLAR
;OLCUM YUKSEKLIGI
;GUVENLIK MES.
;GUVENLI YUKSEKLIK
;GUVENLI YUKS. SURME
; TABLODAKI NO.
;REFERANS NOKTASI
;REFERANS NOKTASI

;OLCU DEGERI
AKTARIMI

; TS EKSENI TARAMASI
;1. TS EKSEN ICIN KO.
;2. TS EKSEN ICIN KO.
;3. TS EKSEN ICIN KO.
;REFERANS NOKTASI
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Tarama sistemi dongileriyle calismadan once! 12.2

12.2 Tarama sistemi dongiileriyle
calismadan 6nce!

Olglim gérevlerinde mimkiin oldugunca genis bir kullanim alanini
kapsayabilmek icin makine parametreleri Uzerinden, tim tarama
sistemi dongulerinin genel davranisini belirleyen ayar segenekleri
mevcuttur:

Tarama noktasina maksimum hareket yolu: Tarama
sistemi tablosunda DIST

Tarama piminin DIST'te belirlenen mesafede hareket ettiriimemesi
durumunda TNC bir hata mesaji verir.

Tarama noktasina glivenlik mesafesi: Tarama
sistemi tablosunda SET_UP

SET_UP'ta TNC'nin tarama sistemi ve tanimlanmis — veya

dongu tarafindan hesaplanan — tarama noktasi arasinda 6n
konumlandirmayi hangi mesafede yapilacagini belirlersiniz. Bu
deger ne kadar kiglk olursa tarama pozisyonunun tanimlanmasi
da o kadar kesin olmalidir. Birgok tarama sistemi dongustinde
ayrica SET_UP 6gesine ek olarak etki eden bir giivenlik mesafesi de
tanimlayabilirsiniz.

Kizilotesi tarama sistemini programlanan tarama
yoniine dogru yonlendirin: Tarama sistemi
tablosunda TRACK

Olgiimiin dogrulugunu artirmak igin TRACK = ON (izerinden

bir enfraruj tarama sisteminin her bir tarama isleminden

once programlanmis tarama yonine dogru yénlendirmesini
saglayabilirsiniz. Béylece tarama pimi de daima ayni yéne dogru
hareket ettirilir.

TRACK = ON degistirdiginizde, tarama sisteminde
yeniden kalibrasyon yapmaniz gerekir.
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Tarama sistem donguleriyle ¢galisma
12.2 Tarama sistemi dongileriyle gcalismadan once!

Kumanda eden tarama sistemi, tarama beslemesi:
Tarama sistemi tablosunda F

F'de TNC'nin malzemeyi hangi besleme ile tarayacagini
belirleyebilirsiniz.

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri icin besleme: FMAX
FMAX'te TNC'nin tarama sistemini hangi besleme ile 6ne

dogru veya 6lgiim degerleri arasinda konumlandiracagini
belirleyebilirsiniz.

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri i¢in hizli hareket: Tarama sistemi
tablosunda F_PREPOS

F_PREPOS 6gesinde, TNC'nin, tarama sistemini FMAX ile

tanimlanmis olan beslemeyle mi, yoksa makinenin hizli hareketinde
mi konumlandiracagini belirleyebilirsiniz.

B Giris degeri = FMAX_PROBE: FMAX beslemesi ile konumlandirin

B Giris degeri = FMAX_MACHINE: Makine hizli hareketi ile 6n
konumlandirma yapin
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Tarama sistemi donguleriyle ¢calismadan once!

Tarama sistemi dongulerine islem yapilmasi

Batln tarama sistemi dénguleri DEF aktiftir. Boylece TNC dénguyd,
program akisinda déngu tanimlamasinin TNC tarafindan islenmesi
durumunda otomatik olarak igler.

' Dikkat carpigsma tehlikesi!

Tarama sistemi dénguleri uygulanirken koordinat

o donudstirme igin (dongl 7 SIFIR NOKTASI,déng
8 YANSIMA, dongii 10 DONME,ddngi 11 OLCU
FAKTORU ve 26 OLCU FAK EKSEN SP.) bir dongl
etkin olmamalidir.

408'den 419'a kadar olan tarama sistemi déngulerini
E> temel devrin etkin olmasi halinde de isleyebilirsiniz.

Ancak, 6lgiim déngusiinden sonra sifir noktasi

tablosundaki sifir noktasi kaydirma déngusu

7 ile calistiginizda temel devir agisinin artik

degismemesine dikkat edin.

Numarasi 400'den bliylk olan tarama sistemi dénguleri tarama
sistemini bir konumlama mantigina gére éne dogru konumlandirir;

B Tarama pimi giiney kutbunun mevcut olan koordinatinin
(déngude belirlenmis olan) givenli yuksekligin koordinatindan
daha kiiglk olmasi durumunda TNC tarama sistemini éncelikle
tarama sistemi ekseninde glvenli yukseklige geri ¢ceker,
ardindan da galisma diizleminde birinci tarama noktasinda
konumlandirir

B Tarama pimi giiney kutbunun mevcut olan koordinatinin givenli
yuksekligin koordinatindan daha blyuk olmasi durumunda TNC,
tarama sistemini éncelikle galisma diizleminde birinci tarama
noktasinda, ardindan da tarama sistemi ekseninde dogrudan
Olguim ylksekliginde konumlandirir
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Tarama sistem donguleriyle gcalisma
12.3 Tarama sistemi tablosu

12.3 Tarama sistemi tablosu

Genel

Tarama sistemi tablosunda, tarama islemindeki davranisi
belirleyen gesitli veriler kayitlidir. Makinenizde birden fazla tarama
sistemi kullaniimaktaysa her tarama sistemi icin ayri veriler
kaydedebilirsiniz.

Tarama sistemi tablosunu diizenleyin

Tarama sistemi tablosunu dizenlemek igin asagidaki sekilde Tt auzentens Do
hareket edin: o TTETTEEEE O RS S,
a > isletim tir(: Manuel isletim tusuna basin | Tomm T 7T
TARANA > Tarama fonksiyonlarini segin: TARAMA
i FONKSIYON yazilim tuguna basin. TNC, diger
yazilim tuglarini gdsterir
TaRAMA Sis » Tarama sistemi tablosunu segin: TARAMA SiS
A TABLO yazilim tusuna basin
DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin . —
. . )
Ok tuslariyla istenen ayari segin

istediginiz degisiklikleri uygulayin
Tarama sistemi tablosundan ¢ikin: SON yazilim
tusuna basin

vV vyvyy
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Tarama sistemi tablosu 1

Tarama sistemi verileri

2.3

Gir. Girigler Diyalog
NO Tarama sistemi numarasi: Bu numaray! alet tablosunda -
(sUtun: TP_NO) ilgili alet numarasina kaydetmelisiniz
TYPE Kullanilan tarama sistemi sec¢imi Tarama sistemi se¢imi?
CAL_OF1 Ana eksende mil eksenine tarama sistemi ekseninin ofseti TS merkez hiza kaymas ref.
eksen? [mm]
CAL_OF2 Yan eksende mil eksenine tarama sistemi ekseninin ofseti TS merk hiza kaymasi yard
eksen? [mm]
CAL_ANG  Kumanda, tarama sistemini kalibrasyondan veya Kalibrasyonda mil agis1?
taramadan 6nce oryantasyon agisina ydnlendirir
(oryantasyon mimkiinse)
F Kumandanin malzemeyi taradidi besleme Tarama besleme hizi? [mm/dak]
FMAX: Tarama sisteminin 6n konumlandirma yaptigi ve dlgiim Tarama dongiisiinde hizhi
noktalari arasinda konumlandirdigi besleme hareket? [mm/dak]
DIST Tarama pimi, burada tanimlanan deger iginde hareket Maksimum ol¢iim arahgi? [mm]
ettirilmedigi zaman kumanda bir hata mesaji verir
SET_UP SET_UP Gzerinden kumandanin tarama sistemini Set-up clearance? [mm]
tanimlanmig olan veya déngu tarafindan
hesaplanan tarama noktasindan hangi mesafede 6n
konumlandiracagini belirleyebilirsiniz. Bu deger ne kadar
klguk olursa tarama pozisyonunun tanimlanmasi da o
kadar kesin olmalidir. Birgok tarama sistemi dongusinde
ayrica SET_UP makine parametresine ek olarak etki eden
bir glivenlik mesafesi de belirleyebilirsiniz
F_PREPOS  On konumlandirma hizini belirleyin: On konumlandirma hizhi? ENT/
= On pozisyona getirme hizi FMAX: FMAX_PROBE NOENT
®  Makine hizli hareketi ile 6n konumlandirma:
FMAX_MACHINE
TRACK Olgtimiin dogrulugunu artirmak icin TRACK = ON Tarm sis yonind.? Evt=ENT/

Uzerinden TNC'nin bir enfraruj tarama sistemini her bir
tarama isleminden 6nce programlanmis tarama yoénune
dogru yénlendirmesini saglayabilirsiniz. Boylece tarama
pimi de daima ayni yone dogru hareket ettirilir:

E ON: Mil izlemesi uygulayin
= OFF: Mil izlemesi uygulamayin
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Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik

tespiti

13.1 Temel prensipler

13.1

Temel prensipler

Genel bakig

A

b4

Tarama sistemi dongulerinin uygulanmasinda
déngi 8 YANSIMA, déngi 11 OLCU FAKTORU ve
déngii 26 EKSENE OZEL OLCU FAKTORU etkin

olmamalidir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi
dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

TNC'nin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi

gerekir.
Makine el kitabini dikkate alin!

TNC, calisma pargasi dengesizligini belirleyebileceginiz ve
dengeleyebilecediniz bes dongiiyl kullanima sunar. Ek olarak 404
déngusu ile bir temel devri sifirlayabilirsiniz:

Yazilim
tusu

400

Déngii

400 TEMEL DEVIR

iki nokta Gizerinden otomatik
belirleme, temel devir fonksiyonu
Uzerinden dengeleme

Sayfa

304

401 KIRMIZI 2 DELIK

iki delik Gizerinden otomatik
belirleme, temel devir fonksiyonu
Uzerinden dengeleme

306

401
402

402 KIRMIZI 2 TIPA

iki tipa izerinden otomatik belirleme,
temel devir fonksiyonu UGzerinden
dengeleme

308

403 DEVIR EKSENI UZERI KIRMIZI
iki delik tizerinden otomatik
belirleme, yuvarlak tezgah devri
Uzerinden dengeleme

311

405 C EKSENI UZERI KIRMIZI
Bir delme orta noktasi ile pozitif Y
ekseni arasindaki a¢l kaydirmanin
otomatik dizenlemesi, yuvarlak
tezgah gevirme ile dengeleme

315

302

404 TEMEL DEVRIi AYARLA
istediginiz bir temel devri ayarlayin

314
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Malzeme dengesizligini belirlemek igin tarama
sistemi dongusiu

Doéngli 400, 401 ve 402'de parametre Q307 Temel devir on

ayar1 Uzerinden, 6lgiim sonucunun bilinen bir a agisi kadar (bkz.
sagdaki resim) diizeltilip diizeltiimeyecegini belirleyebilirsiniz.
Bdylece istediginiz bir dizlemin 1 malzemeye ait olan temel devrini
Olgebilirsiniz ve 0° yonundeki referansi 2 olusturabilirsiniz.
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Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik
tespiti

13.2 TEMEL DONME (Déngii 400, DIN/ISO: G400)

13.2 TEMEL DONME (Déngii 400, DIN/ISO:
G400)

Dongu akisi

Tarama sistemi dongusu 400, bir dogru Uzerinde bulunmasi vi
gereken iki noktanin élgiimesi ile bir malzeme dengesizligini
belirler. TNC, temel devir fonksiyonu ile dlgulen degeri dengeler.

1 TNC, tarama sistemini hizli beslemeyle (FMAX situnundan
deger) ve konumlandirma mantigiyla(bkz. "Tarama sistemi
dongulerine islem yapilmasi”, sayfa 297)1 programlanan tarama

noktasina konumlandirir. TNC, tarama sistemini gtivenlik I

mesafesi kadar ilgili hareket yonu tersine kaydirir I O
2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlguim yuksekligine hareket ©

eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) >

uygular

3 Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama iglemini uygular

4 TNC, tarama sistemini glivenli yukseklige konumlandirir ve
belirlenen temel devri uygular

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

TNC, etkin bir temel devri déngl baslangicinda
sifirlar.
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TEMEL DONME (Déngii 400, DIN/ISO: G400) 13.2

Dongli parametresi

a02 > Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi? (mutlak): Calisma +

Q{ dizlemi ana eksenindeki ilk tarama noktasinin | 3 E0267

koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Q272=2 +

> Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktasi? (mutlak): Calisma Y
dizlemi yan eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 0266 SET_UP(TCHPROBE TPI

> Q265 2. 1. eksen dl¢ciim noktas1? (mutlak): Calisma Q264 \ i Q320
diizlemi ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin 1
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 D

q_@ -
> Q266 2. 2. eksen ol¢iim noktasi? (mutlak): Calisma $ 027)2_1
diizlemi yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin Q263 Q265 B
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 ZA
» Q272 Aks ol¢iimii (1=1.aks/2=2.Aks)?: Olglimiin
yapilacadi ¢calisma duzlemindeki eksen:
1: Ana eksen = 6lglim ekseni
2: Yan eksen = Olgim ekseni
> Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/-1=-)?: Tarama
sisteminin maulz§meye gidecegi yon: Q261
-1: Hareket yoni negatif

+1: Hareket yonii pozitif 4@
> Q261 Tarama sis. ekseni. dl¢iim yiiks.? (mutlak):

Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi . .
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi) NC Snermeleri
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 5 TCH PROBE 400 TEMEL DONME

» Q320 Set-up clearance? (artan): Olglim noktasi ile Q263=+10 ;1. 1. EKSEN NOKTASI
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, e
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi Q264=+3,5 1. 2.
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999 Q265=+25 ;2. 1. EKSEN NOKTASI

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi Q266=+2 ;2. 2. EKSEN NOKTASI
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin Q272=2  ;EKSEN OLCUMU

olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligl -99999,9999 ila 99999,9999 Q267=+1 ;GIDIS YONU

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

— 3

Q260

ol |

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim

noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket Q320=0  ;GUVENLIK MES.
edqcegini belirleyin: o Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
g:azllfgtm noktalarinin arasindan élgiim yiksekligine Q301=0  :GUVENLI YUKS. SURME
1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige Q307=0  ;DONME ACISI ON AYARI
hareket Q305=0  ;TABLODAKI NO.

» Q307 Donme agis1 on ayan (mutlak): Olgiilecek
dengesizlik ana ekseni degil de herhangi bir dogruyu
referans olarak alacaksa referans dogrusunun
acisini girin. TNC, temel devir igin dlgilen deger ile
referans dogrularinin agilari arasindaki farki belirler.
Giris araligi -360,000 ila 360,000

» Q305 Tabloda onceden ayarlanan no?: TNC'nin,
belirlenen temel devri kaydedecedi numarayi Preset
tablosuna girin. Q305=0 olarak girildiginde TNC,
belirlenen temel devri manuel igletim tiriindeki
KIRMIZI mentde belirtir. Girig araligi 0 ila 99999
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Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik
tespiti

13.3 ki delik lizerinden TEMEL DEVIR (ddngii 401, DIN/ISO: G401)

13.3  iki delik iizerinden TEMEL DEVIR
(déngii 401, DIN/ISO: G401)

Dongu akisi

Tarama sistemi dénguisu 401 iki deligin merkez noktalarini algilar. vi
Ardindan TNC calisma dizlemi ana ekseni ile delik merkez
noktasi baglanti dogrularinin arasindaki agiy1 hesaplar. TNC,
temel devir fonksiyonu ile hesaplanan degeri dengeler. Alternatif

olarak, belirlenen dengesizligi yuvarlak tezgahi déndurerek @

dengeleyebilirsiniz. @
1 TNC, tarama sistemini hizli besleme (deger FMAX siitunundan)
ve konumlandirma mantigi ile(bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297) ilk delmenin girilen ora noktasi 1'e N
konumlandirir A@F
2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim yuksekligine gider ve

ilk delme orta noktasini dort tarama ile belirler

3 Daha sonra tarama sistemi guvenli yukseklige geri gider ve
ikinci deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

4 TNC, tarama sistemini girilen 6lgiim yuksekligine hareket ettirir
ve ikinci delme orta noktasini dort tarama ile belirler

5 TNC, son olarak tarama sistemini guivenli yukseklige getirir ve
belirlenen temel devri uygular

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Doéngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet cagirma iglemi programlamalisiniz.

TNC, etkin bir temel devri dongl baslangicinda
sifirlar.

Eger dengesizligi bir yuvarlak tezgah devri ile
kompanse etmek isterseniz, TNC asagidaki devir
eksenlerini otomatik kullanir:

u 7 alet ekseninde C
Y alet ekseninde B
m X alet ekseninde A
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iki delik izerinden TEMEL DEVIR (dongii 401, DIN/ISO: G401) 13.3

Dongli parametresi

491 >

Q268 1. Delme: Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ilk deligin merkez noktasi.
Girig arahigr -99999,9999 ila 99999,9999

Q269 1. Delme: Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ilk deligin merkez noktasi.
Girig aralhigi -99999,9999 ila 99999,9999

Q270 2. Delme: Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma
duzlemi ana eksenindeki ikinci deligin merkez
noktasli. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q271 2. Delme: Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma
duzlemi yan eksenindeki ikinci deligin merkez
noktasi. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q307 Donme acis1 on ayar1 (mutlak): Olgiilecek
dengesizlik ana ekseni degil de herhangi bir dogruyu
referans olarak alacaksa referans dogrusunun
agisini girin. TNC, temel devir igin dlgllen deger ile
referans dogrularinin agilari arasindaki farki belirler.
Giris araligi -360,000 ila 360,000

Q305 Tabloda onceden ayarlanan no?: TNC'nin,
belirlenen temel devri kaydedecegdi numaray!i
Preset tablosuna girin. Q305=0 olarak girildiginde
TNC, belirlenen temel devri manuel isletim
tiriindeki KIRMIZI menide belirtir. Dengesizligin
yuvarlak tezgah devri ile dengelenmesi gerekiyorsa
parametrenin higbir etkisi yoktur (Q402=1). Bu
durumda dengesizlik a¢l degeri olarak kaydedilmez.
Girig araligi 0 ila 99999

Q402 Temel donme/ayar (0/1): TNC'nin, belirlenen
dengesizligi temel devir olarak mi yoksa yuvarlak
tezgah devri ile mi hizalayacagdini belirleyin:

0: Temel devir ayarla

1: Yuvarlak tezgah devri uygula

Yuvarlak tezgah devri segtiginizde TNC, Q305
parametresinde bir tablo satirini tanimlarsaniz bile
belirlenen dengesizligi kaydetmez

Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?: Hizalamadan
sonra TNC'nin, hizalanan doner eksen agisini
Preset tablosunda ya da sifir noktasi tablosunda 0
olarak ayarlayip ayarlamayacagini belirleyin:

0: Hizalama isleminden sonra tabloda doner eksen
acisini 0 olarak ayarlama.

1: Hizalama isleminden sonra tabloda doner eksen
acisini 0 olarak ayarla. TNC, gostergeyi sadece siz
onceden Q402=1 tanimladiginizda 0 olarak ayarlar
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Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik

tespiti

13.4 ki tipa iizerinden TEMEL DEVIR (déngii 402, DIN/ISO: G402)

13.4  iki tipa lizerinden TEMEL DEVIR
(déngii 402, DIN/ISO: G402)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusi 402, iki tipanin orta noktasini kapsar.

Daha sonra TNC calisma dizlemi ana ekseni ile tipa orta

noktasi baglanti dogrusu arasindaki agiy1 hesaplar. TNC, temel

devir fonksiyonu ile hesaplanan degeri dengeler. Alternatif

olarak belirlenen dengesizligi, yuvarlak tezgah dénusu ile

dengeleyebilirsiniz.

1 TNC, tarama sistemini hizli besleme (deger FMAX siitunundan)
ve konumlandirma mantigi ile(bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297) ilk pimin tarama noktasi 1'e
konumlandirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen ol¢iim yiiksekligine 1 gider
ve ilk tipa orta noktasini dort tarama ile belirler. 90° olarak
belirlenen tarama noktalari arasindaki tarama sistemi, bir
cember yayi Uzerinde hareket eder

3 Daha sonra tarama sistemi guvenli yukseklige geri gider ve
ikinci tipanin 5 tarama noktasini konumlar

4 TNC, tarama sistemini girilen ol¢iim yiiksekligine 2 hareket
ettirir ve ikinci delme orta noktasini dort tarama ile belirler

5 TNC, son olarak tarama sistemini glivenli yikseklige getirir ve
belirlenen temel devri uygular

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

TNC, etkin bir temel devri dongl baslangicinda
sifirlar.

Egder dengesizligi bir yuvarlak tezgah devri ile
kompanse etmek isterseniz, TNC asagidaki devir
eksenlerini otomatik kullanir:

u 7 alet ekseninde C
Y alet ekseninde B
m X alet ekseninde A
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iki tipa lizerinden TEMEL DEVIR (déngii 402, DIN/ISO: G402) 13.4

Dongli parametresi

a0z > Q268 1. Tipa: Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma vi
@1 dizlemi ana eksenindeki ilk pimin merkez noktasi.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q269 1. Tipa: Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma Q271 Q314
dizlemi yan eksenindeki ilk pimin merkez noktasi.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Q269 Q313
> Q313 Tipa 1 ¢api?: 1. pimin yaklasik ¢api. Degeri
tercihen daha buiyuk girin. Giris araligi 0 ila N
99999,9999 *@P

> Q261 TS ekseninde tipa 1 ol¢iim yiiks.? (mutlak): ! 0268 Q270
Uzerinde pim 1 6élgiimii yapilacak tarama sistemi z
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q270 2. Tpa: Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma
duzlemi ana eksenindeki ikinci pimin merkez Q261 Q260
noktasl. Giris arali§i -99999,9999 ila 99999,9999 |—| Q315

» Q271 2. Twpa: Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ikinci pimin merkez
noktasi. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 R\ -

> Q314 Tipa 2 ¢cap1?: 2. pimin yaklasik ¢api. Degeri % SET_UP(TCHPROBE.TP) X
tercihen daha blyUk girin. Girig aralidi O ila 0320
99999,9999

> Q315 TS ekseninde tipa 2 dl¢iim yiiks.? (mutlak): NC onermeleri
Uzerinde pim 2 dlglimii yapilacak tarama sistemi 5 TCH PROBE 402 KIRMIZI 2 TIPA

eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)

koordinati. Girig arali§i -99999,9999 ila 99999,9999 Q268=-37 ;1. ORTA 1. EKSEN
» Q320 Set-up clearance? (artan): Olglim noktasi ile Q269=+12 ;1. ORTA 2. EKSEN

tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, Q313=60 ;TIPA 1 CAPI

SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi _ .

tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999 I
> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi Q270=+75 ;2. ORTA 1. EKSEN

ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin Q271=+20 ;2. ORTA 2. EKSEN

olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat. _ .

Giris arali§i -99999,9999 ila 99999,9999 Q314260  ;TIPA 2 CAPI

Q315=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI 2

Q320=0 ;GUVENLIK MES.

x Y

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket

edecegini belirleyin: Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
0: Olglim noktalarinin arasindan élgiim yiiksekligine Q301=0  ;GUVENLI YUKS. SURME
hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige Q307=0  ;DONME ACISI ON AYARI
hareket
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Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik
tespiti

13.4 ki tipa iizerinden TEMEL DEVIR (déngii 402, DIN/ISO: G402)

» Q307 Donme agis1 on ayar (mutlak): Olgiilecek Q305=0 ;TABLODAKI NO.
dengesizlik ana ekseni degil de herhangi bir dogruyu
referans olarak alacaksa referans dogrusunun
acisini girin. TNC, temel devir icin 6lglilen deger ile Q337=0  ;SIFIRLAMA
referans dogrularinin agilari arasindaki farki belirler.

Girig araligi -360,000 ila 360,000

» Q305 Tabloda onceden ayarlanan no?: TNC'nin,
belirlenen temel devri kaydedecegdi numarayi
Preset tablosuna girin. Q305=0 olarak girildiginde
TNC, belirlenen temel devri manuel igletim
turindeki KIRMIZI menude belirtir. Dengesizligin
yuvarlak tezgah devri ile dengelenmesi gerekiyorsa
parametrenin higbir etkisi yoktur (Q402=1). Bu
durumda dengesizlik agi dederi olarak kaydedilmez.
Girig araligi 0 ila 99999

> Q402 Temel donme/ayar (0/1): TNC'nin, belirlenen
dengesizligi temel devir olarak mi yoksa yuvarlak
tezgah devri ile mi hizalayacagdini belirleyin:
0: Temel devir ayarla
1: Yuvarlak tezgah devri uygula
Yuvarlak tezgah devri segtiginizde TNC, Q305
parametresinde bir tablo satirini tanimlarsaniz bile
belirlenen dengesizligi kaydetmez

» Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?: Hizalamadan
sonra TNC'nin, hizalanan doner eksen agisini
Preset tablosunda ya da sifir noktasi tablosunda 0
olarak ayarlayip ayarlamayacagini belirleyin:

0: Hizalama isleminden sonra tabloda déner eksen
acisini 0 olarak ayarlama.

1: Hizalama isleminden sonra tabloda doner eksen
acisini 0 olarak ayarla. TNC, gostergeyi sadece siz
Onceden Q402=1 tanimladiginizda O olarak ayarlar

Q402=0 ;KARSILIK
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TEMEL DEVRI bir devir ekseni ile dengeleyin (dongii 403, 13.5
DIN/ISO: G403)

13.5 TEMEL DEVRI bir devir ekseni
ile dengeleyin (dongi 403,
DIN/ISO: G403)

Dongu akisi
Tarama sistemi dongusu 403, bir dogru Uzerinde bulunmasi
gereken iki noktanin élgiimesi ile bir malzeme dengesizligini v

belirler. Belirlenen malzeme dengesizlidi, TNC'yi A, B ve C
ekseninin dénmesi ile dengeler. Malzeme, istenildidi gibi yuvarlak
tezgah Uzerinde gerili olabilir.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deder FMAX situnundan)
ve konumlandirma mantidi ile (bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297) programlanan tarama noktasi 1'e
konumlandirir. TNC, tarama sistemini glivenlik mesafesi kadar

belirlenen hareket yoni tersine belirler N 2| P
2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim yuksekligine hareket A@F

eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)

uygular

3 Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama iglemini uygular

4 TNC, tarama sistemini guivenli yukseklige geri getirir ve dongude
tanimlanan devir eksenini belirtilen deger kadar dondurur.
isterseniz TNC'nin belirtilen dénme agisini preset tablosunda
veya sifir noktasi tablosunda 0 olarak ayarlamasini isteyip
istemediginizi belirleyebilirsiniz.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

' Dikkat carpisma tehlikesi!

Doner eksenin son konumlandirmasinda
L carpismalari dnleyecek sekilde yeteri kadar bluyik
yukseklik guvenligi saglanmis olmasina dikkat edin!

Q312 eksen parametresinde dengeleme hareketi
icin 0 degerini girerseniz déngu kurulacak devir
eksenini otomatik olarak tespit eder (tavsiye edilen
ayar). Bu sirada, tarama noktalarinin sirasina bagl
olarak, fiili ydnle birlikte bir agi belirlenir. Tespit edilen
acl, ilk tarama noktasi ve ikinci tarama noktasi
arasindaki agidir. Q312 parametresinde A, B veya

C eksenini dengeleme ekseni olarak segerseniz
dongu, tarama noktalarinin sirasindan bagimsiz
olarak aglyi tespit eder. Hesaplanan agi, -90 ile +90°
aralidinda bulunur. Kurulumdan sonra devir ekseninin
konumunu kontrol edin!

Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

TNC, belirlenen agiyi, Q150 parametresinde
kaydeder.
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Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik

tespiti

13.5 TEMEL DEVRI bir devir ekseni ile dengeleyin (déngii 403,
DIN/ISO: G403)

Dongli parametresi

483

G

312

>

Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q264 1. 2. eksen ol¢ciim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q265 2. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma
duzlemi ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q266 2. 2. eksen ol¢iim noktasi1? (mutlak): Calisma
duzlemi yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999
Q272 Olgiim eks. (1...3: 1=ana eksen)?: Olgiimiin
yapilacagi eksen:

1: Ana eksen = 6lglim ekseni

2: Yan eksen = Olgim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = dlgim ekseni

Q267 Gidis yonii 1 (+1=+ / -1=-)?: Tarama
sisteminin malzemeye gidecegi yon:

-1: Hareket yoni negatif

+1: Hareket yénu pozitif

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile

tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,

SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin

olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligl -99999,9999 ila 99999,9999

+

Q267

Y A
Q272=2
m v

B

€ Ser_uPgovPROBE TP)
Q266 \ - o
Q264 320

D

z)

Q263 Q265 Q272=1

— 3

Q260

Q261

B

-
X

NC onermeleri
5 TCH PROBE 403 DONME EKSENIND.

KIR.

Q263=+0 ;1. 1. EKSEN NOKTASI
Q264=+0 ;1. 2. EKSEN NOKTASI
Q265=+20 ;2. 1. EKSEN NOKTASI
Q266=+30 ;2. 2. EKSEN NOKTASI
Q272=1 ;EKSEN OLCUMU
Q267=-1 ;GIDIS YONU
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TEMEL DEVRI bir devir ekseni ile dengeleyin (dongii 403, 13.5
DIN/ISO: G403)

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgim Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket

edecegini belirleyin: QAT eI,

0: Olglim noktalarinin arasindan 6lgiim yiksekligine Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
hareket o Q301=0  ;GUVENLI YUKS. SURME
1: Olglim noktalarinin arasindan givenli ylikseklige
hareket Q312=0 ;DENGELEME EKSENI

» Q312 Dengeleme hareketi icin eksen?: TNC'nin, Q337=0  ;SIFIRLAMA
Olculen dengesizligi hangi doner eksenle Q305=1  ;TABLODAKI NO.
dengeleyecegini belirleyin: _ .
0: Otomatik mod: TNC, etkin kinematige dayanarak Q303=+1 A?(I.'I.ilélzl;:GERl
hizalanacak doner ekseni belirler. Otomatik modda,
ilk masa devir ekseni (malzemeden hareketle) Q380=90 ;REFERANS ACISI

dengeleme ekseni olarak kullanilir. Onerilen ayar!
4: Dengesizligin doner eksen A ile dengelenmesi
5: Dengesizligin doner eksen B ile dengelenmesi
6: Dengesizligin doner eksen C ile dengelenmesi

» Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?: Hizalama
isleminden sonra TNC'nin, hizalanan déner eksen
acisini Preset tablosunda ya da sifir noktasi
tablosunda 0 olarak ayarlayip ayarlamayacagini
belirleyin.

0: Hizalama isleminden sonra tabloda déner eksen
acisini 0 olarak ayarlama

1: Hizalama isleminden sonra tabloda doner eksen
acisini 0 olarak ayarla

» Q305 Tablodaki numara? TNC'de devir eksenini
siralamasi gereken numarayi preset tablosu/sifir
noktasi tablosuna girin. Sadece Q337 = 1 oldugunda
gecerli. Girig arahdi 0 ila 99999

» Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
temel devrin, sifir noktasi tablosunda mi yoksa
Preset tablosunda mi kaydedilecegini belirleyin:

0: Belirlenen temel devri, sifir noktasi kaymasi
olarak etkin sifir noktasi tablosuna yaz. Referans
sistemi, etkin malzeme koordinat sistemidir

1: Belirlenen temel devri Preset tablosuna yaz.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

» Q380 Referans agis1 ? (0O=ana eksen): TNC'nin
taranan dogruyu hizalayacagi agi. Devir ekseni =
otomatik modus veya C segilmisse etkilidir (Q312 =
0 veya 6). Giris aralig1 -360,000 ila 360,000
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Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik

tespiti

13.6 TEMEL DEVRIi AYARLA (ddngii 404, DIN/ISO: G404)

13.6

Dongu akisi

TEMEL DEVRIi AYARLA (déngii 404,
DIN/ISO: G404)

Tarama sistemi déngusu 404 ile program akigi sirasinda istediginiz
temel devri otomatik olarak ayarlayabilirsiniz veya Preset tablosuna
kaydedebilirsiniz. Déngl 404'G, etkin bir temel devri sifilamak
istediginizde de kullanabilirsiniz.

