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Bu el kitabi1 hakkinda

Mduteakip olarak bu el kitabinda kullanilan agiklama sembollerinin bir
listesini bulacaksiniz

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

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

isleme pargasi igin tehlikeler

Tespit ekipmani igin tehlikeler

Alet igin tehlikeler

Makine igin tehlikeler

Kullanici igin tehlikeler

tarafindan uygun hale getirilmesi gerektigini belirtir.
Tanimlanan fonksiyon buna gére makineden makineye
farkl etki edebilir.

@ Bu sembol tanimlanan fonksiyonun, makine Ureticiniz

Bu sembol, bir fonksiyonun detayli tanimlamasini baska
bir kullanici el kitabinda bulabileceginizi belirtir.

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi
bulundu?

Bizler dokiimantasyon alaninda kendimizi sizin i¢in strekli iyilestirme
gayreti icindeyiz. Bize yardimci olun ve istediginiz degisiklikleri bizimle
paylasgin. E-Posta adresi: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

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

TNC Tip NC Yazilim No.
TNC 620 340 560-02
TNC 620 E 340 560-02
TNC 620 Programlama yeri 340 560-02

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

Ayni zamanda 4 eksene kadar dogru hareketleri

Makine Ureticisi, faydalanilir sekildeki TNC hizmet kapsamini, makine
parametreleri Uzerinden ilgili makineye uyarlar. Bu sebeple bu kullanici
el kitabinda, her TNC'de kullanima sunulmayan fonksiyonlar da
tanimlanmistir.

Her makinede kullanima sunulmayan TNC fonksiyonlari érnekleri
sunlardir:

TT ile alet 6lgimu

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.

Kullanici El Kitabi:

@ Déngllerle baglantisi olmayan tim TNC fonksiyonlari,
TNC 620 Kullanici El Kitabi'nda anlatiimigtir. Kullanici el
kitabini kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz.

Kimlik No. Acik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi:
679 351-xx.

Kimlik No. DIN/ISO Kullanici El Kitabi: 679 355-xx.



Yazilim Segenekleri

TNC 620, makine ureticiniz tarafindan onaylanabilen, farkli yazilim
seceneklerine sahiptir. Her segcenek ayri olarak onaylanir ve asagidaki
fonksiyonlari igerir:

Donanim Secenekleri

4 eksen ve ayarsiz mil icin ilave eksen

5 eksen ve ayarsiz mil i¢in ilave eksen

Yazilim Secgenegi 1 (Secenek numarasi #08)

Silindir muhafazasi enterpolasyonu (Dongtler 27, 28 ve 29)

Donen eksenlerde mm/dak cinsinden besleme: M116

Calisma dizleminin gevrilmesi (manuel isletim tirinde plane
fonksiyonlari, déngi 19 ve yazilim tusu 3D-ROT)

Uzatilmis ¢alisma dizlemindeki 3 eksende yer alan daire

Yazilim Secgenegi 2 (Secenek numarasi #09)

Tumce iglem siresi 6 ms yerine 1,5 ms

5 eksen enterpolasyonu

3D Caligmalar:

M128: Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu
konumunu koruyun (TCPM)

M144: Timce sonundaki GERGCEK/NOMINAL konumlarinda yer
alan makine kinematiginin dikkate alin

Dongu 32'de (G62) Kumlama/Perdahlama ve Devir eksenleri icin
tolerans ek parametresi

LN timcesi (3D duizeltme)

Touch probe function (Segenek numarasi #17)

Tarama sistemi dongileri

Alet egim konumunun manuel igletimde kompanse edilmesi
Alet egim konumunun otomatik isletimde kompanse edilmesi

Referans noktasinin manuel igletimde belirlenmesi
Referans noktasinin otomatik igletimde belirlenmesi

isleme parcasinin otomatik dlgimii
Aletin otomatik 6lgimu
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Advanced programming features (Segenek numarasi #19)

Serbest kontur programlama FK

HEIDENHAIN agik metinde grafik desteklerle NC'ye uygun
6lcimlenmemis malzeme igin programlama

islem dongiileri

Derin delme, raybalama, tornalama, havsalama, merkezleme
(donguler 201 - 205, 208, 240, 241)

ic ve dis diglileri frezeleme (déngliler 262 - 265, 267)

Dikddrtgen ve dairesel ceplerin ve pimlerin perdahlanmasi
(donguler 212 - 215, 251- 257)

Diiz ve egri acil ylzeylerin islenmesi (dongller 230 - 232)
Dz yivler ve dairesel yivler (dénguler 210, 211,253, 254)
Daire ve cizgiler Gzerine nokta érnekleri (dénguler 220, 221)

Kontur ¢izimi, kontur cebi - paralel konturlu (déngdler 20 -25)

Uretici déngiileri (makine iireticisi tarafindan dzel olarak Gretilmis

dongtiler) entegre edilebilir

Advanced grafic features (Secenek numarasi #20)

Test ve iglem grafigi
Ustten goriinis
Uc diizlemde gdsterim

3D gosterimi

Yazilim segenegi 3 (Segenek numarasi #21)

Alet diizeltme

M120: Yarigap! duzeltilen konturu 99 timceye kadar 6nden
hesaplayin (LOOK AHEAD)

3D Galismalar:

M118: Program akisi sirasinda el ¢arki konumlandirmasini
ekleyin

Pallet managment (Secenek numarasi #22)

Palet Yonetimi

HEIDENHAIN DNC (Secenek numarasi #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gzerinden




Display step (Segenek numarasi #23)

Giris hassasiyeti ve gosterge adimlari:
0,01 mikrona kadar dogrusal eksenler

0,00001°'ye kadar ag¢i eksenleri

Double speed (Secenek numarasi #49)

Double Speed diizenleme devreleri 6ncelikli olarak ¢ok fazla
doénisli miller, dogrusal ve tork motorlari igin kullanihr

Gelisim durumu (Guncelleme Fonksiyonlari)

Yazihm segeneklerinin yani sira, TNC yazilimina ait 6nemli diger
gelismeler, glincelleme fonksiyonlari Gzerinden, yani Feature Content
Level (Gelisim durumu teriminin ing. karsiligi) ile yénetilir. Eger
TNC'nizde bir yazilim giincellemesine sahipseniz, FCL'ye tabi olan
fonksiyonlar kullanima sunulmamistir.

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

Glncelleme fonksiyonlari kullanici el kitabinda FCL n ile gosterilmistir,

burada n gelisim durumunun devam eden numarasini tanimlanmigtir.

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

Ongériilen kullanim yeri

TNC, Sinif A EN55022'ye uygundur ve 6zellikle endistri alaninda
kullanimi igin 6ngorilmustir.

Yasal Uyari

Bu Griin "Open Source" yazilimi kullanir. Diger bilgileri kumandadaki
su boélimler altinda bulabilirsiniz

isletim tiir(i kaydetme/diizenleme
MOD Fonksiyonu
LISANS UYARISI yazilim tusu
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Yaziliminin yeni fonksiyonlari 340 56x-02

Yaziliminin yeni fonksiyonlari

340 56x-02

PATTERN DEF fonksiyonu, nokta numunelerinin tanimlanmasi igin
eklenmistir (bakynyz "Ornek tanimlama PATTERN DEF" Sayfa 44)

SEL PATTERN fonksiyonu tizerinden simdi nokta tablolari segilebilir
(bakynyz "Programda nokta tablosunu segin" Sayfa 54)

CYCL CALL PAT fonksiyonu ile simdi dénguler, nokta tablolariyla
baglantili olarak iglenebilir (bakynyz "Donguyu nokta tablolariyla
baglantili olarak ¢agirin" Sayfa 55)

DECLARE CONTOUR fonksiyonunda simdi bu konturun derinligi
tanimlanabilir (bakynyz "Basit kontlr formili girilmesi" Sayfa 223)

Tek dudak delme igin yeni islem déngisu (bakynyz "TEK DUDAK
DELME (Déngu 241, DIN/ISO: G241, Advanced programming
features Yazilim Secenegi)" Sayfa 84)

Ceplerin, pimlerin ve yivlerin frezelenmesi icin 251 ila 257 arasi yeni
isleme donglleri eklenmistir (bakynyz "Genl bakyp" Sayfa 126)
Tarama sistemi dongusu 412: llave parametre Q365 siiriis tiirii
(bakynyz "IC DAIRE REFERANS NOKTASI (déngu 412, DIN/ISO:
G412)" Sayfa 328))

Tarama sistemi dongiisi 413: ilave parametre Q365 siiris tiri
(bakynyz "DIS DAIRE REFERANS NOKTASI (déngii 413,
DIN/ISO: G413)" Sayfa 332))

Tarama sistemi déngusu 416: i_Iave parametre Q320 (glvenlik
mesafesi, (bakynyz "ORTA DAIRE CEMBERI| REFERANS
NOKTASI (dongui 416, DIN/ISO: G416)" Sayfa 345))

Tarama sistemi dongist 421: ilave parametre Q365 siiris tiri
(bakynyz "OLCUM DELIGI (déngli 421, DIN/ISO: G421)"

Sayfa 376))

Tarama sistemi dongusu 422: i!ave parametre Q365 slrus tiru
(bakynyz "DIS DAIRE OLCUMU (dongi 422, DIN/ISO: G422)"
Sayfa 380))

Tarama sistemi dongusu 425 (yiv 6lgme) Q301 parametresi (ara
konumlandirmayi giivenli ylikseklikte uygulayin ya da uygulamayin)
ile ve Q320 (glvenlik mesafesi) ile gelistirildi ((bakynyz "IC
GENISLIK OLGUMU (dongu 425, DIN/ISO: G425)" Sayfa 392))
Program akigi timce takibi ve program akigi tekil timce makine
isletim turlerinde artik sifir noktasi tablolari da segilebilir (DURUM M)

isleme déngiilerindeki beslemelerin tanimlamasinda artik FU ve FZ
degerleri de tanimlanabilir



Cevrilmig bir galisma diizleminin esnek tanimlamasi igin PLANE
fonsiyonu eklenmistir (bakiniz Agik Metin Diyalogu Kullanici El
Kitabr)

Baglama duyarli TNCguide yardim sistemi eklendi (bakiniz Agik
Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi)

U, V, W paralel eksenlerinin tutumunu tanimlamak Gzere
FUNCTION PARAX fonksiyonu eklendi (bakiniz Agik Metin
Diyalogu Kullanici El Kitabi)

Slovakga, Norvegge, Litvanyaca, Estonyaca, Korece, Tirkge ve
Romence diyalog dilleri eklendi (bakiniz Agik Metin Diyalogu
Kullanici El Kitabr)

Geri al tusu ile artik bir giris esnasinda munferit karakterler silinebilir
(bakiniz Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabr)
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v om

340 56x-02 yaziliminin degistirilmis fonksiyonlari

340 56x-02 yaziliminin degistirilmis

fonksiyonlari

Doéngu 22'deki 6n bolum aleti icin artik bir alet ismi tanimlanabilir
(bakynyz "BOSALTMA (Déngu 22, DIN/ISO: G122, Advanced
programming features Yazilim Secenegi)" Sayfa 180)

Kontur gekimi Dongl 25 ile artik kapali konturlar da programlanabilir
210 ila 214 arasindaki cep, pim ve yiv dongllerini standart yazilim
tusu cubugundan (CYCL DEF > CEPLER/PIMLER/YIVLER)
cikariimigtir. Dénguler, uyumluluk nedeniyle kullanima sunulmustur
ve GOTO tusu ile segcilebilir

Ek olarak durum gostergesi revize edilmistir. Asagidaki gelistirmeler
gerceklestirildi (bakiniz Agik Metin Diyalogu Kullanici El Kitabi):

Onemli durum géstergeleri ile birlikte yeni bir genel bakis
eklenmigtir

Déngu 32 toleransi ile ayarlanan degerler gosterilir
Bir programin yeniden baglatiimasinda artik alet deg@isimi de
muimkin
FN16 F-Print ile artik dile bagh metinler de verilebilir

SPEC FCT fonksiyonunun yazihm tusu yapisi degistirildi ve
iTNC 530'a uygun hale getirildi
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Esaslar/ Genel bakig
islem dongiilerini kullanin

islem doéngiisii: Delme

islem dongiileri: Disli delik/ digli
frezeleme

islem dongiileri: Cep frezeleme/ pim
frezeleme/ yiv frezeleme

islem dongiileri: Ornek tanimlamalar
islem dongiileri: Kontur cebi

islem dongiileri: Silindir kilifi

Islem dongiileri: Kontur formiilii ile
kontur cebi

Islem dongiileri: Satir olugturma
Dongiiler: Koordinat hesap doniigtimleri
Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar

Tarama sistem dongiileriyle ¢alisma
Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi
egim konumunun otomatik tespiti

Tarama sistemi dongiileri: Referans
noktalarinin otomatik tespiti

Tarama sistem dongiileri: isleme
pargalarinin otomatik kontrolii

Tarama sitemi déngiileri: Ozel
fonksiyonlar

Tarama sistemi déngiileri: Aletlerin
otomatik Olgiimii
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iris

1.1G

1.1 Giris

Sdurekli tekrar eden ve birgok ¢alisma adimini kapsayan islemeler,
TNC'de dongu olarak kaydedilmistir. Koordinat doniigim
hesaplamalari ve bazi 6zel fonksiyonlarda dongu olarak kullanima

sunulur.

Cogu dongller gegis parametresi olarak Q parametreleri kullanir.
TNC'nin gesitli déngulerde kullandigi ayni fonksiyona sahip
parametreler, daima ayni numaraya sahiptir: Orn. Q200 daima
guivenlik mesafesidir, Q202 daima kesme derinligidir vs.

=)

36

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Doénguler gerekiyorsa kapsamli caligmalari
uygulamaktadir. Guvenlik gerekgesiyle isleme koymadan
once bir grafik program testi uygulayin!

200'uin Uzerindeki numaralarla déngilerde dolayli
parametre tahsisleri (6rn. Q210 = Q1) kullanirsaniz,
yonlendirilen parametrenin (6rn. Q1) dongu
tanimlamasindan sonra bir degisikligi etkili olmayacaktir.
Bu gibi durumlarda dongii parametresini (6rn. Q210)
dogrudan tanimlayin.

Eger calisma ddngilerinde 200'Un tzerindeki numaralarla
bir besleme parametresini tanimlarsaniz, bu durumda
yazihm tusu vasitasiyla bir rakam degerinin yerine TOOL
CALL timcesinde tanimlanmis beslemesini de (FAUTO
yazilim tusu) tahsis edebilirsiniz. S6z konusu dénguye ve
besleme parametresinin s6z konusu islevine bagl olarak,
ayrica besleme alternatifleri FMAX (hizli hareket), FZ
(disli besleme) ve FU (devir beslemesi) kullanima
sunulmustur.

Bir FAUTO beslemesi degisikliginin bir dongi
tanimlamasindan sonra etkisi olmadigini dikkate alin,
¢linkii TNC, dongu tanimlamasinin iglenmesi sirasinda,
TOOL CALL timcesinden gelen beslemeyi dahili olarak
kesin dizenlemektedir.

Eger bircok kismi timceye sahip bir donguyu silmek
istiyorsaniz, TNC, déngunin tamaminin silinip
silinmeyecegi konusunda bir bilgi verir.
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1.2 Mevcut dongu guruplari

islem déngiilerine genel bakig

1.2 Mevcut dongu guruplari

Yazilhim tusu gubugu, gesitli dongl gruplarini gosterir

DEF
— Yazilim

Dongii gurubu tusu Sayfa
Derin delme, surtinme, dondirme ve indirme dénguleri Sayfa 58
Disli delme, digli kesme ve disli frezeleme dénguleri oL, Sayfa 92
Ceplerin, pimlerin ve yivlerin frezelenmesi icin donguler cepLeR, Sayfa 126
Nokta numunelerin, érnegin daire cemberi veya delikli yizey Uretilmesi igin dénguler Sayfa 158
SL déngdleri (Subcontur-List), dyle ki bunlarla, birgok Ust tste binmis kismi konturlardan olusan Sayfa 170
daha kiilfetli konturlar, konturlari paralel olacak bir sekilde islenmektedir, silindir muhafazasi st 11
enterpolasyonu
Duz veya kendi icinde kivrilan ylzeylerin islenmesi icin donguler Sayfa 226
Koordinat dénlisum hesaplari icin déngller, dyle ki bunlarla istenilen konturlar kaydirilir, KO0RD .~ Sayfa 242
tornalanir, yansitilir, buyuttlur veya kagultalar EEETP BT
Ozel ddngiiler, bekleme siiresi, program cagrisi, mil oryantasyonu, tolerans Sayfa 268

E Gerekli durumda makineye 6zel islem doéngulerine
gecis yapin. Bu turlt islem donguleri makine ureticiniz
tarafindan entegre edilebilir
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1.2 Mevcut dongu guruplari

Tarama sistemi dongiilerine genel bakis

Yazilim tusu gubugu, gesitli dongl gruplarini gosterir

PROBE
Dongii gurubu tY:;Ilm Sayfa
Malzeme edim konumunun otomatik olarak belirlenmesi ve dengelenmesini saglayan dénguler Sayfa 288
Otomatik referans noktasi belirlemek igin dongdler Sayfa 310

g |

Otomatik calisma pargasi kontroli igin dongliler Sayfa 364
Kalibrasyon déngiileri, Ozel déngiiler Sayfa 414
Otomatik alet 6lcimu igin donguler (makine Ureticisi tarafindan onaylanir) Sayfa 418

E Gerekli durumda makineye 6zel tarama sistemi
déngulerine gegis yapin. Bu turlu tarama sistemi
donguleri makine Ureticiniz tarafindan entegre
edilebilir
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2.1 Isleme dongiilerle ¢calisma

2.1 isleme dongiilerle ¢alisma

Makineye 6zel dongiiler (Advanced
programming features yazilim segenegi)

Bir cok makinede, makine Uureticiniz tarafindan HEIDENHAIN
dongulerine ilaveten TNC'ye yerlestirilen donguler kullanima
sunulmaktadir. Bunun igin ayri bir ddngl numara ¢gemberi kullanima
sunulmustur:

300 ile 399 arasi dongiiler
Makine spesifik donglleri CYCLE DEF tusu Uzerinden
tanimlanmalidir

500 ile 599 arasi dongtiler
Spesifik makine tarama sistemi dongtileri TOUCH PROBE tusu
Uizerinden tanimlanmahdir

Bunun igin makine el kitabindaki s6z konusu iglev
@ aciklamasini dikkate alin.

Belirli kosullar altinda spesifik makine déngulerinde HEIDENHAIN'In
halihazirda standart déngulerde kullanmis oldugu aktarma
parametreleri de kullaniimaktadir. DEF aktif dongdlerin (TNC'nin
dongu tanimlamasinda otomatik olarak isledigi déngtler, ayryca
bakynyz "Dénguleri cagirma" Sayfa 42) ve CALL-aktif déngulerin
(uygulamak igin cagirmaniz gereken donguler, ayryca bakynyz
"Doénglleri cagirma” Sayfa 42) ayni anda kullaniimasi sirasinda, ¢oklu
olarak kullanilan aktarma parametrelerinin tizerine yazilmasi
problemlerini engellemek icin asagidaki islemleri dikkate alin:

Temel olarak DEF aktif dongdlerini CALL aktif déngulerinden 6nce
programlayin

Bir CALL aktif déngisunin tanimlanmasi ve s6z konusu dongu
cagdrisi arasinda bir DEF aktif donglyu, sadece bu iki dongiiniin
aktarma parametrelerinde kesigsmelerin ortaya ¢ikmamasi
durumunda programlayin
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Yazilim tuslar tizerinden dongi tanimlama

CcycL
DEF
DELME/
DiSLiSE

o Déngili segme, érn. DISLI FREZESI. TNC bir diyalog
%7 acar ve tum giris deg@erlerini sorgular; ayni zamanda

TNC sag ekran yarisinda bir grafik ekrana getirir,
burada girilecek parametreler parlak yansitiimigtir

Yazihm tusu gubugu, gesitli ddngu gruplarini gésterir

Déngu gruplarini segme, 6rn. delme déngileri

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

Siz gerekli butlin verileri girdikten sonra TNC diyalogu
sona erdirir

GOTO islevi lizerinden dongii tanimlama

cyeL
DEF

GoTo
O

Yazihim tusu gubugu, gesitli ddngu gruplarini gésterir
TNC, bir Uste yansitma penceresinde déngulere genel
bakigi gosterir

Ok tuslariyla istenilen donglyu secin veya

Déngl numarasini girin ve her defasinda ENT tusu ile
onaylayin. TNC bu durumda déngu diyalogunu
yukarida agiklandidi gibi acar

NC ornek tiimceleri
7 CYCL DEF 200 DELME

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=3 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q202=5 ;KESME DERINLIGI
Q210=0 ;BEKLEME SURESI USTTE
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q211=0.25 ;BEKLEME SURESI ALTTA

HEIDENHAIN TNC 620

Program akisi
tunce takibi

Programlama
Givenlik mesafesi?

BEGIN PGM EX11 MM

az=+1

=+0
=+0
05=+e
=+2
=45

]

0g=-1
14 CALL LBL 2

3KESME
3UST B
3YUZEY

FREZE DI

GECIS BINDIRME

R
13 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERT w7
01=-30 ;.
=+ 3
03: 3YAN OLCU
Ee 7

SDAIRESEL YARICAP
3DONUS vof

DERINL .
EKLEME SUREST

ERINLIGI

NU

azoe

(4]

e
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Dongiileri ¢gagirma

On kosullar
@ Bir déngu ¢agrisindan 6nce her hallikarda programlayin:
BLK FORM grafik tasvir icin (sadece test grafigi igin
gerekli)
Alet cadyrma
Milin dénus yonu (M3/M4 ek fonksiyonu)
Doéngi tanimlamasi (CYCL DEF).

Asagidaki dongu agiklamalarinda sunulmus olan diger
onkosullan da dikkate alin.

Asagidaki donguler tanimlandiktan itibaren ¢alisma programinda
etkide bulunur. Bu dongileri gagiramazsiniz ve ¢cagirmamalisiniz:

Doéngller 220 daire tzerinde nokta numunesi ve 221 gizgiler
Uzerinde nokta numunesi

SL doénglsi 14 KONTUR

SL déngiisii 20 KONTUR-VERILERI

Doéngi 32 Tolerans:

Koordinat hesap déntsumdi ile ilgili donguler

Déngi 9 BEKLEME SURESI

tim tarama sistemi dongdileri

2.1 Isleme dongiilerle ¢calisma

Tam diger dénguleri agagidaki tanimlanmis iglevlerle ¢agirabilirsiniz.
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CYCL CALL ile dongii gagrisi

CYCL CALL islevi son tanimlanmis galisma dongiisini bir defa
gagirir. Donguniin baglangig¢ noktasi, son olarak CYCL CALL timcesi
tarafindan programlanmis pozisyondur.

Dongu ¢cagirmayi programlama: CYCL CALL tusuna
e basin

Déngu cagirmayi girme: CYCL CALL M yazilim
tusuna basin

Gerekiyorsa M ek fonksiyonunu girin (6rn. mili devreye
sokmak i¢in M3), veya END tusu ile diyalogu sona
erdirin

CYCL CALL PAT ile dongii gagrisi

CYCL CALL PAT iglevi tim pozisyonlarda, bir PATTERN DEF 6rnek
tanimlamasinda veya (bakynyz "Ornek tanimlama PATTERN DEF"
Sayfa 44) bir nokta tablosunda (bakynyz "Nokta tablolari" Sayfa 52)
tanimlamis oldugunuz son tanimlanmig ¢alisma déngusunud ¢agirir.

M99/M89 ile dbngii cagrisi

Tumce seklinde etkili M99 islevi son tanimlanmis ¢alisma déngusuni
bir defa ¢agirir. M99 bir pozisyonlama tiimcesinin sonunda
programlayabilirsiniz, bu durumda TNC bu pozisyonun Uzerine gider
ve ardindan son tanimlanmig ¢calisma déngusunu ¢agirir.

Eger TNC donguyu her pozisyonlama timcesinden sonra otomatik
olarak uygulayacaksa, ilk dongu ¢agrisini M89 ile programlayin.

M89 etkisini kaldirmak igin séyle programlayin

M99 son baslangi¢ noktasina gittiginiz pozisyonlama timcesine
veya
CYCL DEF ile yeni bir galisma déngusu tanimlayin

HEIDENHAIN TNC 620
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2.2 Ornek tanimlama PATTERN DEF

2.2 Ornek tanimlama PATTERN
DEF

Uygulama

PATTERN DEF iglevi ile basit bir sekilde diizenli isleme 6rnekleri
tanimlarsiniz ve bunlari CYCL CALL PAT iglevi Gizerinden
cagirabilirsiniz. Déngu tanimlamalarinda da oldugu gibi 6rnek
tanimlamasinda da s6z konusu giris parametrelerinin anlasiimasini
saglayan yardimci resimler kullanima sunulmustur.

PATTERN DEF sadece alet eksen Z baglantili olarak
kullanin!

Asagidaki isleme 6rnekleri kullanima sunulmustur:

. " . Yazilim

Isleme Ornegi tusu Sayfa
NOKTA NOKTA Sayfa 46
9 adede kadar herhangi isleme

pozisyonlarinin tanimlanmasi

SIRA strA Sayfa 47
Tek bir siranin tanimlanmasi, duz veya E

dondurdlmis

NUMUNE Sayfa 48
Tek bir 6rnegin tanimlanmasi, diz,

déndurilmis veya burulmus

CERQ EVE CERCEVE Sayfa 49
]

Tek bir gergevenin tanimlanmasi, diz,
dondurdlmis veya burulmus

DAYRE Sayfa 50
Bir tam dairenin tanimlanmasi
DAY KESYT Sayfa 51
Bir kismi dairenin tanimlanmasi
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PATTERN DEF girin

Kaydetme/dizenleme igletim tlrinu segin

s Ozel fonksiyonlari segin
FCT
KONTUR/~ Kontur ve nokta islemesi igin iglevleri segin

NOKTAST
ISLEME

e PATTERN DEF timcesini agin

@

DEF

istenilen isleme érnegini secme, 6rn. tek bir sira

Gerekli tanimlamalarin girilmesi, her defasinda ENT
tusu ile onaylama

PATTERN DEF kullanma

Bir 6rnek tanimlamasi girdiginiz anda, bunu CYCL CALL PAT iglevi
Uzerinden g¢agirabilirsiniz (bakynyz "CYCL CALL PAT ile déngu
cadrisi" Sayfa 43). Bu durumda TNC son tanimlanmis isleme
dénglsunu sizin tarafinizdan tanimlanmis isleme érnegi Uzerinde
uygular.

Bir isleme 6rnegi, siz yenisini tanimlayana kadar veya SEL
@ PATTERN islevi lizerinden bir nokta tablosu segene kadar
aktif kalr.

Tumce girisi Uzerinden islemeyi baslatacaginiz veya
devam ettireceginiz istediginiz bir noktayi secebilirsiniz
(bakiniz Doénguler Kullanici El Kitabi, program test ve
program akisi bolimu).
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2.2 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Miinferit isleme pozisyonlarinin tanimlanmasi

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

Eger bir isleme yiizeyini Z esit degildir 0 tanimlarsaniz, o
zaman bu deger, isleme dongustinde tanimladiginiz Q203
isleme ylzeyine ilaveten etkide bulunur.

X Koordinat1 Calisma Pozisyonu (kesin):
o X-Koordinatlarini girin

Y Koordinati Calisma Pozisyonu (kesin):
X-Koordinatlarini girin

Ust yiizey koordinati (kesin): islemenin baslamasi
gereken Z koordinatlarini girin

46

Ornek: NC tiimcesi

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
POSI (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+50 Y+75 Z+0)

Manuel isletim

Programlama
X-Koordinat Islem pozisyonu

BEGIN PGM PAT MM

2
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 Z-25 M
2 BLK FORM 0.2 X+150 VY+100 2Z+@
2 TOOL CALL 5 2 S3s0@
4 L z+100 R0 FHAX M3 ; —=
< s
& END Pa PAT MM l
L)
T ‘“L‘

B

DIAGNOSIS

ol
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Miinferit siralarin tanimlanmasi

zaman bu deger, isleme dongustinde tanimladiginiz Q203

@ Eger bir isleme yiizeyini Z esit degildir 0 tanimlarsaniz, o
isleme yuzeyine ilaveten etkide bulunur.

’—‘sma Baslangi¢ noktasi X (kesin): X ekseninde sira baglama  Ornek: NC tiimcesi

noktasinin koordinatlari
10 L Z+100 R0 FMAX

Baslangi¢ noktas1 Y (kesin): Y ekseninde sira baslama

noktasinin koordinatlari 11 PATTERN DEF

] . ROWI1 (X+25 Y+33,5 D+8 NUMS5 ROT+0 Z+0)

Isleme pozisyonlar: mesafesi (artan): Isleme

pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif veya

. '] e Manuel isletim
negatif girilebilir i PrOEErBNE S
X baslangi¢ noktasi
Islemlerin sayisi: Islem konumlarinin toplam sayisi S B Fomn 0.3 2 Xso v+0 2-25 P
3 TOOL CALL 5 Z S3500
Tiim 6rnegin donme konumu (kesin): Girilen baslama .
S

noktasi etrafinda dénme agisi. Referans eksen: Aktif ~ [p = P eer
isleme dizleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde
X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

o

——
k2
~

Ust yiizey koordinati (kesin): islemenin baglamasi
gereken Z koordinatlarini girin

DIAGNOSIS

HEL

2.2 Ornek tanimlama PATTERN DEF
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2.2 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Miinferit ornek tanimlama

=)

48

Eger bir isleme yiizeyini Z esit degildir 0 tanimlarsaniz, o
zaman bu deger, isleme déngusiinde tanimladiginiz Q203

isleme ylzeyine ilaveten etkide bulunur.

Ana eksen doniis konumu ve yan eksen donme konumu
parametreleri daha dnceden uygulanmis érnegin

tamaminin déniis konumu Uzerine eklenerek etki gosterir.

Baslangi¢ noktasi X (kesin): X ekseninde sira baglama
noktasinin koordinatlari

Baslangi¢ noktas1 Y (kesin): Y ekseninde sira baslama
noktasinin koordinatlari

X isleme pozisyonlar1 mesafesi (artan): X yéninde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif
veya negatif girilebilir

Y isleme pozisyonlar: mesafesi (artan): Y yéninde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif
veya negatif girilebilir

Siitun sayisi: Ornegin toplam siitun sayisi
Satir sayist: Ornegin toplam satir sayisi

Tiim 6rnegin donme konumu (kesin): Ornegin
tamaminin girilen baslama noktasinin etrafinda
dondirdldigiu donme agisi. Referans eksen: Aktif
isleme duzleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde
X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Ana eksen doniis konumu: Sadece isleme diizleminin
ana ekseninin girilen baglama noktasina goére
etrafinda buruldugu donme agisi. Deger pozitif veya
negatif girilebilir.

Yan eksen doniis konumu: Sadece isleme dizleminin
yan ekseninin girilen baslama noktasina goére
etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya
negatif girilebilir.

Ust yiizey koordinat1 (kesin): Islemenin baslamasi
gereken Z koordinatlarini girin

Ornek: NC tiimcesi

10 L Z+100 R0 FMAX

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

Manuel isletim Programlama
X baslangi¢ noktasi

BEGIN PGM PAT MM

o
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+0 Z-25 M
2 BLK FORM 0.2 X+150 Y+100 Z+8
3 TOOL CALL 5 Z S3500
4 L _z+100 R® FMAX M3 —
< s
6 END PGM PAT MM l
L]
T
]
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Minferit ¢cergeveyi tanimlama

=)

Eger bir isleme yiizeyini Z esit degildir 0 tanimlarsaniz, o
zaman bu deger, isleme dongustinde tanimladiginiz Q203
isleme yuzeyine ilaveten etkide bulunur.

Ana eksen doniis konumu ve yan eksen donme konumu
parametreleri daha énceden uygulanmis érnegin
tamaminin déniis konumu Uzerine eklenerek etki gdsterir.

Baslangic noktas1 X (kesin): X ekseninde gergeve
baslama noktasinin koordinatlari

Baslangi¢ noktas1 Y (kesin): Y ekseninde cerceve
baslama noktasinin koordinatlari

X isleme pozisyonlar: mesafesi (artan): X yoninde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif
veya negatif girilebilir

Y isleme pozisyonlar: mesafesi (artan): Y yoninde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif
veya negatif girilebilir

Siitun sayisi: Ornegin toplam siitun sayisi
Satir sayisi: Ornegin toplam satir sayisi

Tiim 6rnegin donme konumu (kesin): Ornegin
tamaminin girilen baglama noktasinin etrafinda
dondurildigi donme agisi. Referans eksen: Aktif
isleme dizleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde
X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Ana eksen doniis konumu: Sadece isleme dizleminin
ana ekseninin girilen baglama noktasina gére
etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya
negatif girilebilir.