Doéngu parametresi

404
\

314

» Q307 Donme agis1 on ayari: Temel devrin

ayarlanacagi agi degeri. Girig araligi -360,000 ila
360,000

Q305 Tabloda onceden ayarlanan no?: TNC'nin,
belirlenen temel devri kaydedecedi numarayi
Preset tablosuna girin. Girig aralidi -1 ila 99999.
Q305=0 ve Q305=-1 olarak girildiginde, TNC,
tespit edilen temel devre ek olarak isletim
tirundeki temel devir menisinde (TARAMA
KIRMIZI) manuel isletimi belirtir.

-1 = Etkin presetin Gzerine yazdirin ve etkinlestirin
0 = Etkin preseti 0 preset satirina kopyalayin,
temel devri 0 preset satirinda ve 0 presette
etkinlestirin

>1 = Temel devri verili presete kaydedin. Preset
etkinlestiriimez

NC onermeleri

5 TCH PROBE 404 TEMEL DONME
AYARI

Q307=+0 ;DONME ACISI ON AYARI
Q305=-1 ;TABLODAKI NO.
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Bir malzemenin dengesizligini C ekseni uzerinden hizalayin 13.7
(dongu 405, DIN/ISO: G405)

13.7  Bir malzemenin dengesizligini

C ekseni lizerinden hizalayin
(dongii 405, DIN/ISO: G405)

Dongu akisi
Tarama sistemi déngusu 405 ile belirleyebilirsiniz
B aktif koordinat sisteminin pozitif Y ekseni ile bir deligin orta hatt

arasindaki acly! veya

m delik orta noktasinin nominal pozisyonu ile gergek pozisyonu

arasindaki agl kaymasi

TNC, belirlenen agi kaymasini C eksenini dondurerek dengeler.
Malzeme, yuvarlak tezgahta gerili olabilir, deligin Y koordinatlari
mutlaka pozitif olmahdir. Eger deligin a¢i kaydirmasini tarama
sistemi ekseni Y ile (deligin yatay konumu) élgerseniz, donguyu
birden fazla defa uygulamak gerekebilir, glinki 6lgim stratejisi ile
dengesizligin yakl. %1'i kadar bir esitsizlik olusabilir.

1

TNC, tarama sistemini hizli beslemeyle (deger, FMAX
sttunundan) ve konumlandirma mantigiyla(bkz. "Tarama sistemi
dongulerine iglem yapilmasi”, sayfa 297) zum tarama noktasi

'e konumlandirir. TNC, tarama noktalarini déngu verilerine ve
tarama sistemi tablosunun SET_UP sutunu guvenlik mesafesine
g0re hesaplar

Ardindan tarama sistemi, girilen 6lguim yuksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular TNC, tarama yéninu otomatik olarak programlanan
baslangi¢ agisina bagl olarak belirler

Ardindan tarama sistemi dairesel sekilde ya dlgiim yiksekligine
ya da guvenli yUkseklige, sonraki tarama noktasi 2 'ye gider ve
ikinci tarama iglemini uygular

TNC tarama sistemini tarama noktasina 3 getirir ve daha sonra
tarama noktasina 4 getirir ve orada Uguincu veya dérdincu
tarama iglemini uygular ve tarama sistemini belirlenen delik
ortasina konumlar

Son olarak TNC tarama sistemini guvenli ylkseklige geri
getirir ve malzemeyi yuvarlak tezgahi gevirerek dizenler.

TNC, bu sirada yuvarlak tezgahi, delik orta noktasi dengeleme
isleminden sonra (dikey ve ayni zamanda yatay tarama sistemi
ekseninde) pozitif Y ekseni yoniinde veya delik orta noktasi
nominal pozisyonunda olacak sekilde cevirir. Olglilen agl
kaymasi, ek olarak Q150 parametresinde kullanima sunulur
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Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik
tespiti

13.7 Bir malzemenin dengesizligini C ekseni Uzerinden hizalayin
(dongii 405, DIN/ISO: G405)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

' Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki ¢carpismayi

o Onlemek i¢in cep nominal ¢apini ¢ok kiligiik olarak
girin.
Eger cep 0Olcusl ve glvenlik mesafesi, tarama
noktalari yakinindaki bir 6n konumlama iglemine izin
vermiyorsa, TNC cep ortasindan gikish tarama yapar.
Tarama sistemi, dort 6lgim noktasi arasinda gavenli
yukseklige hareket etmez.

Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi
icin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Aci adimini ne kadar kiglk programlarsaniz, TNC
daire merkezini o oranda kesin olmadan hesaplar. En
kiiguk giris degeri: 5°.

316 HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngii programlamast kullanici el kitabi | 9/2016



Bir malzemenin dengesizligini C ekseni uzerinden hizalayin 13.7
(dongu 405, DIN/ISO: G405)

Dongli parametresi

485

&

>

Q321 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
ana eksenindeki deligin merkezi. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Q322 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi

yan eksenindeki deligin merkezi. Q322 = 0 olarak
programlarsaniz TNC, delik merkez noktasini pozitif
Y eksenine hizalar, Q322'yi 0'a esit olmayacak
sekilde programlarsaniz TNC, delik merkez
noktasini nominal pozisyona (deligin merkezine gére
acl) hizalar. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q262 Nominal Cap?: Daire cebinin (delik) yaklasik
capl. Degeri tercihen daha kuigtik girin. Giris araligi 0
ila 99999,9999

Q325 Baslangi¢ agis1? (mutlak): Calisma dizlemi
ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agl.
Giris araligi -360,000 ila 360,000

Q247 Ac1 adimi? (artan): iki 6lglim noktasi
arasindaki agi, aci adiminin 6n isareti, tarama
sisteminin sonraki dlgiim noktasina hareket ettigi
dénme yonuni belirler (- = saat yona). Yayi dlgmek
isterseniz ac¢li adimini 90°'den daha kigUk olarak
programlayin. Girdi alani -120.000 ila 120.000

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile

tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,

SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi

ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin

olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig aralhigi -99999,9999 ila 99999,9999
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NC onermeleri

5 TCH PROBE 405 C EKSENINDEKI
KIRM.

Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=10 ;NOMINAL CAP
Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI
Q247=90 ;ACI ADIMI

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
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Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik

tespiti

13.7 Bir malzemenin dengesizligini C ekseni Uzerinden hizalayin

318

(déngii 405, DIN/ISO: G405)

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgim

noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olglim noktalarinin arasindan 8lgiim yiiksekligine
hareket

1: Olgiim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige
hareket

Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?: TNC'nin,

C ekseni gostergesini 0 olarak mi ayarlayacagini,
yoksa agI ofsetini sifir noktasi tablosundaki C
sutununa mi yazacagini belirleyin:

0: C ekseni gostergesini 0 olarak ayarla

>0: Olglilen ag! ofsetini dogru on isaretle sifir noktasi
tablosuna yaz. Satir numarasi = Q337'nin degeri.
Sifir noktasi tablosuna daha énceden bir C kaymasi
giriimisse TNC, olgllen agi ofsetini dogru 6n isaretle
ekler

Q320=0 ;GUVENLIK MES.
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=0  ;GUVENLI YUKS. SURME
Q337=0 ;SIFIRLAMA
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Ornek: iki delik iizerinden temel devri belirleyin 13.8

3.8  Ornek: iki delik iizerinden temel devri
belirleyin

-_—
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.1 Temel prensipler

14.1 Temel prensipler

Genel bakig

Tarama sistemi dongulerinin uygulanmasinda
déngi 8 YANSIMA, déngi 11 OLCU FAKTORU ve

déngii 26 EKSENE OZEL OLCU FAKTORU etkin
olmamalidir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi
dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi
gerekir.

Makine el kitabini dikkate alin!

? TNC'nin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
i

TNC, referans noktalarini otomatik olarak belirleyebileceginiz ve
asagidaki gibi isleyebileceginiz on iki ddnglyl kullanima sunar:
® Belirlenen degeri dogrudan gosterge degeri olarak ayarlayin
® Verilen degeri preset tablosuna yazin

® \Verilen degeri sifir noktasi tablosuna yazin
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Temel prensipler 14.1

Yazilim Déngii Sayfa
tusu
208 408 YiV ORTA RF NK 327
%?ﬂﬂ Bir yiv genigligini icten dlgun, yiv orta
noktasini referans noktasi olarak
ayarlayin
208 409 CBK ORTA RF 331
ﬂ%.ﬂ.% Bir cubugun genisligini digtan dl¢un,

cubuk orta noktasini referans noktasi
olarak ayarlayin

ate 410 DORTGEN iC RF NK 334
Bir dikdortgenin uzunluk ve genisligini

icten Olglin, dortgen orta noktasini

referans noktasi olarak ayarlayin

a11 411 DIKDORTGEN DIS RF NK 338
Bir dikdrtgenin uzunluk ve genisligini
distan dl¢iin, doértgen orta noktasini
referans noktasi olarak ayarlayin

a1z 412 DAIRE IC RFNK Dairenin 341
@ istediginiz dort noktasini igten 6lgln,
daire merkezini referans noktasi
olarak ayarlayin

a13 413 DAIRE DIS RF NK 346
Dairenin istediginiz dort noktasini

distan 6lgln, daire merkezini referans

noktasi olarak ayarlayin

a1a 414 KOSE DIS RF NK 351
iki dogruyu distan élgiin, dogru

kesisim noktalarini referans noktasi

olarak ayarlayin

a1s 415 KOSE IC RF NK 356
iki dogruyu icten dlciin, dogru kesisim
noktalarini referans noktasi olarak
ayarlayin
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti

14.1 Temel prensipler

Yazilim
tusu

4186
0.0
oo
o0

Déngii

416 DELIKLI DAIRE ORTASI RF NK
(2. yazilim tusu dizlemi) Delikli
dairede istediginiz Ug¢ deligi dl¢in,
delikli daire merkezini referans
noktasi olarak ayarlayin

Sayfa

360

417

417 TS EKSENI RF NK

(2. Yazihim tusu diizlemi) istediginiz
konumu tarama sistemi ekseninde
Olclin ve referans noktasi olarak
ayarlayin

364

418 4 DELIK RF NK

(2. Yazilim tusu dizlemi) Her
defasinda carpi Uzerindeki 2 deligi
Olclin, baglanti dogrulari kesisim
noktasini referans noktasi olarak
ayarlayin

366

418

=

324

419 TEKIL EKSEN RF NK (2.
yazilim tusu diizlemi) istediginiz
pozisyonu segilebilen bir eksende
Olclin ve referans noktasi olarak
ayarlayin

370
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Temel prensipler

Referans noktasi ayarlama igin tum tarama sistemi
dongiilerinin ortak noktalari

408 ile 419 arasindaki tarama sistemi dongdulerini
etkin rotasyonda (temel devir veya déngu 10)
isleyebilirsiniz.

Referans noktasi ve tarama sistemi ekseni

TNC, calisma diizlemindeki referans noktasini, élgiim
programinizda tanimladiginiz tarama sistemi eksenine bagl olarak

ayarlar

Etkin tarama sistemi ekseni Surada referans noktasi
ayarlama:

4 XveY

Y Zve X

X YveZ

Hesaplanan referans noktasini kaydedin

TNC'nin hesaplanan referans noktasini nasil kaydedecegini,

tiim referans noktasi ayarlama doéngulerinde Q303 ve Q305 giris

parametreleri Gzerinden belirleyebilirsiniz:

= Q305 =0, Q303 = herhangi bir deger: TNC, hesaplanan
referans noktasini gostergede ayarlar. Yeni referans noktasi
hemen aktif olur. Ayni zamanda TNC, dongu ile gostergeye
ayarlanan referans noktasini Preset tablosunun 0 satirina
kaydeder

= Q305 esit degil 0, Q303 = -1
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.1 Temel prensipler

E> Bu kombinasyon olusabilir, eger
B bir TNC 4xx lGzerinde olusturulmus olan dongu
410'dan 418'e kadarki programlari okursaniz

® 410 ila 418 dongileri arasinda yer alan eski
bir yazilim durumu iTNC 530 ile olusturulmus
programlari okuyun

B eger dongl taniminda 6lgim degeri aktarimini
Q303 parametresi Uzerinden bilerek
tanimladiysaniz

Bu gibi durumlarda, REF tabanli sifir noktasi
tablolariyla baglantih tim kullanim degistigi ve
Q303 parametresi tizerinden tanimli bir 6lgt degeri
aktarimini belirlemeniz gerektigdi icin TNC bir hata

mesajl verir.

B Q305 esit degildir 0, Q303 = 0: TNC, hesaplanan referans
noktasini etkin sifir noktasi tablosuna yazar. Referans sistemi,
aktif haldeki malzeme koordinat sistemidir. Q305 parametre
degeri sifir noktasi numarasini belirler. Sifir noktasini déngii 7
ile etkinlestirin

® Q305 esit degil 0, Q303 = 1: TNC, hesaplanan referans
noktasini preset tablosuna kaydeder. Referans sistemi, makine
koordinat sistemidir (REF koordinatlari). Q305 parametre
degeri preset numarasini belirler. Preset'i dongii 247 ile NC
programinda etkinlestirin

Q parametrelerinde 6l¢giim sonuglari

TNC, ilgili tarama ddéngusu 6lgim sonuglarini global etkili Q150

ila Q160 arasindaki Q parametrelerinde belirler. Bu parametreyi

programinizda tekrar kullanabilirsiniz. Déngl taniminda uygulanan

sonug parametresi tablosuna dikkat edin.
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YiV ORTASI REFERANS NOKTASI (déngii 408, DIN/ISO: G408) 14.2

14.2  YIV ORTASI REFERANS NOKTASI
(déngii 408, DIN/ISO: G408)

Devre akigi

Tarama sistemi dénguisu 408 bir yivin orta noktasini belirler ve
bu orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, se¢ime
bagh olarak orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna
kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deder FMAX situnundan)
ve konumlandirma mantidi ile (bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verilerine ve tarama sistemi
tablosunun SET_UP situnu givenlik mesafesine gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi, girilen 6lgiim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular

3 Daha sonra tarama sistemi eksene paralel sekilde ya olgim
yuksekligine ya da glivenli ylikseklige, sonraki tarama noktasi
've gider ve ikinci tarama islemini uygular

4 Son olarak, TNC, tarama sistemini glvenli yukseklige geri getirir
ve belirlenen referans noktasini déngu parametresi Q303 ve
Q305'e bagh olarak isler(bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tim tarama sistemi déngulerinin ortak noktalar", sayfa 325)
ve gergek degerleri asagida uygulanan Q parametrelerine
kaydeder

5 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

Q166 Yiv genisligi 6lgimu gercek dederi

Q157 Orta eksen konumu gercek degeri
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.2 YiV ORTASI REFERANS NOKTASI (d6éngii 408, DIN/ISO: G408)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

' Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki ¢carpismayi
o Onlemek icin yiv geniglidini ¢ok kiiguik olarak girin.
Eger yiv genigligi ve glivenlik mesafesi, tarama
noktalari yakinindaki bir 6n konumlama iglemine izin
vermiyorsa, TNC yiv ortasindan gikigl tarama yapar.
Tarama sistemi, iki dlcim noktasi arasinda guvenli
yukseklige hareket etmez.
Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi
icin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.
Tarama sistemi dongusu ile bir referans noktasi
ayarlamak (Q303 = 0) isterseniz ve ilaveten TS
ekseninde (Q381 = 1) taramayi kullanirsaniz,
koordinat hesaplama etkin olmaz.
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YiV ORTASI REFERANS NOKTASI (déngii 408, DIN/ISO: G408) 14.2

Dongli parametresi

ila 99999,9999

> Q322 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi yan
eksenindeki yivin merkezi. Giris araligi -99999,9999

ila 99999,9999

> Q311 Yiv genisligi? (artan): GCalisma diizlemindeki
konumdan badimsiz olarak yiv genisligi. Giris araligi

0 ila 99999,9999

» Q272 Aks ol¢iimii (1=1.aks/2=2.Aks)?: Olglimiin

yapilacagi ¢calisma duzlemindeki eksen:
1: Ana eksen = 6lglim ekseni
2: Yan eksen = 0lgim ekseni

> Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):

Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)

koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999
» Q320 Set-up clearance? (artan): Olglim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi

tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagdi tarama sistemi eksenindeki koordinat.

Girig araligl -99999,9999 ila 99999,9999
» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim

noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket

edecegini belirleyin:

0: Olglim noktalarinin arasindan élgiim yiksekligine

hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige

hareket

» Q305 Tablodaki numara?: TNC'nin, yiv merkezi
koordinatlarini kaydedecegi sifir noktasi tablosu/
Preset tablosuna numarayi girin. Q303=1 ise:
Q305=0 olarak girildiginde TNC gdstergeyi, yeni
referans noktasi yiv ortasinda olacak sekilde

otomatik olarak ayarlar. Q303=0 ise: Q305=0 olarak
girildiginde TNC, sifir noktasi tablosunun 0 satirini

tanimlar. Girig araligi O ila 99999

> Q405 Yeni referans noktasi? (mutlak): TNC'nin,
belirlenen yiv merkezini ayarlayacagi 6lgim

eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Girig aralig!

-99999,9999 ila 99999,9999

» Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
temel devrin, sifir noktasi tablosunda mi yoksa
Preset tablosunda mi kaydedilecegini belirleyin:
0: Belirlenen temel devri, sifir noktasi kaymasi

olarak etkin sifir noktasi tablosuna yaz. Referans

sistemi, etkin malzeme koordinat sistemidir
1: Belirlenen temel devri Preset tablosuna yaz.

Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF

sistemi)
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a00 > Q321 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma dizlemi ana
e eksenindeki yivin merkezi. Girig araligi -99999,9999

Q322 S

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Yi O§—2O

Q311

Q321

z|
H Q260
Q261
p
\

<Y

NC tiimcesi

5 TCH PROBE 408 YIV ORTA RFNK
Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q311=25 ;YIV GENISLIGI

3

Q272=1 ;EKSEN OLCUMU
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MES.
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=0  ;GUVENLI YUKS. SURME

Q305=10 ;TABLODAKI NO.
Q405=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCU DEGERI
AKTARIMI
Q381=1 ; TS EKSENI TARAMASI

Q382=+85 ;1. TS EKSEN ICIN KO.
Q383=+50 ;2. TS EKSEN ICIN KO.
Q384=+0 ;3. TS EKSEN ICIN KO.

Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.2 YiV ORTASI REFERANS NOKTASI (d6éngii 408, DIN/ISO: G408)

> Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): TNC'nin, tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini da ayarlayip
ayarlamayacagini belirleyin:
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi ayarla

> Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacag! ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q333 Yeni referans noktas1 TS ekseni? (mutlak):
TNC'nin, referans noktasini ayarlayacagi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Girig
araligi -99999,9999 ila 99999,9999
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CUBUK ORTASI REFERANS NOKTASI (dongu 409, DIN/ISO: G409) 14.3

14.3 CUBUK ORTASI REFERANS
NOKTASI (dongii 409, DIN/ISO: G409)

Dongu akisi

Tarama sistemi dongusu 409 bir cubugun orta noktasini belirler vi
ve bu orta noktay referans noktasi olarak belirler. TNC, secime
bagh olarak orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna ©

kaydedebilir. @
1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger FMAX siitunundan) ( )

ve konumlandirma mantidi ile (bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verilerine ve tarama sistemi g

2 Daha sonra tarama sistemi, girilen 6lciim yuksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F situnu)
uygular

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki guvenli yikseklikte sonraki
tarama noktasina kadar gider ve orada ikinci tarama iglemini
uygular

4 Son olarak, TNC, tarama sistemini glvenli yikseklige geri getirir
ve belirlenen referans noktasini déngi parametresi Q303 ve
Q305'e bagl olarak igler(bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tim tarama sistemi dongulerinin ortak noktalari", sayfa 325)
ve gercek degerleri asagida uygulanan Q parametrelerine
kaydeder

5 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

tablosunun SET_UP situnu givenlik mesafesine gore hesaplar E\

Parametre numarasi Anlami

Q166 Cubuk genisligi 6lcimi gergek degeri

Q157 Orta eksen konumu gercek degeri

Programlama esnasinda dikkatli olun!

' Dikkat carpisma tehlikesi!
Tarama sistemi ile malzeme arasindaki carpismayi

o Onlemek icin gubuk genisligini ¢cok biiyiik olarak girin.
Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi
icin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.
Tarama sistemi déngust ile bir referans noktasi
ayarlamak (Q303 = 0) isterseniz ve ilaveten TS
ekseninde (Q381 = 1) taramay kullanirsaniz,
koordinat hesaplama etkin olmaz.
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.3 CUBUK ORTASI REFERANS NOKTASI (dongu 409, DIN/ISO: G409)

Dongli parametresi

488 >
i

332

Q321 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
ana eksenindeki gubuk merkezi. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Q322 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
yan eksenindeki cubuk merkezi. Girig aralig
-99999,9999 ila 99999,9999

Q311 Cubuk genisligi? (artan): Calisma
duzlemindeki konumdan bagimsiz olarak gubuk
genisligi. Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q272 Aks 6lciimii (1=1.aks/2=2.Aks)?: Olgimin
yapilacagi ¢calisma duzlemindeki eksen:

1: Ana eksen = 6lglim ekseni

2: Yan eksen = 0lgim ekseni

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagdi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q305 Tablodaki numara?: TNC'nin, cubuk merkezi
koordinatlarini kaydedecegi sifir noktasi tablosu/
Preset tablosuna numarayi girin. Q303=1 ise:
Q305=0 girildiginde TNC gostergeyi, yeni referans
noktasi gubuk ortasinda olacak sekilde belirler.
Q303=0 ise: Q305=0 olarak girildiginde TNC, sifir
noktasi tablosunun 0 satirini tanimlar. Giris araligi 0
ila 99999

Q405 Yeni referans noktasi? (mutlak): TNC'nin,
belirlenen cubuk merkezini ayarlayacagi 6lgiim
ekseni koordinati. Temel ayar = 0. Girig aralig|
-99999,9999 ila 99999,9999

Q303 Ol¢iim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
temel devrin, sifir noktasi tablosunda mi yoksa
Preset tablosunda mi kaydedilecegini belirleyin:

0: Belirlenen temel devri, sifir noktasi kaymasi
olarak etkin sifir noktasi tablosuna yaz. Referans
sistemi, etkin malzeme koordinat sistemidir

1: Belirlenen temel devri Preset tablosuna yaz.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): TNC'nin, tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini da ayarlayip
ayarlamayacagini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi ayarla

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
YA Q320

p .
- (D

5
3
D) -
X
Q321
z)
Q260

Q261

D) -
X

NC 6nermeleri
5 TCH PROBE 409 CUBUK ORTA RFNK

Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q311=25 ;CUBUK GENISLIGI
Q272=1 ;EKSEN OLCUMU
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MES.
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q305=10 ;TABLODAKI NO.
Q405=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCU DEGERI
AKTARIMI

Q381=1 ; TS EKSENI TARAMASI
Q382=+85 ;1. TS EKSEN ICIN KO.
Q383=+50 ;2. TS EKSEN ICIN KO.
Q384=+0 ;3. TS EKSEN ICIN KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
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CUBUK ORTASI REFERANS NOKTASI (dongu 409, DIN/ISO: G409) 14.3

> Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacag! ¢alisma duzlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q333 Yeni referans noktas1 TS ekseni? (mutlak):
TNC'nin, referans noktasini ayarlayacadi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Girig
araligi -99999,9999 ila 99999,9999
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.4 iC DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (déngii 410, DIN/ISO: G410)

14.4 iC DIKDORTGEN REFERANS
NOKTASI (déngii 410, DIN/ISO: G410)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusi 410 bir dértgen cebin orta noktasini vi
belirler ve bu orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC,
secime bagl olarak orta noktay! bir sifir noktasi veya preset

tablosuna kaydedebilir. g

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deder FMAX situnundan)
ve konumlandirma mantidi ile (bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297) tarama noktasi 1'e konumlandirir.

TNC, tarama noktalarini déngu verilerine ve tarama sistemi ﬁ

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim yiiksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular

3 Daha sonra tarama sistemi eksene paralel sekilde ya olgim
yuksekligine ya da glivenli ylikseklige, sonraki tarama noktasi
've gider ve ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini tarama noktasi = 'e ve daha sonra
tarama noktasi 4 'e konumlandirir ve orada tgincl veya
dordincu tarama iglemini uygular

5 Son olarak, TNC, tarama sistemini glvenli ylikseklige geri
getirir ve belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 doéngl
parametresine bagl olarak isler (bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tim tarama sistemi déngulerinin ortak noktalari”,
sayfa 325)

6 lIstenirse TNC, ardindan ayri bir tarama igleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler ve nominal
degerleri asagidaki Q parametrelerinde kaydeder

tablosunun SET_UP situnu givenlik mesafesine gore hesaplar E\

Parametre numarasi  Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gergek
degeri

Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri
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iC DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (déngii 410, DIN/ISO: G410) 14.4

Programlama esnasinda dikkatli olun!

' Dikkat ¢carpigma tehlikesi!
Tarama sistemi ile malzeme arasindaki ¢arpismay!i

o onlemek icin cebin 1. ve 2. yan uzunlugunu gok
kiiglik olarak girin.
Eger cep ol¢isi ve glivenlik mesafesi, tarama
noktalari yakinindaki bir 6n konumlama iglemine izin
vermiyorsa, TNC cep ortasindan ¢ikish tarama yapar.
Tarama sistemi, dort 6lgim noktasi arasinda guvenli
yukseklige hareket etmez.

Doéngi tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi
icin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Tarama sistemi dongusui ile bir referans noktasi
ayarlamak (Q303 = 0) isterseniz ve ilaveten TS
ekseninde (Q381 = 1) taramay kullanirsaniz,
koordinat hesaplama etkin olmaz.
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.4 iC DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (déngii 410, DIN/ISO: G410)

Dongli parametresi

418

336

>

Q321 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi ana
eksenindeki cebin merkezi. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Q322 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi yan
eksenindeki cebin merkezi. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Q323 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
ana eksenine paralel cep uzunlugu. Girig aralidi 0 ila
99999,9999

Q324 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma duzlemi
yan eksenine paralel cep uzunlugu. Giris aralidi O ila
99999,9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagdi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olglim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olglim noktalarinin arasindan élgiim yiksekligine
hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige
hareket

Q305 Tablodaki numara?: TNC'nin, cep merkezi
koordinatlarini kaydedecegi sifir noktasi tablosu/
Preset tablosuna numarayi girin. Q303=1 ise:
Q305=0 olarak girildiginde TNC gdstergeyi, yeni
referans noktasi cep ortasinda olacak sekilde
otomatik olarak ayarlar. Q303=0 ise: Q305=0 olarak
girildiginde TNC, sifir noktasi tablosunun 0 satirini
tanimlar. Girig araligi O ila 99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen? (mutlak):
TNC'nin, belirlenen cep merkezini ayarlayacagdi
ana eksen koordinati. Temel ayar = 0. Girig aralig
-99999,9999 ila 99999,9999

YA Q323
'4 N
9 1] =
Q322 . S
SET_UP 3
(TCHPROBE.TP
+
. Q320
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X
Q321

z|
H Q260
Q261
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NC o6nermeleri

5 TCH PROBE 410 IC DIKDORTGEN
RFNK.

Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q323=60 ;1. YAN UZUNLUKLAR
Q324=20 ;2. YAN UZUNLUKLAR
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MES.
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=0  ;GUVENLI YUKS. SURME
Q305=10 ;TABLODAKI NO.
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCU DEGERI
AKTARIMI

Q381=1 ; TS EKSENI TARAMASI
Q382=+85 ;1. TS EKSEN ICIN KO.
Q383=+50 ;2. TS EKSEN ICIN KO.

<Y
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iC DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (dongii 410, DIN/ISO: G410) 14.4

» Q332 Yeni referans noktas1 yan eksen? (mutlak): Q384=+0 ;3. TS EKSEN ICIN KO.
TNC'nin, belirlenen cep merkezini ayarlayacagi yan
eksendeki koordinat. Temel ayar = 0. Giris arali§i
-99999,9999 ila 99999,9999

» Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna mi yoksa
Preset tablosuna mi kaydedilecegini belirleyin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunurken TNC
tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tUm tarama sistemi déngulerinin ortak
noktalar", sayfa 325)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini preset tablosuna
yazin. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

> Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): TNC'nin, tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini da ayarlayip
ayarlamayacagini belirleyin:
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi ayarla

> Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni? (mutlak):
TNC'nin referans noktasini ayarlayacagi koordinat.
Temel ayar = 0. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.5 DIS DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (d6ngii 411, DIN/ISO: G411)

14.5 DIS DIKDORTGEN REFERANS
NOKTASI (déngii 411, DIN/ISO: G411)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 411 bir doértgen tipanin orta noktasini vi
belirler ve bu orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC,
secime bagl olarak orta noktay! bir sifir noktasi veya preset ﬁ

tablosuna kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deder FMAX situnundan)
ve konumlandirma mantidi ile (bkz. "Tarama sistemi déngulerine @E> <j@
islem yapilmasi", sayfa 297) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verilerine ve tarama sistemi g

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim yiiksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular

3 Daha sonra tarama sistemi eksene paralel sekilde ya olgim
yuksekligine ya da glivenli ylikseklige, sonraki tarama noktasi
've gider ve ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini tarama noktasi = 'e ve daha sonra
tarama noktasi 4 'e konumlandirir ve orada tgincl veya
dordincu tarama iglemini uygular

5 Son olarak, TNC, tarama sistemini glvenli ylikseklige geri
getirir ve belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 doéngl
parametresine bagl olarak isler (bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tim tarama sistemi déngulerinin ortak noktalari”,
sayfa 325)

6 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini belirler ve gergcek
degerleri asagidaki Q parametrelerinde kaydeder

tablosunun SET_UP situnu givenlik mesafesine gore hesaplar E\

Parametre numarasi  Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gergek
degeri

Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri

Programlama esnasinda dikkatli olun!

' Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasinda ¢arpismay!

o Onlemek igin tipanin 1. ve 2. yan uzunlugunu ¢ok
buyuk olarak girin.
Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi
icin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Tarama sistemi donguisii ile bir referans noktasi
ayarlamak (Q303 = 0) isterseniz ve ilaveten TS
ekseninde (Q381 = 1) taramayi kullanirsaniz,
koordinat hesaplama etkin olmaz.
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DIS DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (déngii 411, DIN/ISO: G411) 14.5

Dongli parametresi

a11 » Q321 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi ana SET_UP(TCHPROBE.TP)
eksenindeki pimin merkezi. Giris arali§i -99999,9999 YA Q323 Q320
ila 99999,9999

> Q322 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi yan
eksenindeki pimin merkezi. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999 Q322 b ©

» Q323 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma duzlemi
ana eksenine paralel pim uzunlugu. Girig aralidi 0 ila
99999,9999

» Q324 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma duzlemi 0321
yan eksenine paralel pim uzunlugu. Giris aralidi O ila
99999,9999 zA

> Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi) 0260
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q320 Set-up clearance? (artan): Olglim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi E\

Q324

<V

— 3

Q261

tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi

ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin NC 6nermeleri

olmayacagdi tarama sistemi eksenindeki koordinat.

Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 5 TcRﬂNPIEOBE 411 DIS DIKDORTGEN
» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim -

noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN

¥

edecegini belirleyin: Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN

0: Olglim noktalarinin arasindan élgiim yiksekligine Q323260 :1. YAN UZUNLUKLAR

hareket —

1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige Q324=20 ;2. YAN UZUNLUKLAR

hareket Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
» Q305 Tablodaki numara?: TNC'nin, pim merkezi Q320=0  ;GUVENLIK MES.

koordinatlarini kaydedecegi sifir noktasi tablosu/

Preset tablosuna numarayi girin. Q303=1 ise: el A e T

Q305=0 olarak girildiginde TNC gdstergeyi, yeni Q301=0  ;GUVENLI YUKS. SURME
referans noktasi tipa ortasinda olacak sekilde Q305=0  ;TABLODAKI NO.
otomatik olarak ayarlar. Q303=0 ise: Q305=0 olarak
girildiginde TNC, sifir noktasi tablosunun 0 satirini Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
tanimlar. Giris araligi 0 ila 99999 Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

» Q331 Yeni referans noktasi ana eksen? (mutlak): Q303=+1 ;OLCU DEGERI
TNC'nin, belirlenen pim merkezini ayarlayacagdi ana AKTARIMI

eksendeki koordinat. Temel ayar = 0. Girig araligi

-99999.9999 ila 99999 9999 Q381=1 ;TS EKSENI TARAMASI
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.5 DIS DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (d6ngii 411, DIN/ISO: G411)

> Q332 Yeni referans noktasi yan eksen? (mutlak): Q382=+85 ;1. TS EKSEN ICIN KO.
TNC'nin, belirlenen pim merkezini ayarlayacagi yan _ .
eksendeki koordinat. Temel ayar = 0. Girig araligi Ry o S IS, LGS
-99999,9999 ila 99999,9999 Q384=+0 ;3. TS EKSEN ICIN KO.

» Q303 ﬁlgljm degeri aktarim (0,1)?: Belirlenen Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna mi yoksa
Preset tablosuna mi kaydedilecegini belirleyin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunurken TNC
tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tUm tarama sistemi déngulerinin ortak
noktalar", sayfa 325)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini preset tablosuna
yazin. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

> Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): TNC'nin, tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini da ayarlayip
ayarlamayacagini belirleyin:
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi ayarla

> Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni? (mutlak):
TNC'nin, referans noktasini ayarlayacagi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Giris
araligr -99999,9999 ila 99999,9999
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iC DAIRE REFERANS NOKTASI (déngii 412, DIN/ISO: G412)

14.6  iC DAIRE REFERANS NOKTASI

(déngii 412, DIN/ISO: G412)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusi 412 bir daire cebinin (delik) orta noktasini
belirler ve bu orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC,
secime bagl olarak orta noktay! bir sifir noktasi veya preset
tablosuna kaydedebilir.

1

TNC, tarama sistemini acil besleme (deder FMAX situnundan)
ve konumlandirma mantidi ile (bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verilerine ve tarama sistemi
tablosunun SET_UP situnu givenlik mesafesine gore hesaplar

Daha sonra tarama sistemi, girilen dlgiim yiksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular TNC, tarama yoniini otomatik olarak programlanan
baslangic acgisina bagl olarak belirler

Daha sonra tarama sistemi dairesel sekilde ya dlgim
yuksekligine ya da glivenli ylikseklige, sonraki tarama noktasi
've gider ve ikinci tarama islemini uygular

TNC, tarama sistemini tarama noktasi = 'e ve daha sonra
tarama noktasi 4 'e konumlandirir ve orada tgincl veya
dordincu tarama iglemini uygular

Son olarak, TNC, tarama sistemini glvenli yukseklige geri getirir
ve belirlenen referans noktasini déngu parametresi Q303 ve
Q305'e bagh olarak isler(bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tim tarama sistemi dongulerinin ortak noktalari", sayfa 325)

ve gergek degerleri asagida uygulanan Q parametrelerine
kaydeder

Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi  Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri
Q153 Cap gercek degeri
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.6 iC DAIRE REFERANS NOKTASI (déngii 412, DIN/ISO: G412)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

' Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki ¢carpismayi

o Onlemek i¢in cep nominal ¢apini ¢ok kiligiik olarak
girin.
Eger cep 0Olcusl ve glvenlik mesafesi, tarama
noktalari yakinindaki bir 6n konumlama iglemine izin
vermiyorsa, TNC cep ortasindan ¢ikigli tarama yapar.
Tarama sistemi, dort 6lgim noktasi arasinda gavenli
yukseklige hareket etmez.

Q247 acgi adimini ne kadar kiglk programlarsaniz,
TNC referans noktasini o oranda kesin olmadan
hesaplar. En kigik giris degeri: 5°.

Do6ngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi
icin bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.
Tarama sistemi dongusu ile bir referans noktasi
ayarlamak (Q303 = 0) isterseniz ve ilaveten TS
ekseninde (Q381 = 1) taramayi kullanirsaniz,
koordinat hesaplama etkin olmaz.
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iC DAIRE REFERANS NOKTASI (dongii 412, DIN/ISO: G412) 14.6

Dongli parametresi

412

@

>

Q321 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi ana
eksenindeki cebin merkezi. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Q322 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
yan eksenindeki cebin merkezi. Q322 = 0 olarak
programlarsaniz TNC, delik merkez noktasini
pozitif Y eksenine hizalar; Q322'yi 0'a esit esit
olmayacak sekilde programlarsaniz TNC, delik
merkez noktasini nominal pozisyona hizalar. Giris
araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q262 Nominal Cap?: Daire cebinin (delik) yaklasik
capl. Degeri tercihen daha kuigtik girin. Giris araligi 0
ila 99999,9999

Q325 Baslangi¢ agis1? (mutlak): Calisma dizlemi
ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agl.
Giris araligi -360,000 ila 360,000

Q247 Ac1 adimi? (artan): iki 6lglim noktasi
arasindaki agi, aci adiminin 6n isareti, tarama
sisteminin sonraki dlgiim noktasina hareket ettigi
dénme yonuni belirler (- = saat yona). Yayi dlgmek
isterseniz ac¢li adimini 90°'den daha kigUk olarak
programlayin. Girdi alani -120.000 ila 120.000

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig aralhigi -99999,9999 ila 99999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olgim noktalarinin arasindan élgiim yiiksekligine
hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan givenli yiikseklige
hareket

Q305 Tablodaki numara?: TNC'nin, cep merkezi
koordinatlarini kaydedecegi sifir noktasi tablosu/
Preset tablosuna numarayi girin. Q303=1 ise:
Q305=0 olarak girildiginde TNC gdstergeyi, yeni
referans noktasi cep ortasinda olacak sekilde
otomatik olarak ayarlar. Q303=0 ise: Q305=0 olarak
girildiginde TNC, sifir noktasi tablosunun 0 satirini
tanimlar. Giris araligi 0 ila 99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen? (mutlak):
TNC'nin, belirlenen cep merkezini ayarlayacagdi
ana eksen koordinati. Temel ayar = 0. Girig aralig
-99999,9999 ila 99999,9999
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5 TCH PROBE 412 IC DAIRE RFNK.
Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=75 ;NOMINAL CAP
Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI
Q247=+60 ;ACI ADIMI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MES.
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=0 ;GUVENLI YUKS. SURME
Q305=12 ;TABLODAKI NO.
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCU DEGERI
AKTARIMI

Q381=1 ; TS EKSENI TARAMASI
Q382=+85 ;1. TS EKSEN ICIN KO.
Q383=+50 ;2. TS EKSEN ICIN KO.
Q384=+0 ;3. TS EKSEN ICIN KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
Q423=4  ;TARAMA SAYISI
Q365=1 ;ISLEM TIPI
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.6 iC DAIRE REFERANS NOKTASI (déngii 412, DIN/ISO: G412)

» Q332 Yeni referans noktas1 yan eksen? (mutlak):
TNC'nin, belirlenen cep merkezini ayarlayacagi yan
eksendeki koordinat. Temel ayar = 0. Giris arali§i
-99999,9999 ila 99999,9999

» Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna mi yoksa
Preset tablosuna mi kaydedilecegini belirleyin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunurken TNC
tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tUm tarama sistemi déngulerinin ortak
noktalar", sayfa 325)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini preset tablosuna
yazin. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

> Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): TNC'nin, tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini da ayarlayip
ayarlamayacagini belirleyin:
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi ayarla

> Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999
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iC DAIRE REFERANS NOKTASI (dongii 412, DIN/ISO: G412) 14.6

> Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni? (mutlak):
TNC'nin, referans noktasini ayarlayacagi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Giris
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q423 Dokunma diizlemi sayis1 (4/3)?: TNC'nin pimi
4 taramayla mi yoksa 3 taramayla mi dlgecegini
belirleyin:
4: 4 6lcim noktasi kullanin (standart ayar)
3: 3 dlcum noktasi kullanin

> Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1: Giivenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkin oldugunda, aletin
hangi hat fonksiyonuyla élgiim noktalarinin arasinda
hareket edecegini belirleyin:
0: islemler arasinda bir dogru lzerinde hareket
1: islemler arasinda daire kesiti capinin (izerinde
dairesel sekilde hareket

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngi programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016 345



Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.7 DIS DAIRE REFERANS NOKTASI (dongii 413, DIN/ISO: G413)

14.7  DIS DAIRE REFERANS NOKTASI
(déngii 413, DIN/ISO: G413)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 413, daire tipasinin orta noktasini belirler
ve orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, se¢ime

bagh olarak orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna
kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deder FMAX situnundan)
ve konumlandirma mantidi ile (bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verilerine ve tarama sistemi
tablosunun SET_UP situnu givenlik mesafesine gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi, girilen 6lgiim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular TNC, tarama yoniini otomatik olarak programlanan
baslangic acgisina bagl olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi dairesel sekilde ya 6lglim
yuksekligine ya da glivenli ylikseklige, sonraki tarama noktasi
've gider ve ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini tarama noktasi = 'e ve daha sonra
tarama noktasi 4 'e konumlandirir ve orada tgincl veya
dordincu tarama iglemini uygular

5 Son olarak, TNC, tarama sistemini glvenli yukseklige geri getirir
ve belirlenen referans noktasini déngu parametresi Q303 ve
Q305'e bagh olarak isler(bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tim tarama sistemi dongulerinin ortak noktalari", sayfa 325)
ve gergek degerleri asagida uygulanan Q parametrelerine
kaydeder

6 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi  Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri
Q153 Cap gercek degeri
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DIS DAIRE REFERANS NOKTASI (ddngii 413, DIN/ISO: G413) 14.7

Programlama esnasinda dikkatli olun!

' Dikkat ¢arpigsma tehlikesi!
Tarama sistemi ile malzeme arasinda garpismayi
o onlemek igin tipanin nominal gapini gok biiyiik
olarak girin.

Déngu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi
igin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Q247 acgi adimini ne kadar kiigik programlarsaniz,
TNC referans noktasini o oranda kesin olmadan
hesaplar. En klguk giris deg@eri: 5°.

Tarama sistemi dongusui ile bir referans noktasi
ayarlamak (Q303 = 0) isterseniz ve ilaveten TS
ekseninde (Q381 = 1) taramay kullanirsaniz,
koordinat hesaplama etkin olmaz.
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.7 DIS DAIRE REFERANS NOKTASI (dongii 413, DIN/ISO: G413)

Dongli parametresi

413

348

>

Q321 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi ana
eksenindeki pimin merkezi. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Q322 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
yan eksenindeki pimin merkezi. Q322 = 0 olarak
programlarsaniz TNC, delik merkez noktasini
pozitif Y eksenine hizalar; Q322'yi 0'a esit esit
olmayacak sekilde programlarsaniz TNC, delik
merkez noktasini nominal pozisyona hizalar. Giris
araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q262 Nominal Cap?: Pimin yaklasik capi. Degeri
tercihen daha buiyuk girin. Giris araligi 0 ila
99999,9999

Q325 Baslangi¢ agis1? (mutlak): Calisma dizlemi
ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agl.
Giris araligi -360,000 ila 360,000

Q247 Ac1 adimi? (artan): iki 6lglim noktasi
arasindaki agi, aci adiminin 6n isareti, tarama
sisteminin sonraki dlgiim noktasina hareket ettigi
dénme yonuni belirler (- = saat yona). Yayi dlgmek
isterseniz ac¢li adimini 90°'den daha kigUk olarak
programlayin. Girdi alani -120.000 ila 120.000

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Giris araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olgim noktalarinin arasindan élgiim yiiksekligine
hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige
hareket

Yi
Q247
" 0325 | o
Q322 ¢ L N
N/ E
X
Q321
zi
; : Q260
28N :
1 [azer]:
N o
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

NC oénermeleri

5 TCH PROBE 413 DIS DAIRE RFNK.
Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=75 ;NOMINAL CAP
Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI
Q247=+60 ;ACI ADIMI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MES.
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=0 ;GUVENLI YUKS. SURME
Q305=15 ;TABLODAKI NO.
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» Q305 Tablodaki numara?: TNC'nin, pim merkezi Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
koordinatlarini kaydedecegi sifir noktasi tablosu/ _ .
Preset tablosuna numarayi girin. Q303=1 ise: QzS iR DL e

Q305=0 olarak girildiginde TNC gdstergeyi, yeni Q303=+1 ;OLCU DEGERI
referans noktasi tipa ortasinda olacak sekilde AKTARIMI
otomatik olarak ayarlar. Q303=0 ise: Q305=0 olarak Q381=1 ;TS EKSENI TARAMASI

girildiginde TNC, sifir noktas! tablosunun 0 satirini _ .
tanimlar. Giris araligi 0 ila 99999 S e

» Q331 Yeni referans noktasi ana eksen? (mutlak): Q38354501 ;2. TS EKSENICIN'KO.
TNC'nin, belirlenen pim merkezini ayarlayacagi ana Q384=+0 ;3. TS EKSEN ICIN KO.

eksendeki koordinat. Temel ayar = 0. Girig araligi Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
-99999,9999 ila 99999,9999 -

> Q332 Yeni referans noktasi yan eksen? (mutlak):
TNC'nin, belirlenen pim merkezini ayarlayacagi yan Q365=1  ;ISLEM TIPI
eksendeki koordinat. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

» Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna mi yoksa
Preset tablosuna mi kaydedilecegini belirleyin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunurken TNC
tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tim tarama sistemi déngulerinin ortak
noktalari", sayfa 325)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini preset tablosuna
yazin. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

> Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): TNC'nin, tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini da ayarlayip
ayarlamayacagini belirleyin:
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi ayarla

> Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q423=4  ;TARAMA SAYISI
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> Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q333 Yeni referans noktas1 TS ekseni? (mutlak):
TNC'nin, referans noktasini ayarlayacagi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Girig
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q423 Dokunma diizlemi sayis1 (4/3)?: TNC'nin pimi
4 taramayla mi yoksa 3 taramayla mi dlgecegini
belirleyin:
4: 4 dlgum noktasi kullanin (standart ayar)
3: 3 8lgum noktasi kullanin

» Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1: Giivenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkin oldugunda, aletin
hangi hat fonksiyonuyla 6l¢im noktalarinin arasinda
hareket edecegini belirleyin:
0: islemler arasinda bir dogru lizerinde hareket
1: islemler arasinda daire kesiti capinin (izerinde
dairesel sekilde hareket
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14.8 DIS KENAR REFERANS NOKTASI

(déngii 414, DIN/ISO: G414)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 414, iki dogrunun kesisim noktasini belirler vi

ve kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlar. TNC, secime
bagh olarak kesisim noktasini bir sifir noktasi veya preset tablosuna
kaydedebilir.

1

TNC, tarama sistemini hizli besleme (deger FMAX situnundan)
ve konumlandirma mantigi ile(bkz. "Tarama sistemi déngulerine |

islem yapilmasi", sayfa 297) ilk tarama noktasi 1'e konumlandirir
(bkz. sag Ustteki resim). TNC, tarama sistemini glvenlik

- 83

Daha sonra tarama sistemi, girilen dl¢giim yuksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular TNC, tarama yonunu otomatik olarak programlanan 3.
Ol¢iim noktasina bagli olarak belirler

Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama iglemini uygular

TNC, tarama sistemini tarama noktasi = 'e ve daha sonra
tarama noktasi 4 'e konumlandirir ve orada d¢incl veya
doérduncu tarama iglemini uygular

Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yikseklige geri getirir
ve belirlenen referans noktasini déngi parametresi Q303 ve
Q305'e bagli olarak isler(bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tim tarama sistemi déngulerinin ortak noktalar”, sayfa 325)

ve asagida uygulanan Q parametrelerine belirlenen kdse
koordinatlarini kaydeder

Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

mesafesi kadar ilgili hareket yonu tersine belirler E

Parametre numarast Anlami

Q151 Ana eksen kosesi gercek degeri

Q152 Yan eksen kosesi gergek degeri
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

=

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Tarama sistemi déngusti ile bir referans noktasi
ayarlamak (Q303 = 0) isterseniz ve ilaveten TS
ekseninde (Q381 = 1) taramay kullanirsaniz,

koordinat hesaplama etkin olmaz.

yénunde Olger.
ve 3 6lgim noktalarinin durumu ile TNC'nin

referans noktasini ayarladigi koseyi sabitleyin (bkz.

sagdaki resim ve asagidaki tablo).

Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

TNC ilk dogruyu daima ¢alisma dizlemi yan ekseni

Kose X Koordinati Y Koordinati

A Nokta 1 Nokta 2'den Nokta 1 Nokta Z'den daha
daha buyuik klguk

B Nokta 1 Nokta 2'den Nokta 1 Nokta 2'den daha
daha kuguk kiguk

C Nokta 1 Nokta 3'den Nokta 1 Nokta 3'den daha
daha kiiclk blylk

D Nokta 1 Nokta 3'den Nokta 1 Nokta 3'den daha
daha buyuk blyuk
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Dongli parametresi

414

>

Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q264 1. 2. eksen ol¢ciim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q326 1. eksen mesafesi? (artan): Calisma dizlemi
ana eksenindeki birinci ile ikinci 6lgiim noktasi
arasindaki mesafe. Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q296 3. 1. eksen ol¢iim noktasi1? (mutlak): Calisma
duzlemi ana eksenindeki UglUncl tarama noktasinin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q297 3. 2. eksen ol¢iim noktasi1? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki G¢linct tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q327 2. eksen mesafesi? (artan): Calisma dizlemi
yan eksenindeki Ugiinci ile dérdiinct 6lgim noktasi
arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olgiim noktalarinin arasindan élgiim yiksekligine
hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige
hareket
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SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA

+
Q320

Q327

Q264
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Q297 &
el

Q326

Q263

Yi

Q261

Q260

A

NC onermeleri

5 TCH PROBE 414 IC KOSE RFNK.

. 1. EKSEN NOKTASI
. 2. EKSEN NOKTASI
. EKSEN MESAFESI

. 1. EKSEN NOKTASI
. 2. EKSEN NOKTASI
. EKSEN MESAFESI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

Q263=+37 ;1
Q264=+7 ;1
Q326=+50 ;1
Q296=+95 ;3
Q297=+25 ;3
Q327=45 ;2

Q320=0 ;GUVENLIK MES.
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354

Q304 Temel donmeyi tamamlama (0/1)?: TNC'nin,
malzeme dengesizligini bir temel devirle dengeleyip

dengelemeyecegini belirleyin:
0: Temel devir uygulama
1. Temel devir uygula

Q305 Tablodaki numara?: TNC'nin, kdse
koordinatlarini kaydedecedi sifir noktasi tablosu/
Preset tablosuna numarayi girin. Q303=1 ise:
Q305=0 olarak girildiginde TNC gdstergeyi, yeni
referans noktasi kosede olacak sekilde otomatik
olarak ayarlar. Q303=0 ise: Q305=0 olarak
girildiginde TNC, sifir noktasi tablosunun 0 satirini
tanimlar. Giris araligi 0 ila 99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen? (mutlak):
TNC'nin, belirlenen késeyi ayarlayacadi ana
eksendeki koordinat. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Q332 Yeni referans noktasi yan eksen? (mutlak):
TNC'nin, belirlenen kdseyi ayarlayacagi yan
eksendeki koordinat. Temel ayar = 0. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen

referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna mi yoksa

Preset tablosuna mi kaydedilecegini belirleyin:
-1: Kullanmayin! Eski programlar okunurken TNC
tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans noktasi

ayarlama igin tim tarama sistemi dongulerinin ortak

noktalar", sayfa 325)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini preset tablosuna

yazin. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir

(REF sistemi)

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): TNC'nin, tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini da ayarlayip

ayarlamayacagini belirleyin:
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi ayarla

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=0  ;GUVENLI YUKS. SURME
Q304=0 ;TEMEL DONME
Q305=7 ;TABLODAKI NO.
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCU DEGERI
AKTARIMI

Q381=1 ; TS EKSENI TARAMASI
Q382=+85 ;1. TS EKSEN ICIN KO.
Q383=+50 ;2. TS EKSEN ICIN KO.
Q384=+0 ;3. TS EKSEN ICIN KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
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> Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacag! tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q333 Yeni referans noktas1 TS ekseni? (mutlak):
TNC'nin, referans noktasini ayarlayacadi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Girig
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngi programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016 355



Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.9 iC KENAR REFERANS NOKTASI (dongii 415, DIN/ISO: G415)

14.9  iC KENAR REFERANS NOKTASI
(déngii 415, DIN/ISO: G415)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 415, iki dogrunun kesisim noktasini belirler vi
ve kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlar. TNC, secime
bagh olarak kesisim noktasini bir sifir noktasi veya preset tablosuna
kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deder FMAX sutunundan) O
ve konumlandirma mantigi ile(bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297) déngude tanimlamis oldugunuz ilk (10
tarama noktasi 1'e konumlandirir (bkz. sag Ustteki resim). TNC, ‘ ﬁ

tersine belirler

2 Daha sonra tarama sistemi, girilen élgim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular Tarama yon(, kdse numarasina baghidir

tarama sistemini giivenlik mesafesi kadar ilgili hareket yoni E\

1 Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama iglemini uygular

2 TNC, tarama sistemini tarama noktasi = 'e ve daha sonra
tarama noktasi 4 'e konumlandirir ve orada d¢incl veya
doérduncu tarama iglemini uygular

3 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yikseklige geri getirir
ve belirlenen referans noktasini déngi parametresi Q303 ve
Q305'e bagli olarak isler(bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tim tarama sistemi déngulerinin ortak noktalar”, sayfa 325)
ve asagida uygulanan Q parametrelerine belirlenen kdse
koordinatlarini kaydeder

4 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarast Anlami

Q151 Ana eksen kosesi gercek degeri

Q152 Yan eksen kosesi gergek degeri

356 HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngii programlamast kullanici el kitabi | 9/2016

¥



IC KENAR REFERANS NOKTASI (déngii 415, DIN/ISO: G415) 14.9

Programlama esnasinda dikkatli olun!

' Dikkat ¢carpigma tehlikesi!
Tarama sistemi dongusui ile bir referans noktasi
o ayarlamak (Q303 = 0) isterseniz ve ilaveten TS
ekseninde (Q381 = 1) taramayi kullanirsaniz,
koordinat hesaplama etkin olmaz.

Déngu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

TNC ilk dogruyu daima galisma diizlemi yan ekseni
yénunde Olger.
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Dongli parametresi

ats > Q263 1. 1. eksen Ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma SET_UP(TCHPROBE.TP)
dizlemi ana eksenindeki ilk tarama noktasinin YA Q320
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999
> Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma
diizlemi yan eksenindeki ilk tarama noktasinin OREE Q308=3
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 -
> Q326 1. eI_<sen _mgs_afg;u. .(e_lrta_n"). C:‘all§ma dizlemi g — R
ana eksenindeki birinci ile ikinci 6lgim noktasi .@/ ® \
arasindaki mesafe. Giris araligi 0 ila 99999,9999 Q264 =S
> Q327 2. eksen mesafesi? (artan): Calisma dizlemi ? Q326
yan eksenindeki Uginci ile dordincu élgim noktasi Q263
arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila 99999,9999 z\
> Q308 Kose? (1/2/3/4): TNC'nin, referans noktasini
ayarlayacagi kdse numarasi. Giris araligi 1 ila 4 H
» Q261 Tarama sis. ekseni. lclim yiiks.? (mutlak): o
Uzerinde 6lcimin yapilacagdi tarama sistemi -
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 & ?
» Q320 Set-up clearance? (artan): Olglim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, NC onermeleri
SET_UP 6§;_e_sine ekvolarak etki eder (tarama sistemi 5 TCH PROBE 415 DIS KOSE RFNK.
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999
> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi Q263=+37 ;1. 1. EKSEN NOKTASI
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin Q264=+7 ;1. 2. EKSEN NOKTASI
olmayacagdi tarama sistemi eksenindeki koordinat. Q326=50 ;1. EKSEN MESAFESI
Girig aralhigi -99999,9999 ila 99999,9999
. ... . .. o Q327=45 ;2. EKSEN MESAFESI
> Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket Q308=+1 ;KOSE
edqcegini belirleyin: Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
g;glggtm noktalarinin arasindan 6lgum ylksekligine Q320=0  :GUVENLIK MES.
1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
hareket Q301=0  ;GUVENLI YUKS. SURME
» Q304 Temel donmeyi tamamlama (0/1)2: TNC'nin, Q304=0 :TEMEL DONME

malzeme dengesizligini bir temel devirle dengeleyip
dengelemeyecegini belirleyin: Q305=7  ;TABLODAKI NO.
0: Temel devir uygulama Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI

1: Temel devir uygula Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI
> Q305 Tablodaki numara?: TNC'nin, kdse _ .
koordinatlarini kaydedecegi sifir noktasi tablosu/ Q303=+1 ;OLCU DEGERI

AKTARIMI
Preset tablosuna numarayi girin. Q303=1 ise:
Q305=0 olarak girildiginde TNC gdstergeyi, yeni Q381=1 ;TS EKSENI TARAMASI
referans noktasi kbsede olacak sekilde otomatik Q382=+85 ;1. TS EKSEN ICIN KO.

olarak ayarlar. Q303=0 ise: Q305=0 olarak _ .
girildiginde TNC, sifir noktasi tablosunun 0 satirini QRIEETEY s U S (EL Tk
tanimlar. Giris araligi 0 ila 99999 Q384=+0 ;3. TS EKSEN ICIN KO.

» Q331 Yeni referans noktasi ana eksen? (mutlak): Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
TNC'nin, belirlenen kdseyi ayarlayacadi ana
eksendeki koordinat. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999
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iC KENAR REFERANS NOKTASI (ddngii 415, DIN/ISO: G415) 14.9

» Q332 Yeni referans noktas1 yan eksen? (mutlak):
TNC'nin, belirlenen kdseyi ayarlayacagi yan
eksendeki koordinat. Temel ayar = 0. Giris arali§i
-99999,9999 ila 99999,9999

» Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna mi yoksa
Preset tablosuna mi kaydedilecegini belirleyin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunurken TNC
tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tUm tarama sistemi déngulerinin ortak
noktalar", sayfa 325)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini preset tablosuna
yazin. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

> Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): TNC'nin, tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini da ayarlayip
ayarlamayacagini belirleyin:
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi ayarla

> Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni? (mutlak):
TNC'nin, referans noktasini ayarlayacagi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Giris
araligr -99999,9999 ila 99999,9999
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti

14.10 DAIRE CEMBERI ORTASI REFERANS NOKTASI (déngii 416,
DIN/ISO: G416)

1410 DAIRE CEMBERI ORTASI REFERANS
NOKTASI (dongii 416, DIN/ISO: G416)

Dongu akisi

Tarama sistemi donguisu 416, tg¢ deligin delikli dairesi orta noktasini vi
hesaplar ve orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC,

secime bagl olarak orta noktay! bir sifir noktasi veya preset
tablosuna kaydedebilr. % @

1 TNC, tarama sistemini hizli besleme (deger FMAX siitunundan) . ;
ve konumlandirma mantigi ile(bkz. "Tarama sistemi déngulerine @—@—QB‘
islem yapilmasi", sayfa 297) ilk delmenin girilen ora noktasi 1'e )

konumlandirir
2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim yuksekligine gider ve

0
©

ilk delme orta noktasini dort tarama ile belirler

3 Daha sonra tarama sistemi guvenli yukseklige geri gider ve
ikinci deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

4 TNC, tarama sistemini girilen 6lgiim yuksekligine hareket ettirir
ve ikinci delme orta noktasini dort tarama ile belirler

5 Daha sonra tarama sistemi guivenli yikseklige geri gider ve
ikinci deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

6 TNC, tarama sistemini girilen 6lgiim yiksekligine hareket ettirir
ve Uclincl delme orta noktasini dort tarama ile belirler

7 Son olarak, TNC, tarama sistemini glvenli yukseklige geri getirir
ve belirlenen referans noktasini déngu parametresi Q303 ve
Q305'e bagh olarak igler(bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tim tarama sistemi dongulerinin ortak noktalari", sayfa 325)
ve gercek degerleri asadida uygulanan Q parametrelerine
kaydeder

8 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi  Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri
Q153 Daire cemberi ¢api gercek degeri
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DAIRE CEMBERI ORTASI REFERANS NOKTASI (déngii 416, 14.10
DIN/ISO: G416)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

‘ Dikkat ¢carpigma tehlikesi!
Tarama sistemi dongusui ile bir referans noktasi
o ayarlamak (Q303 = 0) isterseniz ve ilaveten TS
ekseninde (Q381 = 1) taramayi kullanirsaniz,
koordinat hesaplama etkin olmaz.