Yan eksen doniis konumu: Sadece isleme dizleminin
yan ekseninin girilen baslama noktasina gére
etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya
negatif girilebilir.

Ust yiizey koordinat1 (kesin): islemenin baslamasi
gereken Z koordinatlarini girin
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Ornek: NC tiimcesi

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

FRAME1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX35

NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Manuel isletim Frogramlama
X baslangi¢ noktasi

© BEGIN PEM PAT MM

4 L z+100 R
5__PATTERN DEF_FRAME1C

i
& END PGM PAT MM

= [-
2.2 Ornek tanimlama PATTERN DEF
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2.2 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Tam daire tanimlayin

=)

DAIRE

50

e

A4

Eger bir isleme yiizeyini Z esit degildir 0 tanimlarsaniz, o
zaman bu deger, isleme déngusiinde tanimladiginiz Q203
isleme ylzeyine ilaveten etkide bulunur.

X ¢ember ortasinda (kesin): X ekseninde daire orta
noktasinin koordinatlari

Y ¢ember ortasinda (kesin): Y ekseninde daire orta
noktasinin koordinatlari

Daire cemberi capr: Daire cemberinin ¢api

Baslangic acist: ik isleme pozisyonunun polar agis|.
Referans eksen: Aktif isleme diizleminin ana ekseni
(6rn. Z alet ekseninde X). Deg@er pozitif veya negatif
girilebilir

Islemlerin sayisi: Daire lzerindeki isleme
pozisyonlarinin toplam sayisi

Ust yiizey koordinat:1 (kesin): islemenin baglamasi
gereken Z koordinatlarini girin

Ornek: NC tiimcesi

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUMS8 Z+0)

Manuel isletim Programlama

Vida adimi ¢ap1 merkez X

@ BEGIN PGM PAT MM

4 L z+100 R
5 __PATTERN DEF CIRC1C
& END PGM PAT MM

| =

& o= ]

e
£

L

DIAGNOSIS

(el

|
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Kismi daire tanimlama

zaman bu deger, isleme dongustinde tanimladiginiz Q203

@ Eger bir isleme yiizeyini Z esit degildir 0 tanimlarsaniz, o
isleme yuzeyine ilaveten etkide bulunur.

DAt KESET

X ¢ember ortasinda (kesin): X ekseninde daire orta
noktasinin koordinatlari

Y cember ortasinda (kesin): Y ekseninde daire orta
noktasinin koordinatlari

Daire cemberi capr: Daire gemberinin ¢api

Baslangic acist: ik isleme pozisyonunun polar agisi.
Referans eksen: Aktif isleme diizleminin ana ekseni
(6rn. Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif
girilebilir

Ag1 adimy/ son acr: Iki isleme pozisyonlar arasinda

artan polar agisi. Deger pozitif veya negatif girilebilir.

Alternatif bitis agisi girilebilir (yazihm tusuyla
degistirin)

islemlerin sayisi: Daire (izerindeki isleme
pozisyonlarinin toplam sayisi

Ust yiizey koordinat1 (kesin): islemenin baslamasi
gereken Z koordinatlarini girin
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Ornek: NC tiimcesi

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP
30 NUMS8 Z+0)

Manuel isletim

Programlama
Vida adimi1 capi1 merkez X

© BEGIN PEM PAT MM
1
2 o
3 TOOL CALL 5 Z 53500
a4 L 100 RO FMAX M3
5 __PATTERN DEF_PITCHCIRCIC
i

& END PGM PAT MM

= =

{*\ X

DIAGNOSIS

HLL
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2.3 Nokta tablolari

2.3 Nokta tablolarni

Uygulama

Eger bir dongtiyil veya birgok dongliyl pes pese, diizensiz bir nokta
ornegi Uzerinde islemek istiyorsaniz, o zaman nokta tablolari
olusturun.

Egder delme donguleri kullaniyorsaniz, nokta tablosundaki ¢alisma
dizleminin koordinatlari, delik orta noktasinin koordinatlarini
karsilamaktadir. Nokta tablosundaki ¢alisma dizleminin koordinatlari
s0z konusu déngunin baglama noktasi koordinatlarina uygunsa freze
donguleri uygulayin (6rn. bir daire cebinin orta nokta koordinatlari).
Mil eksenindeki koordinatlar, malzeme ylzeyinin koordinatlarini
kargillamaktadir.

Nokta tablosunu girme

Program kaydetme/diizenleme igletim tiriinu segin:

Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna basin
MGT

DOSYA ISMI?

Nokta tablosunun ismini ve dosya tipini girin, ENT

EN tusu ile onaylayin
E Olcii birimi segin: MM veya INCH yazilim tuguna
basin. TNC program penceresine geger ve bos bir

nokta tablosunu temsil eder

SATIR EKLEME yazilim tusu ile yeni satir ekleyin ve
LYARLA istenilen isleme yerinin koordinatlarini girin

istenen tiim koordinatlar girilene kadar iglemi tekrarlayin

@ Nokta tablosunun ismi bir harfle baglamali.

X ACIK/KAPALI, Y ACIK/KAPALI, Z ACIK/KAPALI yazilim
tuslanyla (ikinci yazilim tusu gubugu) nokta tablosuna
hangi koordinatlar girebileceginizi belirlersiniz.
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Calisma i¢in noktalarin tek tek kapatiimasi

Nokta tablosunda FADE sutunu Uzerinden, s6z konusu satirda
tanimlanmig noktayi tanimlayarak, bunun bu galisma igin tercihen
kapatiimasini saglayabilirsiniz.

Tabloda kapatilmasi gereken noktayi segin
. FADE sutununu segin

=
Kapatmay etkinlestirin veya

|E| Kapatmayi devre disi birakin

HEIDENHAIN TNC 620

2.3 Nokta tablolari



2.3 Nokta tablolari

Programda nokta tablosunu segin

Program kaydetme/diizenleme isletim turiinde, nokta tablosunun
aktiflestirilecedi programi segin:

Nokta tablosu segim fonksiyonunu ¢agirin:
CALL PGM CALL tusuna basin

NOKTA TABLOSU yazilim tuguna basin

Nokta tablosunun ismini girin, END tusu ile onaylayin. Eger nokta
tablosu NC programi ile ayni dizinde kaydedilmemisse, o zaman
komple yol ismini girmeniz gerekiyor

NC ornek tiimcesi
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT*
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Dongluyu nokta tablolariyla baglantil olarak
cagirin

tanimladiginiz nokta tablosunu isliyor (siz nokta tablosunu
CALL PGM ile paketlenmis bir programda tanimlamis
olsaniz bile).

@ TNC CYCL CALL PAT ile birlikte, son olarak

Eger TNC, son tanimlanmis isleme déngisund, bir nokta tablosunda
tanimlanmis noktalardan ¢agirmasi gerekiyorsa, dongu gagrisini
CYCL CALL PAT ile programlayin:

Dongu ¢cagirmayi programlama: CYCL CALL tusuna
AT basin

Nokta tablosu ¢agirma: CYCL CALL PAT yazilim
tusuna basin

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

intiyag halinde M ek fonksiyonunu girin, END tusu ile
onaylayin

TNC aleti baglama noktalari arasinda guivenli ylikseklige gceker. TNC
glvenli yikseklik olarak ya dongi ¢agirma sirasinda mil ekseni
koordinatlarini veya Q204 déngu parametresinden degeri kullanir,
hangisi daha blyukse.

On pozisyonlama sirasinda mil ekseninde diisiiriiimiis besleme ile
strmek istiyorsaniz, M103 ek fonksiyonunu kullanin .

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

HEIDENHAIN TNC 620

2.3 Nokta tablolari



2.3 Nokta tablolari

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

TNC, galisma diizleminin noktalarini delik orta noktasinin koordinatlari
olarak yorumluyor. Nokta tablosunda tanimlanmis koordinatlari mil
ekseninde baslangi¢ noktasi koordinatlari olarak kullanmak
istiyorsaniz, malzeme Ust kenarini (Q203) 0 ile tanimlamaniz gerekir.

Nokta tablolarinin 210 ile 215 arasi dongiilerle etki bigimi

TNC, noktalari ilave sifir noktasi kaydirmasi olarak yorumluyor. Nokta
tablosunda tanimlanmig noktalari baglangi¢ noktasi koordinatlari
olarak kullanmak istiyorsaniz, baslangi¢ noktalarini ve malzeme Ust
kenarini (Q203) s6z konusu freze dénglisiinde 0 ile programlamaniz
gerekir.

Nokta tablolarinin 251 ile 254 arasi dongiilerle etki bigimi

TNC, isleme diizleminin noktalarini déngii baslama noktasinin
koordinatlari olarak yorumluyor. Nokta tablosunda tanimlanmis
koordinatlari mil ekseninde baslangi¢ noktasi koordinatlari olarak
kullanmak istiyorsaniz, malzeme ust kenarini (Q203) 0 ile
tanimlamaniz gerekir.
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3.1 Temel bilgiler

3.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, cok gesitli delme ¢alismalar igin toplamda 9 donglyu kullanima

sunmaktadir:

Dongii

Yazilim
tusu

Sayfa

240 MERKEZLEME

Otomatik 6n pozisyonlama, 2. gtivenlik
mesafesi, tercihen merkezleme
capi/merkezleme derinligi

24

v

Sayfa 59

200 DELME
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. gtivenlik
mesafesi

&

Sayfa 61

201 RAYBALAMA
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. glivenlik
mesafesi

N
S

¥

Sayfa 63

202 TORNALAMA
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. glivenlik
mesafesi

&

Sayfa 65

203 UNIVERSAL DELME
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. glivenlik
mesafesi, germe kirilmasi, degresyon

5

Sayfa 69

204 GERIYE HAVSALAMA
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. glivenlik
mesafesi

N
®

o

Sayfa 73

205 UNIVERSAL-DERIN DELME
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. glivenlik
mesafesi, germe kirilmasi, talep edilen
mesafe

=

Sayfa 77

208 DELME FREZELEME
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. glivenlik
mesafesi

N
S

o

Sayfa 81

241 TEK DUDAK DELME

Otomatik 6n konumlandirma ile
derinlestiriimis baglangi¢ noktasina,
devir ve sogutma maddesi tanimlamasi

-

Sayfa 84
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3.2

MERKEZLEME (Dongu 240,
DIN/ISO: G240, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akigi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ytizeyinin
tzerindeki glivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

2 Alet,

programlanmis besleme F ile girilmis merkezleme ¢apina

veya girilmis merkezleme derinligine kadar merkezliyor
3 Sayet tanimlanmissa alet merkez tabaninda bekliyor

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

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Pozisyonlama timcesini calisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Dongl parametresi Q344'Un (¢ap) veya Q201'in (derinlik)
on isareti galisma yonunu belirler. Eger gapi veya derinligi
= 0 programlarsaniz, o zaman TNC donglyu 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 ¢apta veya pozitif girilmis derinlikte
TNC'nin 6n pozisyonun hesaplamasini ters gevirdigini
dikkate alin. Yani alet, alet ekseninde hizli hareketle
malzeme ylzeyinin altindaki gtivenlik mesafesine surilir!

HEIDENHAIN TNC 620

features Yazilim Segenegi)

G240, Advanced programmin
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g:r: Dongl parametresi
)

G240, Advanced programmi

3.2 MERKEZLEME (Dongu 240, DIN/ISO

features Yazilim Segeneg

240

60

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu —malzeme
yuzeyi mesafesi; Degeri pozitif girin. 0 ila 99999.9999
arasi girdi alani

Derinlik/ ¢ap se¢imi (0/1) Q343: Girilen ¢cap ya da
girilen derinlik arasinda merkezleme sec¢imi. TNC'nin
girilen capa merkezleme yapmasi gerekiyorsa, aletin
ug acisini TOOL.T alet tablosunun T-ANGLE
sttununda tanimlamaniz gerekir.

0: Verilen derinlikte merkezleyin

1: Verilen capa merkezleyin

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylzeyi mesafesi —
merkez tabani (merkez konisinin ucu). Sadece,
Q343=0 tanimlanmigsa etkindir. -99999.9999 ila
99999.9999 arasi girdi alani

Cap (On isaret) Q344: Merkezleme ¢api. Sadece,
Q343=1 tanimlanmigsa etkindir. -99999.9999 ila
99999.9999 arasi girdi alani

Derin kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda merkezleme yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi sure. 0 ila 3600,0000 arasi girdi
alani

Koord. malzeme ytizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinatlari. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. O ila
99999.9999 arasi girdi alani

z A 5 0206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
>
X
YA
50 ()
2 3
t X
30 80

Ornek: NC tiimcesi

10 L

Z+100 R0 FMAX

11 CYCL DEF 240 MERKEZLEME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q343=1 ;DERINLIK/CAP SECIMI
Q201=+0 ;DERINLIK

Q344=-9 ;CAP

Q206=250 ;DERIN KESME BESLEME
Q211=0.1 ;BEKLEME SURESI ALTTA

Q203=+20 ;YUZEY KOOR.

Q204=100 ;2. GUVENLIK MESAFESI

12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 R0 FMAX M99

islem déngiisii: Delme @



3.3 DELME (déngii 200)

Devre akisgi

1

2

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylzeyinin
Uzerindeki guvenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Alet, programlanmig F beslemesi ile ilk kesme derinligine kadar
deler

TNC, aleti FMAX ile glivenlik mesafesine geri surlyor, burada
bekliyor - sayet giriimisse - ve ardindan tekrar FMAX ile ilk
ayarlama derinligi Gzerinden guivenlik mesafesine geri stiriyor

Ardindan alet girilmis F besleme ile diger bir kesme derinligine
deliyor

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

Alet delik tabanindan, FMAX ile giivenlik mesafesine gider veya —
giriimisse — 2. glvenlik mesafesine gider

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Pozisyonlama timcesini calisma diizleminin baslangig
@ noktasina (delik ortasi) RO yaricap duzeltmesi ile
programlayin.

Derinlik dongi parametresinin 6n isareti galisma yonuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC donguyi 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 pozisyonun
hesaplamasini ters ¢evirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
glivenlik mesafesine sirultr!

HEIDENHAIN TNC 620

3.3 DELME (d6ngii 200)



3.3 DELME (déngii 200)

Doéngu parametresi

62

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu —malzeme
yuzeyi mesafesi; Degeri pozitif girin. 0 ila 99999.9999
arasi girdi alani

Derinlik Q201 (artan): Malzeme yUzeyi mesafesi —
delme tabani (delme konisinin ucu). -99999.9999 ila
99999.9999 arasi girdi alani

Derin kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU

Kesme derinligi Q202 (artan): Aletin kesilmesi
gereken Ol¢u. Girdi alani 0 ila 99999,9999. Derinlik,
kesme derinliginin kati olmak zorunda degildir. TNC
asagidaki durumlarda tek ¢alisma adiminda derinlige
iner:

Kesme derinlidi ve derinlik egitse
Kesme derinlidi derinlikten buyikse

Bekleme siiresi listte Q210: TNC gerilme igin
delikten ¢iktiktan sonra, saniye olarak aletin gtivenlik
mesafesinde bekledigi sire. 0 ila 3600,0000 arasi
girdi alani

Koord. malzeme ytizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinatlari. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

2, giuivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. O ila
99999.9999 arasi girdi alani

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi siire. 0 ila 3600,0000 arasi girdi
alani

Q203

oo

\

z A Q206
©)
Q210
Q200 Q204

Q202
Q201

=

[
X
Y
50 D
o)
t X
30 80

Ornek: NC tiimcesi

11 CYCL DEF 200 DELME

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-15 ;DERINLIK

Q206=250 ;DERIN KESME BESLEME
Q202=5 ;KESME DERINLIGI
Q210=0 ;BEKLEME SURESI USTTE
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.

Q204=100 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q211=0.1 ;BEKLEME SURESI ALTTA

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99

islem déngiisii: Delme @



3.4 RAYBALAMA (Dongu 201,
DIN/ISO: G201, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akigi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ytizeyinin
lizerinde girilen giivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

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 glivenlik mesafesine geri
sUrlyor ve buradan — sayet giriimigsse — FMAX ile 2. glivenlik
mesafesine suriyor

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile

@ Pozisyonlama timcesini calisma diizleminin baslangig
programlayin.

Derinlik dongii parametresinin 6n isareti galisma yonuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC dénglyl 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 pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
glvenlik mesafesine suralar!

HEIDENHAIN TNC 620
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g:r: Dongl parametresi
)

201

42

G201, Advanced programm
features Yazilim Segceneg

3.4 RAYBALAMA (Dongu 201, DIN/ISO

64

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu —malzeme
yuzeyi mesafesi. 0 ila 99999.9999 arasi girdi alani

Derinlik Q201 (artan): Malzeme yuzeyi — delik tabani
mesafesi. Girdi alan1 -99999,9999 ila 99999,9999

Derin kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda surtiindrken hareket hizi. Girdi alani O ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU

Bekleme siresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi siire. 0 ila 3600,0000 arasi girdi
alani

Besleme geri cekme Q208: Aletin, delikten ¢cikma
sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak. Eger
Q208 = 0 girerseniz, bu durumda rayba beslemesi
gecerlidir. 0 ila 99999,999 arasi girdi alani

Koord. malzeme ytizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinatlari. 0 ila 99999.9999 arasi girdi
alani

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. O ila
99999.9999 arasi girdi alani

zi % Q206
N
{} Q200 Q204
Q203
;vLozm
Q211
—
X
Yi
50 ()
20 \‘ 9
t X
30 80

Ornek: NC tiimcesi

11 CYCL DEF 201 RAYBALAMA
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-15 ;DERINLIK
Q206=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q211=0.5 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q208=250 ;BESLEME GERI CEKME
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.

Q204=100 ;2. GUVENLIK MESAFESI

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

islem déngiisii: Delme @



3.5 TORNALAMA (Déngii 202,

DIN/ISO: G202, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akigi

1

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylizeyinin
tzerindeki glivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Alet delme beslemesi ile derinlige kadar deliyor

Alet delik tabaninda bekler — girilmisse — serbest kesim icin ¢alisan
mille

Ardindan TNC, Q336 parametresinde tanimlanmis olan pozisyona
bir mil yénlendirmesi uyguluyor

Sayet serbest surus segildiyse, TNC girilmis yonde 0,2 mm (sabit
deger) serbest siirlis yapar

Ardindan TNC aleti besleme geri cekmede givenlik mesafesine
surrer ve buradan — sayet giriimisse — FMAX ile 2. glivenlik
mesafesine sirer. Eger Q214=0 ise delme duvarina geri cekme
gerceklesir

HEIDENHAIN TNC 620
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features Yazilim Segenegi)

G202, Advanced programm
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g:r: Programlamada bazi hususlara dikkat edin!
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G202, Advanced programmi

3.5 TORNALAMA (Dongu 202, DIN/ISO

features Yazilim Segeneg

&)

66

Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmaldir.

Déngller sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Pozisyonlama timcesini ¢alisma duzleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik dongu parametresinin 6n isareti calisma yoninu
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC doénglyl uygulamaz.

TNC dongu sonunda, dongl ¢agrilmadan 6nce aktif olan
sogutma maddesini ve mil durumunu tekrar olusturur.

Dikkat carpigsma 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 pozisyonun
hesaplamasini ters ¢evirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki
guvenlik mesafesine surdlur!

Serbestlestirme yonuni dyle secin ki, alet delik kenarindan
uzaga surulsun.

Eger bir mil yonlendirmesini Q336'da girdiginiz aginin
Uzerine programlarsaniz, alet ucunun nerede durdugunu
kontrol edin (6rn. el giris ile pozisyonlandirma igletim
tiriinde). Aclyi, alet ucu bir koordinat eksenine paralel
duracak sekilde segin.

TNC serbestlestirme sirasinda koordinat sisteminin bir
aktif donusiint otomatik olarak dikkate alir.

islem déngiisii: Delme @



Dongu parametresi

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
yuzeyi mesafesi. 0 ila 99999.9999 arasi girdi alani

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — delik tabani
mesafesi. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Derin kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda tornalama yaparken hareket hizi. Girdi alani
0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi stire. 0 ila 3600,0000 arasi girdi
alani

Besleme geri cekme Q208: Aletin, delikten ¢cikma
sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak. Eger Q208=0
girerseniz, bu durumda derin kesme beslemesi
gecerlidir. Girdi alani 0 ila 99999,999 alternatif FMAX,
FAUTO

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinatlari. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagdi mil ekseni koordinatlari. 0 ila 99999,999
arasi girdi alani

HEIDENHAIN TNC 620
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Q200 Q204
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features Yazilim Segenegi)

G202, Advanced programmin
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/> Serbest hareket yonii (0/1/2/3/4) Q214: TNC'nin,
aleti delik tabaninda serbest hareket ettirdigi yonu
tespit edin (mil oryantasyonundan sonra)

in

0 Aleti serbestlestirmeyin

1 Aleti ana eksenin eksi ydonlnde serbestlestirin
2 Aleti yan eksenin eksi ydonlnde serbestlestirin
3 Aleti ana eksenin arti yoninde serbestlestirin

4 Aleti yan eksenin arti yoninde serbestlestirin

» Mil oryantasyonu icin agi Q336 (kesin): TNC'nin aleti
serbest hareket ettirmeden 6nce konumlandirdigi aci.
-360.000 ila 360.000 arasi girdi alani

features Yazilim Secenegi)
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5
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o
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G202, Advanced programm
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3.6 EVRENSEL DELME

(Dongli 203, DIN/ISO: G203,
Advanced programming
features Yazilim Secenegi)

Devre akigi

1

2
3

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylizeyinin
lizerinde girilen giivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Alet, girilmis F beslemesi ile ilk kesme derinligine kadar deler

Sayet germe kirilmasi girilmigse, TNC aleti girilen geri cekme
degeri kadar geri surer. Eger talas kirllmasiz ¢aligiyorsaniz, o
zaman TNC, aleti besleme geri cekme ile guvenlik mesafesine geri
surdyor, burada bekliyor - sayet giriimisse - ve ardindan tekrar
FMAX ile ilk ayarlama derinligi Gzerinden glivenlik mesafesine geri
surdyor

Ardindan alet besleme ile diger bir kesme derinligine deliyor.
Kesme derinligi, her kesme ile eksilme tutari kadar azalir —
girilmisse

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

Alet delik tabaninda bekler — eger girilmisse — serbest kesim igin ve
bekleme suresinden sonra geri cekme beslemesiyle glivenlik
mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. glivenlik mesafesi girdiyseniz,
TNC aleti FMAX ile buraya surer

HEIDENHAIN TNC 620

features Yazilim Segenegi)

G203, Advanced programmin
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g’:r: Programlamada bazi hususlara dikkat edin!
)

Pozisyonlama tiimcesini galisma diizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) R0 yarigcap diizeltmesi ile
programlayin.

@

Derinlik dongui parametresinin 6n isareti calisma yoninu
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC doénglyl uygulamaz.

Dikkat ¢carpisma 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 pozisyonun
hesaplamasini ters ¢evirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki
glivenlik mesafesine surdlur!

G203, Advanced programm
features Yazilim Segeneg

3.6 EVRENSEL DELME (Dongu 203, DIN/ISO

70 islem déngiisii: Delme @



Dongu parametresi

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
yuzeyi mesafesi. 0 ila 99999.9999 arasi girdi alani

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi mesafesi —
delme tabani (delme konisinin ucu). -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Derin kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda delme iglemi yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU

Kesme derinligi Q202 (artan): Aletin kesilmesi
gereken 6lgl. Girdi alani 0 ila 99999,9999. Derinlik,
kesme derinliginin kati olmak zorunda degildir. TNC
asagidaki durumlarda tek galisma adiminda derinlige
iner:

Kesme derinligi ve derinlik esitse

Ayarlama derinligi derinlikten blylkse ve ayni
zamanda talas kirilmasi tanimlanmamigsa

Bekleme siiresi listte Q210: TNC gerilme igin
delikten ciktiktan sonra, saniye olarak aletin guivenlik
mesafesinde bekledigi slre. 0 ile 3600,0000 arasi
girdi alani

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
ylUzeyi koordinatlari. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Eksilme tutari Q212 (artan): TNC icin her kesmeden
sonra kesme derinligi Q202'yi kiigultme degeri. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

HEIDENHAIN TNC 620
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3.6 EVRENSEL DELME (Dongu 203, DIN/ISO

features Yazilim Secgenegi)

Sayi Geri gekmeye kadar talas kiriimasi Q213:
TNC aleti delikten gerilme igin gikarmadan énceki
germe kiriimasi sayisi. Germe kirilmasi icin TNC
aleti geri cekme degeri Q256 kadar geri geker. O ile
99999 arasi girdi alani

Asgari kesme derinligi Q205 (artan): Eger siz bir
eksilme tutar girerseniz, TNC kesmeyi Q205 ile
girilen degere gore sinirlar. 0 ile 99999.9999 arasi
girdi alani

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi sure. 0 ile 3600,0000 arasi girdi
alani

Geri gekme beslemesi Q208: Aletin, delikten ¢ikma
sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak. Eger

Q208 = 0 girerseniz, bu durumda TNC, Q206
beslemesi ile digari hareket eder. Girdi alani 0 ila
99999,999 alternatif FMAX, FAUTO

Talas kinnlmasinda geri gekme Q256 (artan):
TNC'nin aleti talas kiriimasinda geri stirdigu deger.
0,1000 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Ornek: NC tiimcesi

11 CYCL DEF 203 UNiVERSAL DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q202=5 ;KESME DERINLIGI
Q210=0 ;BEKLEME SURESI USTTE
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q212=0.2 ;EKSILME TUTARI

Q213=3 ;GERME KIRILMASI

Q205=3 ;MIN. KESME DERINLIGI
Q211=0.25 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q208=500 ;BESLEME GERI CEKME
Q256=0.2 ;GERME KIRILMASINDA RZ

islem déngiisii: Delme @



3.7 GERi HAVSALAMA (Déngii 204,

DIN/ISO: G204, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akigi

Bu déngt ile malzemenin alt tarafinda bulunan havsalar
olusturursunuz.

1

2

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme yizeyinin
Uzerindeki glvenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

TNC burada 0° pozisyonuna bir mil ydnlendirmesi uygular ve aleti
eksantrik 6lcu kadar kaydirir

Ardindan alet besleme 6n pozisyonlama ile 6énceden delinmis
deligin icine dalar, ta ki kesici malzeme alt kenarinin altindaki
glivenlik mesafesinde bulunana kadar

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

Sayet girilmigse alet havsalama tabaninda bekler ve ardindan
tekrar delikten digari surdlar, bir mil ydnlendirmesi uygular ve tekrar
eksantrik 6lglist kadar kayar

Ardindan TNC aleti besleme 6n konumlandirmasinda giivenlik
mesafesine sirer ve buradan — sayet girilmisse — FMAX ile
2. guvenlik mesafesine surer.

HEIDENHAIN TNC 620
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3.7 GERI HAVSALAMA (Dongti 204, DIN/ISO

g':r: Programlamada bazi hususlara dikkat edin!
)

Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
@ olmaldir.

Déngller sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Déngul sadece geri delme gubuklariyla calisir.

Pozisyonlama tiimcesini ¢alisma duzleminin baslangic
noktasina (delik ortasi) R0 yaricap dizeltmesi ile
programlayin.

@

Derinlik déngu parametresinin 6n isareti havsalama
sirasinda calisma yoénunu tespit eder. Dikkat: Pozitif 6n
isaret, pozitif mil ekseni yoniinde havsalar.

Kesicinin degil, bilakis delme cubugunun alt kenarinin
Olgusu alinana kadar alet uzunlugunu girin.

features Yazilim Secgeneg

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

Dikkat carpigma tehlikesi!
Eger bir mil yonlendirmesini Q336'da girdiginiz aginin

Uzerine programlarsaniz, alet ucunun nerede durdugunu
kontrol edin (6rn. el giris ile pozisyonlandirma igletim
turiinde). Aclyl, alet ucu bir koordinat eksenine paralel
duracak sekilde secin. Serbestlestirme yoniini Oyle segin
ki, alet delik kenarindan uzaga surulsun.

G204, Advanced programm
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Dongu parametresi

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
yuzeyi mesafesi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Havsalama derinligi Q249 (artan): Malzeme alt
kenari — havga tabani mesafesi. Pozitif isaret,
havsalamayi mil ekseninin pozitif yéninde olusturur.
-99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Materyal kalinhg Q250 (artan): Malzeme kalinhgu.
0,0001 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Eksantrik 6lgiisii Q251 (artan): Delik gubugu
eksantrik 6lgusuU; alet veri sayfasindan alin. 0,0001 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Kesim yiiksekligi Q252 (artan): Delik cubugu alt
kenari - ana kesim arasindaki mesafe; alet veri
sayfasindan alin. 0,0001 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

On konumlandirma beslemesi Q253: Aletin isleme
parcasina dalmada hareket hizi veya isleme
pargcasindan mm/ dak. ile disari sirmede. Girdi alani
0 ila 99999,999 alternatif FMAX, FAUTO

Havsalama beslemesi Q254: mm/ dak. ile
havsalamada aletin hareket hizi. Girdi alani 0 ila
99999,999 alternatif FAUTO, FU

Bekleme siiresi Q255: Havsalama dizleminde
saniye bazinda bekleme siresi. 0 ile 3600,000 arasi
girdi alani

HEIDENHAIN TNC 620
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3.7 GERI HAVSALAMA (Dongti 204, DIN/ISO

features Yazilim Secgenegi)

Koord. malzeme ytizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinatlari. Girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

2, giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Serbest hareket yonii (0/1/2/3/4) Q214: TNC'nin aleti
eksantrik 6l¢cl oraninda hareket ettirmesi gereken
yonU tespit edin (mil oryantasyonuna gore); 0'in girigi
izinsizdir

1 Aleti ana eksenin eksi yonlinde serbestlestirin

2 Aleti yan eksenin eksi yonunde serbestlestirin

3 Aleti ana eksenin arti yoninde serbestlestirin

4 Aleti yan eksenin arti yoninde serbestlestirin

Mil oryantasyonu igin agi Q336 (kesin): TNC'nin aleti
daldirmadan énce ve delikten disari sirmeden dnce
konumlandirdidi agi. -360,0000 ile 360,0000 arasi
girdi alani

Ornek: NC tiimcesi

11 CYCL DEF 204 GERi HAVSALAMA
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q249=+5 ;DERINLIK HAVSALAMA
Q250=20 ;MALZEME KALINLIGI
Q251=3.5 ;EKSANTRIK OLCUSU
Q252=15 ;KESICI YOKSEKLIGI
Q253=750 ;ON KON. BESL.
Q254=200 ;HAVSALAMA BESLEMESI
Q255=0 ;BEKLEME SURESI
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q214=1 ;SERBEST SURUS YONU
Q336=0 ;ACI MIL

islem déngiisii: Delme @



3.8 UNIVERSAL DERIN DELME

(Dongii 205, DIN/ISO: G205,
Advanced programming
features Yazilim Secenegi)

Devre akigi

1

2

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylizeyinin
lizerinde girilen giivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Eger derinlestiriimis bir baglangi¢ noktasi girilmisse, TNC,
tanimlanmis pozisyonlama beslemesi ile derinlestiriimis baslangi¢
noktasinin tGzerindeki glivenlik mesafesine surulur

Alet, girilmis F beslemesi ile ilk kesme derinligine kadar deler

Sayet germe kirilimasi girilmigse, TNC aleti girilen geri gekme
degeri kadar geri surer. Eger talas kirlmasiz calisiyorsaniz, o
zaman TNC, aleti hizli adimda guvenlik mesafesine geri slrer ve
ardindan tekrar FMAX ile ilk ayarlama derinligi Gzerinden girilen
onte tutma mesafesine kadar surtyor

Ardindan alet besleme ile diger bir kesme derinligine deliyor.
Kesme derinlidi, her kesme ile eksilme tutari kadar azalir —
girilmisse

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

Alet delik tabaninda bekler — eger giriimisse — serbest kesim igin ve
bekleme suresinden sonra geri cekme beslemesiyle guvenlik
mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. glivenlik mesafesi girdiyseniz,
TNC aleti FMAX ile buraya surer

HEIDENHAIN TNC 620
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Pozisyonlama tiimcesini galisma diizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) R0 yarigcap diizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik dongui parametresinin 6n isareti calisma yoninu
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC doénglyl uygulamaz.