Déngu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti

14.10 DAIRE CEMBERI ORTASI REFERANS NOKTASI (déngii 416,
DIN/ISO: G416)

Dongli parametresi

4186 >

362

Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma dizlemi ana eksenindeki delikli dairenin
merkezi (nominal deger). Girig araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma dizlemi yan eksenindeki delikli dairenin
merkezi (nominal deger). Girig araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Q262 Nominal Cap?: Delikli daire capini yaklasik
olarak girin. Delik ¢api ne kadar kiglkse nominal
¢api o kadar dikkatli girmeniz gerekir. Girig araligi -0
ila 99999,9999

Q291 1. delme acis1? (mutlak): Calisma
duzlemindeki birinci delik merkez noktasinin
kutupsal koordinat agisi. Girig araligi -360,0000 ila
360,0000

Q292 2. delme acis1? (mutlak): Calisma
duzlemindeki ikinci delik merkez noktasinin kutupsal
koordinat agisi. Girig araligi -360,0000 ila 360,0000

Q293 3. delme agis1? (mutlak): Calisma
duzlemindeki Gglincl delik merkez noktasinin
kutupsal koordinat agisi. Girig arahdi -360,0000 ila
360,0000

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagd tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q305 Tablodaki numara?: TNC'nin, delikli daire
merkezi koordinatlarini kaydedecegi sifir noktasi
tablosu/Preset tablosuna numarayi girin. Q303=1
ise: Q305=0 olarak girildiginde TNC g0stergeyi, yeni
referans noktasi daire gemberi ortasinda olacak
sekilde otomatik olarak ayarlar. Q303=0 ise: Q305=0
olarak girildiginde TNC, sifir noktasi tablosunun 0
satirini tanimlar. Girig arahgi 0 ila 99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen? (mutlak):
TNC'nin, belirlenen delikli daire merkezini
ayarlayacagi ana eksendeki koordinat. Temel ayar =
0. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q332 Yeni referans noktasi yan eksen? (mutlak):
TNC'nin, belirlenen delikli daire merkezini
ayarlayacagi yan eksendeki koordinat. Temel ayar =
0. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

oe
Slo |

NC o6nermeleri
5 TCH PROBE 416 DAIRE CAPI MER

RFNK
Q273=+50
Q274=+50

;ORTA 1. EKSEN
;ORTA 2. EKSEN
Q262=90 ;NOMINAL CAP

Q291=+34 ;1. DELME ACISI
Q292=+70 ;2. DELME ACISI
Q293=+210;3. DELME ACISI

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q305=12 ;TABLODAKI NO.
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;OLCU DEGERI
AKTARIMI
Q381=1 ; TS EKSENI TARAMASI
Q382=+85 ;1. TS EKSEN ICIN KO.
Q383=+50 ;2. TS EKSEN ICIN KO.
Q384=+0 ;3. TS EKSEN ICIN KO.
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DAIRE CEMBERI ORTASI REFERANS NOKTASI (déngii 416, 14.10
DIN/ISO: G416)

» Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen Q333=+1 :REFERANS NOKTASI
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna mi yoksa
Preset tablosuna mi kaydedilecegini belirleyin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunurken TNC
tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tim tarama sistemi dongulerinin ortak
noktalari", sayfa 325)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini preset tablosuna
yazin. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

> Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): TNC'nin, tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini da ayarlayip
ayarlamayacagini belirleyin:
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi ayarla

> Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacag! ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q333 Yeni referans noktas1 TS ekseni? (mutlak):
TNC'nin, referans noktasini ayarlayacagi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Girig
araligr -99999,9999 ila 99999,9999

» Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu) ve sadece tarama sistemi eksenindeki
referans noktasinin taranmasi sirasinda etki eder.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q320=0 ;GUVENLIK MES.
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti

14.11 TARAMA SISTEMi EKSENi REFERANS NOKTASI (déngii 417, DIN/

ISO: G417)

1411 TARAMA SiSTEMi EKSENI
REFERANS NOKTASI (dongu 417,
DIN/ISO: G417)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 417, tarama sistemindeki bazi
koordinatlari dlger ve bu koordinatlari referans noktasi olarak zA
belirler. Segime goére TNC dlgilen koordinatlari bir sifir noktasi veya
preset tablosuna da yazabilir.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deder FMAX situnundan)
ve konumlandirma mantidi ile (bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297) programlanan tarama noktasi 1'e
konumlandirir. TNC bu arada tarama sistemini, pozitif tarama

mo——

Q260

sistemi ekseni yoninde glvenlik mesafesi kadar kaydeder

2 Daha sonra tarama sistemi tarama sistemi ekseninde tarama N
noktasinin girilen baglangi¢ noktasi koordinatina gider 1 ve basit @r
bir tarama ile nominal pozisyonu belirler

3 Son olarak, TNC, tarama sistemini gliivenli yikseklige geri getirir
ve belirlenen referans noktasini déngi parametresi Q303 ve
Q305'e bagli olarak isler(bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tim tarama sistemi déngulerinin ortak noktalar”, sayfa 325)
ve gercek degerleri asagida uygulanan Q parametrelerine
kaydeder

Parametre numarasi  Anlami

Q160 Olglilen noktanin gergek degeri

Programlama esnasinda dikkatli olun!

' Dikkat carpigsma tehlikesi!
Tarama sistemi dongusu ile bir referans noktasi
o ayarlamak (Q303 = 0) isterseniz ve ilaveten TS
ekseninde (Q381 = 1) taramayi kullanirsaniz,
koordinat hesaplama etkin olmaz.

Doéngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

TNC, daha sonra referans noktasini bu eksende
belirler.
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TARAMA SiSTEMi EKSENi REFERANS NOKTASI (déngii 417, DIN/ 14.11

Dongli parametresi

417

J

\wriess)

>

Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q264 1. 2. eksen ol¢ciim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q294 1. 3. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Tarama
sistemi eksenindeki ilk tarama noktasinin koordinati.
Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q305 Tablodaki numara?: TNC'nin koordinatlari
kaydedecegi sifir noktasi tablosu/Preset tablosuna
numaray! girin. Q303=1 ise: Q305=0 olarak
girildiginde TNC gdstergeyi, yeni referans noktasi
tarama yapilan ylzeyde olacak sekilde ayarlar.
Q303=0 ise: Q305=0 olarak girildiginde TNC, sifir
noktasi tablosunun 0 satirini tanimlar. Giris araligi 0
ila 99999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni? (mutlak):
TNC'nin referans noktasini ayarlayacagi koordinat.
Temel ayar = 0. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q303 Ol¢iim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna mi yoksa
Preset tablosuna mi kaydedilecegini belirleyin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunurken TNC
tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tim tarama sistemi déngulerinin ortak
noktalar", sayfa 325)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini preset tablosuna
yazin. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)
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NC énermeleri

5 TCH PROBE 417 TS EKSENI RFNK.
Q263=+25 ;1. 1. EKSEN NOKTASI

;1. 2. EKSEN NOKTASI

;1. 3. EKSEN NOKTASI

Q264=+25
Q294=+25
Q320=0
Q260=+50
Q305=0
Q333=+0
Q303=+1

;GUVENLIK MES.

;GUVENLI YUKSEKLIK

; TABLODAKI NO.

;REFERANS NOKTASI

;OLCU DEGERI
AKTARIMI
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.12 4 DELIK ORTASI REFERANS NOKTASI (dongii 418, DIN/ISO: G418)

14.12 4 DELIK ORTASI REFERANS
NOKTASI (dongii 418, DIN/ISO: G418)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 418, ilgili iki delik merkez noktasina ait vi
baglanti dogrularinin kesisim noktasini hesaplar ve bu kesisim
noktasini referans noktasi olarak ayarlar. TNC, istege bagl
olarak kesisim noktasini bir sifir noktasina veya Preset tablosuna
kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini hizli besleme (deger FMAX siitunundan)
ve konumlandirma mantigi ile(bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297)1 ilk deliginin ortasina konumlandirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim yuksekligine gider ve

ilk delme orta noktasini dort tarama ile belirler

3 Daha sonra tarama sistemi guvenli yukseklige geri gider ve
ikinci deligin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir

4 TNC, tarama sistemini girilen 6lgiim yuksekligine hareket ettirir
ve ikinci delme orta noktasini dort tarama ile belirler

5 TNC, 3. ve 4. delikler igin 3. ve 4. islemleri tekrarlar

6 Son olarak, TNC, tarama sistemini glvenli yikseklige geri
getirir ve belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 doéngl
parametrelerine bagli olarak isler (bkz. "Referans noktasi
ayarlama i¢in tim tarama sistemi déngulerinin ortak noktalar!",
sayfa 325). TNC, referans noktasini delik orta noktasi baglanti
hatlari 1/3 kesisim noktasi olarak hesaplar ve 2/4 nominal
degerleri asagida uygulanan Q parametrelerinde kaydeder

7 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama igleminde
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen kesisim noktasi gercek
degeri

Q152 Yan eksen kesisim noktasi gercek
degeri
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4 DELIK ORTASI REFERANS NOKTASI (déngii 418, DIN/ISO: G418) 14.12

Programlama esnasinda dikkatli olun!

‘ Dikkat ¢carpigma tehlikesi!
Tarama sistemi dongusui ile bir referans noktasi
o ayarlamak (Q303 = 0) isterseniz ve ilaveten TS
ekseninde (Q381 = 1) taramayi kullanirsaniz,
koordinat hesaplama etkin olmaz.

Déngu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.12 4 DELIK ORTASI REFERANS NOKTASI (dongii 418, DIN/ISO: G418)

Dongli parametresi

418
[

&

o]

®
(e}

368
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Q268 1. Delme: Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ilk deligin merkez noktasi.
Girig arahigr -99999,9999 ila 99999,9999

Q269 1. Delme: Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ilk deligin merkez noktasi.
Girig aralhigi -99999,9999 ila 99999,9999

Q270 2. Delme: Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma
duzlemi ana eksenindeki ikinci deligin merkez
noktasli. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q271 2. Delme: Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma
duzlemi yan eksenindeki ikinci deligin merkez
noktasi. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q316 3. Delme: Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki 3. deligin merkez noktasi.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q317 3. Delme: Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki 3. deligin merkez noktasi.
Girig arahgr -99999,9999 ila 99999,9999

Q318 4. Delme: Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki 4. deligin merkez noktasi.
Girig arahigr -99999,9999 ila 99999,9999

Q319 4. Delme: Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki 4. deligin merkez noktasi.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde 6lgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q305 Tablodaki nhumara?: TNC'nin, baglanti
hatlarinin kesisim noktasi koordinatlarini
kaydedecegi sifir noktasi tablosu/Preset tablosuna
numaray! girin. Q303=1 ise: Q305=0 olarak
girildiginde TNC gdstergeyi, yeni referans noktasi
baglanti hatlarinin kesisim noktasinda olacak

sekilde otomatik olarak ayarlar. Q303=0 ise: Q305=0

olarak girildiginde TNC, sifir noktasi tablosunun 0
satirini tanimlar. Girig arahgi 0 ila 99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen? (mutlak):

TNC'nin, belirlenen baglanti hatlari kesisim noktasini

ayarlayacagi ana eksendeki koordinat. Temel ayar =
0. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q332 Yeni referans noktasi yan eksen? (mutlak):

TNC'nin, belirlenen baglanti hatlari kesisim noktasini

ayarlayacagi yan eksendeki koordinat. Temel ayar =
0. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999
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4 DELIK ORTASI REFERANS NOKTASI (déngii 418, DIN/ISO: G418) 14.12

» Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna mi yoksa
Preset tablosuna mi kaydedilecegini belirleyin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunurken TNC
tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tim tarama sistemi dongulerinin ortak
noktalari", sayfa 325)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini preset tablosuna
yazin. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

> Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): TNC'nin, tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini da ayarlayip
ayarlamayacagini belirleyin:
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi ayarla

> Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacag! ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q333 Yeni referans noktas1 TS ekseni? (mutlak):
TNC'nin, referans noktasini ayarlayacagi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Girig
araligr -99999,9999 ila 99999,9999

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngii programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016 369



Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.13 TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI (d6ngii 419, DIN/ISO: G419)

14.13 TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI
(déngii 419, DIN/ISO: G419)

Dongu akisi
Tarama sistemi déngusu 419, secilebilen bir eksendeki bazi SET_UP(TCHPROBE.TP) +
koordinatlari élger ve bu koordinatlari referans noktasi olarak +0320 Q267
ayarlar. Secime gore TNC olcllen koordinatlari bir sifir noktasi veya Y - +
o Q272=2
preset tablosuna da yazabilir.
1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deder FMAX situnundan)
ve konumlandirma mantidi ile (bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297) programlanan tarama noktasi 1'e Q264 T2
konumlandirir. TNC bu arada tarama sistemini, programlanan
tarama yonu tersine glvenlik mesafesi kadar kaydeder
2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim yuksekligine gider ve N -
basit bir tarama ile gercek pozisyonu belirler X

3 Son olarak, TNC, tarama sistemini givenli yikseklige geri
getirir ve belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 dongi
parametresine bagh olarak isler (bkz. "Referans noktasi
ayarlama i¢in tim tarama sistemi dongulerinin ortak noktalari”,
sayfa 325)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Referans noktasini 6n ayar tablosunda birden fazla
eksende kaydetmek isterseniz 419 dongusuni ardi
ardina birkag kez kullanabilirsiniz. Ancak bunun

icin 6n ayar numarasini 419 dongusunin her
uygulanmasindan sonra yeniden etkinlestirmeniz
gerekir. Etkin 6n ayar olarak 6n ayar 0 ile ¢aligirsaniz
bu isleme gerek kalmaz.
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TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI (ddngii 419, DIN/ISO: G419) 14.13

Dongli parametresi

418

e

Eksen tayini

>

Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q264 1. 2. eksen ol¢ciim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde 6lgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q272 Olciim eks. (1...3: 1=ana eksen)?: Olgiimiin
yapilacagi eksen:

1: Ana eksen = 6lgiim ekseni

2: Yan eksen = 6lgiim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = dl¢giim ekseni

Aktif tarama sistemi  llgili ana eksen: ilgili yan eksen:

ekseni: Q272=3

Q272=1 Q272=2

z

X Y

Y

4 X

X

>

Y z

Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/ -1=-)2: Tarama
sisteminin malzemeye gidecegdi yon:

-1: Hareket yonii negatif

+1: Hareket yonu pozitif
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Tarama sistemi dongiuleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti
14.13 TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI (d6ngii 419, DIN/ISO: G419)

372

» Q305 Tablodaki numara?: TNC'nin koordinatlari Q305=0

kaydedecegi sifir noktasi tablosu/Preset tablosuna Q333=+0
numarayi girin. Q303=1 ise: Q305=0 olarak

girildiginde TNC gostergeyi, yeni referans noktasi Q303=+1
tarama yapilan ylzeyde olacak sekilde ayarlar.

Q303=0 ise: Q305=0 olarak girildiginde TNC, sifir

noktasi tablosunun 0 satirini tanimlar. Giris araligi 0

ila 99999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni? (mutlak):
TNC'nin referans noktasini ayarlayacagi koordinat.
Temel ayar = 0. Girig aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999

Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna mi yoksa
Preset tablosuna mi kaydedilecegini belirleyin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunurken TNC
tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tim tarama sistemi déngulerinin ortak
noktalar", sayfa 325)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini preset tablosuna
yazin. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

; TABLODAKI NO.
;REFERANS NOKTASI

;OLCU DEGERI
AKTARIMI
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Ornek: Daire segmenti ortasina ve malzeme iist kenarina referans 14.14
noktasi ayarlama

14.14 Ornek: Daire segmenti ortasina
ve malzeme ust kenarina referans
noktasi ayarlama

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngi programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016 373



14 Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti

14.15 Ornek: Galisma pargasi iist kenari ve daire gemberi ortasi referans
noktasi belirleme

14.15 Ornek: Calisma pargasi list kenari ve

daire gemberi ortasi referans noktasi
belirleme

Olciilen delikli daire orta noktasini, daha sonra
kullaniimak Uzere bir preset tablosuna yazin.
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Ornek: Calisma pargasi list kenari ve daire gcemberi ortasi referans 14.15
noktasi belirleme
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii

15.1 Temel prensipler

15.1

Temel prensipler

Genel bakig

A

N

Tarama sistemi dongulerinin uygulanmasinda
déngii 8 YANSIMA, doéngii 11 OLCU FAKTORU ve
déngii 26 EKSENE OZEL OLCU FAKTORU etkin
olmamalidir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama

sistemleri kullaniimasi durumunda tarama sistemi
dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

TNC'nin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi
gerekir.

Makine el kitabini dikkate alin!

TNC, malzemeleri otomatik dlgebilecegdiniz on iki donglyU
kullanima sunar:

Yazilim Déngii Sayfa
tusu
° 0 REFERANS DUZLEMi 384
o5 [ Bir koordinatin secilebilen bir eksende
Olgllmesi
1_ra 1 REFERANS DUZLEMI KUTUPSAL 385
@ Bir noktanin dlgtlmesi, acl ile tarama
yonu
aze 420 ACI OLCUN 386
=2 Aclyi galisma dizleminde 6lgin
7= 421 DELIK OLCUN 389
@ Bir deligin konumunu ve gapini 6lglin
azz 422 DIS DAIREYi OLCUN 393
@ Daire seklindeki tipanin konumunu ve
¢apini dl¢lin
az3 423 iC DORTGENI OLCUN 397
@1 Dértgen cebin konumunu,
uzunlugunu ve genigligini élgin
aza 424 DIS DORTGENI OLCUN 400
@3 Dértgen tipanin konumunu,
uzunlugunu ve genigligini 6lgtin
425 [C GENISLIGI OLCUN 403
) (2. yazilim tusu) Yiv genisligini icten
Olclin
426 DIS CUBUGU OLGUN 406
T (2. yazilim tusu diizlemi) Cubugu
distan dl¢ln
378
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Yazilim Déngii Sayfa
tusu
az 427 KOORDINATI OLCUN 409
ey [ (2. yazihm tusu dizlemi) istediginiz
koordinati segilebilen eksende 6élglin
as0_ 430 CEMBERI OLCUN 412
(2. yazilim tusu diizlemi) Cember
konumunu ve gapini 6lgin
as1 431 DUZLEM OLCUN 415
A (2. yazilim tusu diizlemi) Bir diizlemin

A ve B eksen agisini 6lglin

Ol¢iim sonuglarini protokollendirin

isleme parcalarini otomatik olarak élgebileceginiz (istisna: Déngli

0 ve 1) buttin déngilere TNC tarafindan bir 6lgiim protokolu

olusturabilirsiniz. ilgili tarama déngiisiinde TNC'nin

B Slgiim protokolinl kaydetmesi gerekip, gerekmedigini belirleyin

® Slgum protokollnd ekranda girecedini ve program akisini

kesmesi gerektigini belirleyin

® hicbir 6lcim protokolU olusturmasi gerekmedigini belirleyin

Olglim protokoliinii bir dosyada kaydetmek isterseniz TNC, verileri
standart olarak ASCII dosyasi olarak kaydeder. Kayit yeri olarak

TNC, ilgili NC programin da yer aldidi dizini secer.

Eger dl¢cim protokollinln ¢iktisini veri arayuzu ile
almak isterseniz, HEIDENHAIN veri aktarimi yazilimi

TNCremo'yu kullanin.
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii

15.1 Temel prensipler

Ornek: Tarama dénguisii 421 igin protokol dosyasi:

Olgiim sistemi tarama déngiisii 421 Delik dlgiin

Tarih: 30-06-2005
Saat: 6:55:04

Olglim programi: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Nominal degerler:
Orta ana eksen:
Orta yan eksen:

Cap:

Onceden girilen sinir degerler:

En biylk orta ana eksen 6l¢isU:
En kiglk orta ana eksen olglsu:
En buylk orta yan eksen élgusu:

En kiiglk orta yan eksen 0l¢isu:
En biyldk delme dlgusi:
En kiglk delme 6lgUsu:

Gergek degerler:
Orta ana eksen:
Orta yan eksen:

Cap:

Sapmalar:
Orta ana eksen:
Orta yan eksen:

Cap:

Diger 6lgiim sonuglari: Olglim yiiksekligi:

Olgiim protokolii sonu

380

50.0000
65.0000
12.0000

50.1000
49.9000
65.1000

64.9000
12.0450
12.0000

50.0810
64.9530
12.0259

0.0810
-0.0470
0.0259

-5.0000
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Temel prensipler 15.1

Q parametrelerinde 6lgiim sonuglari

TNC, ilgili tarama ddngusu élgiim sonuglarini global etkili Q150 ila [ Prrem—
Q160 arasindaki Q parametrelerinde belirler. Nominal degerden
sapmalar Q161 ila Q166 arasindaki parametrelere kaydedilir.
Doéngu taniminda uygulanan sonug¢ parametresi tablosuna dikkat
edin.

a Programlama
Al

Ek olarak TNC dongi tanimlamada ilgili déngiiniin yardimci
resminde sonug parametresini de gosterir (bakiniz sag Ustteki
resim). Burada acik renkli arka planda yer alan sonug parametresi
ilgili giris parametresine aittir.

HHHHHE

Olgiim durumu

Bazi donglilerde global olarak etki eden Q180 ile Q182 arasindaki
Q parametreleri Gzerinden 6lgim durumunu sorgulayabilirsiniz

Olgiim durumu Parametre degeri
Olglim degerleri tolerans dahilinde yer Q180 =1

alir

Ek iglem gerekli Q181 =1

Iskarta Q182 =1

Olgiim degerlerinden biri toleransin digindaysa TNC ek islem veya
Iskarta uyaricisini etkinlestirir. Hangi 6lgim sonucunun tolerans
disinda oldugunu belirlemek icin ek olarak 6lgiim protokollnU
dikkate alin veya ilgili 6lcim sonuglarini (Q150 ila Q160) sinir
degerlerine gore kontrol edin.

Doéngu 427'de TNC, standart olarak bir dis 6lgiim (pim) yaptiginizi
varsayar. En blyuk ve en kiguk Olgu se¢imini tarama yonuyle
baglantil olarak yapmaniz durumunda 6lgiim durumunu
dizeltebilirsiniz.

TNC, hicbir tolerans degeri ya da biuyuklik/kigiklik
Olcusl girmeseniz bile durum gdstergesini ayarlar.

TTolerans denetimi

Malzeme kontrollnin birgok déngtisiinde TNC'de bir tolerans
denetimi uygulayabilirsiniz. Bunun igin dongl tanimlamada gerekli
sinir degerleri tanimlamaniz gerekir. Eger tolerans denetimi
uygulamak istemezseniz, bu parametreleri 0 olarak girin (= 6n
ayarl deger)
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.1 Temel prensipler

Alet denetimi

Malzeme kontrolinin bazi déngilerinde TNC'de bir alet denetimi
uygulayabilirsiniz. TNC denetler,

® alet yaricapinin nominal degerden sapmasina gore (degerler
Q16x'de) duzeltilip, dizeltiimeyecegini

® nominal dederden sapmalarin (degerler Q16x'de) aletin kesme
toleransindan biyuk olup, olmayacagini

Alet diizeltme

E> Fonksiyon sadece su durumlarda galigir
m  Alet tablosu etkinken

B Dongude alet denetimini devreye alirsaniz: Q330
esit degildir 0 ya da bir alet adi girin. Alet adi
girisini yazilim tusu ile secgebilirsiniz. TNC sagdaki
noktall virguli géstermez.

Birden fazla diizeltme 6lgiimi uygularsaniz TNC,

Olcllen sapmay! alet tablosunda kayith dedere ekler.

Freze aleti: Q330 parametresinde bir freze aletine atama
yaparsaniz ilgili degerler asagidaki sekilde duzeltilir: TNC, dlgilen
sapma 6ngorulen tolerans iginde olsa da bir ilke olarak daima
alet tablosunun DR sutunundaki alet yaricapini dizeltir. Ek islem
yapmanizin gerekip gerekmedigini NC programinizda Q181
parametresi ile sorgulayabilirsiniz (Q181=1: ek islem gerekli).
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Alet kirllma denetimi

Fonksiyon sadece su durumlarda galigir
E> u  Alet tablosu etkinken
B eger alet denetimi dongiide agik ise (Q330 esit
degildir O olarak girin)
®  Girilen alet numarasi igin tabloda RBREAK kirlima

toleransi 0'dan buyuk olarak girildiginde (ayrica
bkz. kullanici el kitabi, bélim 5.2 "Alet verileri")

Olgiilen sapma aletin kirilma toleransindan biyiikse TNC bir
hata mesaiji verir ve program akigini durdurur. Ayni zamanda alet
tablosunda aleti bloke eder (sutun TL = L).

Olgiim sonuglari igin referans sistemi

TNC, tiim 6lgim sonuglarini sonug parametrelerine ve (gerekirse
kaydirilan ve/veya dondurulen) etkin koordinat sistemindeki
protokol dosyasina verir.
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.2 REFERANS DUZLEMI (déngii 0, DIN/ISO: G55)

15.2 REFERANS DUZLEMI (déngii 0,
DIN/ISO: G55)

Devre akigi

1 Tarama sistemi bir 3D harekette hizli besleme ile (deger
FMAX'ten) dénglide programlanan 6n konum 1'e gider

2 Daha sonra tarama sistemi tarama iglemini tarama beslemesiyle
(FsUtunu) uygular. Tarama yonu dénglide belirlenir

3 TNC, konumu belirledikten sonra tarama sistemi tarama
islemi baslangi¢ noktasina geri gider ve dlgulen koordinati
bir Q parametresinde kaydeder. Ek olarak TNC, pozisyon
koordinatlarini, tarama sisteminin agma sinyali icin yer aldigi
Q115 ila Q119 arasindaki parametrelere kaydeder. TNC
bu déngudeki parametreler igin tarama pimi uzunlugunu ve
yarigapini dikkate almaz

Programlama sirasinda liitfen bu hususlara dikkat
edin!

' Dikkat carpigma tehlikesi!

Tarama sistemini, programlanan 6n pozisyondaki bir
o carpmayi engelleyecek sekilde konumlandirin.

Doéngu parametresi

° » Sonug i¢cin parametre no?: Koordinat degerinin
o [ atandigi Q parametresinin numarasini girin. Girig
arahgi 0 ila 1999

> Tarama ekseni / Tarama yonii?: Eksen segim
tusunu kullanarak veya ASCII klavyesi ve tarama
yonU 6n isareti Uzerinden tarama eksenini girin. ENT
tusu ile onaylayin. Tum NC eksenlerinin giris araligi

» Pozisyon nominal degeri?: Tarama sistemin 6n
konumlandirmasi igin tim koordinatlari eksen se¢im
tuglari veya ASCII klavyesi Uzerinden girin. Girig
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Girigi kapatma: ENT tusuna basin

N
|
m O——

NC onermeleri

67 TCH PROBE 0.0 BEFERANS DUZLEM
Q5 X-

68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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REFERANS DUZLEMI kutup (déngii 1) 15.3

15.3 REFERANS DUZLEMi kutup
(dongii 1)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 1, istediginiz bir tarama ydninde
malzemedeki herhangi bir pozisyonu belirler.

1 Tarama sistemi bir 3D harekette hizli besleme ile (deger
FMAX'ten) dénglde programlanan 6n konum 1'e gider

2 Daha sonra tarama sistemi tarama iglemini tarama beslemesiyle
(FsUtunu) uygular. TNC, tarama isleminde es zamanli olarak
2 eksende hareket eder (tarama agisina bagl olarak) Tarama
yonu, kutupsal agl ile donglide belirlenmelidir

3 TNC, konumu belirledikten sonra tarama sistemi tarama islemi
baslangi¢ noktasina geri gider. TNC, konum koordinatlarini,
tarama sisteminin agma sinyali zamani igin yer aldigi Q115 ila
Q119 arasindaki parametrelere kaydeder.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

' Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Tarama sistemini, programlanan 6n pozisyondaki bir
o carpmay! engelleyecek sekilde konumlandirin.

belirler:

X/Y dizlemi X tarama ekseni
Y/Z dizlemi Y tarama ekseni
Z/X dizlemi Z tarama ekseni

E> Doénglde tanimlanmis tarama eksenini tarama zemini

Dongli parametresi

1_ea > Tarama ekseni?: Tarama eksenini eksen segim
@ tusuyla veya ASCII klavyesi Gzerinden girin. ENT
tusu ile onaylayin. Girig alani X, Y ya da Z

» Tarama acis1?: Tarama sisteminin hareket edecegi
tarama eksenine bagh ac¢i. Giris araligi -180,0000 ila
180,0000

» Pozisyon nominal degeri?: Tarama sistemin 6n
konumlandirmasi i¢in tim koordinatlari eksen se¢im
tuslari veya ASCII klavyesi Uzerinden girin. Girig
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Girigi kapatma: ENT tusuna basin
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Yi
A
&
©
S\ -
X
NC onerme
67 TCH PROBE 1.0 POLAR REFER
NOKT
68 TCH PROBE 1.1 X ACISI: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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15.4 AGI OLCUMU (Dongii 420, DIN/ISO: G420)

15.4  AGI OLGUMU (Déngii 420, DIN/ISO:
G420)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 420, herhangi bir dogrunun ¢alisma
dizlemi ana ekseniyle kesisme acisini belirler.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deder FMAX situnundan)
ve konumlandirma mantidi ile (bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297) programlanan tarama noktasi

'e konumlandirir. TNC, bu sirada tarama sistemini giivenlik
mesafesi kadar belirlenen hareket yonunun tersine hareket ettirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlguim yuksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular

3 Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama iglemini uygular

4 TNC, tarama sistemini glivenli yukseklige konumlandirir ve
belirtilen agiyr asagidaki Q parametresinde kaydeder:

Parametre numarasi  Anlami

Q150 Olgiilen ag, calisma diizlemi ana
eksenini baz alir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Doéngu tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi
icin bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Acli A ekseni yonunde Olgllecekse; tarama sistemi
ekseni = 6lgiim ekseni olarak tanimlandiginda Q263
ile Q265'i esit olarak secin; agi B ekseni yoninde
Olcllecekse, Q263 ile Q265'i farkh segin.
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ACI OLGUMU (Déngii 420, DIN/ISO: G420) 15.4

Dongli parametresi

428

L

>

Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q264 1. 2. eksen ol¢ciim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q265 2. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma
duzlemi ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q266 2. 2. eksen ol¢iim noktasi1? (mutlak): Calisma
duzlemi yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999
Q272 Olgiim eks. (1...3: 1=ana eksen)?: Olgiimiin
yapilacagi eksen:

1: Ana eksen = 6lglim ekseni

2: Yan eksen = Olgim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = dlgim ekseni

Q267 Gidis yonii 1 (+1=+ / -1=-)?: Tarama
sisteminin malzemeye gidecegi yon:

-1: Hareket yoni negatif

+1: Hareket yénu pozitif

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu) ve sadece tarama sistemi eksenindeki
referans noktasinin taranmasi sirasinda etki eder.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin

olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligl -99999,9999 ila 99999,9999
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Q272=2

Q266
Q264

+

Q267
Y “ \ @ '

SET_UP(TCHPROBE.TP)

\ > Q320

]
D

Q263 Q265 Q272=1

zi

B

— 3

Q260

Q261

ol |

NC onermeleri
5 TCH PROBE 420 ACI OLCUMU

Q263=+10 ;1. 1. EKSEN NOKTASI
Q264=+10 ;1. 2. EKSEN NOKTASI
Q265=+15 ;2. 1. EKSEN NOKTASI
Q266=+95 ;2. 2. EKSEN NOKTASI
Q272=1 ;EKSEN OLCUMU
Q267=-1 ;GIDIS YONU
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0  ;GUVENLIK MES.
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15.4 AGI OLCUMU (Dongii 420, DIN/ISO: G420)

388

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgim

noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olglim noktalarinin arasindan 8lgiim yiiksekligine
hareket

1: Olgiim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige
hareket

Q281 Olgiim protokolii (0/1/2)?: TNC'nin bir 6lglim
protokolu olusturup olusturmayacagini belirleyin:

0: Olciim protokoli olusturma

1: Olgiim protokolii olustur: TNC, TCHPR420.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizininde
kaydeder.

2: Program akigini kes ve dlgiim protokolUndn
ciktisint TNC ekranina gikar. NC basglat ile programi
devam ettirirQ281 zen

Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=1
Q281=1

;GUVENLI YUKS. SURME
;OLCUM PROTOKOLU
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DELIK OLGCUMU (Déngii 421, DIN/ISO: G421) 15.5

15.5 DELIK OLGUMU (Déngii 421,
DIN/ISO: G421)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 421 orta noktayi ve bir deligin ¢apini vi
belirler (daire cebi). Eger siz ilgili tolerans degerlerini déngide
tanimlarsaniz, TNC bir nominal-gercek deger karsilastirmasi
uygular ve sapmalari sistem parametrelerinde belirler.

1 TNC, tarama sistemini hizli beslemeyle (deger, FMAX
stutunundan) ve konumlandirma mantigiyla(bkz. "Tarama sistemi
ddéngulerine islem yapilmasi", sayfa 297) zum tarama noktasi

'e konumlandirir. TNC, tarama noktalarini déngu verilerine ve
tarama sistemi tablosunun SET_UP situnu guivenlik mesafesine
gOre hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi, girilen élgim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular TNC, tarama yéninu otomatik olarak programlanan
baslangi¢ agisina bagl olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi dairesel sekilde ya dlgim
yuksekligine ya da glvenli yikseklige, sonraki tarama noktasi
'ye gider ve ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini tarama noktasi = 'e ve daha sonra

tarama noktasi 4 'e konumlandirir ve orada dg¢lincl veya
doérduncu tarama iglemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yikseklige
konumlandirir ve gercek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri
Q153 Cap gercek degeri

Q161 Ana eksen ortasi sapmasi
Q162 Yan eksen ortasi sapmasi
Q163 Cap sapmasi

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Doéngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet cagirma iglemi programlamalisiniz.

Agi adimini ne kadar kuguk programlarsaniz, TNC
delik 6l¢usuni o oranda kesin olmadan hesaplar. En
kiclk giris degeri: 5°.

Q498 ve Q531 parametreleri bu déngide bir etkiye
sahip degildir. Herhangi bir giris yapmaniz gerekmez.
Bu parametreler sadece uyum nedenlerinden dolayi
entegre edilmistir. Ornegin TNC 640 torna freze
kumandasinin bir programini ige aktardiginizda bir
hata mesaji almazsiniz.
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.5 DELIK OLCUMU (Dongii 421, DIN/ISO: G421)

Dongli parametresi

az1 » Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)? (mutlak): SET_UP(TCHPROBE.TP)
| @ [ Calisma dizlemi ana eksenindeki deligin merkezi. vi Q320
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 %&
» Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)? (mutlak): , :':/f —
Calisma duzlemi yan eksenindeki deligin merkezi. P 7/ 0247 NN,
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999 Qa7azem | i Q325,

Q276
Q262
Q275

> Q262 Nominal Cap?: Deligin capini girin. Giris
araligi 0 ila 99999,9999

> Q325 Baslangic acis1? (mutlak): Calisma dizlemi
ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agl.
Giris araligi -360,000 ila 360,000 02730279

» Q247 A¢1 adimi? (artan): iki dlglim noktasi zi
arasindaki agl, aci adiminin 6n isareti, tarama
sisteminin sonraki dlgiim noktasina hareket ettigi
dénme yonuni belirler (- = saat yona). Yayi dlgmek
isterseniz ac¢li adimini 90°'den daha kigUk olarak
programlayin. Girdi alani -120.000 ila 120.000 dE HE

» Q261 Tarama sis. ekseni. dl¢iim yiiks.? (mutlak): : Q261 i
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi : : )
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi) NIR
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 EF

» Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, NC 6nermeleri
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi 5 TCH PROBE 421 DELIK OLCUMU
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

Cr e ) , _ Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat. Q262=75 ;NOMINAL CAP
Giris araligr -99999,9999 ila 99999,9999

x Y

S

Q260

Y
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DELIK OLGCUMU (Déngii 421, DIN/ISO: G421) 15.5

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgim Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket

edecegini belirleyin: RSy Bl

0: Olgim noktalarinin arasindan 6lgiim yiksekligine Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

hareket Q320=0  ;GUVENLIK MES.

1: Olglim noktalarinin arasindan givenli ylikseklige

hareket Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
> Q275 Maks. delme 6l¢iisii?: Deligin izin verilen Q301=1  ;GUVENLI YUKS. SURME

en buyuk gapi (daire cebi). Girig araligi 0 ila Q275=75,12MAKSIMUM OLCU

99999,9999

Q276=74,95MINIMUM OLCU
> Q276 Min. delme olciisii?: Deligin izin verilen _ .
en kuguk capi (daire cebi). Giris araligi O ila S B ORTATOLERANS
99999,9999 Q280=0,1 ;2. ORTA TOLERANSI

> Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma Q281=1  ;OLCUM PROTOKOLU
dizlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
. <A = ;sHATADA PGM DURMASI
Girig araligi 0 ila 99999,9999 i GM DURMAS
Q330=0 ;ALET

> Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
dizlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi. Q423=4  ;TARAMA SAYISI
Girig arahgi 0 ila 99999,9999 Q365=1 ;ISLEM TIPI
» Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?: TNC'nin bir lglim
protokoli olusturup olusturmayacagini belirleyin:
0: Olglim protokoll olusturma
1: Olgiim protokolii olustur: TNC, TCHPR421.TXT
protokol dosyasini standart olarak ilgili NC
programinin da bulundugu dizinde kaydeder.
2: Program akisini kes ve 6lgiim protokolinin
ciktisint TNC ekranina gikar. NC baglat ile programi
devam ettirir

» Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?: TNC'nin,
tolerans agmalari sirasinda program akisini
kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaiji verip
vermeyecegini belirleyin:
0: Program akisini kesme, hata mesaji verme
1. Program akigini kes, hata mesaiji ver
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.5 DELIK OLCUMU (Dongii 421, DIN/ISO: G421)

» Q330 Denetleme icin alet?: TNC'nin bir alet
denetimini uygulayip uygulamayacagini belirleyin
(bkz. "Alet denetimi", sayfa 382). Girig araligi O ila
32767,9, alternatif olarak maksimum 16 karakterli
alet adi
0: Denetim etkin degil
>0: TNC'nin, islemi uyguladigi alet numarasi veya
adi. Yazihm tusuyla takim tablosundan bir takimi
dogrudan kabul etme olanagina sahipsiniz.

» Q423 Dokunma diizlemi sayis1 (4/3)?: TNC'nin pimi
4 taramayla mi yoksa 3 taramayla mi dlgecegini
belirleyin:

4: 4 6lcim noktasi kullanin (standart ayar)
3: 3 dlcum noktasi kullanin

> Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1: Giivenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkin oldugunda, aletin
hangi hat fonksiyonuyla élgiim noktalarinin arasinda
hareket edecegini belirleyin:

0: islemler arasinda bir dogru lizerinde hareket
1: islemler arasinda daire kesiti capinin (izerinde
dairesel sekilde hareket

> Q498 ve Q531 parametreleri bu dongtide bir
etkiye sahip degildir. Herhangi bir giris yapmaniz
gerekmez. Bu parametreler sadece uyum
nedenlerinden dolayi entegre edilmistir. Ornegin
TNC 640 torna freze kumandasinin bir programini
ice aktardiginizda bir hata mesaji almazsiniz.
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DIS DAIRE OLCUMU (doéngii 422, DIN/ISO: G422) 15.6

15.6  DIS DAIRE OLCUMU (déngii 422,
DIN/ISO: G422)

Dongu akisi

Tarama sistemi ddngusi 422 orta noktayi ve bir dairesel tipanin
capini belirler. Eger siz ilgili tolerans degerlerini déngude
tanimlarsaniz, TNC bir nominal-gercek deger karsilastirmasi
uygular ve sapmalari sistem parametrelerinde belirler.

1 TNC, tarama sistemini hizli beslemeyle (deger, FMAX
stutunundan) ve konumlandirma mantigiyla(bkz. "Tarama sistemi
ddéngulerine islem yapilmasi", sayfa 297) zum tarama noktasi

'e konumlandirir. TNC, tarama noktalarini déngu verilerine ve
tarama sistemi tablosunun SET_UP sutunu givenlik mesafesine

gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi, girilen 6lgiim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular TNC, tarama yonini otomatik olarak programlanan
baslangic acgisina bagl olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi dairesel sekilde ya 6lglim
yuksekligine ya da glivenli ylikseklige, sonraki tarama noktasi
've gider ve ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini tarama noktasi = 'e ve daha sonra

tarama noktasi 4 'e konumlandirir ve orada tgincl veya
dordincu tarama iglemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yukseklige
konumlandirir ve gergek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gergek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri
Q153 Cap gergek degeri

Q161 Ana eksen ortasi sapmasi
Q162 Yan eksen ortasi sapmasi
Q163 Cap sapmasi

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi
icin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Aci adimini ne kadar kuguk programlarsaniz, TNC
tipa élgtsini o oranda kesin olmadan hesaplar. En
kiclk giris degeri: 5°.

Q498 ve Q531 parametreleri bu déngide bir etkiye
sahip degildir. Herhangi bir giris yapmaniz gerekmez.
Bu parametreler sadece uyum nedenlerinden dolayi
entegre edilmistir. Ornegin TNC 640 torna freze
kumandasinin bir programini ige aktardiginizda bir
hata mesajl almazsiniz.
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.6 DIS DAIRE OLCUMU (déngii 422, DIN/ISO: G422)

Dongli parametresi

422

(e[l

394

>

Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma duzlemi ana eksenindeki pimin merkezi.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma duzlemi yan eksenindeki pimin merkezi.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q262 Nominal Cap?: Pim g¢apini girin. Giris arahgi 0
ila 99999,9999

Q325 Baslangic agis1? (mutlak): Calisma dizlemi
ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agl.
Giris araligi -360,000 ila 360,000

Q247 Ac1 adimi? (artan): iki 6lglim noktasi
arasindaki agl, agi adimi 6n isareti ¢galisma yonuna
belirler (- = saat yonu). Yayi dlgmek isterseniz agi
adimini 90°'den daha kuguk olarak programlayin.
Girig aralig1 -120,0000 ila 120,0000

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olgim noktalarinin arasindan élgiim yiiksekligine
hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan givenli yiikseklige
hareket

Q277 Maks. tipa olgiisii?: Pimin izin verilen en
blylk ¢api. Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q278 Min. tipa olciisii?: Pimin izin verilen en kiiglk
¢apl. Girig arahigi 0 ila 99999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

Y +
“ Q320
Q247
+ QO oN| I~
Q74020 | NEIEN
agla| o
X
027310279
z\
H N Q260

oYL

N -
X

NC 6nermeleri
5 TCH PROBE 422 DIS DAIRE OLCUMU

Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=75 ;NOMINAL CAP
Q325=+90 ;BASLANGIC ACISI
Q247=+30 ;ACI ADIMI

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MES.
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=0  ;GUVENLI YUKS. SURME
Q277=35,153MAKSIMUM OLCU
Q278=34,9 ;MINIMUM OLCU
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DIS DAIRE OLCUMU (doéngii 422, DIN/ISO: G422) 15.6

> Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma Q279=0,05 ;1. ORTA TOLERANSI

dizlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi. _ .
Girig aralig 0 ila 99999,9999 R e

> Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma Q281=1  ;OLCUM PROTOKOLU
duzlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi. Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Girig a.r.allgl 0 ila 99999,9999 Q330=0 ALET

> Q281 Ol“gum protokolii (0/1/2)7: 'I:NC nin bir _ol(';um Q423=4  :TARAMA SAYIS|
protokolu olusturup olusturmayacagini belirleyin:
0: Olciim protokolii olusturma Q365=1  ;ISLEM TIPI
1: Olgiim protokolii olustur: TNC, TCHPR422.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizininde
kaydeder.
2: Program akigini kes ve dlgiim protokolUnin
¢iktisint TNC ekranina gikar. NC baslat ile programi
devam ettirir

> Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?: TNC'nin,
tolerans asmalari sirasinda program akisini
kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaiji verip
vermeyecegini belirleyin:
0: Program akisini kesme, hata mesaji verme
1: Program akisini kes, hata mesaji ver

» Q330 Denetleme icin alet?: TNC'nin bir
alet denetimini uygulayip uygulamayacagini
belirleyin(bkz. "Alet denetimi”, sayfa 382). Giris
arahgi 0 ila 32767,9, alternatif olarak maksimum 16
karakterli alet ad1.
0: Denetim etkin degil
>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

> Q423 Dokunma diizlemi sayis1 (4/3)?: TNC'nin pimi
4 taramayla mi yoksa 3 taramayla mi dlgecegini
belirleyin:
4: 4 6lguim noktasi kullanin (standart ayar)
3: 3 6lgim noktasi kullanin
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Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii
15.6 DIS DAIRE OLCUMU (dongii 422, DIN/ISO: G422)

> Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1: Glvenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkin oldugunda, aletin
hangi hat fonksiyonuyla 6lgim noktalarinin arasinda
hareket edecegini belirleyin:
0: islemler arasinda bir dogru lizerinde hareket
1: Islemler arasinda daire kesiti gapinin (izerinde
dairesel sekilde hareket

> Q498 ve Q531 parametreleri bu dongude bir
etkiye sahip degildir. Herhangi bir giris yapmaniz
gerekmez. Bu parametreler sadece uyum
nedenlerinden dolayi entegre edilmistir. Ornegin
TNC 640 torna freze kumandasinin bir programini
ice aktardiginizda bir hata mesaji almazsiniz.
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iC DIKDORTGEN OLGUMU (déngii 423, DIN/ISO: G423) 15.7

15.7  iC DIKDORTGEN OLGUMU (déngii
423, DIN/ISO: G423)

Dongu akisi

Tarama sistemi donguisu 423 hem orta noktayl hem de dortgen vi
cebinin uzunluk ve genisligini belirler. Eger siz ilgili tolerans
degerlerini dongide tanimlarsaniz, TNC bir nominal-gercek deger
karsilastirmasi uygular ve sapmalari sistem parametrelerinde g
belirler.

1 TNC, tarama sistemini hizli beslemeyle (deger, FMAX
stutunundan) ve konumlandirma mantigiyla(bkz. "Tarama sistemi
dongdlerine islem yapilmasi", sayfa 297) zum tarama noktasi ﬁ

tarama sistemi tablosunun SET_UP sutunu givenlik mesafesine
gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim yiksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular

3 Daha sonra tarama sistemi eksene paralel sekilde ya olgim
yuksekligine ya da glivenli ylikseklige, sonraki tarama noktasi
've gider ve ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini tarama noktasi = 'e ve daha sonra
tarama noktasi 4 'e konumlandirir ve orada tgincl veya
dordincu tarama iglemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yukseklige

konumlandirir ve gergek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

'e konumlandirir. TNC, tarama noktalarini déngu verilerine ve E\

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gergek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gercek
degeri

Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri

Q161 Ana eksen ortasi sapmasi

Q162 Yan eksen ortasi sapmasi

Q164 Ana eksen yan uzunlugu sapmasi

Q165 Yan eksen yan uzunlugu sapmasi

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Do6ngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi
icin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Cep olguleri ve glivenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlandirma islemine izin
vermiyorsa TNC, tarama islemine her zaman cep
merkezinden baslar. Tarama sistemi, dort dlgiim
noktasi arasinda guvenli yukseklige hareket etmez.
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.7 iC DIKDORTGEN OLCUMU (déngii 423, DIN/ISO: G423)

Dongli parametresi

423

=

398

>

Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma dizlemi ana eksenindeki cebin merkezi.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma dizlemi yan eksenindeki cebin merkezi.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q282 1. Yan uzunluk (Nominal deger)?: Calisma
dizlemi ana eksenine paralel cep uzunlugu. Giris
araligi 0 ila 99999,9999

Q283 2. Yan uzunluk (Nominal deger)?: Calisma
dizlemi yan eksenine paralel cep uzunlugu. Giris
arahgi 0 ila 99999,9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagdi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olglim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olglim noktalarinin arasindan élgiim yiksekligine
hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige
hareket

Q284 1. yan uzunluk maks. dl¢iisii?: izin verilen en
biylk cep uzunlugu. Girig arahdi 0 ila 99999,9999

Q285 1. yan uzunluk min. dlgiisii?: izin verilen en
kigUk cep uzunlugu. Girig aralidi 0 ila 99999,9999

Q286 2. yan uzunluk maks. dl¢iisii?: izin verilen en
biylk cep genisligi. Giris arahdi 0 ila 99999,9999
Q287 2. yan uzunluk min. dlgiisii?: izin verilen en
kiiclk cep genisligi. Giris araligi 0 ila 99999,9999
Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma

duzlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
duzlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q284
Q282
Yi Q285
Q274+0280 |08
N[N [N
o|o|o
X
0273x0279
Z)
H Q260
ZJH Hy
T T
ZiH Q261 %
Al 1/ .
N -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
O§20

NC o6nermeleri

5 TCH PROBE 423 IC DIKDORTGEN
OoLCUMU

Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q282=80 ;1. YAN UZUNLUKLAR
Q283=60 ;2. YAN UZUNLUKLAR
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0  ;GUVENLIK MES.
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=1 ;GUVENLI YUKS. SURME

Q284=0 ;1. YAN MAKSIMUM
OLCU

Q285=0 ;1. YAN MINIMUM OLCU

Q286=0 ;2. YAN MAKSIMUM
OLCU

Q287=0 ;2. YAN MINIMUM OLCU
Q279=0 ;1. ORTA TOLERANSI
Q280=0 ;2. ORTA TOLERANSI
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
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iC DIKDORTGEN OLGUMU (déngii 423, DIN/ISO: G423) 15.7

» Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?: TNC'nin bir élgiim Q309=0  ;HATADA PGM DURMASI
protokolU olusturup olusturmayacagdini belirleyin:
0: Olgiim protokoli olusturma
1: Olgiim protokolii olustur: TNC, TCHPR423.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizininde
kaydeder.
2: Program akisini kes ve 6lgim protokollnin
ciktisint TNC ekranina gikar. NC baslat ile programi
devam ettirir

» Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?: TNC'nin,
tolerans agmalari sirasinda program akigini
kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaji verip
vermeyecedini belirleyin:
0: Program akisini kesme, hata mesaji verme
1: Program akisini kes, hata mesaji ver

» Q330 Denetleme icin alet?: TNC'nin bir
alet denetimini uygulayip uygulamayacagini
belirleyin(bkz. "Alet denetimi", sayfa 382). Giris
arahgi 0 ila 32767,9, alternatif olarak maksimum 16
karakterli alet ad1.
0: Denetim etkin degil
>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Q330=0 ALET
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.8 DIS DIKDORTGEN OLCUMU (dongii 424, DIN/ISO: G424)

15.8 DIS DIKDORTGEN OLGUMU

(déngii 424, DIN/ISO: G424)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusiu 424, hem merkez noktasini hem de Y A

dikdértgen pimin uzunlugunu ve genisligini belirler. ilgili tolerans
degerlerini déngude tanimlarsaniz TNC, bir nominal-gercek deger
karsilastirmasi gergeklestirir ve sapmalari sistem parametrelerine
kaydeder.

1

TNC, tarama sistemini acil besleme (deder FMAX situnundan) @I:>

ve konumlandirma mantidi ile (bkz. "Tarama sistemi déngulerine

islem yapilmasi", sayfa 297) tarama noktasi 1'e konumlandirir.

tablosunun SET_UP situnundaki gliivenlik mesafesine gore
hesaplar

Daha sonra tarama sistemi girilen élgim yuksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular

Daha sonra tarama sistemi eksene paralel sekilde ya dlgim
yuksekligine ya da glivenli ylikseklige, sonraki tarama noktasi
've gider ve ikinci tarama islemini uygular

TNC, tarama sistemini tarama noktasi = 'e ve daha sonra
tarama noktasi 4 'e konumlandirir ve orada tgincl veya
dordincu tarama iglemini uygular

Son olarak TNC, tarama sistemini guivenli yikseklige

konumlandirir ve gergek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

TNC, tarama noktalarini dénguideki verilere ve tarama sistemi E\

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gergek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gercek
degeri

Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri

Q161 Ana eksen ortasi sapmasi

Q162 Yan eksen ortasi sapmasi

Q164 Ana eksen yan uzunlugu sapmasi

Q165 Yan eksen yan uzunlugu sapmasi

Programlama esnasinda dikkatli olun!

400

E> Do6ngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi

icin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.
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DIS DIKDORTGEN OLCUMU (dongii 424, DIN/ISO: G424) 15.8

Dongli parametresi

424

_t

>

Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma duzlemi ana eksenindeki pimin merkezi.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma duzlemi yan eksenindeki pimin merkezi.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q282 1. Yan uzunluk (Nominal deger)?: Calisma
dizlemi ana eksenine paralel pim uzunlugu. Giris
araligi 0 ila 99999,9999

Q283 2. Yan uzunluk (Nominal deger)?: Calisma
dizlemi yan eksenine paralel pim uzunlugu. Giris
arahgi 0 ila 99999,9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagdi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olglim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olglim noktalarinin arasindan élgiim yiksekligine
hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige
hareket

Q284 1. yan uzunluk maks. dlciisii?: izin verilen en
blyldk pim uzunlugu. Girig arahdi 0 ila 99999,9999
Q285 1. yan uzunluk min. dlgiisii?: izin verilen en
klgUk pim uzunlugu. Girig arali@i 0 ila 99999,9999
Q286 2. yan uzunluk maks. dlciisii?: izin verilen en
biylk pim genisligi. Giris arahdi 0 ila 99999,9999
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5 TCH PROBE 424 DIS DIKDORT.
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Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN

Q274=+50 ;2. ORTA 2. EKSEN

¥

Q282=75 ;1. YAN UZUNLUKLAR
Q283=35 ;2. YAN UZUNLUKLAR
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MES.

Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
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;GUVENLI YUKS. SURME

401




Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.8 DIS DIKDORTGEN OLCUMU (dongii 424, DIN/ISO: G424)

402

Q287 2. yan uzunluk min. dlgiisii?: izin verilen en
kiicik pim genisligi. Giris araligi 0 ila 99999,9999
Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
duzlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
dizlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?: TNC'nin bir 8lglim
protokolu olusturup olusturmayacagini belirleyin:

0: Olciim protokolii olusturma

1: Olgiim protokolii olustur: TNC, TCHPR424.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizininde
kaydeder.

2: Program akisini kes ve 6lgiim protokolinin
¢iktisint TNC ekranina gikar. NC baslat ile programi
devam ettirir

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?: TNC'nin,
tolerans agmalari sirasinda program akisini

kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaiji verip
vermeyecegini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver

Q330 Denetleme icin alet?: TNC'nin bir alet
denetimini uygulayip uygulamayacagini belirleyin
(bkz. "Alet denetimi", sayfa 382). Giris araligi O ila
32767,9, alternatif olarak maksimum 16 karakterli
alet adi

0: Denetim etkin degil

>0: TNC'nin, islemi uyguladigi alet numarasi veya
adi. Yazihm tusuyla takim tablosundan bir takimi
dogrudan kabul etme olanagina sahipsiniz.

Q284=75,1 ;1. YAN MAKSIMUM
OLCU

Q285=74,9 ;1. YAN MINIMUM OLCU

Q286=35 ;2. YAN MAKSIMUM
OLCU

Q287=34,952. YAN MINIMUM OLCU
Q279=0,1 ;1. ORTA TOLERANSI
Q280=0,1 ;2. ORTA TOLERANSI
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0  ALET
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15.9  iC GENISLIK OLCUMU (déngii 425,
DIN/ISO: G425)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 425, bir yivin konumu ve genisligini belirler
(cep). Eger siz ilgili tolerans de@erlerini donglde tanimlarsaniz,
TNC bir nominal-gercek deger kargilastirmasi uygular ve sapmayi
bir sistem parametresinde belirtir.

1 TNC, tarama sistemini hizli beslemeyle (deger, FMAX
stutunundan) ve konumlandirma mantigiyla(bkz. "Tarama sistemi
ddéngulerine islem yapilmasi", sayfa 297) zum tarama noktasi

'e konumlandirir. TNC, tarama noktalarini déngu verilerine ve
tarama sistemi tablosunun SET_UP sutunu givenlik mesafesine
gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi, girilen 6lgiim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular 1. Tarama, daima programlanan eksenin pozitif
yénundedir

3 Eger siz ikinci bir 6lgiim igin bir kaydirma girerseniz TNC,
tarama sistemini (gerekli durumda glivenli yikseklikte) sonraki
tarama noktasina 2 getirir ve orada ikinci tarama islemini
uygular. Bliylik nominal uzunluklarda TNC ikinci tarama
noktasina hizli hareket beslemesiyle konumlandirir. Eger higbir
kaydirma girmezseniz, TNC dogrudan tersi yondeki genisligi
Olger

4 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yikseklige
konumlandirir ve gergek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q156 Uzunluk 6lguimi gercek degeri
Q157 Orta eksen konumu gergek degeri
Q166 Uzunluk dl¢usindeki sapma

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Doéngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.9 iC GENISLIK OLGCUMU (dongii 425, DIN/ISO: G425)

Dongli parametresi

425

=

404

>

Q328 1. eksen baslangi¢c noktasi? (mutlak):
Calisma dizlemi ana eksenindeki tarama isleminin
baslangi¢ noktasi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q329 2. eksen baslangi¢c noktasi? (mutlak):
Calisma dizlemi yan eksenindeki tarama isleminin
baslangic¢ noktasi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q310 2. dl¢iim icin kaydirma (+/-)? (artan):
Tarama sisteminin ikinci 6lgimden énce kaydirildigi
deger. 0 olarak girilirse TNC tarama sistemini
kaydirmaz. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999
Q272 Aks 6lciimii (1=1.aks/2=2.Aks)?: Olgimin
yapilacagi ¢calisma duzlemindeki eksen:

1: Ana eksen = 6lglim ekseni

2: Yan eksen = 0lgim ekseni

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagdi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q311 Nominal uzunluk? : Olgiilecek uzunlugun
nominal degeri. Giris arahidi 0 ila 99999,9999

Q288 Maks. ol¢ii?: izin verilen en bilylik uzunluk.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q289 Min. dlcii?: izin verilen en kiiglik uzunluk.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Olciim protokolii Q281: TNC'nin bir dlgiim
protokolu olusturmasinin gerekli olup olmadigini
belirleyin:

0: Olglim protokoll olusturulmamasi

1: Olgiim protokolii olusturma: TNC
TCHPR425.TXT protokol dosyasini standart olarak
TNC:\ dizininde kaydeder.

2: Program akisini kesin ve dlgiim protokolini TNC
ekranina girin. NC baslat ile programi devam ettirin

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?: TNC'nin,
tolerans agmalari sirasinda program akigini

kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaji verip
vermeyecegini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver

Q288
Q311
Y A
2
Q272=2 Q289
~ Q310
) @ :
Q329 if S
;)_'
X
Q272=1

Q260

fl
9k Q261
Al
S

v

x<Y

NC 6nermeleri
5 TCH PROBE 425 IC GENISLIK

OLCUMU
Q328=+75 ;1. EKSEN BASL. NOKT.
Q329=+12,52. EKSEN BASL. NOKT.

Q310=+0 ;2. OLCUM KAYDIRMASI
Q272=1 ;EKSEN OLCUMU
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q311=25 ;NOMINAL UZUNLUK
Q288=25,05MAKSIMUM OLCU
Q289=25 ;MINIMUM OLCU
Q281=1  ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0  ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET

Q320=0  ;GUVENLIK MES.
Q301=0  ;GUVENLI YUKS. SURME
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iC GENISLIK OLGCUMU (déngii 425, DIN/ISO: G425) 15.9

» Q330 Denetleme icin alet?: TNC'nin bir alet
denetimini uygulayip uygulamayacagini belirleyin
(bkz. "Alet denetimi", sayfa 382). Girig araligi O ila
32767,9, alternatif olarak maksimum 16 karakterli
alet adi
0: Denetim etkin degil
>0: TNC'nin, islemi uyguladigi alet numarasi veya
adi. Yazihm tusuyla takim tablosundan bir takimi
dogrudan kabul etme olanagdina sahipsiniz.

» Q320 Set-up clearance? (artan): Olglim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu) ve sadece tarama sistemi eksenindeki
referans noktasinin taranmasi sirasinda etki eder.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olgiim noktalarinin arasindan élgiim yiiksekligine
hareket
1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige
hareket
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.10 DIS CUBUK OLCUMU (déngii 426, DIN/ISO: G426)

15.10 DIS GUBUK OLCUMU (déngii 426,
DIN/ISO: G426)

Dongu akisi

Tarama sistemi dongusu 426, bir cubugun konumunu ve genisligini vi
belirler. ligili tolerans degerlerini déngtide tanimlarsaniz TNC bir
nominal-gercek deger karsilastirmasi gerceklestirir ve sapmayi
sistem parametrelerine kaydeder.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deder FMAX situnundan) <:|@
ve konumlandirma mantidi ile (bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297) tarama noktasi 1'e konumlandirir. @E>
TNC, tarama noktalarini dénguideki verilere ve tarama sistemi

hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi, girilen 6lgiim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular 1. Tarama, daima programlanan eksenin negatif
yonundedir

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki glivenli ylikseklikte sonraki

tarama noktasina kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

4 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yikseklige

konumlandirir ve gergek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

tablosunun SET_UP situnundaki giivenlik mesafesine gore E\

Parametre numarasi Anlami

Q156 Uzunluk 6lguimi gercek degeri
Q157 Orta eksen konumu gergek degeri
Q166 Uzunluk él¢usindeki sapma

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi
igin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.
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DIS CUBUK OLGUMU (déngii 426, DIN/ISO: G426) 15.10

Dongli parametresi

4286

&

>

Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q264 1. 2. eksen ol¢ciim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q265 2. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma
duzlemi ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q266 2. 2. eksen ol¢iim noktasi1? (mutlak): Calisma
duzlemi yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999
Q272 Aks 6lciimii (1=1.aks/2=2.Aks)?: Olglimiin
yapilacadi ¢calisma duzlemindeki eksen:

1: Ana eksen = 6lglim ekseni

2: Yan eksen = Olgim ekseni

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q311 Nominal uzunluk? : Olgiilecek uzunlugun
nominal degeri. Giris arahdi 0 ila 99999,9999

Q288 Maks. dl¢ii?: izin verilen en bilylik uzunluk.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q289 Min. dlcii?: izin verilen en kiiglik uzunluk.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?: TNC'nin bir lglim
protokolu olusturup olusturmayacagini belirleyin:

0: Olglim protokoll olusturma

1: Olgiim protokolii olustur: TNC, TCHPR426.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizininde
kaydeder.

2: Program akigini kes ve 6lgiim protokolindn
¢iktisint TNC ekranina gikar. NC baslat ile programi
devam ettirir
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Q288
Q31
Y
2
Q272=2 Q289
Q264 ax A
Q266 — (st 1k
SET_UP(TCHPROBE.TP)

. @\ +Q320 -
X

T
Q265 Q263 Q272=1

-
X

NC onermeleri

5 TCH PROBE 426 DIS CUBUK OLCUMU
Q263=+50 ;1. 1. EKSEN NOKTASI
Q264=+25 ;1. 2. EKSEN NOKTASI
Q265=+50 ;2. 1. EKSEN NOKTASI
Q266=+85 ;2. 2. EKSEN NOKTASI
Q272=2  ;OLCUM EKSENI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0  ;GUVENLIK MES.
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q311=45 ;NOMINAL UZUNLUK
Q288=45 ;MAKSIMUM OLCU
Q289=44,95MINIMUM OLCU
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.10 DIS CUBUK OLCUMU (déngii 426, DIN/ISO: G426)

» Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?: TNC'nin,
tolerans agmalari sirasinda program akisini
kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaiji verip
vermeyecegini belirleyin:
0: Program akisini kesme, hata mesaji verme
1. Program akigini kes, hata mesaiji ver

» Q330 Denetleme icin alet?: TNC'nin bir alet
denetimini uygulayip uygulamayacagini belirleyin
(bkz. "Alet denetimi", sayfa 382). Giris araligi O ila
32767,9, alternatif olarak maksimum 16 karakterli
alet adi
0: Denetim etkin degil
>0: TNC'nin, islemi uyguladigi alet numarasi veya
adi. Yazilm tusuyla takim tablosundan bir takimi
dogrudan kabul etme olanagina sahipsiniz.
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KOORDINAT OLGUMU (dongii 427, DIN/ISO: G427) 15.11

15.11 KOORDINAT OLCUMU (déngii 427,
DIN/ISO: G427)

Dongu akisi

Tarama doéngusu 427, segilebilen bir eksendeki koordinatlari belirler
ve degeri bir sistem parametresinde belirtir. Eger siz ilgili tolerans
degerlerini déngude tanimlarsaniz, TNC bir nominal/gergek deger
karsilastirmasi uygular ve sapmay! sistem parametrelerinde belirtir.