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

Egder Q379 lizerinden derinlestirilmis bir baglangi¢ noktasi
girerseniz, o zaman TNC sadece kesme hareketinin
baslangi¢ noktasini degistirir. Geri cekme hareketi TNC
tarafindan degistiriimez, yani malzeme yuzeyinin
koordinatlari ile ilgilidir.

Dikkat carpigsma 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 pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ytzeyinin altindaki
guivenlik mesafesine surdlur!

islem déngiisii: Delme @



Dongu parametresi

205 )

%%

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
yuzeyi mesafesi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi mesafesi —
delme tabani (delme konisinin ucu). -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Derin kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda delme iglemi yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU

Kesme derinligi Q202 (artan): Aletin kesilmesi
gereken 6lgl. Girdi alani 0 ila 99999,9999. Derinlik,
kesme derinliginin kati olmak zorunda degildir. TNC
asagidaki durumlarda tek galisma adiminda derinlige
iner:

Kesme derinligi ve derinlik esitse
Kesme derinligi derinlikten buytkse

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinatlari. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

2, giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Eksilme tutari Q212 (artan): TNC i¢in kesme derinligi
Q202'yi kugultme degeri. 0 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

Asgari kesme derinligi Q205 (artan): Eger siz bir
eksilme tutar girerseniz, TNC kesmeyi Q205 ile
girilen degere gore sinirlar. 0 ile 99999.9999 arasi
girdi alani

Ustteki talep edilen mesafe Q258 (artan): TNC
aletinin bir geri cekilmeden sonra, delikten tekrar
glincel kesme derinligine hareket ettigindeki hizh
hareket konumlandirma giivenlik mesafesi; ilk
kesmedeki deger. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Alttaki talep edilen mesafe Q259 (artan): TNC
aletinin bir geri gekilmeden sonra, delikten tekrar
glncel kesme derinligine hareket ettigindeki hizh
hareket konumlandirma giivenlik mesafesi; son
kesmedeki deder. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

HEIDENHAIN TNC 620
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3.8 UNIVERSAL DERIN DELME (Dongu 205, DIN/ISO

Talas kinlmasina kadar delme derinligi Q257
(artan): TNC'nin talas kirllmasini buna goére
uyguladigi kesme. Eger 0 girilmisse, germe kirilmasi
yoktur. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Talag kirllmasinda geri gekme Q256 (artan):
TNC'nin aleti talas kinlmasinda geri siirdiigii deger.
TNC, geri gekmeyi 3000 mm/dak. bazinda bir
beslemeyle surer. Girdi alan1 0,1000 ila 99999,9999

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi siire. 0 ile 3600,0000 arasi girdi
alani

Derinlestirilen baslangi¢ noktasi Q379 (isleme
pargasi Ust ylizeyine baglh olarak artan bigcimde):
Zaten daha kisa bir aletle belirli bir derinlige kadar 6n
delme yapildiysa, gercek delme isleminin baglangic
noktasi. TNC besleme 6n pozisyonlamada gulivenlik
mesafesinden derinlestiriimis baglangi¢ noktasina
surdyor. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

On konumlandirma beslemesi Q253: Giivenlik
mesafesinden derinlestirilen bir baslangi¢ noktasina
konumlandirmadaki aletin hareket hizi mm/dak
olarak. Sadece Q379, 0'a esit degilse etkili olur. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif FMAX, FAUTO

Ornek: NC tiimcesi

11 CYCL DEF 205 UNiVERSAL DERIN DELME

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-80 ;DERINLIK

Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q202=15 ;KESME DERINLIGI
Q203=+100;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q212=0.5 ;EKSILME TUTARI

Q205=3 ;MIN. KESME DERINLIGI
Q258=0.5 ;UST ONDE TUTMA MESAFESI
Q259=1 ;ALT ONDE TUTMA MES.

Q257=5 ;DELME DERINLIGI GERME
KIRILMASI

Q256=0.2 ;GERME KIRILMASINDA RZ
Q211=0.25 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q379=7.5 ;BASLANGIC NOKTASI
Q253=750 ;ON KON. BESL.

islem déngiisii: Delme @



3.9 DELME FREZELEME (Dongu 208,

Advanced programming features
Yazilim Segenegi)

Devre akigi

1

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile isleme parcgasi
yuzeyinin Gzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
pozisyonlandiriyor ve girilen ¢api bir yuvarlatma dairesine suriyor
(sayet yer mevcutsa)

Alet girilmis F beslemesi ile girilmis delme derinligine kadar
frezeliyor

Delme derinligine ulagildiginda TNC tekrar bir tam daire surtsu
yapar, bdylece dalma sirasinda ortada birakilan materyal
temizlenir

Ardindan TNC aleti tekrar delik ortasina geri pozisyonlandirir

Son olarak TNC FMAX ile glivenlik mesafesine geri sirlis yapar.
Eger bir 2. glivenlik mesafesi girdiyseniz, TNC aleti FMAX ile
buraya surer

HEIDENHAIN TNC 620
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Pozisyonlama tiimcesini galisma diizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) R0 yarigcap diizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik dongui parametresinin 6n isareti calisma yoninu
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC doénglyl uygulamaz.

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

Aktif bir yansitma, dongiide tanimlanmis frezeleme tipini
etkilemez.

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

Cok blyuk kesmelerin girisini engellemek icin TOOL.T alet
tablosunda ANGLE sitununa aletin mimkin olan en
biylk dalma agisini girin. Bu durumda TNC otomatik
olarak izin verilen maksimum kesmeyi hesaplar ve
gerekiyorsa vermis oldugunuz degeri degistirir.

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 pozisyonun
hesaplamasini ters ¢evirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
glivenlik mesafesine surdlur!

islem déngiisii: Delme @



Dongu parametresi

208

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet alt kenari —
malzeme yuzeyi mesafesi. 0 ile 99999.9999 arasi
girdi alani

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylzeyi — delik tabani
mesafesi. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Derin kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda civata hattinda delme islemi yaparken
hareket hizi. Girdi alani 0 ila 99999,999 alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

Her civata hatti icin kesme Q334 (artan): Aletin bir
civata hatti (=360°) Gzerinde her biri icin kesme
yaptigi olgl. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinatlari. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Nominal ¢cap Q335 (kesin): Delik gapi. E§er nominal
cap esittir alet gapi girdiyseniz, bu durumda TNC,
civata gizgisi enterpolasyonu olmadan dogrudan
verilen derinlige deler. 0 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

On delmeli gap Q342 (kesin): Q342'deki dederi 0'dan
bilyuk girdiginiz sirece TNC cap davranigina gére
alet capina higbir kontrol uygulamaz. Bu sayede
¢aplari alet gapinin yarisindan daha biyik olan
delikleri frezeleyebilirsiniz. 0 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

Freze tiirii Q351: M3'teki freze ¢alismasi tipi
+1 = Senkronize frezeleme
—1 = Karsilikl frezeleme

HEIDENHAIN TNC 620
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Ornek: NC tiimcesi

12 CYCL DEF 208 DELME FREZELEME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-80 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q334=1.5 ;KESME DERINLIGI
Q203=+100;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q335=25 ;NOMINAL CAP

Q342=0 ;ONCE VERILEN CAP
Q351=+1 ;FREZE TIPI
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3.10 TEK DUDAK DELME (Dongii 241, DIN/ISO

3.10 TEK DUDAK DELME (Dongu 241,

DIN/ISO: G241, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akisi

1

2

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylizeyinin
Uzerinde girilen giivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Ardindan TNC aleti tanimlanmig pozisyon beslemesiyle,
derinlestiriimis baglangi¢ noktasi tizerinden glivenlik mesafesine
surer ve burada delme devrini M3 ve sogutma maddesini devreye
alir. TNC, iceri sirme hareketini déngtide tanimlanan donus
yoéniine gore saga donen, sola dénen ya da duran mille uygular

Alet girilmis F beslemesi ile girilmis delme derinligine kadar deler

Sayet girilmigse, serbest kesme icin alet delik tabaninda bekler.
Ardindan TNC sogutma maddesini kapatir ve devri tekrar
tanimlanmis ¢ikis degerine geri getirir

Delme tabaninda bekleme slresinden sonra geri gekme
beslemesiyle glivenlik mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. giivenlik
mesafesi girdiyseniz, TNC aleti FMAX ile buraya surer

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

@ Pozisyonlama tiimcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢

noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik déngl parametresinin 6n isareti calisma yoninu
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC donglyl uygulamaz.

Dikkat carpigsma tehlikesi!
Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif

84

derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ytzeyinin altindaki
guvenlik mesafesine surdlur!

islem déngiisii: Delme @



Dongu parametresi

241

519

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
yuzeyi mesafesi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — delik tabani
mesafesi. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Derin kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi stire. 0 ile 3600,0000 arasi girdi
alani

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinatlari. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Derinlestirilen baslangi¢ noktasi Q379 (artan
sekilde malzeme ylzeyini baz alir): Gergek delme
isleminin baglangi¢ noktasi. TNC besleme 6n
pozisyonlamada giivenlik mesafesinden
derinlestiriimis baglangi¢ noktasina surtyor. 0 ile
99999.9999 arasi girdi alani

On konumlandirma beslemesi Q253: Giivenlik
mesafesinden derinlestirilen baslangi¢ noktasina
konumlandirmadaki aletin hareket hizi mm/dak
olarak. Sadece Q379, 0'a esit degilse etkili olur. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif FMAX, FAUTO

Geri gekme beslemesi Q208: Aletin, delikten gikma
sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak. Eger

Q208 = 0 girerseniz, bu durumda TNC, Q206 delme
beslemesi ile disari hareket eder. Girdi alani 0 ila
99999,999 alternatif FMAX, FAUTO

HEIDENHAIN TNC 620
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3.10 TEK DUDAK DELME (Dongii 241, DIN/ISO

Donls yonunde igeri/ digan siirme (3/4/5) Q426:
Aletin delige girerken ve delikten digari sirerken
dénmesi gereken doniis yonu. Girdi alant:

3: Mili M3 ile gevirin

4: Mili M4 ile gevirin

5: Durmakta olan mille siriin

Mil devrini igeri/ digar siiriin Q427: Aletin delikten
iceri surerken ve delikten digari sirerken donmesi
gereken devir. 0 ile 99999 arasi girdi alani

Devir delme Q428: Aletin delmesi gereken devir. O ile
99999 arasi girdi alani

M fonks. Sogutma maddesi ACIK Q429: Sogutma
maddesinin devreye alinmasi igin ilave fonksiyon M.
Alet delik icerisinde derinlestiriimis baslangic
noktasinda bulundugunda TNC sogutma maddesini
devreye alir. 0 ile 999 arasi girdi alani

M fonks. Sogutma maddesi KAPALI Q430:
Sogutma maddesinin devreden alinmasi igin ilave
fonksiyon M. Alet delme derinliginde bulunuyorsa
TNC sogutma maddesini devreden alir. O ile 999 arasi
girdi alani

Ornek: NC tiimcesi

11 CYCL DEF 241 TEK DUDAK DELME

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-80 ;DERINLIK

Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q211=0.25 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q203=+100;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q379=7.5 ;BASLANGIC NOKTASI
Q253=750 ;ON KON. BESL.
Q208=1000;BESLEME GERI CEKME
Q426=3 ;MIL DONUS YONU
Q427=25 ;DEVR ICER./ DIS.
Q428=500 ;DEVIR DELME

Q429=8 ;SOGUTMA ACIK

Q430=9 ;SOGUTMA KAPALI

islem déngiisii: Delme @



3.11 Programlama ornekleri
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3.11 Programlama ornekleri

100
90+

T T T T T 1 X
10 20 80 90 100

Ham parca tanymy

Aletin cagirilmasi (alet yarigapi 3)
Aleti serbest hareket ettirin

Dongi tanimi

HEIDENHAIN TNC 620




3.11 Programlama ornekleri

©

8

Delik 1'e stirme, mili devreye sokma
Dongl gadyrma

Delik 2'e stirme, déngu ¢gagirma
Delik 3'e stirme, dongi ¢agirma
Delik 4'e stirme, déngu ¢gagirma
Aleti serbestlestirme, program sonu

islem déngiisii: Delme @



3.11 Programlama ornekleri

Delme koordinatlari PATTERN DEF POS 6rnek
tanimlamasinda kayitlidir ve TNC tarafindan
CYCL CALL PAT ile ¢cagirilirlar.

Alet yaricaplari, tim ¢alisma adimlari test
grafiginde gorilecek sekilde segilmistir.

Program akisi

" Merkezleme (alet yarigapi 4)
 Delme (alet yarigapi 2,4)
= Digli delme (alet yarigapi 3)

HEIDENHAIN TNC 620

1020 40 80 90100

Ham parca tanymy

Merkezleme alet cagirisi (yarigap 4)

Aleti emniyetli yukseklige siris (F'nin deger ile programlanmasi),
TNC her déngiiden sonra glivenli yiikseklige pozisyonluyor
Butiin delme konumlarini nokta numunesinde tanimlayin




3.11 Programlama ornekleri

6 CYCL DEF 240 MERKEZLEME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q343=0 ;CAP SECIMI/ DERINLIK
Q201=-2 ;DERINLIK
Q344=-10 ;CAP
Q206=150 ;F DERINLIK DURUMU
Q211=0 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

7 CYCL CALL PAT F5000 M13

8 L Z+100 R0 FMAX

9 TOOL CALL 2 Z S5000

10 L Z+10 RO F5000

11 CYCL DEF 200 DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-25 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q202=5 ;KESME DERINLIGI
Q210=0 ;BEKLEME SURESI USTTE
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q211=0,2 ;BEKLEME SURESI ALTTA

12 CYCL CALL PAT F5000 M13

13 L Z+100 RO FMAX

14 TOOL CALL 3 Z S200

15 L Z+50 R0 FMAX

16 CYCL DEF 206 VIDA DISI DELME YENI
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-25 ;VIDA DISI DERINLIGI
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q211=0 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

17 CYCL CALL PAT F5000 M13

18 L Z+100 RO FMAX M2

19 END PGM 1 MM

90

Merkezleme dongl tanimi

Nokta numunesiyle baglantili olarak dongu ¢agrisi

Aleti serbest birakin, alet degisimi

Delici alet cagirisi (yarigap 2,4)

Aleti emniyetli yiikseklige sirme (F'nin deger ile programlanmasi)

Delme doéngl tanimi

Nokta numunesiyle baglantili olarak dongu ¢agrisi
Aleti serbest hareket ettirin

Disli matkabi alet gagirisi (yarigap 3)

Aleti emniyetli yikseklige sirme

Vida disi delme dongi tanimi

Nokta numunesiyle baglantili olarak dongu ¢agrisi
Aleti serbestlestirme, program sonu

islem déngiisii: Delme @



islem dongiileri: Digli
delik/ disli frezeleme




4.1 Temel bilgiler

4.1 Temel bilgiler

Genl bakyp

TNC, cok gesitli digli galismalari igin toplamda 8 dénguyu kullanima

sunmaktadir:

Dongu

Yazilim
tusu

Sayfa

206 VIDA DiSi DELME YENI
Dengeleme dolgulu, otomatik 6n
pozisyonlama ile, 2. glivenlik mesafesi

208

Sayfa 93

207 VIDA DiSI DELME GS YENI
Dengeleme dolgusuz, otomatik 6n
pozisyonlama ile, 2. glivenlik mesafesi

207
=

Sayfa 95

209 VIDA DiSi DELME TALAS KIRMA
Dengeleme dolgusuz, otomatik 6n
pozisyonlama ile, 2. glivenlik mesafesi;
germe kiriimasi

209

@L]
A

Sayfa 98

262 VIDA DiSi FREZELEME
Onceden delinmis materyale bir vida
disinin frezelenmesi igin dongu

N
a

&

Sayfa 103

263 HAVSA VIDA DIiSi FREZELEME
Onceden delinmis materyale bir havsa
sevi olusturarak bir vida diginin
frezelenmesi igin dongl

N
o

Sayfa 106

264 DELME VIDA DiSi FREZELEME
Dolu materyale delme ve ardindan vida
disinin bir aletle frezelenmesi igin dongu

N
]

3

Sayfa 110

265 HELISEL DELME VIDA DiSI
FREZELEME

Dolu materyale vida disinin frezelenmesi
icin déngu

N
o

&

Sayfa 114

267 DISTAN VIDA DiSi FREZELEME
Bir dis vida disinin bir havsa sevi
olusturarak frezelenmesi igin dongui

267

F

Sayfa 114

92

islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme @



4.2 Dengeleme dolgulu YENI DiSLI

DELME (Déngii 206,
DIN/ISO: G206)

Devre akigi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylzeyinin
Uzerinde girilen guvenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

3 Ardindan mil donis yonu tersine gevrilir ve bekleme sliresinden
sonra alet guvenlik mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. glivenlik
mesafesi girdiyseniz, TNC aleti FMAX ile buraya siirer

4 Guvenlik mesafesinde mil donis yoni tekrar ters gevrilir

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Pozisyonlama timcesini calisma dizleminin baslangic
noktasina (delik ortasi) RO yaricap diizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik déngui parametresinin 6n isareti calisma yonuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC donglyl uygulamaz.

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

Doéngtinin islenmesi sirasinda devir override icin ¢cevirmeli
digme etkisizdir. Besleme override icin doner dugme
halen sinirl aktiftir (makine Ureticisi tarafindan tespit
edilmis makine el kitabini dikkate alin).

Sagdan vida disi icin mili M3 ile, soldan vida disi icin M4 ile
aktiflestirin.

Dikkat carpisma tehlikesi!

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

Pozitif girilmig derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
guvenlik mesafesine suralur!

HEIDENHAIN TNC 620
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4.2 Dengeleme dolgulu YENI DISLI DELME (Dongu 206, DIN/ISO
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4.2 Dengeleme dolgulu YENI DISLI DELME (Dongu 206, DIN/ISO

Doéngu parametresi

2o Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu (Baslangig

a2 pozisyonu) — malzeme ytizeyi mesafesi; kilavuz
deger: 4x hatve. 0 ila 99999.9999 arasi girdi alani

Delme derinligi Q201 (Vida disi uzunlugu, artan):
Malzeme yuzeyi — vida disi sonu mesafesi
-99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

F beslemesi Q206: Disli delmede aletin hareket hizi.
Girdi alani 0 ila 99999,999'a kadar alternatif FAUTO

Bekleme siiresi altta Q211: Malzemenin geri
cekmede aginmasini dnlemek icin degeri O ve 0,5
saniye arasinda girin. 0 ile 3600,0000 arasi girdi alani

Koord. malzeme ytizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinatlari. Girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

2, giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. O ile
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 serbestlestirme

Vida disinin delinmesi sirasinda harici stop tuguna basarsaniz, TNC,
aleti serbestlestirebileceginiz bir yazilm tusunu gosterir.

94

Q200

Q201

Ornek: NC tiimcesi

25 CYCL DEF 206 VIDA DiSi DELME YENI

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

Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q211=0.25 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q203=+25 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme @



4.3 Dengeleme dolgusu GS NEU
olmadan DISLI DELME
(dongii 207, DIN/ISO: G207)

Devre akigi

TNC vida disini ya bir veya birgok is adiminda uzunlamasina
dengeleme dolgusu olmadan keser.

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylizeyinin
Uzerinde girilen guvenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor
2 Alet tek bir galisma adimindan delme derinligine gider

3 Ardindan mil donis yonu tersine gevrilir ve bekleme siliresinden
sonra alet guvenlik mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. guivenlik
mesafesi girdiyseniz, TNC aleti FMAX ile buraya sirer

4 Glvenlik mesafesinde TNC mili durdurur

HEIDENHAIN TNC 620

: G207)
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4.3 Dengeleme dolgusu GS NEU olmadan DISLI DELME (dongu 207,
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmaldir.

G207)

()

Déngller sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Pozisyonlama cimlesini isleme dizleminin baglama
noktasina (delik ortasi) yarigap diizeltmesi RO ile
programlayin.

DIN/ISO

@

Delme derinligi parametresinin 6n isareti calisma yonunu
tespit eder.

TNC beslemeyi devire bagli olarak hesaplar. Vida disi
delme sirasinda besleme override i¢in cevirmeli dugmeye
basarsaniz, TNC beslemeyi otomatik olarak uyarlar.

4.3 Dengeleme dolgusu GS NEU olmadan DISLI DELME (dongu 207,

Devir override igin ¢cevirmeli dugme aktif degil.

Dongl sonunda mil duruyor. Sonraki galisma milinden
Oonce M3 ile (veya M4) tekrar agin.

Dikkat ¢carpisma 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 pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet

ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki
guvenlik mesafesine surdlur!

96 islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme @



Dongu parametresi

7w Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu (Baslangi¢

B2 pozisyonu) — malzeme yuzeyi mesafesi. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Delme derinligi Q201 (artan): Malzeme ylzeyi — vida
disi sonu mesafesi Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

Hatve Q239

Vida diginin egimi. On isaret sagdan veya soldan vida
disini belirler:

+= Sagdan vida disi

—= Soldan vida disi

Girdi alani -99,9999 ila 99,9999

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinatlari. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Program kesintisinde serbestlestirme

Vida disinin kesilmesi islemi sirasinda harici durdurma tusuna
basarsaniz, TNC, MANUEL SERBESTLESTIRME yazilim tugunu
gosterir. Eger MANUEL SERBESTLESTIRME tusuna basarsaniz aleti
kumandali serbestlestirebilirsiniz. Bunun igin aktif mil ekseninin pozitif
eksen yonulne basin.

HEIDENHAIN TNC 620

y4 \ 3
Q204
Q203

|

Ornek: NC tiimcesi

26 CYCL DEF 207 ViDA DiSi DELME GS YENi

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

Q239=+1 ;HATVE

Q203=+25 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

4.3 Dengeleme dolgusu GS NEU olmadan DISLI DELME (dongu 207,

=

G207)
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4.4 TALAS KIRMA DISLI DELME (Dongu 209, DIN/ISO

v o

G209, Advanced
features Yazilim Secgenegi)

programming

4.4 TALAS KIRMA DiSLi DELME

(Dongli 209, DIN/ISO: G209,
Advanced programming
features Yazilim Secenegi)

Devre akisi

TNC vida disini bircok kesmede girilmis derinlige keser. Bir parametre
Uzerinden germe kirilmasi sirasinda delikten tamamen digari surdlip
surilmeyecegini belirleyebilirsiniz.

1

98

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile isleme pargasi
yuzeyinin Gzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
pozisyonlandiriyor ve burada bir mil yonlendirmesi uyguluyor

Alet, girilen kesme derinligine hareket eder, mil devir yonunu geri
cevirir ve — tanima goére — belirli bir degerde geri getirir veya germe
icin delikten geri ¢ikar. Eger devir artigi igin bir faktor
tanimladiysaniz, TNC uygun yukseklikte mil devriyle delikten digari
surils yapar

Ardindan mil dénls yonu tekrar tersine gevrilir ve bir sonraki kesme
derinligine surulur

TNC, girilen vida disi derinligine ulagilana kadar bu akigi (2 ile 3
arasi) tekrarliyor

Ardindan alet glivenlik mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. glivenlik
mesafesi girdiyseniz, TNC aleti FMAX ile buraya surer

Gulvenlik mesafesinde TNC mili durdurur

islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme @



Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

®)
=)

Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidir.

Déngller sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Pozisyonlama cimlesini isleme dizleminin baglama
noktasina (delik ortasi) yarigap diizeltmesi R0 ile
programlayin.

Vida disi derinligi parametresinin 6n isareti calisma yénunu
tespit eder.

TNC beslemeyi devire bagl olarak hesaplar. Vida disi
delme sirasinda besleme override i¢in gevirmeli digmeye
basarsaniz, TNC beslemeyi otomatik olarak uyarlar.

Devir override icin gevirmeli duigme aktif degil.

Dongu parametresi Q403 Uzerinden daha hizh geri cekme
icin bir devir faktéru tanimladiysaniz, TNC devri etkin digli
kademesinin azami devrine kisitlar.

Dongl sonunda mil duruyor. Sonraki galisma milinden
once M3 ile (veya M4) tekrar agin.

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!

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

Pozitif girilmig derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
guvenlik mesafesine suralur!

HEIDENHAIN TNC 620
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4.4 TALAS KIRMA DISLI DELME (Dongu 209, DIN/ISO
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programming

100

Doéngu parametresi

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu (Baslangig
pozisyonu) — malzeme ytzeyi mesafesi. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Vida disi derinligi Q201 (artan): Malzeme ylzeyi —
vida disi sonu mesafesi -99999.9999 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Hatve Q239

Vida disinin egimi. On isaret sagdan veya soldan vida
disini belirler:

+= Sagdan vida disi

—= Soldan vida disi

Girdi alani -99,9999 ila 99,9999

Koord. malzeme ytizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinatlari. Girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

2, giuivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. 0 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Talas kinlmasina kadar delme derinligi Q257
(artan): TNC'nin talas kirllmasini buna goére
uyguladigi kesme. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Talas kinlmasinda geri gekme Q256: TNC Q239
egimini girilen bir degerle ¢arpar ve aleti germe
kirllmasinda hesaplanan bu degere getirir. Eger
Q256 = 0 girerseniz o zaman TNC talas temizleme
icin delikten tamamen disari strer (glvenlik
mesafesine). 0,1000 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Mil oryantasyonu icin agi Q336 (kesin): TNC'nin aleti
digli kesme igleminden énce konumlandirdigi agl.

Bu nedenle disliyi gerekli durumda sonradan
kesebilirsiniz. Girdi alani1 -360,0000 ila 360,0000

Geri gekmede devir degisikligi faktorii Q403:
TNC'nin mil devrini - ve bdylece geri gekme
beslemesini - delikten ¢ikarma sirasinda artirma
faktorl. Girdi alani 0,0001 ila 10, etkin disli
kademesinin azami olarak maksimum devre
yukseltiimesi

Program kesintisinde serbestlestirme

Vida disinin kesilmesi islemi sirasinda harici durdurma tusuna
basarsaniz, TNC, MANUEL SERBESTLESTIRME yazihim tusunu
gosterir. Eger MANUEL SERBESTLESTIRME tusuna basarsaniz aleti
kumandali serbestlestirebilirsiniz. Bunun igin aktif mil ekseninin pozitif
eksen yoniine basin.

yAN \ 3
Q204
Q203

|

Ornek: NC tiimcesi

26 CYCL DEF 209 ViDA DiSi DELME TALAS

KIR.

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

Q239=+1 ;HATVE

Q203=+25 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

Q257=5 ;DELME DERINLIGI GERME
KIRILMASI

Q256=+25 ;GERME KIRILMASINDA RZ
Q336=50 ;ACI MIL
Q403=1.5 ;FAKTOR DEVIR

islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme @



4.5 Vida disi frezeleme ile ilgili
temel bilgiler

On kosullar

Makine, bir mil igten sogutmasi ile (sogutma yaglama maddesi, min.
30 bar, basingli hava min. 6 bar) donatiimis olmahdir

Vida disi frezeleme sirasinda genellikle vida disi profilinde
burulmalar olustugundan, genel itibariyle spesifik alet diizeltmeleri
gereklidir, bunlari alet katalogundan veya alet Ureticinizden
Ogrenebilirsiniz. Dizeltme TOOL CALL'da delta yaricapi DR
Uzerinden gergeklesir

262, 263, 264 ve 267 dongtleri sadece sada donuslu aletlerle
kullanilabilir. D&ngu 265 icin sada ve sola donuslu aletler
kullanabilirsiniz

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

4.5 Vida disi frezeleme ile ilgili temel bilgiler

icten vida disi Egim Freze tipi Calisma yonii
saga doénuslu + +1(RL) Z+
sola doénusli - -1(RR) Z+
saga donuglu + -1(RR) Z-
sola donusli - +1(RL) Z-
Distan vida disi Egim Freze tipi Calisma yonii
saga donuslu + +1(RL) Z-
sola donuslu - -1(RR) Z—
saga doénuslu + -1(RR) Z+
sola doénusli - +1(RL) Z+

sirasinda alet kesicisine atfeder. Ancak TNC beslemeyi
orta nokta seridine atfen gosterdiginden, gosterilen deger
programlanmis deger ile uyusmamaktadir.

Eger bir vida disi frezeleme dongusinu 8 YANSITMA
dongusu ile baglantili olarak sadece tek bir eksende
islerseniz vida diginin donus yonu degisir.

@ TNC programlanmis beslemeyi vida disi frezeleme

HEIDENHAIN TNC 620 101 @
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Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Derinlik ayarlamalarinda daima ayni 6n isaretleri
programlayin, ciink dénguler, birbirinden bagimsiz birgok
akisi icermektedir. Calisma yonunu belirleyen siralama
s6z konusu déngiilerde agiklanmistir. Orn. bir déngiiyi
sadece havsa islemiyle tekrarlamak istiyorsaniz, o zaman
vida disi derinliginde 0 girin, calisma yonl daha sonra
havsa derinligi Gizerinden belirlenir.

Alet kirllmasinda davranig!

Eger vida disi kesilmesi sirasinda bir alet kirilmasi
gerceklesirse, o zaman program akisini durdurun, el girisi
ile pozisyonlama isletim turiine gecin ve orada aleti bir
dogrusal harekette deligin ortasina surin. Ardindan aleti
kesme ekseninde serbestlestirebilir ve degistirebilirsiniz.

islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme @



4.6 DIiSLi FREZESI (Déngii 262,

DIN/ISO: G262, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akigi

1

2

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylizeyinin
lizerinde girilen giivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Alet programlanmig besleme 6n pozisyonlama ile baslangi¢
dizlemine slrer, bu ise hatve, frezeleme tipi ve sonradan
yerlestirme igin adim sayisindan olusmaktadir

Ardindan alet tegetsel olarak bir helisel hareketinde vida disi
nominal capina surer. Bu sirada helisel surts baslangicindan énce
alet ekseninde bir dengeleme hareketi uygulanir, boylece vida digi
seridi ile programlanmig baslatma diizleminde baslanir

Sonradan parametre yerlestirmeye bagli olarak alet vida disini tek,
birgok kaydirilmig veya bir surekli civata gizgisi hareketinde
frezeler

Ardindan alet tegetsel olarak konturdan ¢alisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri stirus yapar

Déngil sonunda TNC aleti hizli hareketle glivenlik mesafesine
veya — eger girilmisse — 2. guivenlik mesafesine hareket ettirir

HEIDENHAIN TNC 620
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O)»= Programlamada bazi hususlara dikkat edin!
)

Pozisyonlama tiimcesini galisma diizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) R0 yarigcap diizeltmesi ile
programlayin.

Vida disi derinligi dongli parametresinin 6n isareti, calisma
yonunu tespit eder. Eger vida disi derinligi = 0
programlarsaniz, o zaman TNC dénglyl uygulamaz.

Vida disi nominal capindaki hareket, ortadan itibaren yarim
daire seklinde yapilir. Eger alet capi, 4 kati olan egim vida
disi nominal ¢capindan kugukse, yanal bir konumlandirma
uygulanir.

TNC'nin slrts hareketinden 6nce alet ekseninde bir
dengeleme hareketi uygulamasini dikkate alin.
Dengeleme hareketinin blyukligi maksimum yarim hatve
kadardir. Delikte yeteri kadar yere dikkat edin!

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

Dikkat ¢carpisma 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 pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki
glvenlik mesafesine surilir!

islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme @



Dongu parametresi

252 Nominal uzunluk Q335: Vida disi sonu ¢api. O ile
%2 99999.9999 arasi girdi alani

=

=
Hatve Q239: Vida disinin egimi. On igaret sagdan N oS
veya soldan vida disini belirler: Z | Q253
+= Sagdan vida disi
— = Soldan vida disi
Girdi alani -99,9999 ila 99,9999 - Q200

Vida digi derinligi Q201 (artan): Malzeme ylzeyi ve I
vida disi tabani arasindaki mesafe. -99999.9999 ile (5/ Q201
99999.9999 arasi girdi alani

Ekleme Q355: Aletin kaydirildigi vida disi gegis sayisi:
0 = vida disi derinligi Gzerine 360°'lik bir vida hatt
1 = tim vida disi uzunlugu Gzerinde araliksiz civata E\

Q204

v
N

Q203

hatti

>1 = yaklagsma ve uzaklasma ile birlikte birgok helisel
yolu, bunlarin arasinda TNC aleti Q355 carpi egim
kadar kaydirir. O ile 99999 arasi girdi alani

features Yazilim Segenegi)

A L Q355 =1 Q355> 1
On konumlandirma beslemesi Q253: Aletin isleme

parcasina dalmada hareket hizi veya isleme
parcasindan mm/ dak. ile disari sirmede. Girdi alani
0 ila 99999,999 alternatif FMAX, FAUTO

Freze tiirii Q351: M3'teki freze g¢alismasi tipi
+1 = Senkronize frezeleme
—1 = Karsilikl frezeleme

I
| B
G262, Advanced programmin

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyi koordinatlari. Girdi alani -99999,9999 ila

99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme

(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin Ornek: NC tiimcesi

olamayacagdi mil ekseni koordinatlari. O ile

99999.9999 arasi girdi alani 25 CYCL DEF 262 ViDA DiSi FREZELEME .
Freze beslemesi Q207: Aletin, mm/dak. bazinda Q335=10 ;NOMINAL CAP

freze islemi yaparken hareket hizi. Girdi alani O ila Q239=+1.5;EGIM

99999,999 alternatif olarak FAUTO .
Q201=-20 ;VIDA DISI DERINLIGI

Q355=0 ;SONRADAN EKLEME
Q253=750 ;ON KON. BESL.