1 TNC, tarama sistemini hizli beslemeyle (FMAX sttunundan
deger) ve konumlandirma mantigiyla(bkz. "Tarama sistemi
dongdlerine islem yapilmasi", sayfa 297)1 tarama noktasina
konumlandirir. TNC, tarama sistemini glivenlik mesafesi kadar
ilgili hareket yonu tersine kaydirir

2 Daha sonra tarama sistemi ¢calisma diUzlemindeki girilen tarama
noktasi 1'e konumlandirir ve orada segilen eksendeki gergek
degeri dlcer

3 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenlik yikseklige
konumlandirir ve belirtilen koordinati asagidaki Q
parametresinde kaydeder:

Parametre numarasi  Anlami
Q160 Olglilen koordinat

Programlama esnasinda dikkatli olun!

igin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Olgliim ekseni olarak etkin ¢alisma diizleminin bir
ekseni tanimlanmigsa (Q272 = 1 veya 2) TNC bir
takim yaricapi duzeltmesi uygular. TNC, duzeltme
yonunu tanimlanan hareket yonine gore belirler
(Q267)

Olgiim ekseni olarak tarama sistemi ekseni
secilmisse (Q272 = 3) TNC bir alet uzunluk
dizeltmesi uygular

Q498 ve Q531 parametreleri bu déngude bir etkiye
sahip degildir. Herhangi bir giris yapmaniz gerekmez.
Bu parametreler sadece uyum nedenlerinden dolayi
entegre edilmistir. Ornegin TNC 640 torna freze
kumandasinin bir programini ice aktardiginizda bir
hata mesaji almazsiniz.

E> Do6ngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.11 KOORDINAT OLCUMU (déngii 427, DIN/ISO: G427)

Dongli parametresi

427

= 5

410

>

Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q264 1. 2. eksen ol¢ciim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde 6lgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q272 Ol¢iim eks. (1...3: 1=ana eksen)?: Olgiimiin
yapilacagi eksen:

1: Ana eksen = 6lgim ekseni

2: Yan eksen = 6lguim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = 6l¢cim ekseni

Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/ -1=-)2: Tarama
sisteminin malzemeye gidecegi yon:

-1: Hareket yonu negatif

+1: Hareket yonu pozitif

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagdi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999
Q2810I¢iim protokolii (0/1/2)?: TNC'nin bir dlgiim
protokolu olusturup olusturmayacagini belirleyin:

0: Olgiim protokolii olusturma

1: Olgiim protokolii olustur: TNC, TCHPR427.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizininde
kaydeder.

2: Program akigini kes ve dlgiim protokolUnin
ciktisint TNC ekranina gikar. NC basglat ile programi
devam ettirir

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
Y | - +
Q272=2

Q264 @
N o
X
Q263 Q272=1
+
Z A
Q272=3 Q267
Q261 O Q260
=i
N -
X
Q272=1

NC 6nermeleri

5 TCH PROBE 427 OLCUM
KOORDINATLARI

Q263=+35 ;1. 1. EKSEN NOKTASI
Q264=+45 ;1. 2. EKSEN NOKTASI

Q261=+5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MES.
Q272=3 ;EKSEN OLCUMU
Q267=-1 ;GIDIS YONU

Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngu programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016



KOORDINAT OLGUMU (dongii 427, DIN/ISO: G427) 15.11

» Q288 Maks. dlcii?: izin verilen en biiyiik dlgiim Q281=1  ;OLCUM PROTOKOLU
degeri. Glrlg.,.ar'e.\hg.l 0 ila 9.9999,99?9" o Q28851 :MAKSIMUM OLCU
> Q289 Min. olcii?: Izin verilen en kiguk 6lgim

degeri. Giris araligi 0 ila 99999,9999 Q289=4,95 ;MINIMUM OLCU
» Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi1?: TNC'nin, Q309=0  ;HATADA PGM DURMASI
tolerans agmalari sirasinda program akigini Q330=0 ;ALET

kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaji verip
vermeyecedini belirleyin:

0: Program akigini kesme, hata mesaji verme Q531=0  ;CALISMA ACISI
1: Program akisini kes, hata mesaji ver

» Q330 Denetleme icin alet?: TNC'nin bir alet
denetimini uygulayip uygulamayacagini belirleyin
(bkz. "Alet denetimi", sayfa 382). Giris araligi O ila
32767,9, alternatif olarak maksimum 16 karakterli
alet adi
0: Denetim etkin degil
>0: TNC'nin, iglemi uyguladig! alet numarasi veya
adi. Yazilim tusuyla takim tablosundan bir takimi
dogrudan kabul etme olanagina sahipsiniz.

> Q498 ve Q531 parametreleri bu dongtide bir
etkiye sahip degildir. Herhangi bir giris yapmaniz
gerekmez. Bu parametreler sadece uyum
nedenlerinden dolayi entegre edilmistir. Ornegin
TNC 640 torna freze kumandasinin bir programini
ice aktardiginizda bir hata mesaji almazsiniz.

Q498=0  ;ALETI CEVIR
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.12 DAIRE CEMBERIi OLCUMU (Déngii 430, DIN/ISO: G430)

15.12 DAIRE GEMBERI OLGUMU
(Déngii 430, DIN/ISO: G430)

Dongu akisi

Tarama sistemi dénguisu 430 orta noktayi ve bir delikli dairenin vi
capini Ug deligin dlgcuimu ile belirler. Eger ilgili tolerans degerlerini

déngude tanimlarsaniz, TNC bir nominal-gergek deger
karsilastirmasi uygular ve sapmay! sistem parametrelerinde belirler. % @

1 TNC, tarama sistemini hizli besleme (deger FMAX siitunundan) . ;
ve konumlandirma mantigi ile(bkz. "Tarama sistemi déngulerine @—@—QB‘
islem yapilmasi", sayfa 297) ilk delmenin girilen ora noktasi 1'e )

konumlandirir
2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim yuksekligine gider ve

0
©

ilk delme orta noktasini dort tarama ile belirler

3 Daha sonra tarama sistemi guvenli yukseklige geri gider ve
ikinci deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

4 TNC, tarama sistemini girilen 6lgiim yuksekligine hareket ettirir
ve ikinci delme orta noktasini dort tarama ile belirler

5 Daha sonra tarama sistemi guivenli yikseklige geri gider ve
ikinci deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

6 TNC, tarama sistemini girilen 6lgiim yiksekligine hareket ettirir
ve Uclincl delme orta noktasini dort tarama ile belirler

7 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yikseklige
konumlandirir ve gergek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarasi  Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri
Q153 Daire cemberi capi gercek degeri
Q161 Ana eksen ortasi sapmasi

Q162 Yan eksen ortas| sapmasi

Q163 Daire gemberi gapl sapmasi

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi
icin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Doéngl 430, sadece kirilima denetimleri uygular,
otomatik alet diizeltmesi uygulamaz.
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DAIRE GEMBERI OLGUMU (Déngii 430, DIN/ISO: G430) 15.12

Dongli parametresi

>

Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma dizlemi ana eksenindeki delikli dairenin
merkezi (nominal deger). Girig araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma dizlemi yan eksenindeki delikli dairenin
merkezi (nominal deger). Girig araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Q262 Nominal Cap?: Deligin capini girin. Girig
araligi 0 ila 99999,9999

Q291 1. delme acis1? (mutlak): Calisma
duzlemindeki birinci delik merkez noktasinin
kutupsal koordinat agisi. Giris araligi -360,0000 ila
360,0000

Q292 2. delme acis1? (mutlak): Calisma
duzlemindeki ikinci delik merkez noktasinin kutupsal
koordinat agisi. Girig araligi -360,0000 ila 360,0000

Q293 3. delme agis1? (mutlak): Calisma
duzlemindeki Gglincl delik merkez noktasinin
kutupsal koordinat agisi. Girig arahdi -360,0000 ila
360,0000

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagd tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q288 Maks. dlcii?: izin verilen en biiyiik delikli daire
capl. Girig arahigi 0 ila 99999,9999

Q289 Min. dlcii?: izin verilen en kiigiik delikli daire
capl. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
dizlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris araligi 0 ila 99999,9999
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NC 6nermeleri
5 TCH PROBE 430 DAIRE CAPI OLCUMU

Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=80 ;NOMINAL CAP
Q291=+0 ;1. DELME ACISI
Q292=+90 ;2. DELME ACISI
Q293=+180;3. DELME ACISI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q288=80,1 ;MAKSIMUM OLCU
Q289=79,9 ;MINIMUM OLCU
Q279=0,15 ;1. ORTA TOLERANSI
Q280=0,15 ;2. ORTA TOLERANSI
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.12 DAIRE CEMBERIi OLCUMU (Déngii 430, DIN/ISO: G430)

414

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
duzlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q281 Ol¢iim protokolii (0/1/2)?: TNC'nin bir 6lglim
protokolu olusturup olusturmayacagini belirleyin:

0: Olgiim protokoli olusturma

1: Olgiim protokolii olustur: TNC, TCHPR430.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizininde
kaydeder.

2: Program akigini kes ve dlgiim protokolUndn
ciktisint TNC ekranina gikar. NC basglat ile programi
devam ettirir

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?: TNC'nin,
tolerans agmalari sirasinda program akigini

kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaji verip
vermeyecegini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver

Q330 Denetleme icin alet?: TNC'nin bir alet
denetimini uygulayip uygulamayacagini belirleyin
(bkz. "Alet denetimi", sayfa 382). Giris araligi O ila
32767,9, alternatif olarak maksimum 16 karakterli
alet adi

0: Denetim etkin degil

>0: TNC'nin, iglemi uyguladig! alet numarasi veya
adi. Yazilm tusuyla takim tablosundan bir takimi
dogrudan kabul etme olanagina sahipsiniz.

Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET
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DUZLEM OLGCME (déngii 431, DIN/ISO: G431) 15.13

15.13 DUZLEM OLGCME (déngii 431,

DIN/ISO: G431)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 431 U¢ nokta élgimd ile bir diizlem agisini
belirler ve degerleri sistem parametrelerinde belirtir.

1

TNC, tarama sistemini hizli besleme (deger FMAX situnundan)
ve konumlandirma mantigi ile(bkz. "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi", sayfa 297) programlanan tarama noktasi 1'e
konumlandirir ve burada ilk diiz noktayi 6lger. TNC, bu sirada
tarama sistemini tarama yonu tersine givenlik mesafesi kadar
kaydirir

Daha sonra TNC tarama sistemini guivenli yiikseklige, daha
sonra galisma dizleminde tarama noktasina 2 getirir ve orada
ikinci diizlem noktasinin gercek degerini dlger

Daha sonra tarama sistemi daha sonra tekrar givenli
yukseklige, daha sonra ¢calisma dizleminde tarama noktasi = 'e
gider ve orada Uguncu duzlem noktasinin gercek degerini dlcer

Son olarak TNC, tarama sistemini givenli yikseklige
konumlandirir ve belirtilen agi degerlerini asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarast Anlami

Q158 A ekseni projeksiyon agisi

Q159 B ekseni projeksiyon agisi

Q170 Mekan agisi A

Q171 Mekan agisi B

Q172 Mekan agisi C

Q173 ila Q175 Tarama sistemi ekseninde dlgim

degeri (ilkten Gglincu 6lgime kadar)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Do6ngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi
icin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

TNC'nin agi deg@erini hesaplayabilmesi i¢in t¢ 6lgim
noktasi ayni dogru Uzerinde yer alamaz.

Q170 - Q172 parametrelerinde, ¢alisma duzlemini
cevir fonksiyonunda kullanilan hacimsel agilar
kaydedilir. ilk iki dlctim noktasi ile galisma diizleminin
dondurulmesindeki ana eksen ydnunu belirlersiniz.

Ucglincl 6lgiim noktasi, alet ekseni yoniini belirler.
Uglincl 6lgim noktasini pozitif Y ekseni yéniinde
tanimlayin, boylece alet ekseni saga ddénen koordinat
sisteminde dogru konumda olur.
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Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii
15.13 DUZLEM OLCME (ddngii 431, DIN/ISO: G431)

Dongli parametresi

az1 > Q263 1. 1. eksen Ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma vi
«&é dizlemi ana eksenindeki ilk tarama noktasinin '
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Y

> Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma /
dizlemi yan eksenindeki ilk tarama noktasinin Q297
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 \

> Q294 1. 3. eksen olciim noktasi1? (mutlak): Tarama
sistemi eksenindeki ilk tarama noktasinin koordinati.
Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

\
FZ )
\\Z)
N

Q266 ] % X'
Q264 >

> Q265 2. 1. eksen ol¢iim noktasi? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin Q263 Q296 Q265
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q266 2. 2. eksen ol¢iim noktasi? (mutlak): Calisma
duzlemi yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q295 2. 3. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Tarama
sistemi eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

x ¥
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DUZLEM OLGCME (déngii 431, DIN/ISO: G431) 15.13

> Q296 3. 1. eksen dl¢ciim noktasi? (mutlak): Calisma SET_UP
diizlemi ana eksenindeki tiglincii tarama noktasinin z A (TCHPROBE.TF)
koordinati. Girig arali§i -99999,9999 ila 99999,9999 ﬂ azeg B0

> Q297 3. 2. eksen ol¢iim noktasi? (mutlak): Calisma
duzlemi yan eksenindeki U¢tincu tarama noktasinin Q295
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Q298 ' ,
> Q298 3. 3. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Tarama Q294
sistemi eksenindeki tiglinct tarama noktasinin .
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 d_@
» Q320 Set-up clearance? (artan): Olglim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi

=Y

NC onermeleri

tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999 5 TCH PROBE 431 DUZLEM OLCUMU
> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi Q263=+20 ;1. 1. EKSEN NOKTASI

ile malzeme (tespit el_(ipma.nl) araglnda_garp@rnanln Q264=+20 :1. 2. EKSEN NOKTASI

olmayacagdi tarama sistemi eksenindeki koordinat. .

Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Q294=-10 ;1. 3. EKSEN NOKTASI
» Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?: TNC'nin bir dlgiim Q265=+50 ;2. 1. EKSEN NOKTASI

pI’O.FOKOH.'I olusturup olusturmayacagini belirleyin: Q266=+80 ;2. 2. EKSEN NOKTASI

0: Olgiim protokoli olusturma _ .

1: Olgiim protokolii olustur: TNC, TCHPR431.TXT Q295=+0 ;2. 3. EKSEN NOKTASI

protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizininde Q296=+90 ;3. 1. EKSEN NOKTASI

kaydeder. Q297=+35 ;3. 2. EKSEN NOKTASI

2: Program akigini kes ve dlgiim protokolUnin

Q298=+12 ;3. 3. EKSEN NOKTASI

ciktisint TNC ekranina gikar. NC basglat ile programi
devam ettirir Q320=0 ;GUVENLIK MES.

Q260=+5 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
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15 Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii
15.14 Programlama ornekleri

15.14 Programlama ornekleri

Ornek: Dikddrtgen tipay! 6lgiin ve isleyin
Program akisi

® Dortgen tipanin Ust 6l¢u 0,5 ile kumlanmasi

® Dikdortgen tipayi 6lgiin

® Dértgen tipayi 6lgim degderlerini dikkate alarak
perdahlayin
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Tarama sistem dongiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii
15.14 Programlama ornekleri

Ornek: Dikddrtgen cebi dlgiin, élgiim sonuglarini
protokollendirin

50 -20

N
o

=Y
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Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar
16.1 Temel bilgiler

16.1 Temel bilgiler
Genel bakig

Tarama sistemi dongulerinin uygulanmasinda
déngi 8 YANSIMA, déngi 11 OLCU FAKTORU ve

déngii 26 EKSENE OZEL OLCU FAKTORU etkin
olmamalidir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama
dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi

? TNC'nin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
3B  gerekir

TNC, asagidaki 6zel kullanim igin bir dénguyi kullanima sunar:

Yazilim Dongii Sayfa

tusu

" 3 OLCUM 423
@ Uretici déngdilerinin olusturulmasi igin

Olcim donglsu
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16.2

OLCUM (déngii 3)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 3 istediginiz bir tarama yéninde
malzemedeki herhangi bir pozisyonu belirler. Diger 6lgim
dongdlerinin tersine déngu 3'te l¢gim yolunu MESF ve F

Olcuim beslemesini dogrudan girebilirsiniz. Ayrica 6lgim degeri
belirlemenin geri ¢cekilmesi islemi girilebilen bir deger MB kadar

yapllir.

1 Tarama sistemi, girilen besleme ile giincel konumdan ¢ikarak
belirlenen tarama yoniine hareket eder. Tarama yonu kutup agisi
ile dénglde belirlenir

2 TNC konumu belirledikten sonra tarama sistemi durur. Tarama
konisi orta noktasi koordinatlari X, Y, Z, TNC'yi ¢ birbirini
takip eden Q parametrelerinde kaydeder. TNC higbir uzunluk
ve yarigap diizeltmesi uygulamaz. ilk sonug parametresi
numarasini déngude tanimlayin

3 Son olarak TNC, tarama sistemini MB parametresinde
tanimladiginiz deger kadar tarama yonu tersine hareket ettirir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

5

-

=

Doéngu 3'U 6zel tarama sistemi dénguleri dahilinde
kullanan tarama sistemi déngusu 3 igin dogru
fonksiyon sekli makine Ureticiniz veya yazilim
ureticisi tarafindan belirlenir.

Diger élgim dodngulerinde etkili olan tarama sistemi
verileri DIST (tarama noktasina kadarki maksimum
hareket yolu) ve F (tarama beslemesi), tarama
sistemi dongusl 3'te etki etmez.

TNC'nin prensip olarak daima 4 adet birbirini takip
eden Q parametresi tanimlamasina dikkat edin.

TNC higbir gegerli tarama noktasi belirleyemezse
program hata mesaji olmadan tekrar islenebilir. Bu
durumda TNC, 4. sonug parametresine -1 degerini
tahsis eder, bdylece ilgili bir hata islemini kendiniz
uygulayabilirsiniz.

TNC tarama sistemini maksimum MB geri ¢cekilme
yoluna 6lgiimin baslangig¢ noktasi ¢ikisli olmadan
geri getirir. Bu nedenle geri ¢ekilmede higbir
¢arpisma olamaz.

FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 fonksiyonu ile
dongunin tarama girisi X12 veya X13 Uizerinde etkili
olup, olmayacagini belirleyebilirsiniz.
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Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar
16.2 OLCUM (dongii 3)

Dongli parametresi

32 PR}‘

424

>

Sonuc icin parametre no?: TNC'nin, ilk belirlenen
koordinatin (X) degerini atayacagi Q parametresi
numarasini girin. Y ve Z degerleri dogrudan
asagidaki Q parametrelerinde yer alir. Giris araligi 0
ila 1999

Tarama ekseni?: Taramanin gergeklesecegdi yondeki
ekseni girin, ENT tusuyla onaylayin. Girig alan1 X, Y
yadaZ

Tarama ag¢is1?: Tarama sisteminin hareket edecegi
tanimli tarama eksenine goére agi, ENT tusuyla
onaylayin. Girig aralig1 -180,0000 ila 180,0000

Maksimum oGlciim araligi?: Tarama sisteminin
baslangi¢ noktasindan ne kadar uzaga gidecegini
belirleyen hareket yolunu girin, ENT tusuyla
onaylayin. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Besleme ol¢iimleri: Olgim beslemesini mm/dak.
cinsinden girin. Giris araligi 0 ila 3000,000

Maksimum geri cekme yolu?: Tarama pimi hareket
ettirildikten sonra tarama ydninun tersine hareket
yolu. TNC tarama sistemini maksimum baglangi¢
noktasina geri getirir, bdylece higbir ¢carpisma
olugsmaz. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Referans sistemi? (0=IST/1=REF): Tarama yonunin
ve 6lcim sonucunun gincel koordinat sistemini
(IST, yani kaydiriimis veya déndirtlmus olabilir) mi
yoksa makine koordinat sistemini (REF) mi referans
alacagini belirleyin:

0: Giincel sistemde tarama yapin ve olgim
sonucunu IST sisteminde kaydedin

1: Makineye sabit REF sisteminde tarama yapin ve
Olciim sonucunu REF sisteminde kaydedin

Hata modu? (0=KAPALI/1=ACIK): TNC'nin
doéndurulmus tarama piminde, déngu baslangicinda
bir hata mesaiji verip vermeyecegini belirleyin. Mod
1 segili oldugunda TNC, 4. sonug parametresinde
-1 degerini kaydeder ve déngtiyu islemeye devam
eder:

0: Hata mesaji ver

1. Hata mesaji verme

NC onermeleri
4 TCH PROBE 3.0 OLCUM
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X ACI: +15

7 TCH PROBE 3.3 MES. +10 F100 MB1
SISTEM REFERANSI: 0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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16.3 OLCUM 3D (Déngii 4)
Dongu akisi

4 déngusu, tarama hareketleri icin herhangi
bir tarama sistemiyle (TS, TT veya TL) birlikte

kullanabileceginiz yardimci bir déngudur. TNC, TS
tarama sistemini herhangi bir tarama yoninde kalibre
edebileceginiz bir ddngi sunmaz.

Tarama sistemi dongusu 4, her vektor igin tanimlanabilen bir
tarama ydonunde, malzemede istediginiz bir pozisyonu belirler.
Diger 6lgum doéngdulerinin tersine,4 dénglstinde tarama yolunu ve
tarama beslemesini dogrudan girebilirsiniz. Ayrica tarama degeri
belirlemenin geri gekilmesi islemi girilebilen bir deger kadar yapilir.

1 TNC, girilen besleme ile glincel konumdan ¢ikarak belirlenen
tarama yonune hareket eder. Tarama yonu bir vektor (X, Y ve Z
olarak delta degerleri) Gzerinden déngu igerisinde belirlenmelidir

2 TNC, konumu belirledikten sonra, tarama sistemini durdurur.
TNC, tarama konumunun koordinatlari X, Y ve Z'yi birbirini takip
eden li¢ Q parametresine kaydeder. ilk parametre numarasini
dongude tanimlayin. Bir tarama sistemi TS kullaniyorsaniz
tarama sonucu kalibre edilen merkez ofseti kadar dizeltilir.

3 TNC, son olarak, tarama yonl aksine bir konumlandirma
gerceklestirir. Hareket yolunu MB parametresinde tanimlayin, bu
sirada, en fazla baslangi¢ pozisyonuna kadar gidilir

Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

TNC tarama sistemini maksimum MB geri ¢ekilme

E> yoluna élgimUn baslangi¢ noktasi ¢ikigli olmadan
geri getirir. Bu nedenle geri ¢ekilmede higbir
carpisma olamaz.

On konumlandirmada TNC'nin tarama bilyesi odak
kaydirmasini diizeltme yapmadan tanimli konuma
stirmesine dikkat edin!

TNC'nin prensip olarak daima 4 adet birbirini takip
eden Q parametresi tanimladigindan emin olun. TNC
gegerli bir tarama noktasli belirtemezse 4. sonug
parametresi -1 degerini igerir.
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Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar
16.3 OLCUM 3D (Ddngii 4)

Dongli parametresi

426

>

Sonuc icin parametre no?: TNC'nin, ilk belirlenen
koordinatin (X) degerini atayacagi Q parametresi
numarasini girin. Y ve Z degerleri dogrudan
asagidaki Q parametrelerinde yer alir. Giris araligi 0
ila 1999

Rolatif Olcii yolu X'de?: Tarama sisteminin hareket
edecegi yonde bulunan yon vektorinin X bolima.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Rolatif olcii yolu Y'de?: Tarama sisteminin hareket
edecegdi yonde bulunan yon vektoérinin Y bolumda.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Rolatif olcii yolu Z'de?: Tarama sisteminin hareket
edecegi yonde bulunan yon vektdrinin Z boluma.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Maksimum oOl¢iim araligi?: Tarama sisteminin,
baslangi¢ noktasindan itibaren yén vektéri boyunca
hangi uzakliga kadar hareket edecegini belirleyen
hareket yolunu girin. Girig arahdi -99999,9999 ila
99999,9999

Besleme ol¢iimleri: Olgiim beslemesini mm/dak.
cinsinden girin. Girig araligi 0 ila 3000,000

Maksimum geri cekme yolu?: Tarama pimi hareket
ettirildikten sonra tarama yoéninun tersine hareket
yolu. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Referans sistemi? (0=IST/1=REF): Tarama
sonucunun giris koordinat sisteminde (GERCEK) mi
yoksa makine koordinat sistemine (REF) gbre mi
kaydedilecegini belirleyin:

0: Olglim sonucunu GERCEK sistemde kaydet

1: Olglim sonucunu REF sisteminde kaydet

NC tiimceleri
4 TCH PROBE 4.0 OLCUM 3D
5 TCH PROBE 4.1 Q1
6 TCH PROBE 4.2 IX-0.5 1Y-1 1Z-1

7 TCH PROBE 4.3 MES+45 F100 MB50
SISTEM REFERANSI:0
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TARAMA 3D (dongu 444) 16.4

16.4 TARAMA 3D (dongui 444)

Dongu akisi

Doéngu 444, bir yapi pargasinin yuzeyi Uzerindeki tek bir noktayi o
kontrol eder. Bu dongu érn. form yapi parcalarinda serbest form M
yuzeylerini 6lgmek icin kullanilir. Yapi parcasinin ylzeyi tzerindeki
bir noktanin bir nominal koordinatla kargilastirmali olarak st
Olcl ya da alt élgt araliginda bulunup bulunmadigi belirlenebilir.
Daha sonra operatdr, son islem vs. gibi diger ¢alisma adimlarini
uygulayabilir.
Dongu 444, hacimde istediginiz bir noktayi tarar ve bir nominal
koordinata sapmayi belirler. O esnada Q581, Q582 ve Q583
parametreleri tarafindan belirlenmis olan bir normal vektor dikkate
alinir. Normal vektor, nominal koordinatin bulundugu (sanal) bir
dizlemde dik olarak durur. Normal vektoér, yuzeye dénuk olmayip
tarama yolunu belirlemez. Normal vektériin bir CAD veya CAM
sistemi yardimiyla belirlenmesi makuldir. Bir tolerans araligi
QS400, normal vektdr boyunca gergek ile nominal koordinat
arasinda izin verilen sapmayi tanimlar. Bu sekilde 6rn. belirlenen
bir alt dlcuiden sonra bir program durmasinin gerceklesmesi
tanimlanabilir. Buna ek olarak TNC, bir protokol ¢ikartir ve sapmalar
asagida yer alan sistem parametrelerinde kaydedilir.
Dongii akisl
1 Tarama sistemi giincel pozisyondan baslayarak, nominal
koordinata su mesafede bulunan normal vektérin bir noktasina
hareket eder: Mesafe = tarama bilyesi yarigapi + tablo
tchprobe.tp (TNC:\table\tchprobe.tp) degeri SET_UP+ Q320.
On konumlandirma giivenli bir yiiksekligi dikkate alir. Tarama
mantidi ile ilgili daha fazla bilgi bkz. "Tarama sistemi déngllerine
islem yapilmasi", sayfa 297

2 Daha sonra tarama sistemi nominal koordinata hareket eder.
Tarama yolu DIST ile tanimhdir (nhormal vektor tarafindan
degil! Normal vektoér, sadece koordinatlarin dogru sekilde
hesaplanmasi igin kullanilir.)

3 TNC, konumu algiladiktan sonra tarama sistemi geri gekilir ve
durdurulur. TNC, temas noktasinin belirlenen koordinatlarint Q
parametrelerine kaydeder.

4 Son olarak TNC, tarama sistemini MB parametresinde

tanimladiginiz deger kadar tarama yéninun tersi yoninde geri
hareket ettirir

Sistem parametreleri
TNC, tarama igleminin parametrelerini su parametrelerde bellege

alir:

Sistem parametreleri Anlami

Q151 Olglilen ana eksen pozisyonu
Q152 Olgulen yan eksen pozisyonu
Q153 Olgiilen alet ekseni pozisyonu
Q161 Olgiilen ana eksen sapmasi
Q162 Olglilen yan eksen sapmasi
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Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar
16.4 TARAMA 3D (dongu 444)

Sistem parametreleri Anlami
Q163 Olgiilen alet ekseni sapmasi
Q164 Olgiilen 3D sapmasi

® ('dan kuguk: Alt 6lcl
= 0'dan biyiik: Ust 6lgii

Q183 Malzeme durumu:
B -1=tanimlanmadi
® O=lyi
® 1 =_Soniglem
m 2 =|skarta

Protokol fonksiyonu

TNC, islemden sonra .html formatinda bir protokol olusturur. TNC,
protokoli .h dosyasinin da bulundugu ayni klasérde kaydeder
(FN16 icin bir yol yapilandiriimadidi takdirde).

Protokol asagidaki icerikleri gOsterir:
® Taniml nominal koordinatlar
® Belirlenen gercek koordinatlar

® Degerlerin renkli gésterimi ("lyi" icin yesil, "Son islem" igin
turuncu, "Iskarta" igin kirmizi)

= (Bir QS400 toleransi tanimlanirsa:) Ust ve alt 6lgii ile beraber
normal vektdr boyunca belirlenen sapmanin giktisi

®  Gergek tarama yonu (giris sisteminde vektor olarak). Burada
vektorin degeri yapilandirilan tarama yoluna karsilik gelir
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TARAMA 3D (dongu 444) 16.4

Dongli parametresi

>

32 PR}‘

Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q264 1. 2. eksen ol¢ciim noktas1? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q294 1. 3. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Tarama
sistemi eksenindeki ilk tarama noktasinin koordinati.
Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q581 Ana eksen yiizey normali? Burada ana eksen
yénundeki ylizey normalini belirtin. Bir noktanin
yuzey normaliningiktisi ilke olarak bir CAD/CAM
sistemi yardimiyla gergeklesir. Giris araligi: -10 ila
10

Q582 Yan eksen yiizey normali? Burada yan eksen
yoénundeki ylizey normalini belirtin. Bir noktanin
yuzey normaliningiktisi ilke olarak bir CAD/CAM
sistemi yardimiyla gerceklesir. Giris araligi: -10 ila
10

Q583 Alet ekseni yiizey normali? Burada alet
ekseni yonindeki ylzey normalini belirtin. Bir
noktanin yizey normaliningiktisi ilke olarak bir CAD/
CAM sistemi yardimiyla gergeklesir. Girig arahgi: -10
ila10

Q320 Set-up clearance? (artan): Olgiim noktasi ile

tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,

SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama sistemi
ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin

olmayacagi tarama sistemi eksenindeki koordinat.
Girig aralhigi -99999,9999 ila 99999,9999
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NC tiimceleri

4 TCH PROBE 444 TARAMA 3D
Q263=+0 ;1. 1. EKSEN NOKTASI
Q264=+0 ;1. 2. EKSEN NOKTASI
Q294=+0 ;1. 3. EKSEN NOKTASI
Q581=+1 ;NORMAL ANA EKSEN
Q582=+0 ;NORMAL YAN EKSEN
Q583=+0 ;NORMAL ALET EKSENI
Q320=+0 ;SET-UP CLEARANCE?
Q260=100 ;GUVENLI YUKSEKLIK?
QS400="1-1*TOLERANS
Q309=+0 ;HATA TEPKIiSi
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Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar
16.4 TARAMA 3D (dongu 444)

> QS400 Tolerans degeri? Dongu tarafindan
denetlenen bir tolerans araligini burayagirebilirsiniz.
Tolerans, ylzey normali boyunca izin verilen
sapmayi tanimlar. Bu sapma, yapI pargasinin
nominal koordinati ile gergek koordinati arasinda
belirlenir. (Yizey normali,Q581 - Q583 ile tanimlanir,
nominal koordinat ise Q263, Q264, Q294 ile
tanimlanir) Tolerans degeri, normal vektére bagl
olarak eksen orantisiyla dagitilir:
Ornek: QS400 ="0,4-0,1" anlami: st dl¢li =
nominal koordinat +0,4, alt 6l¢i = nominal koordinat
-0,1. Déngu icin su tolerans degeri ortaya ¢ikar:
"Nominal koordinat +0,4" ila "nominal koordinat
-0,1".
Ornek: QS400 ="0,4" anlami: Ust 8¢l = nominal
koordinat +0,4, alt 6lcti = nominal koordinat. DOngu
icin su tolerans degeri ortaya ¢ikar: "Nominal
koordinat +0,4" ila "nominal koordinat".
Ornek: QS400 ="-0,1" anlami: st 6lgii = nominal
koordinat, alt 6l¢l = nominal koordinat -0,1. Déngu
icin su tolerans degeri ortaya ¢ikar: "Nominal
koordinat" ila "nominal koordinat -0,1".
Ornek: QS400 =" " anlami: Tolerans incelemesi
yok.
Ornek: QS400 ="0" anlami: Tolerans incelemesi
yok.
Ornek: QS400 ="0,1+0,1" anlami: Tolerans
incelemesi yok.

» Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon? TNC'nin,
belirlenen bir sapmada program akisini kesip bir
mesaj verip vermeyecegini belirleyin:

0: Tolerans asildijinda program akisini kesme,
mesaj verme

1: Tolerans agildijinda program akisini kes, mesaj
ver

2: Yizey normal vektdri boyunca belirlenen gergek
koordinat nominal koordinatin altinda bulunursa
TNC, bir mesaj verir ve program akisini keser. Bir alt
Olcl olusmustur. Buna karsin, ylizey normal vektora
boyunca belirlenen deder nominal koordinattan daha
bayudk bir aralikta bulundugunda bir hata tepkisi
uygulanmaz.
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Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

Kullanilan tarama sistemine bagli olarak dogru

E> sonuglari elde etmek amaciyla déngu 444
uygulanmadan 6nce bir 3D kalibrasyonu yapiimalidir.
Bir 3D kalibrasyonu igin se¢enek no. 92 3D-
ToolComp gereklidir.

Do6ngl 444, html formatinda bir élgim protokolU
olusturur.

Do6ngl 444 uygulanmadan 6nce bir yansitma
(dongu 8) ya da bir dlgekleme (dongi 11, 26) etkin
oldugunda bir hata mesaiji verilir.

Parametre CfgPresetSettings ayarina bagh olarak
tarama sirasinda, yuvarlak eksenlerin konumunun
dondirme agilari (3D-Rot) ile uyumlu olup olmadigi
kontrol edilir. Bu durum s6z konusu degilse TNC bir
hata mesaiji verir.

Makinenizin ayarl bir mil ile donatiimis olmasi
halinde, tarama sistemi tablosundaki (TRACK
sutunu) acgi izlemesini etkinlestirmelisiniz. Boylece
genelde bir 3D tarama sistemi ile 6lgiim yapildiginda
Olciim dogrulugu ylkseltmis olur.

Do6ngl 444 tim koordinatlari giris sistemine gore
iliskilendirir.

TNC, donus parametrelerini dlgtilen degerlerle
tanimlar bkz. "Dongu akigl", sayfa 427.

Q parametresi Q183 (izerinden lyi/Son iglem/Iskarta
malzeme durumu, parametre Q309'dan bagimsiz
olarak ayarlanir (bkz. "Déngu akisi", sayfa 427).
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Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar

16.5 Kumanda eden tarama sisteminin kalibre edilmesi

16.5

Kumanda eden tarama sisteminin
kalibre edilmesi

Bir 3D tarama sisteminin gercek kumanda noktasini kesin olarak
belirleyebilmek i¢in tarama sisteminin kalibrasyonunu yapmalisiniz,
aksi halde TNC kesin 6lgiim sonuglari tespit edemez.

=

Tarama sistemini su durumlarda daima kalibre edin:

Calistirma

Tarama piminin kirlimasi
Tarama pimi degisimi

Tarama beslemesinin degisimi

Ornegin makinenin 1sinmasindan kaynaklanan

dizensizlikler

Etkin alet ekseninin degistiriimesi

TNC tarama sistemi kalibrasyon degerlerini dogrudan
kalibrasyon iglemi sonrasi devralir. Gincel alet
verileri derhal etkili olur, yenilenen bir alet cagrisina
gerek yok.

Kalibrasyon esnasinda TNC, tarama piminin "etkin" uzunlugunu ve
tarama bilyesinin "etkili" yarigapini tespit eder. 3D tarama sistemini
kalibre etmek i¢in makine tezgahinin Gzerine, ylksekligi ve i¢

yarigapi bilinen bir ayar pulu veya tipa takin.

TNC, uzunluk kalibrasyonu ve yarigap kalibrasyonu igin kalibrasyon
dongulerine sahiptir:

» TARAMA FONKSIYONU yazilim tusuna basin
» Kalibrasyon dongulerini gérintileyin: TS AYAR.

TS
AYAR .

)

yazilim tusuna basin

» Kalibrasyon dénglstni segin

TNC kalibrasyon déngtileri

Yazilim Fonksiyon Sayfa
tusu
251 Uzunluk kalibrasyonu 438
0y
a5z Yaricap ve orta kaymayi 440
kalibrasyon halkasi ile belirle
a53 Yarigap ve orta kaymayi tipa veya 442
8122  kalibrasyon pimi ile belirle
e Yaricap ve orta kaymayi 434
A kalibrasyon bilyesi ile belirle
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Kalibrasyon degerlerini gostermek 16.6

16.6  Kalibrasyon degerlerini gostermek

TNC, alet tablosundaki tarama sisteminin etkili uzunlugunu ve etkili
yaricapini kaydeder. TNC, tarama sistemi merkez ofsetini tarama
sistemi tablosunda, CAL_OF1 (ana eksen) ve CAL_OF2 (yan eksen)
sutunlarina kaydeder. Kayitli degerleri goruntilemek igin tarama
sistemi tablosu yazilim tugsuna basin.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak él¢im protokolU
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.

Bu dosya orijinal dosyanin kaydedildigi yere kaydedilir. Olgiim
protokoli kumandadaki tarayicida gérintulenir. Bir programda
tarama sistemini kalibre etmek igin birden ¢ok déngu kullaniliyorsa
tim d6lgim protokolleri TCHPRAUTO.html altinda gdrtntulenir. Bir =
tarama sistemi doénglsini Manuel isletim tirtinde galistirdiginizda T3t i
TNC, o6l¢cum protokolinid TCHPRMAN.html adiyla kaydeder. Bu

dosya TNC klasoériune kaydedilir: \ *.

Tablo dizenleme B3program Testi
) Manuel tsletim » Tablo dizenleme

¥

cALOF2 | cALaNG | F FUAX o1sT SET_uil| #

Tarama sistemini kullandiginizda dogru takim

E> numarasinin etkin olmasina dikkat edin. Bu, bir
tarama sistemi donglstni otomatik isletimde mi
yoksa Manuel isletim tiiriinde mi islemek isteyip
istemediginizden badimsizdir.

H Diger bilgileri Tarama sistemi tablosu bdliminde
bulabilirsiniz
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Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar

16.7 TS KALIBRELEME (dongti 460, DIN/ISO: G460)

16.7 TS KALIBRELEME (déngii 460,
DIN/ISO: G460)

Doéngu 460 ile agilan bir 3D tarama sistemini bir tam kalibrasyon
bilyesinde otomatik olarak kalibre edebilirsiniz.

Ayrica 3D kalibrasyon verilerini algilamak da mumkundur.

Bunun i¢in yazilim segenegi 92, 3D-ToolComp gereklidir. 3D
kalibrasyon verileri, istege bagh bir tarama yoninde tarama
sisteminin sapma davranisini tanimlar. TNC:\Table\CAL_TS<T-
Nr.>_<T-ldx.>.3DTC altinda 3D kalibrasyon verileri kaydedilir. Alet
tablosunda DR2TABLE sutununda 3DTC tablosuna referansta
bulunulur. Sonradan tarama islemi sirasinda 3D kalibrasyon verileri
dikkate alinir. Bu 3D kalibrasyonu, déngu 444 3D tarama ile ¢cok
yuksek bir dogruluk elde etmek istediginizde gerekmektedir (bkz.
"TARAMA 3D (dongli 444)", sayfa 427.

Dongu akisi

Q433 parametresine bagl olarak yalnizca bir yarigap kalibrasyonu

veya yaricap ile uzunluk kalibrasyonu yapabilirsiniz.

Yarigap kalibrasyonu Q433=0

1 Kalibrasyon bilyesini sabitleyin. Carpisma olmamasina dikkat
edin

2 Tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde kalibrasyon

bilyesinin tGzerine ve ¢alisma dizleminde yaklasik olarak bilye
merkezine konumlandirin

3 TNC'nin ilk hareketi diizlemde, referans agisina (Q380) bagl
olarak gercgeklesir

4 Daha sonra TNC, tarama sistemini tarama sistemi ekseninde
konumlandirir

5 Tarama iglemi baslar ve TNC, kalibrasyon bilyesinin
ekvatorunun aramasini baslatir

6 Ekvator belirlendikten sonra yarigap kalibrasyonu baslar

7 Son olarak TNC, tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde
tarama sisteminin én konumlandirildigi yikseklige geri ¢ceker
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TS KALIBRELEME (dongu 460, DIN/ISO: G460) 16.7

Yarigap ve uzunluk kalibrasyonu Q433=1

1

Kalibrasyon bilyesini sabitleyin. Carpisma olmamasina dikkat
edin

Tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde kalibrasyon
bilyesinin tGzerine ve ¢alisma dizleminde yaklasik olarak bilye
merkezine konumlandirin

TNC'nin ilk hareketi diizlemde, referans acisina (Q380) bagli
olarak gergeklesir

Daha sonra TNC, tarama sistemini tarama sistemi ekseninde
konumlandirir

Tarama igslemi baglar ve TNC, kalibrasyon bilyesinin
ekvatorunun aramasini baslatir

Ekvator belirlendikten sonra yarigap kalibrasyonu baslar
Son olarak TNC, tarama sistemi ekseninde tarama sistemini, 6n
konumlandirildi§i yikseklige geri ¢ceker

TNC; tarama sisteminin uzunlugunu kalibrasyon bilyesinin kuzey
kutbundan belirler

Doéngl sonunda TNC, tarama sistemi ekseninde tarama sistemi,
on konumlandirildigi yukseklige geri geker

Q455 parametresine bagli olarak ilaveten bir 3D kalibrasyonu
yapabilirsiniz.
3D kalibrasyon Q455=1...30

1

Kalibrasyon bilyesini sabitleyin. Carpisma olmamasina dikkat
edin

Yarigap ya da uzunluk kalibre edildikten sonra TNC, tarama
sistemini tarama sistemi eksenine geri ¢eker. Daha sonra TNC,
tarama sistemini kuzey kutbunun Gzerine konumlandirir

Tarama iglemi, kuzey kutbundan hareketle ekvatora kadar
birden fazla adimda baglar. Nominal degerden sapmalar ve
dolayisiyla 6zgul sapma davranigi belirlenir

Kuzey kutbu ile ekvator arasindaki tarama noktalarinin
sayisini belirleyebilirsiniz. Bu say1 Q455 giris parametresine
baglidir. 1 ile 30 arasinda bir deger programlanabilir. Q455=0
programladiginizda 3D kalibrasyon gerceklesmez

Kalibrasyon esnasinda belirlenen sapmalar bir 3DTC tablosunda
kaydedilir

Doéngl sonunda TNC, tarama sistemi ekseninde tarama sistemi,
On konumlandirildigi yukseklige geri ceker
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Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar
16.7 TS KALIBRELEME (dongii 460, DIN/ISO: G460)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi

dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk Gstlenir.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak 6lgiim
protokolu olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html
olarak adlandirlir. Bu dosya orijinal dosyanin
kaydedildigi yere kaydedilir. Olgiim protokolii
kumandadaki tarayicida goruntilenir. Bir programda
tarama sistemini kalibre etmek i¢in birden ¢ok
doéngu kullaniliyorsa tim 6lgiim protokolleri
TCHPRAUTO.html altinda gérintilenir.

Tarama sisteminin etkili uzunlugu daima alet referans
noktasina dayanir. Genelde makine Ureticisi alet
referans noktasini mil burnunun Uzerine yerlegtirir.

Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet gagrisini programlamaniz gerekir.

Tarama sistemini, yaklagik olarak bilye merkezinin
Uzerinde duracak sekilde 6n konumlandirin.

Q455=0 programladiginizda TNC, 3D kalibrasyon
uygulamaz.

Q455=1-30 programladiginizda, tarama sisteminin
bir 3D kalibrasyonu yapilir. O esnada sapma
davranisinin sapmalari g¢esitli acilara bagl olarak
belirlenir. DOngl 444'G kullanirsaniz daha énceden
bir 3D kalibrasyon uygulamalisiniz.

Q455=1-30 programladiginizda TNC:\Table
\CAL_TS<T-NR.>_<T-Idx.>.3DTC altinda bir tablo
kaydedilir. Burada <T-NR>, tarama sisteminin
numarasi ve <ldx>, endeksidir.

Bir kalibrasyon tablosuna (DR2TABLE'deki kayit)
daha dnceden bir referans varsa bu tablonun Gzerine
yazilir.

Bir kalibrasyon tablosuna (DR2TABLE'deki kayit)
heniiz bir referans bulunmuyorsa alet numarasina
bagli olarak bir referans ve ilgili tablosu olusturulur.
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TS KALIBRELEME (dongu 460, DIN/ISO: G460) 16.7

ase > Q407 Tam kalibrasyon bilye yaricap1?: Kullanilan NC tumceleri

:O: A kalibrasyon bilyesinin tam yaricapini girin. Girig
araligi 0,0001 ila 99,9999 5 TCH PROBE 460 BILYADA TS AYARI
» Q320 Set-up clearance? (artan): Olglim noktasi ile Q407=12,5 ;SPHERE RADIUS
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, Q320=0  ;GUVENLIK MES.
SET_UP Ggesine ek olarak etki eder (tarama sistemi Q301=1  ;GUVENLI YUKS. SURME
tablosu) ve sadece tarama sistemi eksenindeki
referans noktasinin taranmasi sirasinda etki eder.

Q423=4  ;TARAMA SAYISI

Girig arahigi 0 ila 99999,9999 Q380=+0 ;REFERANS ACISI

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim Q433=0  ;UZUNLUK
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket KALIBRASYONU
edecegini belirleyin: e Q434=-2,5 ;REFERANS NOKTASI
0: Olgim noktalarinin arasindan dlgiim ylksekligine
hareket Q455=15 ;3D KAL. NOKT. SAYISI
1: Olgiim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige
hareket

> Q423 TEMAS SAYISI? (mutlak): Cap lzerindeki
Olcim noktalari sayisi. Giris araligi 0 ila 8

> Q380 Referans acis1 ? (O=ana eksen) (mutlak):
Etkin malzeme koordinat sistemindeki 6lgiim
noktalarinin algilanmasi icin referans agisi (temel
devir). Bir referans agisinin tanimlanmasi, bir
eksenin 6lgum alanini 6nemli derecede blyutebilir.
Giris araligi 0 ila 360,0000

> Q433 Uzunlk kalibre edilsin mi (0/1)?: TNC'nin,
yaricap kalibrasyonundan sonra tarama sistemi
uzunlugunu da kalibre edip etmeyecedini belirleyin:
0: Tarama sistemi uzunlugunu kalibre etme
1: Tarama sistemi uzunlugunu kalibre et

> Q434 Uzunluk icin referans noktasi? (mutlak):
Kalibrasyon bilyesi merkezinin koordinati. Ancak
uzunluk kalibrasyonu yapilmasi gerekiyorsa,
tanimlama gereklidir. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q455 3D kal. noktalar sayis1? 3D kalibrasyon
icin tarama noktalari sayisini girin. Orn. 15 tarama
noktall bir deger makuldir. Buraya 0 degeri
girildiginde, 3D kalibrasyonu gergeklesmez. Bir 3D
kalibrasyonunda tarama sisteminin degisik agilar
altinda sapma davranisi belirlenir ve bir tabloya
kaydedilir. 3D kalibrasyonu igin 3D-ToolComp
gereklidir. Girig araligi: 1 ila 30
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Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar
16.8 TS UZUNLAMASINA KALIBRE ETME (dongii 461, DIN/ISO: G461)

16.8 TS UZUNLAMASINA KALIBRE ETME
(déngii 461, DIN/ISO: G461)

Dongu akisi

Kalibrasyon dénglsini baglatmadan énce mil eksenindeki referans
noktasini, makine tezgahinda Z=0 olacak sekilde ayarlamal

ve tarama sistemini kalibrasyon halkasinin (zerinde 6nceden
konumlandirmalisiniz.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak él¢iim protokolU Z A
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.
Bu dosya orijinal dosyanin kaydedildigi yere kaydedilir. Olgtim
protokoli kumandadaki tarayicida goérintulenir. Bir programda Y

tarama sistemini kalibre etmek igin birden ¢gok déngu kullaniliyorsa @
tim 6lgim protokolleri TCHPRAUTO.html altinda géruntilenir.

1 TNC, tarama sistemini, tarama sistemi tablosundaki CAL_ANG 5
acisina hizalar (sadece tarama sisteminizde oryantasyon 6zelligi
varsa)

2 TNC, tarama beslemesiyle (tarama sistemi tablosundaki F
sutunu) guncel konumdan itibaren negatif mil ekseni yéninde
tarama yapar

3 Ardindan TNC, tarama sistemini hizli beslemeyle (tarama

sistemi tablosundaki FMAX sutunu) ile baslangi¢g konumuna geri
konumlandirir
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TS UZUNLAMASINA KALIBRE ETME (dongii 461, DIN/ISO: G461) 16.8

Programlama esnasinda dikkatli olun!

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi

dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

Tarama sisteminin etkili uzunlugu daima alet referans
noktasina dayanir. Genelde makine Ureticisi alet
referans noktasini mil burnunun Uzerine yerlegtirir.
Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi
icin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak dlgiim
protokolt olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html
olarak adlandirilir.

461 » Q434 Uzunluk icin referans noktasi? (mutlak):
t% Uzunluk icin referans (6rn. ayar halkasi yuksekligi).
Girig araligl -99999,9999 ila 99999,9999

NC 6nermeleri
5 TCH PROBE 461 TS UZUNLUGU AYARI
Q434=+5 ;REFERANS NOKTASI

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngii programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016 439



Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar
16.9 TS iC YARICAPI KALIBRE ETME (dongii 462, DIN/ISO: G462)

16.9 TS iC YARICAPI KALIBRE ETME
(déngii 462, DIN/ISO: G462)

Dongu akisi

Kalibrasyon dénglsini baslatmadan énce tarama sistemini
kalibrasyon halkasinin ortasinda ve istenilen dlgiim yuksekliginde
6nceden konumlandirmalisiniz.

Tarama bilyesinin kalibrasyonunda TNC otomatik bir tarama

rutini gergeklestirir. ilk islemde TNC kalibrasyon halkasinin veya
tipanin ortasini belirler (kaba 6élgiim) ve tarama sistemini ortaya
yerlestirir. Ardindan esas kalibasyon isleminde (ince 6lgim) tarama
bilyesinin yarigapi belirlenir. Tarama sistemiyle devrik kenar élgimu
yapilabiliyorsa, ek bir islemle orta kayma belirlenir.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak él¢im protokolu
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.

Bu dosya orijinal dosyanin kaydedildigi yere kaydedilir. Olgtim
protokoli kumandadaki tarayicida gérintulenir. Bir programda
tarama sistemini kalibre etmek igin birden ¢ok déngu kullaniliyorsa
tim olgim protokolleri TCHPRAUTO.html altinda gorintdlenir.

Tarama sisteminin oryantasyonu kalibrasyon rutinini belirler:

= Oryantasyon mimkiin degil veya oryantasyon sadece tek bir
yonde: TNC kaba ve ince 6lgiim gerceklestirir ve etkili tarama
bilyesi yarigapini belirler (tool.t icinde R situnu)

® Oryantasyon iki yénde mimkin (6rn., HEIDENHAIN kablolu
tarama sistemleri): TNC kaba ve ince 6l¢gim yapar, tarama
sistemini 180° dondlrtr ve dort ilave tarama rutini gergeklestirir.
Ters dlgimle, yarigapin yani sira ortadan kaydirma da (CAL_OF
in tchprobe.tp) belirlenir.

= |stenilen oryantasyon mimkiin (6rn., HEIDENHAIN kizilétesi
tarama sistemleri): tarama rutini: bkz. "iki yénde oryantasyon
mumkun"
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TS iC YARICAPI KALIBRE ETME (ddngii 462, DIN/ISO: G462) 16.9

Programlama esnasinda dikkatli olun!

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi

dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi
icin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Orta kaymayi sadece uygun bir tarama sistemiyle
belirleyebilirsiniz.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak dlgiim
protokolt olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html
olarak adlandirilir.

TNC'nin makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmasi gerekir. Makine el kitabini dikkate alin!

Tarama sisteminizin oryantasyonunu yapabilecek
Ozellikler ve bunlarin uygulama gekli HEIDENHAIN
tarama sistemlerinde 6énceden tanimlanmistir.
Diger tarama sistemleri makine Ureticisi tarafindan

? Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirlemek igin
~i-

yapilandirilir.
a8z > Q407 Ayarl. tipas1 yaricapr dogru mu?: Ayar
halkasinin ¢api. Girig araligi 0 ila 99,9999

» Q320 Set-up clearance? (artan): Olglim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

> Q423 TEMAS SAYISI? (mutlak): Cap Uzerindeki
Olguim noktalar sayisi. Girig araligi O ila 8

> Q380 Referans acis1 ? (O=ana eksen) (mutlak):
Calisma duzlemi ana ekseni ile ilk tarama noktasi
arasindaki agi. Girig arahdi 0 ila 360,0000

NC 6nermeleri
5 TCH PROBE 462 HALKADA TS AYARI
Q407=+5 ;HALKA YARICAPI
Q320=+0 ;GUVENLIK MES.
Q423=+8 ;TARAMA SAYISI
Q380=+0 ;REFERANS ACISI
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Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar
16.10 TS DIS YARICAPI KALIBRE ETME (déngii 463, DIN/ISO: G463)

16.10 TS DIS YARICAPI KALIBRE ETME
(déngii 463, DIN/ISO: G463)

Devre akisi

Kalibrasyon dénglsini baslatmadan énce tarama sistemini
kalibrasyon malafasinin (izerine ortalayarak konumlandirmalisiniz.
Tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde yaklasik olarak
guvenlik mesafesinde (tarama sistemi tablosundaki deger +
dongudeki deger) kalibrasyon milinin tGzerine konumlandirin.

Tarama bilyesinin kalibrasyonunda TNC otomatik bir tarama

rutini gergeklestirir. ilk islemde TNC kalibrasyon halkasinin veya
tipanin ortasini belirler (kaba 6lgiim) ve tarama sistemini ortaya
yerlestirir. Ardindan esas kalibasyon isleminde (ince 6lgim) tarama
bilyesinin yarigapi belirlenir. Tarama sistemiyle devrik kenar élgimu
yapilabiliyorsa, ek bir islemle orta kayma belirlenir.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak él¢im protokolu
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.

Bu dosya orijinal dosyanin kaydedildigi yere kaydedilir. Olgtim
protokoli kumandadaki tarayicida gérintulenir. Bir programda
tarama sistemini kalibre etmek igin birden ¢ok déngu kullaniliyorsa
tim olgim protokolleri TCHPRAUTO.html altinda gorintdlenir.

Tarama sisteminin oryantasyonu kalibrasyon rutinini belirler:

= Oryantasyon mimkiin degil veya oryantasyon sadece tek bir
yonde: TNC kaba ve ince 6lgiim gerceklestirir ve etkili tarama
bilyesi yarigapini belirler (tool.t icinde R situnu)

® Oryantasyon iki yénde yapilabilir (6rn. HEIDENHAIN kablo
tarama sistemleri): TNC, bir kaba ve bir de hassas 6lgiim
yuratur, tarama sistemini 180° déndurur ve dort sondaj rutini
daha ylrutur. Ters dlgimle, yarigapin yani sira ortadan kaydirma
da (CAL_OF in tchprobe.tp) belirlenir.

= [stenilen oryantasyon mimkiin (6érn., HEIDENHAIN kizilétesi
tarama sistemleri): tarama rutini: bkz. "iki yénde oryantasyon
mumkun"
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TS DIS YARIGAPI KALIBRE ETME (déngii 463, DIN/ISO: G463) 16.10

Programlama esnasinda dikkatli olun!

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama sistemi

dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi
icin bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Orta kaymayi sadece uygun bir tarama sistemiyle
belirleyebilirsiniz.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak dlgiim
protokolt olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html
olarak adlandirilir.

TNC'nin makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmasi gerekir. Makine el kitabini dikkate alin!

Tarama sisteminizin oryantasyonunu yapabilecek
Ozellikler ve bunlarin uygulama gekli HEIDENHAIN
tarama sistemlerinde 6énceden tanimlanmistir.
Diger tarama sistemleri makine Ureticisi tarafindan

? Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirlemek igin
~i-

yapilandirilir.
a8z > Q407 Ayarl. tipas1 yaricapr dogru mu?: Ayar
% halkasinin ¢api. Girig araligi 0 ila 99,9999

» Q320 Set-up clearance? (artan): Olglim noktasi ile
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP 6gesine ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Giris araligi 0 ila 99999,9999

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olgiim noktalarinin arasindan élgiim yiiksekligine
hareket
1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli yiikseklige
hareket

> Q423 TEMAS SAYISI? (mutlak): Cap Uzerindeki
Olguim noktalari sayisi. Girig araligi O ila 8 I A AE L A 4T

> Q380 Referans acis1 ? (O=ana eksen) (mutlak): Q407=+5 ;TIPA YARICAPI
Calisma dizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktasi Q320=+0 ;GUVENLIK MES.

arasindaki agi. Girig arahgi 0 ila 360,0000 Q301=+1 ;GUVENLI YUKS. SURME

Q423=+8 ;TARAMA SAYISI
Q380=+0 ;REFERANS ACISI

NC 6nermeleri

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngii programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016 443









Tarama sistemi donguleri: Aletlerin otomatik d6lgumu
171 Temel prensipler

17.1 Temel prensipler

Genel bakig
Tarama sistemi donguleri uygulanirken déngii 8
YANSIMA, dongl 11 OLCU FAKTORU ve déngl 26

o OLCU FAK EKSEN SP. etkin olmamalidir.

HEIDENHAIN, sadece HEIDENHAIN tarama
sistemleri kullanilmasi durumunda tarama
dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

tarama sistemi TT i¢in hazirlanmis olmasi gerekir.

Gerekirse burada tanimlanmayan dénguler ve
fonksiyonlar makinenizde kullanima sunulur. Makine
el kitabini dikkate alin!

Tarama sistemi ddnguleri, yalnizca yazilim segenegi
no. 17 Touch Probe Functions ile birlikte kullanilabilir.
HEIDENHAIN tarama sistemi kullaniyorsaniz bu
segenek otomatik olarak mevcut olur.

? Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan
i

TNC'nin tezgah tarama sistemiyle ve alet 6lgim doénguleriyle
aletleri otomatik olarak dlgersiniz: Uzunluk ve yari¢ap i¢in dizeltme
degerleri TNC tarafindan TOOL.T merkezi alet bellegine kaydedilir
ve otomatik olarak tarama déngusunin sonunda hesaplanir.
Asagidaki 6lgim turleri kullanima sunulur:

B Sabit aletle alet élgimu

B Donen aletle alet dlgimi

m  Tekil kesim dlgimu

446

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngu programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016



Temel prensipler

Alet 6lgiimi igin donguleri Programlama isletim tiirinde TOUCH
PROBE tusu Uzerinden programlayabilirsiniz. Asagidaki donguler
kullanima sunulur:

Yeni format Eski format Dongii

ace 30 TT'yi kalibre edin, Dénguler 30 ve 480

cAL. & anfﬁ A

Sayfa
452

171

284 Kablosuz TT 449'a kalibrasyon yapin, déngl 484

453

as1 o Alet uzunlugunu 6élgtin, dongu 31 ve 481

455

a8z a2 Alet yaricapini 6lgtin, Donguler 32 ve 482

457

as3 23 Alet uzunlugu ve yarigapini 6lgtin, déngu 33 ve 483

Olgiim dénguleri sadece merkezi alet bellegi TOOL.T
etkinken calisir.

Olglim dongiileri ile calismadan énce, dlgiim igin
gerekli olan tum verileri merkezi alet bellegine
kaydetmis ve dlglilecek aleti TOOL CALL ile gagirmis
olmalisiniz.

31'den 33'e ve 481'den 483'e kadar olan dongiiler
arasindaki farklar

Fonksiyon kapsami ve déngu akigi tamamen aynidir. 31 ile 33 ve
481 ile 483 dongulerin arasinda sadece iki fark vardir:

® 481'den 483'e kadar olan dénguler G481 ila G483'te DIN/ISO'da
da mevcuttur

B Yeni donguler, dlgim durumu igin serbest secilebilen bir
parametre yerine sabit parametre Q199'u kullanir
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Tarama sistemi donguleri: Aletlerin otomatik d6lgumu
171 Temel prensipler

Makine parametrelerini ayarlayin

> CfgToolMeasurement ve CfgTTRoundStylus
altinda tanimlanmis bitiin makine parametrelerini
kontrol edin.

TNC duran milli 6lgiim i¢in probingFeed makine
parametresindeki tarama beslemesini kullanir.

E> Olgiim dongiileri ile calismadan énce, ProbeSettings

Doénen aletle 6lgim yaparken TNC, mil devri ve tarama beslemesini
otomatik olarak hesaplar.

Mil devir sayisi asagidaki sekilde hesaplanir:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r » 0,0063) ile

n: Devir sayisi [U/dak]
maxPeriphSpeedMeas: izin verilen maksimum tur hizi [m/dak]
r: Aktif alet yarigapi [mm]

Tarama beslemesi asagidaki sekilde hesaplanir:
v = Olglim toleransi * n sununla:

v: Tarama beslemesi [mm/dak]
Olgiim toleransi: Olgiim toleransi [mm],

maxPeriphSpeedMeas'e bagl
n: Devir sayisi [U/dak]
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probingFeedCalc ile tarama beslemesinin hesaplanmasini
durdurabilirsiniz:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Olgiim toleransi, alet yarigapindan bagimsiz olarak sabit kalir.

Cok buylk aletlerde tarama beslemesi sifira iner. Maksimum

tur hizini (maxPeriphSpeedMeas) ve izin verilen toleransi
(measureTolerance1) ne kadar kiclk secerseniz bu etki de kendini
o kadar erken gosterir.