Q351=+1 ;FREZE TIPI

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

HEIDENHAIN TNC 620 105 @
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4.7 HAVSA DISLI FREZESI (Dongu 263, DIN/ISO

4.7 HAVSA DiSLi FREZESI

(Dongli 263, DIN/ISO:G263,
Advanced programming
features Yazilim Secenegi)

Devre akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylizeyinin
Uzerinde girilen giivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Duipiirme

2

w

IS

Alet, besleme 6n pozisyonlamada havsa derinlidi eksi gtivenlik
mesafesine ve ardindan havsalama beslemesinde havsa
derinligine suriyor

Sayet bir yan glivenlik mesafesi girildiyse, TNC alet esittir besleme
On pozisyonlamay havsa derinligine pozisyonlandirir

Ardindan TNC yer kosullarina bagl olarak ortadan disari dogru

veya yanlamasina 6n pozisyonlama ile ¢ekirdek ¢capina
yumusakga yaklasir ve bir daire hareketi uygular

On kisim havsalama

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

6 TNC, aleti diizeltmeden ortadan bir yarim dairenin tzerinden
kayma Uzerinde 6n tarafta pozisyonlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

7 Ardindan TNC aleti tekrar bir yarim daire tGizerinde delik ortasina
surer

Dipli frezesi

8 TNC programlanmis 6n pozisyonlama beslemesi ile aleti, hatve ile
frezeleme tipinin 6n isaretinden olusan vida disi i¢in baslangi¢
dizlemine slrer

9 Ardindan alet tegetsel olarak bir helisel hareketinde vida disi

nominal gapina surer ve 360°'lik bir civata hatti hareketi ile vida
disini frezeler

10 Ardindan alet tegetsel olarak konturdan ¢alisma diizlemindeki

baslangi¢ noktasina geri siirlis yapar

11 Dongu sonunda TNC aleti hizli hareketle glivenlik mesafesine

veya — eger giriimisse — 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir

106
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Pozisyonlama timcesini calisma dizleminin baslangic
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Vida disi derinligi, havsa derinligi veya 6n taraftaki derinlik
dongui parametrelerinin On isareti galisma yonini belirler.
Calisma yonl asagidaki siralamaya gére belirlenir:

1. Vida disi derinligi

2. Havsa derinligi

3. On taraf derinligi

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

Eger On tarafta havsalama yapmak istiyorsaniz, o zaman
havsa derinligi parametresini 0 ile tanimlayin.

Vida disi derinligini en azindan Ugte bir ¢arpi vida disi adimi
kicuktur havsa derinligi olarak programlayin.

Dikkat carpisma tehlikesi!

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

Pozitif girilmig derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
glvenlik mesafesine suralur!

HEIDENHAIN TNC 620
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Nominal uzunluk Q335: Vida disi sonu ¢api. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Hatve Q239: Vida disinin egimi. On igaret sagdan
veya soldan vida disini belirler:

+= Sagdan vida disi

— = Soldan vida disi

Girdi alani -99,9999 ila 99,9999

Vida disi derinligi Q201 (artan): Malzeme yuzeyi ve
vida disi tabani arasindaki mesafe. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Havsa derinligi Q356 (artan): Malzeme ylzeyi ve alet
ucu arasindaki mesafe. -99999.9999 ile 99999.9999
arasi girdi alani

On konumlandirma beslemesi Q253: Aletin isleme
parcasina dalmada hareket hizi veya isleme
pargasindan mm/ dak. ile disari sirmede. Girdi alani
0 ila 99999,999 alternatif FMAX, FAUTO

Freze tirii Q351: M3'teki freze ¢alismasi tipi
+1 = Senkronize frezeleme
—1 = Karsilikh frezeleme

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ve
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi tarafi Q357 (artan): Alet kesme
ve delik duvari arasindaki mesafe. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

On taraf derinligi Q358 (artan): Malzeme yiizeyi ve
on taraf havsalama islemindeki alet ucu arasindaki
mesafe. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Alin tarafinda havsa kaydirma Q359 (artan):
TNC'nin alet ortasini delik ortasindan kaydirma
mesafesi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Yi

QD

‘@\\y !
X
¢ =
z ) 5
NY
> Q253
Q200 Q204
g/ Q201
Q203
X
'

Q358

Y x

Q357

islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme @




Q357=0.2 ;GUV. MES. TARAF
Q358=+0 ;ON TARAF DERINLIGI
Q359=+0 ;ON TARAF KAYMA
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q254=150 ;HAVSALAMA BESLEMESI
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme Ornek: NC tiimcesi b @ R

yuzeyi koordinatlari. Girdi alani -99999,9999 ila ; o (O BYe)]

99999 9999 25 CYCL DEF 263 HAVSA ViDA Disi 0o

. . . FREZELEME cC c

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme ()

(gergi maddesi) arasinda higbir garpigmanin Q335=10 ;NOMINAL CAP > O

olamayacag! mil ekseni koordinatlari. 0 ile Q239=+1.5;EGIM T O

99999.9999 aras! girdi alani - . <

) Q201=-16 ;VIDA DISI DERINLIGI

Havsalama beslemesi Q254: mm/ dak. ile o o £

havgalamada aletin hareket hizi. Girdi alani 0 ila Q356=-20 ;HAVSA DERINLIGI 0 =

99999,999 alternatif FAUTO, FU Q253=750 ;ON KON. BESL. N Fl

Freze beslemesi Q207: Aletin, mm/dak. bazinda Q351=+1 ;FREZE TIPI (.9 >‘E
freze islemi yaparken hareket hizi. Girdi alani 0 ila = A

99999,9999 alternatif olarak FAUTO e n

()

—

=
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©
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4.7 HAVSA DIiSLi FREZESI (Déngii 263, DIN/ISO
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4.8 DELME VIDA DISI FREZELEME (Dongu 264, DIN/ISO

o]
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4.8 DELME ViDA DiSi FREZELEME
(Dongli 264, DIN/ISO: G264,
Advanced programming
features Yazilim Secenegi)

Devre akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylizeyinin
Uzerinde girilen giivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Delik

N

Alet girilmis derin kesme beslemesi ile ilk kesme derinligine kadar
deliyor

Sayet germe kirilmasi girilmigse, TNC aleti girilen geri cekme
degeri kadar geri surer. Eger talas kirlmasiz ¢alisiyorsaniz, o
zaman TNC, aleti hizl adimda guivenlik mesafesine geri surer ve
ardindan tekrar FMAX ile ilk ayarlama derinligi Gzerinden girilen
Onte tutma mesafesine kadar sirtyor

Ardindan alet besleme ile diger bir kesme derinligine deliyor
5 TNC, delme derinligine ulagilana kadar bu akisi (2-4) tekrarliyor

w

'

On kisim havsalama

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

TNC, aleti duzeltmeden ortadan bir yarim dairenin tGzerinden
kayma Uzerinde 6n tarafta pozisyonlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

8 Ardindan TNC aleti tekrar bir yarim daire Gzerinde delik ortasina
slrer

~

Dipli frezesi

9 TNC programlanmis 6n pozisyonlama beslemesi ile aleti, hatve ile
frezeleme tipinin 6n isaretinden olusan vida disi icin baslangig¢
dizlemine slrer

10 Ardindan alet tedetsel olarak bir helisel hareketinde vida disi
nominal gapina surer ve 360°'lik bir civata hatti hareketi ile vida
disini frezeler

11 Ardindan alet tedetsel olarak konturdan ¢alisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri slirlis yapar

12 DoOngl sonunda TNC aleti hizli hareketle glivenlik mesafesine
veya — eger giriimisse — 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir

110
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!
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Pozisyonlama tiimcesini ¢alisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Vida disi derinligi, havsa derinligi veya 6n taraftaki derinlik
dongl parametrelerinin 6n isareti galisma yonunu belirler.
Calisma yonl asagidaki siralamaya gére belirlenir:

1. Vida disi derinligi

2. Delme derinligi

3. On taraf derinligi

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

Vida disi derinligini en azindan Ugte bir ¢carpi vida disi adimi
kiicUktur delme derinligi olarak programlayin.

Dikkat ¢arpisma 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 pozisyonun
hesaplamasini ters ¢evirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
glivenlik mesafesine sirultr!

HEIDENHAIN TNC 620
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Doéngu parametresi

Nominal uzunluk Q335: Vida disi sonu ¢api. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Hatve Q239: Vida disinin egimi. On igaret sagdan
veya soldan vida disini belirler:

+= Sagdan vida disi

— = Soldan vida disi

Girdi alani -99,9999 ila 99,9999

Vida disi derinligi Q201 (artan): Malzeme yuzeyi ve
vida disi tabani arasindaki mesafe. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Delme derinligi Q356 (artan): Malzeme ylzeyi ve
delik tabani arasindaki mesafe. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

On konumlandirma beslemesi Q253: Aletin isleme
parcasina dalmada hareket hizi veya isleme
pargasindan mm/ dak. ile disari sirmede. Girdi alani
0 ila 99999,999 alternatif FMAX FAUTO

Freze tirii Q351: M3'teki freze ¢alismasi tipi
+1 = Senkronize frezeleme
—1 = Karsilikh frezeleme

Kesme derinligi Q202 (artan): Aletin kesilmesi
gereken Olgu. Derinlik, kesme derinliginin kati olmak
zorunda degildir. Girdi alani 0 ila 99999,9999. TNC
asagidaki durumlarda tek calisma adiminda derinlige
iner:

Kesme derinligi ve derinlik esitse
Kesme derinligi derinlikten biyukse

Ustteki talep edilen mesafe Q258 (artan): TNC
aletinin bir geri ¢gekilmeden sonra, delikten tekrar
glincel kesme derinligine hareket ettigindeki hizli
hareket konumlandirma guvenlik mesafesi. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Talag kinnlmasina kadar delme derinligi Q257
(artan): TNC'nin talas kirllmasini buna goére
uyguladigi kesme. Eger 0 girilmisse, germe kiriimasi
yoktur. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Talas kinlmasinda geri gekme Q256 (artan):
TNC'nin aleti talas kiriimasinda geri stirdigu deger.
0,1000 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Yi
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On taraf derinligi Q358 (artan): Malzeme yiizeyi ve T =
on taraf havsalama islemindeki alet ucu arasindaki QHO)
mesafe. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani g Q
Alin tarafinda havsa kaydirma Q359 (artan): Z A © S
TNC'nin alet ortasini delik ortasindan kaydirma |:> <::|Q359 > On
mesafesi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani T o
Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ve i %g < n
malzeme yiizeyi arasindaki mesafe. 0 ile 99999.9999 Q3583 : < &
arasi girdi alani f O =
Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme N N
ylizeyi koordinatlari. Girdi alani -99999,9999 ila p— Owm
99999,9999 .o =
L . X 7))
2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme @B > Q
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin S
olamayacagdi mil ekseni koordinatlari. O ile =
99999.9999 arasi girdi alani Srnek: NC tiimeesi ‘E;
Derin kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak. ; — ,2
bazinda delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi 25 CYCL DEF 264 DELME VIDA DISI
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU FREZELEME
Freze beslemesi Q207: Aletin, mm/dak. bazinda Q335=10 ;NOMINAL CAP .
freze iglemi yaparken hareket hizi. Girdi alani O ila Q239=+1.5;EGIM

99999,9999 alternatif olarak FAUTO .
Q201=-16 ;VIDA DISI DERINLIGI

Q356=-20 ;DELME DERINLIGI
Q253=750 ;ON KON. BESL.

Q351=+1 ;FREZE TIPI

Q202=5 ;KESME DERINLIGI
Q258=0.2 ;ONDE TUTMA MESAFESI

Q257=5 ;DELME DERINLIGI GERME
KIRILMASI

Q256=0.2 ;GERME KIRILMASINDA RZ
Q358=+0 ;ON TARAF DERINLIGI
Q359=+0 ;ON TARAF KAYMA

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

programming

4.8 DELME VIDA DISI FREZELEME (Dongu 264, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 620 113 @



4.9 HELIX- DELME VIDA DISI FREZELEME (Dongu 265, DIN/ISO

v o

G265,
Advanced programming features Yazilim Secenegi)

1

2

w

IS

5

(=2}

~

©

©

4.9 HELIX- DELME VIDA DiSi

FREZELEME (Dongu 265,
DIN/ISO: G265, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akisi

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylizeyinin
Uzerinde girilen guivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

On kisim havsalama

Vida disi islemeden énce havsalama sirasinda alet havsalama
beslemesinde 6n taraftaki havsa derinligine surer. Vida digi
islemesinden sonra TNC, aleti 6n pozisyonlama beslemesindeki
havsalama derinligine slrer

TNC, aleti diizeltmeden ortadan bir yarim dairenin tzerinden

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

Ardindan TNC aleti tekrar bir yarim daire tizerinde delik ortasina
surer

Dipli frezesi

TNC programlanmig 6n pozisyonlama beslemesi ile aleti, vida disi
icin baslangi¢c dizlemine surer

Ardindan alet tegetsel olarak bir helisel hareketinde vida disi
nominal gapina slrer

TNC, vida disi derinligine ulasilana kadar aleti, araliksiz bir civata
hatti Uzerinde asagiya surtyor

Ardindan alet tegetsel olarak konturdan galisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri surus yapar

Déngl sonunda TNC aleti hizli hareketle glvenlik mesafesine
veya — eger girilmisse — 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir

114
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Pozisyonlama tiimcesini ¢alisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Vida disi derinligi veya 6n taraftaki derinlik dongu
parametrelerinin 6n isaretleri calisma yonunu belirler.
Calisma yonl asagidaki siralamaya gére belirlenir:

1. Vida disi derinligi

2. On taraf derinligi

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

Eger vida disi derinligini degistirirseniz, TNC otomatik

olarak helisel hareketi icin baslangi¢ noktasini degistirir.

Frezeleme tipi (senkronize/karsilikl ¢calisma) vida disi
(saga/sola vida disi) ve aletin donus yonu Uzerinden
belirlenir, glinkli sadece malzeme ylizeyinden parganin
icine calisma yonu mumkunddr.

Dikkat ¢arpisma 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 pozisyonun

hesaplamasini ters ¢evirdigini dikkate alin. Yani alet, alet

ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
glivenlik mesafesine sirultr!

HEIDENHAIN TNC 620
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Nominal uzunluk Q335: Vida disi sonu ¢api. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Hatve Q239: Vida disinin egimi. On igaret sagdan
veya soldan vida disini belirler:

+= Sagdan vida disi

—= Soldan vida disi

Girdi alani -99,9999 ila 99,9999

Vida disi derinligi Q201 (artan): Malzeme yuzeyi ve
vida disi tabani arasindaki mesafe. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

On konumlandirma beslemesi Q253: Aletin isleme
parcasina dalmada hareket hizi veya isleme
pargcasindan mm/ dak. ile disari sirmede. Girdi alani
0 ila 99999,999 alternatif FMAX, FAUTO

On taraf derinligi Q358 (artan): Malzeme ylizeyi ve
on taraf havsalama islemindeki alet ucu arasindaki
mesafe. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Aln tarafinda havsa kaydirma Q359 (artan):
TNC'nin alet ortasini delik ortasindan kaydirma
mesafesi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Havsalama iglemi Q360: Sev uygulamasi
0 = vida digini islemeden 6nce
1 = vida digini islemeden sonra

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ve
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Yi

QD

Q359

&
\
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Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme Ornek: NC tiimcesi -
yuzeyi koordinatlari. Girdi alani -99999,9999 ila . . 0’
99999,9999 25 CYCL DEF 265 HELISEL DELME VIDA ~N
DiSi FR.