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Olglim toleransi alet yarigapinin bilyiimesi ile birlikte degisir.
Bu durum ise, blytk alet yarigaplarinda bile yeterli bir tarama
beslemesinin mevcut olmasini saglar. TNC &l¢im toleransini
asagidaki tabloya goére degistirir:

Alet Yaricapi Olgiim toleransi

30 mm'ye kadar measureTolerance1

30 ila 60 mm 2 « measureTolerance1
60 ila 90 mm 3 » measureTolerance1
90 ila 120 mm 4 « measureTolerance1

probingFeedCalc = ConstantFeed:

Tarama beslemesi sabit kalir, ancak dlgim hatasi, biyulyen alet
yaricapl ile dogrusal olarak buydur:

Olglim toleransi = (r - measureTolerance1)/ 5 mm) ile
r: Aktif alet yarigapi [mm]
measureTolerance1: izin verilen maksimum 6lgiim hatasi
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Tarama sistemi donguleri: Aletlerin otomatik d6lgumu
171 Temel prensipler

TOOL.T alet tablosundaki girigler

Gir. Girigler Diyalog
CuT Alet kesimi sayisi (maks. 20 kesim) Kesim sayis1?
LTOL Asinma teshisinde, L alet uzunlugu igin izin verilen Asinma toleransi: Uzunluk?

sapma. Girilen deger asiimigssa TNC aleti bloke eder (L
durumu). Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm

RTOL Asinma teshisinde, alet yarigapi R igin izin verilen sapma.  Asinma toleransi: Yaricap?
Girilen deger asiimissa, TNC aleti bloke eder (L durumu).
Girdi alani: 0 ila 0,9999 mm

R2TOL Asinma teshisinde, alet yaricap! R2 icin izin verilen Asinma toleransi: Yaricap 2?
sapma. Girilen de@er asiimigsa TNC aleti bloke eder
(L durumu). Girdi alani: 0 ila 0,9999 mm

DIRECT. Doénen aletli 6lgiim igin aletin kesim yonu Kesim yonii (M3 =-)?

R_OFFS Uzunluk 6lgima: Aletin, déngi ortasi ve alet ortasi Alet kaydirma: Yaricap?
arasinda kaymasi. On ayarlama: Deger girilmemis
(kaydirma = alet yarigapi)

L_OFFS Yarigap 6lgimi: aletin, dongu st kenari ve alet alt Alet kaydirma: Uzunluk?
kenari arasinda, offsetToolAxis'a ek olarak kaymasi. On
ayarlama: 0

LBREAK Kiriima teshisinde, L alet uzunlug@u icin izin verilen sapma.  Kirilma toleransi: Uzunluk?

Girilen deger asiimigsa TNC aleti bloke eder (L durumu).
Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, alet yarigapi R igin izin verilen sapma. Kirilma toleransi: Yaricap?
Girilen deger asiimissa, TNC aleti bloke eder (L durumu).
Girdi alani: 0 ila 0,9999 mm
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Temel prensipler 17.1

Sik kullanilan alet tipleri i¢in giris 6rnekleri:

Alet tipi CUT TT:R_OFFS TT:L_OFFS
Matkap — (fonksiyonsuz) 0 (matkap ucunun
Olguleceginden dolayi bir
kaymaya gerek yoktur)
Keskin freze yarigapi: 4 (4 kesim) 0 (alet capinin TT disk 0 (Yarigap dlgimunde bir
<19 mm ¢apindan daha kuguk kaymaya gerek yoktur.
olmasindan dolayi kaymaya offsetToolAxis'daki
gerek yoktur) kaydirma kullanilir)
Keskin freze yaricapi: 4 (4 kesim) R (alet capinin TT disk 0 (Yarigap Olcimunde bir
>19 mm capindan daha buyuk kaymaya gerek yoktur.
olmasindan dolayl kaymaya offsetToolAxis'daki
gerek vardir) kaydirma kullanilir)
Ornegin 10 mm gapli 4 (4 kesim) 0 (bilye gliney kutbunun 5 (¢apin yarigapta
yarigap frezesi Olclleceginden dolayi bir Olgilmemesi igin daima alet
kaymaya gerek yoktur) yarigapini kayma olarak
tanimlayin)
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Tarama sistemi donguleri: Aletlerin otomatik d6lgumu
17.2 TT'yi kalibre et (dongu 30 veya 480, DIN/ISO: G480)

17.2  TT'yi kalibre et (dongu 30 veya 480,
DIN/ISO: G480)

Devre akigi

TT'yi TCH PROBE 30 veya TCH PROBE 480 (bkz. "31'den 33'e ve
481'den 483'e kadar olan dénguler arasindaki farklar", sayfa 447)
Ol¢ciim doéngusuyle kalibre edebilirsiniz. Kalibrasyon islemi otomatik
olarak gercgeklesir. TNC otomatik olarak kalibrasyon aletinin ortadan
kaydirmasini da tespit eder. Bunun icin TNC, mili kalibrasyon
déngusundn yarisindan sonra 180° gevirir.

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parc¢a kullanin, érn.
bir silindirik pim. TNC, kalibrasyon degerlerini kaydeder ve sonraki
alet dlgimlerinde dikkate alir.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

CfgToolMeasurement makine parametresine baglidir.
Makine el kitabini dikkate alin.

Kalibrasyona baslamadan 6nce kalibrasyon aletinin
tam yarigcapini ve tam uzunlugunu TOOL.T alet
tablosuna girmeniz gerekir.

centerPos > [0] ila [2] makine parametrelerinde
TT'nin konumu makinenin ¢alisma alaninda
belirlenmis olmaldir.

centerPos > [0] ila [2] makine parametrelerinden
birini degistirdiginizde yeniden kalibrasyon
yapmalisiniz.

E> Kalibrasyon déngusinin fonksiyon sekli

Dongu parametresi

e » Q260 Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde,
o malzemeler veya tespit ekipmanlariyla bir
= carpismanin olmayacagi pozisyonu girin. Givenli
e B yukseklik etkin olan malzeme referans noktasina

dayanir. Glvenli yiksekligin, alet ucunun diskin Ust
kenarinin altinda kalacagi kadar kuguk girilmesi
durumunda TNC, kalibrasyon aletini otomatik olarak
diskin Gzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'taki
guvenli bolge). Giris arahgi -99999,9999 ila
99999,9999

NC tiimcesi eski format
6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRE ETME
8 TCH PROBE 30.1 YUKSKL: +90

NC tiimcesi yeni format
6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRE ETME
Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
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Kablosuz TT 449'u kalibre etme (dongu 484, DIN/ISO: G484) 17.3

17.3 Kablosuz TT 449'u kalibre etme
(dongli 484, DIN/ISO: G484)

Temel bilgiler

Doéngu 484 ile tezgah tarama sisteminizi kalibre edersiniz; 6rnegin

kablosuz enfraruj tezgah tarama sistemi TT 449. Kalibrasyon islemi

girilen parametreye gére tam otomatik veya yari otomatik olarak

gerceklesir.

® Yari otomatik - Ddngu baglangicindan 6nce durdurarak: Aleti
manuel olarak TT Uzerine hareket ettirmeniz istenir

® Tam otomatik - D6ngli baslangicindan 6nce durdurmadan:
Dongl 484'G kullanmadan once aleti TT Uzerine hareket
ettirmelisiniz

Dongu akisi

Tezgah tarama sisteminizi kalibre etmek igin élgim doéngusu
TCH PROBE 484'lG programlayin. Q536 giris parametresinde
dongunin yari otomatik mi yoksa tam otomatik mi yuratilecegini
ayarlayabilirsiniz.

Yar otomatik - dongii baslangicindan 6nce durdurarak

» Kalibrasyon aletini degistirin

Kalibrasyon dénglsini tanimlayin ve baslatin

TNC, kalibrasyon doéngusunu keser

TNC, diyalodu yeni bir pencerede acar

Kalibrasyon aletini manuel olarak tarama sisteminin lGizerine
konumlandirmaniz istenir. Kalibrasyon aletinin tarama
elemaninin élgiim ylizeyi Uzerinde durmasina dikkat edin

vV vywvyy

Tam otomatik - dongii baglangicindan 6nce durdurmadan
» Kalibrasyon aletini degistirin
» Kalibrasyon aletini tarama sisteminin tzerine konumlandirin.

Kalibrasyon aletinin tarama elemaninin élgiim yUzeyi Uzerinde
durmasina dikkat edin

» Kalibrasyon déngustnu tanimlayin ve baslatin

» Kalibrasyon déngusu durdurma olmadan devam eder.
Kalibrasyon islemi, aletin bulundugu guincel pozisyonda baglar

Kalibrasyon aleti:

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parga kullanin,

orn. bir silindirik pim. Kalibrasyon aletinin tam yarigapini ve

tam uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girin. TNC, kalibrasyon
isleminden sonra kalibrasyon degerlerini kaydeder ve bunlar
sonraki alet 6lgimlerinde dikkate alir. Kalibrasyon aletinin ¢api 15
mm'nin Gzerinde olmalidir ve tespit ekipmanindan yakl. 50 mm
disari uzanmalidir.
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Tarama sistemi donguleri: Aletlerin otomatik olgimu
17.3 Kablosuz TT 449'u kalibre etme (dongu 484, DIN/ISO: G484)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

' Dikkat carpigsma tehlikesi!
Bir carpisma olmasini engellemek i¢in déngu
o ¢agirma oncesinde alet Q536=1 olarak dnceden
konumlandiriimalidir!

Kalibrasyon islemi sirasinda TNC ayrica kalibasyon
aletinin ortadan kaydirmasini belirler. Bunun igin
TNC, mili kalibrasyon déngusunin yarisindan sonra
180° cevirir.

parametresine baghdir. Makine el kitabini dikkate
alin.

Kalibrasyon aletinin ¢capi 15 mm'nin Uzerinde
olmalidir ve tespit ekipmanindan yakl. 50 mm

disari uzanmalidir. Bu boyutlarda bir silindirik pim
kullandiginizda 0,1 um / 1 N tarama giict kadar bir
egilme glicu ortaya ¢ikar. Yarigapi ¢ok kiglk olan
ve/veya tespit ekipmanindan disari fazla uzanan bir
kalibrasyon aletinin kullaniimasi belirsizliklere neden
olabilir.

Kalibrasyona baslamadan énce kalibrasyon aletinin
tam yarigapini ve tam uzunlugunu TOOL.T alet
tablosuna girmeniz gerekir.

TT'nin tezgah Uzerindeki konumunu degistirirseniz
yeniden kalibrasyon yapmaniz gerekir.

E> Kalibrasyon doénglstiniin fonksiyon sekli makine

Dongli parametresi

Q536 Calistirmadan once durdur (0=durdur)?: Déngi
baslangicindan énce bir durdurmanin mi uygulanacagini yoksa
dénguyu durdurmadan otomatik olarak yuritmek mi istediginizi
belirleyin:

0: DAngu baslangicindan dnce durdurma ile. Aleti manuel olarak
tezgah tarama sisteminin Gzerine konumlandirmaniz gerektigini
belirten bir diyalog gortinir. Tezgah tarama sistemi Uzerindeki
yaklasik pozisyona ulastiinizda islemi NC basglat ile devam ettirebilir
veya IPTAL yazilim tusuyla iptal edebilirsiniz

1: D6ngl baslangicindan 6nce durdurmadan. TNC, gincel
pozisyonun kalibrasyon islemini baslatir. Déngl 484'ten 6nce aleti
tezgah tarama sisteminin lizerine hareket ettirmelisiniz.

NC tiimceleri
6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 484 TT KALIBRE ETME

Q536=+0 ;CALISTIRMADAN
OENCE DURDUR
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Alet uzunlugunu o6l¢gme (Dongu 31 veya 481, DIN/ISO: G481) 17.4

17.4  Alet uzunlugunu olgme (Dongu 31
veya 481, DIN/ISO: G481)

Dongu akisi

Alet uzunlugunu dlgmek igin TCH PROBE 31 veya TCH

PROBE 481 (bkz. "31'den 33'e ve 481'den 483'e kadar olan

donguler arasindaki farklar") 6lcim dénglisuini programlayin.

Giris parametreleri Uzerinden alet uzunlugunu g farkli yoldan

belirleyebilirsiniz:

® Alet ¢api, TT'nin élcim ylzeyi ¢apindan daha biylk ise dlgcimu
donen aletle gergeklestirin

m Alet ¢api, TT'nin 6lgiim ylzeyi ¢apindan daha kiigilk ise veya
matkap veya yarigap frezesinin uzunlugunu belirliyor iseniz
Olclimi sabit aletle gergeklestirin

m Alet ¢api, TT'nin 6lgim ylzeyi ¢apindan daha buyik ise sabit
aletle bir tekil kesim dlgimu gergeklestirin

"Donen aletle dl¢giimii"niin akisi

En uzun bigagi belirlemek icin dlgillecek alet, tarama sistemi
merkezine kaydirilir ve dénerek TT'nin 6lgim yuzeyine
dogru gotirular. Ofseti alet tablosunda alet ofseti altinda
programlayabilirsiniz: Yarigap (TT: R_OFFS).

"Sabit aletle alet 6l¢limi"niin akigi (6rn. matkap igin)

Olglilecek olan alet, dlgiim ylizeyinin (izerinden ortalayarak hareket
ettirilir. Ardindan, duran bir mille TT'nin élgim yuzeyine dogru
g6taralar. Bu élgim igin yarigcap (TT: R_OFFS) alet ofsetini "0"
olarak alet tablosuna girin.

"Tekil kesim o6lgiimii"niin akisi

TNC, Olgilecek olan aleti 6ne dogru tarama basinin yanina
konumlandirir. Bu arada aletin alin ylizeyi, offsetToolAxis'te
belirlenmis oldugu gibi tarama kafasinin st kenarinin altinda
bulunmaktadir. Alet tablosunda uzunluk (TT: L_OFFS) alet ofseti
altinda ek bir ofset belirleyebilirsiniz. TNC, tekil kesim 6lgimi
icin baslangi¢ agisini belirlemek Gzere dénen aletle radyal olarak
tarama yapar. Ardindan mil oryantasyonunu degistirerek tim
bigaklarin uzunlugunu élger. Sz konusu 6lgiim igin KESIM
OLCUMUNU TCH PROBE 31 DONGUSUNDE = 1 olarak
programlayin.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

yaklasik yarigapini, uzunlugunu, bicak sayisini ve
kesim yonunu TOOL.T alet tablosuna girin.

Tekil bir kesim dlgimunu, kesim sayisi 20'yi
gecmeyen aletlerde gergeklestirebilirsiniz.

E> Bir aletin ilk dlgiminu yapmadan 6nce ilgili aletin
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Tarama sistemi donguleri: Aletlerin otomatik d6lgumu
17.4 Alet uzunlugunu o6lgme (Dongu 31 veya 481, DIN/ISO: G481)

Dongli parametresi

31

481

456

> Alet Olciimii modu (0-2)?: Belirlenen verilerin alet
tablosuna girip girilmeyecegini ve girilecekse nasil
girilecegini belirleyin.
0: Olgiilen alet uzunlugu TOOL.T alet tablosunda
L bellegine yazilir ve alet diizeltmesi DL=0 olarak
ayarlanir. TOOL.T'de daha énceden bir deger
kaydedildiginde bunun tzerine yazilir.
1: Olgiilen alet uzunlugu, TOOL.T'deki alet uzunlugu
L ile karsilastiriir. TNC, sapmayi hesaplar ve delta
degeri DL olarak TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapma
ayrica Q115 Q parametresinde de mevcuttur. Delta
degeri, alet uzunlugu igin izin verilen aginma veya
kirilma toleransindan daha buyik ise TNC aleti
bloke eder (TOOL.T'deki L durumu)
2: Olglilen alet uzunlugu, TOOL.T'deki alet uzunlugu
L ile karsilastiriir. TNC, sapmayi hesaplar ve degeri
Q parametresi Q115'e yazar. Alet tablosunda L veya
DL altinda bir kayit yapilmaz.

> Sonug icin parametre no?: TNC'nin, 6lgiim
durumunu kaydettigi parametre numarasi:
0,0: Tolerans igerisinde alet
1,0: Alet asindi (LTOL asiidi)
2,0: Alet kirildi (LBREAK asildi) Olgiim sonucunu
program igerisinde islemeye devam etmek
istemediginizde, diyalog sorusunu NO ENT tusuyla
onaylayin

> Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde, malzemeler
veya tespit ekipmanlariyla bir garpismanin
olmayacagi pozisyonu girin. Guvenli yUkseklik etkin
olan malzeme referans noktasina dayanir. Givenli
yuksekligin, alet ucunun diskin Ust kenarinin altinda
kalacagi kadar kiguk girilmesi durumunda TNC,
aleti otomatik olarak diskin Gzerinde konumlandirir
(safetyDistStylus'tan giivenli bolge). Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

> Kesim Olciisii? 0=Hayir/1=Evet: Tekli bigak

Olgimindn yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 bigak dlgtlebilir)

Do6nen aletle yapilan ilk 6lgiim; eski
format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 31.0 ALET UZUNLUGU
8 TCH PROBE 31.1 KONTROL: 0

9 TCH PROBE 31.2 YUKSKL: +120

10 TCH PROBE 31.3 KESIM OLCUSU 0

Tekil kesim ol¢iimii ile kontrol, durum
Q5'te kaydedilir; eski format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 ALET UZUNLUGU
8 TCH PROBE 31.1 KONTROL: 1 Q5
9 TCH PROBE 31.2 YUKSKL: +120

10 TCH PROBE 31.3 KESIM OLCUSU 1

NC tiimceleri; yeni format
6 TOOL CALL 12Z
7 TCH PROBE 481 ALET UZUNLUGU

Q340=1 ;KONTROL
Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
Q341=1 ;KESIM OLCUSU
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Alet yarigapini 6lgme (Dongu 32 veya 482, DIN/ISO: G482) 17.5

17.5 Alet yarigapini olgme (Dongu 32 veya
482, DIN/ISO: G482)

Dongu akisi

Alet yarigapini 6lgmek igin lgim déngusti TCH PROBE 32

veya TCH PROBE 482'yi programlayin (bkz. "31'den 33'e ve
481'den 483'e kadar olan dénguler arasindaki farklar", sayfa 447).
Giris parametreleri Uzerinden alet yaricapini iki farkh yoldan
belirleyebilirsiniz:

B Donen aletle 6lgim

® Dobnen aletle 6lgim ve ardindan da tekil kesim 6lgimu

TNC, Olgilecek olan aleti 6ne dogru tarama basinin yanina
konumlandirir. Bu arada freze alin ylizeyi, offsetToolAxis'te
belirlenmis oldugu gibi tarama kafasinin Ust kenarinin altinda
bulunmaktadir. TNC donen aletle radyal sekilde tarama yapar. Ek
olarak bir tekli bicak dlgimu yapilacaksa tum bigaklarin yarigcaplari
mil oryantasyonu vasitasiyla ol¢ulur.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Bir aletin ilk dlcimunt yapmadan dnce ilgili aletin
yaklasik yari¢apini, uzunlugunu, bigak sayisini ve
kesim yonini TOOL.T alet tablosuna girin.

Elmas yuzeye sahip silindir seklindeki aletler sabit
mille 6lgulebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT bigak
sayisini 0 ile tanimlamaniz ve CfgToolMeasurement
makine parametresini uyarlamaniz gerekir. Makine el
kitabini dikkate alin.
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Tarama sistemi donguleri: Aletlerin otomatik d6lgumu
17.5 Alet yarigapini olgme (Dongu 32 veya 482, DIN/ISO: G482)

Dongli parametresi

=

&

458

> Alet Olciimii modu (0-2)?: Belirlenen verilerin alet

tablosuna girip girilmeyecegini ve girilecekse nasil
girilecegini belirleyin.

0: Olgiilen alet yarigapt TOOL.T alet tablosunda

R bellegine yazilir ve alet dizeltmesi DR=0 olarak
ayarlanir. TOOL.T'de daha énceden bir deger
kaydedildiginde bunun tzerine yazilir.

1: Olgiilen alet yarigapi, TOOL.T'deki alet yarigapi
R ile kargilastinlir. TNC, sapmay hesaplar ve delta
degeri DR olarak TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapma
ayrica Q116 Q parametresinde de mevcuttur. Delta
degeri, alet yarigapi igin izin verilen asinma veya
kirilma toleransindan daha buylkse TNC aleti bloke
eder (TOOL.T'deki L durumu)

2: Olglilen alet yaricapi, TOOL.T'deki alet yaricapi
ile karsilastirlir. TNC, sapmayi hesaplar ve degeri Q
parametresi Q116'ya yazar. Alet tablosunda R veya
DR altinda bir kayit yapiimaz.

Sonug icin parametre no?: TNC'nin, élgiim
durumunu kaydettigi parametre numarasi:

0,0: Alet tolerans igerisinde

1,0: Alet asindi (RTOL asildi)

2,0: Alet kirildi (RBREAK agildi) Olgiim sonucunu
program igerisinde islemeye devam etmek
istemediginizde, diyalog sorusunu NO ENT tusuyla
onaylayin

Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde, malzemeler
veya tespit ekipmanlariyla bir garpismanin
olmayacagi pozisyonu girin. Guvenli yUkseklik etkin
olan malzeme referans noktasina dayanir. Givenli
yuksekligin, alet ucunun diskin Ust kenarinin altinda
kalacagi kadar kiguk girilmesi durumunda TNC,
aleti otomatik olarak diskin Gzerinde konumlandirir
(safetyDistStylus'tan giivenli bolge). Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Kesim 0Olciisii? O=Hayir/1=Evet: Tekli bigak
Olgimindn yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 bigak dlgtlebilir)

Do6nen aletle yapilan ilk 6lgiim; eski
format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 32.0 ALET YARICAPI

8 TCH PROBE 32.1 KONTROL: 0

9 TCH PROBE 32.2 YUKSKL: +120

10 TCH PROBE 32.3 KESIM OLCUSU 0

Tekil kesim ol¢iimii ile kontrol, durum
Q5'te kaydedilir; eski format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 ALET YARICAPI

8 TCH PROBE 32.1 KONTROL: 1 Q5
9 TCH PROBE 32.2 YUKSKL: +120

10 TCH PROBE 32.3 KESIM OLCUSU 1

NC tiimceleri; yeni format
6 TOOL CALL 12Z
7 TCH PROBE 482 ALET YARICAPI

Q340=1 ;KONTROL
Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
Q341=1 ;KESIM OLCUSU
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Alet yaricapini komple olgme (Dongu 33 veya 483, DIN/ISO: G483) 17.6

17.6  Alet yarigapini komple olgme (Dongu
33 veya 483, DIN/ISO: G483)

Dongu akisi

Aleti komple élgmek icin (uzunluk ve yarigap) élgim doéngusu
TCH PROBE 33 veya TCH PROBE 483'l0 programlayin(bkz.
"31'den 33'e ve 481'den 483'e kadar olan donguler arasindaki
farklar", sayfa 447). Dongu, uzunluk ve yaricapin tekli dlgimu

ile kiyaslandiginda fark edilir bir zaman avantajinin s6z konusu
olmasindan dolay 6zellikle aletlerin ilk dlcimu igin uygundur. Girig
parametreleri Uzerinden aleti iki farkli yoldan dlgebilirsiniz:

B Donen aletle 6lgim
® Dobnen aletle 6lgim ve ardindan da tekil kesim 6lgimu

TNC, aleti sabit programlanmis bir akisa gére 6lger. Oncelikle aletin
yarigap! ve ardindan alet uzunlugu élgilir. Olgtim akisl, élgiim
dongusl 31 ve 32 ayrica akislarina tekablil eder.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Bir aletin ilk dlgimuni yapmadan énce ilgili aletin
yaklasik yarigapini, uzunlugunu, bicak sayisini ve
kesim yonuni TOOL.T alet tablosuna girin.

Elmas ylzeye sahip silindir seklindeki aletler sabit
mille 6lgulebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT bigak
sayisini 0 ile tanimlamaniz ve CfgToolMeasurement
makine parametresini uyarlamaniz gerekir. Makine el
kitabini dikkate alin.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Déngi programlamasi kullanici el kitabi | 9/2016

459



Tarama sistemi donguleri: Aletlerin otomatik olgimu
17.6 Alet yarigapini komple olgme (Dongu 33 veya 483, DIN/ISO: G483)

Dongli parametresi

A

460

> Alet Olciimii modu (0-2)?: Belirlenen verilerin alet

tablosuna girip girilmeyecegini ve girilecekse nasil
girilecegini belirleyin.

0: Olgiilen alet uzunlugu ve élgiilen alet yarigapi
TOOL.T alet tablosunda L ve R bellegine yazilr

ve alet duzeltmesi DL=0 ve DR=0 olarak ayarlanir.
TOOL.T'de daha 6nceden bir deger kaydedildiginde
bunun Gzerine yazilr.

1: Olgiilen alet uzunlugu ve élgiilen alet yarigap!,
TOOL.T'deki alet uzunlugu L ve alet yaricapi R ile
karsilastirilir. TNC, sapmay hesaplar ve delta degeri
DL ile DR olarak TOOL.T'ye kaydeder. Buna ek
olarak sapma, Q parametresi Q115 ve Q116'da da
bulunur. Delta degeri, alet uzunlugu veya yaricapi
icin izin verilen aginma ya da kirilma toleransindan
daha blylkse TNC aleti bloke eder (TOOL.T'deki L
durumu)

2: Olglilen alet uzunludu ve dlciilen alet yarigapi,
TOOL.T'deki alet uzunlugu L ve alet yaricapi R ile
karsilastirilir. TNC, sapmay! hesaplar ve degeri

Q parametresi Q115 veya Q116'ya yazar. Alet
tablosunda L, R veya DL, DR altinda bir kayit
yapilmaz.

Sonug icin parametre no?: TNC'nin, 6lgiim
durumunu kaydettigi parametre numarasi:

0,0: Alet tolerans igerisinde

1,0: Alet asindi (LTOL ve/veya RTOL asildi)

2,0: Alet kirildi (LBREAK ve/veya RBREAK asildi)
Olglim sonucunu program igerisinde islemeye
devam etmek istemediginizde, diyalog sorusunu NO
ENT tusuyla onaylayin

Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde, malzemeler
veya tespit ekipmanlariyla bir garpismanin
olmayacagi pozisyonu girin. Guvenli yikseklik etkin
olan malzeme referans noktasina dayanir. Glvenli
yuksekligin, alet ucunun diskin Ust kenarinin altinda
kalacagi kadar kiguk girilmesi durumunda TNC,
aleti otomatik olarak diskin Gzerinde konumlandirir
(safetyDistStylus'tan glivenli bolge). Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Kesim olciisii? 0=Hayir/1=Evet: Tekli bigak
Olciminin yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 bigak dlgtlebilir)

Do6nen aletle yapilan ilk 6lgiim; eski
format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 33.0 OLCME ALETI

8 TCH PROBE 33.1 KONTROL: 0

9 TCH PROBE 33.2 YUKSKL: +120

10 TCH PROBE 33.3 KESIM OLCUSU 0

Tekil kesim ol¢iimii ile kontrol, durum
Q5'te kaydedilir; eski format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 OLCME ALETI

8 TCH PROBE 33.1 KONTROL: 1 Q5
9 TCH PROBE 33.2 YUKSKL: +120

10 TCH PROBE 33.3 KESIM OLCUSU 1

NC tiimceleri; yeni format
6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 483 OLCME ALETI
Q340=1 ;KONTROL
Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
Q341=1 ;KESIM OLCUSU
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Dongl genel bakig tablolari
18.1 Genel bakis tablosu

18.1 Genel bakig tablosu

islem déngiileri

Doéngli Doéngii tanimi DEF CALL Sayfa
numarasi aktif  aktif

7 Sifir noktasi kaydirmasi u 249
8 Aynalar [ 256
9 Bekleme suresi [ 273
10 Donme ] 258
1 Olgui faktoéri ] 260
12 Program cagrisi [ 274
13 Mil oryantasyonu u 276
14 Kontur tanimlamasi u 186
19 Calisma dizlemi hareketi [ 263
20 Kontur verileri SL I ] 190
21 Delme SL I ] 192
22 Hacimler SL Il u 194
23 Tasima derinligi SL Il [ 198
24 Tasima tarafi SL Il n 200
25 Kdse ¢izimi [ 203
26 Olcii faktorii eksene dzel n 261
27 Silindir kilifi ] 217
28 Silindir kilifi yiv frezesi u 220
29 Silindir kilifi bdlmesi [ 223
32 Tolerans [ 277
39 Silindir ylzeyi dis konturu n 226
200 Delik ] 67
201 Sdrtiinme n 69
202 Cevirerek kapatma [ 71
203 Evrensel delik [ 74
204 Geri indirme ] 77
205 Evrensel delme derinligi [ 80
206 Dengeleme dolgusu ile disli delik delme, yeni [ 95
207 Dengeleme dolgususuz digli delik delme, yeni [ 97
208 Delme frezesi u 84
209 Germe kiriimasi ile digli delik delme [ 100
220 Daire Uzerinde nokta 6rnegi u 175
221 Cizgi Uzerinde nokta numunesi u 178
225 Kazima [ 280
232 Planli freze ] 285
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Genel bakis tablosu 18.1

Déngii Dongi tanimi DEF CALL Sayfa
numarasi aktif  aktif
233 Yuzey frezeleme (frezeleme yonu segilebilir, yan ylzeyleri dikkate u 163
alin)
240 Merkezleme [ 65
241 Tek agizli derin delme [ 86
247 Referans noktasi ayari u 255
251 Dértgen cebi komple isleme m 131
252 Daire cebi komple isleme n 136
253 Yiv frezesi ] 141
254 Yuvarlatiimis yiv [ 145
256 Dértgen tipayl komple isleme [ 150
257 Daire tipayl komple isleme u 154
258 Cok kose pim [ 158
262 Digli frezesi m 106
263 Digli disirme frezesi [ 110
264 Delme digli frezesi [ 114
265 Helez. delme digli frezesi n 118
267 Dis digli frezeleme n 122
270 Kontur ¢izimi verileri [ 205
275 Kontur Yivi Trokoid [ 206
Tarama sistemi donguleri
Déngii Dongi tanimi DEF CALL Sayfa
numarasi aktif  aktif
0 Referans duzlemi (] 384
1 Kutup referans noktasi [ 385
3 Olgiim ] 423
4 3D olgtimler | 425
444 3D tarama | 427
30 TT kalibre edin L] 452
31 Alet uzunlugunu dlgiin/kontrol edin L] 455
32 Alet yarigcapini 6élgin/kontrol edin ] 457
33 Alet uzunlugunu ve yarigapini él¢iin/kontrol edin (] 459
400 iki nokta tizerinden temel devir (] 304
401 iki delik tizerinden temel devir [ 306
402 iki tipa Gizerinden temel devir [ 308
403 Dengesizligin devir ekseni ile dengelenmesi | 311
404 Temel devri belirleme | 314
405 Dengesizligin C devir ekseni ile dengelenmesi [ 315
408 Yiv ortasi referans noktasi belirleme (FCL 3 fonksiyonu) [ 327
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Dongl genel bakig tablolari
18.1 Genel bakis tablosu

Déngii Dongi tanimi DEF CALL Sayfa
numarasi aktif  aktif

409 Cubuk ortasi referans noktasi belirleme (FCL 3 fonksiyonu) [ 331
410 ic dikdértgen referans noktasi belirleme [ 334
411 Dis dikdortgen referans noktasi belirleme L] 338
412 i¢ daire referans noktasi belirleme (Delik) | 341
413 Dis daire referans noktasi belirleme (Tipa) (] 346
414 Dis kose referans noktasi belirleme [ 351
415 ic kdse referans noktasi belirleme [ 356
416 Daire gemberi ortasi referans noktasi belirleme ] 360
417 Tarama sistemi ekseni referans noktasi belirleme (] 364
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HEIDENHAIN tarama sistemleri

diger konulara dair sureleri azaltmaniza ve uretilen malzemelerin
boyut stabilitesini iyilestirmenize yardimci olur.

Malzeme tarama sistemleri
TS 220 kablolu sinyal iletimi
TS 440, TS 444 Kzl otesi iletimi
TS 640, TS 740 Kizil otesi iletimi

® Malzemelerin ayarlanmasi

e Referans noktalarinin belirlenmesi
e Calisma pargasi 6lgimu

Alet tarama sistemleri

TT 140 kablolu sinyal iletimi
TT 449 Kizil dtesi iletimi
TL temassiz lazer sistemleri

e Aletlerin dlgtlmesi
e Asinmanin izlenmesi
¢ Alet bozuklugunun algilanmasi
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