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme 3 0
(gergi maddesi) arasinda higbir garpigmanin Q335=10 ;NOMINAL CAP .
olamayacag! mil ekseni koordinatlari. 0 ile Q239=+1.5;EGIM
99999.9999 aras! girdi alani - -

) Q201=-16 ;VIDA DISI DERINLIGI
Havsalama beslemesi Q254: mm/ dak. ile =
havsalamada aletin hareket hizi. Girdi alani 0 ila Q253=750 ;ON KON. BESL.
99999,999 alternatif FAUTO, FU Q358=+0 ;DERINLIK ON TARAF
Freze beslemesi Q207: Aletin, mm/dak. bazinda Q359=+0 ;ON TARAF KAYMA
freze islemi yaparken hareket hizi. Girdi alani 0 ila = ;
99999,999 alternatif olarak FAUTO e oy

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q254=150 ;HAVSALAMA BESLEMESI
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

4.9 HELIX- DELME VIDA DISI FREZELEME (Ddngii 265, DIN/ISO
Advanced programming features Yazilim Sec¢enegi)
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4.10 DISTAN VIDA DISI FREZELEME (Dongu 267, DIN/ISO

4.10 DISTAN ViDA DiSi FREZELEME
(Dongli 267, DIN/ISO: G267,
Advanced programming
features Yazilim Secenegi)

o]

features Yazilim Secgenegi)

Devre akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme ylizeyinin
Uzerinde girilen giivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

G267, Advanced

On kisim havsalama

2 TNC 6n taraftaki havsalama icin baslangi¢ noktasina, calisma
dizleminin ana ekseni Uzerindeki pim ortasindan cikarak gider.
Baslangi¢ noktasinin konumu vida disi yarigapl, alet yarigapi ve
egimden ortaya cikar

Alet 6n pozisyonlama beslemesinde 6n kisimdaki havsalama
derinligine gider

TNC, aleti diizeltmeden ortadan bir yarim dairenin tzerinden

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

Ardindan TNC aleti tekrar bir yarim daire izerinde baslangi¢
noktasinin Gzerine surer

L w

programming

Dipli frezesi

6 Sayet Oncesinde 6n tarafta havsalama yapiimamigsa, TNC aleti
baslangi¢ noktasina pozisyonlandirir. Vida disi frezeleme
baglangi¢ noktasi = On kisim havsalama baslangi¢ noktasi

7 Alet programlanmis besleme 6n pozisyonlama ile baglangig
diizlemine sirer, bu ise hatve, frezeleme tipi ve sonradan
yerlestirme icin adim sayisindan olusmaktadir

Ardindan alet tegetsel olarak bir helisel hareketinde vida disi
nominal ¢gapina slrer

9 Sonradan parametre yerlestirmeye bagl olarak alet vida digini tek,
birgok kaydirilmis veya bir surekli civata gizgisi hareketinde
frezeler

10 Ardindan alet tegetsel olarak konturdan ¢alisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri surus yapar

11 Dongu sonunda TNC aleti hizli hareketle glivenlik mesafesine
veya — eger giriimisse — 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir

118
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!
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Pozisyonlama tiimcesini ¢alisma diizleminin baslangi¢
noktasina (pim ortasi) R0 yaricap dizeltmesi ile
programlayin.

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

Vida disi derinligi veya 6n taraftaki derinlik dongu
parametrelerinin 6n isareti calisma yonunu belirler.
Calisma yonl asagidaki siralamaya gére belirlenir:
1. Vida disi derinligi

2. On taraf derinligi

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

Vida disi derinligi dongli parametresinin 6n isareti, calisma

yonunu tespit eder.

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 pozisyonun

hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet

ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
glvenlik mesafesine suralar!

HEIDENHAIN TNC 620
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Doéngu parametresi

Nominal uzunluk Q335: Vida disi sonu ¢api. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Hatve Q239: Vida disinin egimi. On igaret sagdan
veya soldan vida disini belirler:

+= Sagdan vida disi

— = Soldan vida disi

Girdi alani -99,9999 ila 99,9999

Vida disi derinligi Q201 (artan): Malzeme yuzeyi ve
vida disi tabani arasindaki mesafe

Ekleme Q355: Aletin kaydirildigi vida disi gegis sayisi:

0 = vida disi derinligi Uzerine bir civata hatti

1 = tim vida disi uzunlugu UGzerinde araliksiz civata
hatti

>1 = yaklagsma ve uzaklasma ile birlikte bir¢ok helisel
yolu, bunlarin arasinda TNC aleti Q355 ¢arpi egim
kadar kaydirir. 0 ile 99999 arasi girdi alani

On konumlandirma beslemesi Q253: Aletin isleme
parcasina dalmada hareket hizi veya isleme
pargasindan mm/ dak. ile disari sirmede. Girdi alani
0 ila 99999,999 alternatif FMAX, FAUTO

Freze tiirii Q351: M3'teki freze calismasi tipi
+1 = Senkronize frezeleme
—1 = Karsilikh frezeleme

Yi
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Q335
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99999.9999 arasi girdi alani

. . Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Havsalama beslemesi Q254: mm/ dak. ile
havsalamada aletin hareket hizi. Girdi alani 0 ila Q254=150 ;HAVSALAMA BESLEMESI

99999,999 alternatif FAUTO, FU Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ve Ornek: NC tiimcesi b o o
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. 0 ile 99999.9999 : o QHO)
arasl g|rd| alani 25 CYCL DEF 267 DIS VIDA DISI FR. o ()]
. = 5 c
On taraf derinligi Q358 (artan): Malzeme yuzeyi ve Q335=10 ;NOMINAL CAP © S
on taraf havgalama iglemindeki alet ucu arasindaki Q239=+1.5;EGIM > O
mesafe. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani o T o
Q201=-20 ;VIDA DISI DERINLIGI < ()
Alin tarafinda havsa kaydirma Q359 (artan): = ;
TNC'nin alet ortasini pim ortasindan kaydirma Q355=0 ;SONRADAN EKLEME ';‘ E
mesafesi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani Q253=750 ;ON KON. BESL. o .=
Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme Q351=+1 ;FREZE TIPI 8 CFUI
égggyg Isgg;dlnatlan. Girdi alan1 -99999,9999 ila Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI = >
—h0 o6 =
2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme Q358=+0 ’?N TARAF DERINLIGI 8
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin Q359=+0 ;ON TARAF KAYMA o
olamayacagdi mil ekseni koordinatlari. O ile Q203=+30 ;YUZEY KOOR. 3
©
()
[Tt

programming

Freze beslemesi Q207: Aletin, mm/dak. bazinda
freze islemi yaparken hareket hizi. Girdi alani 0 ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO

4.10 DISTAN VIDA DISI FREZELEME (Dongu 267, DIN/ISO
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4.11 Programlama ornekleri

4.11 Programlama ornekleri

Delik koordinatlari TAB1.PNT nokta tablosunda
kaydedilmis ve TNC tarafindan CYCL CALL
PAT ile gagrilmaktadir.

Alet yaricaplari, tim ¢alisma adimlari test
grafiginde gorilecek sekilde secilmigtir.
Program akigi

W Merkezleme

m Delik

= Dipli delme

-

22

100
90

65
55

30+

1020 40 80 90100

Ham parga tanymy

Merkezleyici alet cagirma

Aleti emniyetli ylikseklige siris (F'nin deger ile programlanmasi),
TNC her donguden sonra guvenli yukseklige pozisyonluyor
Nokta tablosu belirleme

Merkezleme dongi tanimi

Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor
Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor

islem déngiileri: Disli delik/ digli frezeleme @



10 CYCL CALL PAT F5000 M3

11 L Z+100 RO FMAX M6

12 TOOL CALL 2 Z S5000

13 L Z+10 RO F5000

14 CYCL DEF 200 DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-25 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q202=5 ;KESME DERINLIGI
Q210=0 ;BEKLEME SURESI USTTE
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=0 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q211=0,2 ;BEKLEME SURESI ALTTA

15 CYCL CALL PAT F5000 M3

16 L Z+100 RO FMAX M6

17 TOOL CALL 3 Z S200

18 L Z+50 R0 FMAX

19 CYCL DEF 206 VIDA DISI DELME YENI
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-25 ;VIDA DISI DERINLIGI
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q211=0 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=0 ;2. GUVENLIK MESAFESI

20 CYCL CALL PAT F5000 M3

21 L Z+100 RO FMAX M2

22 END PGM 1 MM

HEIDENHAIN TNC 620

TAB1.PNT nokta tablosuyla baglantili olarak déngu ¢agirma,
Noktalar arasi besleme: 5000 mm/min

Aleti serbest birakin, alet degisimi

Matkap alet cagirma

Aleti emniyetli ylikseklige sirme (F'nin deger ile programlanmasi)

Delme déngu tanimi

Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor
Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor

TAB1.PNT nokta tablosuyla baglantili olarak dongu ¢gagirma
Aleti serbest birakin, alet degisimi

Vida disi matkabi alet cagirma

Aleti emniyetli yikseklige sirme

Vida disi delme dongl tanimi

Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor

Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor
TAB1.PNT nokta tablosuyla baglantili olarak dongu ¢agirma
Aleti serbestlestirme, program sonu

4.11 Programlama ornekleri
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4.11 Programlama ornekleri

TAB1.PNT nokta tablosu

-
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islem dongiileri: Cep
frezeleme/ pim
frezeleme/ yiv frezeleme
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5.1 Temel bilgiler

5.1 Temel bilgiler

Genl bakyp

TNC toplamda 6 donglyu cep, pim ve yiv islemleri igin sunar:

P Yazilim
Dongii tusu Sayfa
251 DIKDORTGEN CEP 251 Sayfa 127
Calisma kapsami ile helisel biciminde () -
daldirmanin secilmesiyle
kumlama/perdahlama déngtisu
252 DAIRESEL CEP 252 Sayfa 132
Calisma kapsami ile helisel biciminde =)
daldirmanin segilmesiyle
kumlama/perdahlama déngtsu
253 YIV FREZELEME = Sayfa 136
Isleme kapsami ile sallanan daldirmanin ) -
segilmesiyle kazima/perdahlama
dongusu
254 YUVARLAK Yiv Sayfa 141
Isleme kapsami ile sallanan daldirmanin i~
segilmesiyle kazima/perdahlama
dongusu
256 DIKDORTGEN PiM Sayfa 146
Eger coklu doniis gerekiyorsa, yan W20
kesmeye sahip kumlama/perdahlama
déngusu
257 DAIRESEL PiM 2= Sayfa 150
Eger ¢oklu doniis gerekiyorsa, yan W2 0

kesmeye sahip kumlama/perdahlama
déngusu

126 islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @



5.2 DIKDORTGEN CEP (Déngii 251,

DIN/ISO: G251, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akigi

Dikdoértgen cep déngisi 251 ile bir dikddrtgen cebi tamamen
isleyebilirsiniz. Dongu parametrelerine bagli olarak agagidaki ¢calisma
alternatifleri kullanima sunulur:

Komple galisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan perdahlama
Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

1

Alet cebin ortasinda malzemenin icine daliyor ve ilk kesme
derinligine suriyor. Dalma stratejisini Q366 parametresi ile
belirleyin

TNC cebi, bindirme faktoriniin (Parametre Q370) ve perdahlama
Olgulerinin (Parametre Q368 ve Q369) dikkate alinmasi altinda,
icten disariya dogru bosaltir

Bosaltma isleminin sonunda TNC cep duvarindan tegetsel olarak
uzaklasir, glivenlik mesafesi etrafindan giincel kesme derinliginin
Uzerinden ve buradan hizli adimda cep ortasina geri surer

Programlanan cep derinlidine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5 Eger perdahlama dlguleri tanimlanmigsa, TNC 6nce cep

duvarlarini, giriimisse birgok kesmede perdahlar. Bu sirada cep
duvarina tegetsel olarak surulur

6 Ardindan TNC cebin tabanini igten digari dogru perdahlar. Bu

sirada cep tabanina tedetsel olarak surdlur

HEIDENHAIN TNC 620

G251, Advanced programmin
features Yazilim Segenegi)
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5.2 DIKDORTGEN CEP (Ddngii 251, DIN/ISO

gﬁr: Programlamada bazi hususlara dikkat edin
)

Aktif olmayan alet tablosunda daima diklemesine dalma
yapmaniz gerekir (Q366=0), ¢linki bir dalma agisi
tanimlayamazsiniz.

@

Aleti calisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna, R0
yarigap duzeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367 (cep
konumu) parametresini dikkate alin.

TNC aleti alet ekseninde otomatik olarak ileri
pozisyonluyor. Parametre Q204 (2. guivenlik mesafesi)
dikkate alin.

Derinlik dongu parametresinin 6n isareti calisma yoninu
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC doénglyl uygulamaz.

TNC aleti dongli sonunda tekrar baglangi¢ pozisyonuna
geri pozisyonlandirir.

features Yazilim Segeneg

TNC aleti bir bogaltma isleminin sonunda hizli harekette
cep ortasina geri pozisyonlandiriyor. Alet bu sirada
guvenlik mesafesi kadar gliincel kesme derinliginin
Uzerinde bulunuyor. Guivenlik mesafesini, alet stris
sirasinda tasinmis talaslarla sikismayacak sekilde girin.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif

derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

G251, Advanced programm

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki
glvenlik mesafesine surilir!

Donguyu islem kapsami 2 ile (sadece perdahlama)
cagirdiginizda TNC aleti hizl harekette cebin ortasina ilk
kesme derinligi Gzerine konumandirir.
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Dongu parametresi

251 Calisma kapsamu (0/1/2) Q215: Calisma kapsamini
() belirleyin: YA
0: Kumlama ve perdahlama Q218

1: Sadece kumlama
2: Sadece perdahlama
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece s6z

konusu perdahlama 6lgisi (Q368, Q369) &3 \ T
tanimlandiginda uygulanir S0 s
1. yan uzunluk Q218 (artan): Cep uzunlugu, ¢alisma Q207 S
diizlemi ana eksenine paraleldir. 0 ile 99999.9999 \_ |]|:||:||:|[>/ l
arasi girdi alani

dizlemi yan eksende paraleldir. 0 ile 99999.9999

2. yan uzunluk Q219 (artan): Cep uzunlugu, calisma N
arasi girdi alani

<V

Kose yaricap1 Q220: Cep kosesi yarigapl. Eger O ile
girilmigse, TNC kose yaricapi esittir alet yaricapi girer.
0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Yan perdahlama él¢iisii Q368 (artan): Calisma
dizlemindeki perdahlama 6lgusu. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

features Yazilim Segenegi)

G251, Advanced programmin

£Q367=0
Doniis konumuQ224 (kesin): TUm cebin dondurilecegi

acl. Dénme merkezi, aletin dongii cagrisi sirasinda - e R Q36722
Uzerinde durdugu aletin Gzerindeki pozisyondadir. X X
-360,0000 ile 360,0000 arasi girdi alani v -

Cep konumu Q367: D6ngli gagirma sirasinda alet T S

pozisyonuna bagli cebin konumu:

0: Alet pozisyonu = cep ortasi [j D
1: Alet pozisyonu = sol alt kése

2: Alet pozisyonu = sag alt kése

3: Alet pozisyonu = sag st kdse p = » =
4: Alet pozisyonu = sol Ust kdse

Derin kesme beslemesi Q207: Aletin, mm/dak. bazinda

delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi alani 0 ila

99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ Y A

Freze tiirii Q351: M3'teki freze calismasi tipi:
+1 = Senkronize frezeleme
-1 = Karsilikh frezeleme

-
x Y

5.2 DIKDORTGEN CEP (Déngii 251, DIN/ISO
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In

G251, Advanced programmi

features Yazilim Secgenegi)

130

Derinlik Q201 (artan): Malzeme yuzeyi — cep tabani
mesafesi Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Kesme derinligi Q202 (artan): Aletin kesilmesi gereken
6lci; Degeri 0'dan buyik girin. 0 ile 99999.9999 arasi
girdi alani

Derinlik perdahlama 6lgiisii Q369 (artan): Derinlik icin
perdahlama 6lglisi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Derinlik kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda derinlige surerken hareket hizi. Girdi alani
0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Perdahlama kesmesi Q338 (artan): Aletin mil
ekseninde perdahlama sirasinda ayarlanan ol¢usu.
Q338=0: Kesmede perdahlama. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet alin ylzeyi ve
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Malzeme yiizeyi koordinatlar1 Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyinin kesin koordinatlari -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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Yol iist iiste binmesi Faktor Q370: Q370 x alet yari capi

k. yan kesme giris alanina verir 0,1 ila 1,9999

Dalma stratejisi Q366: Dalma stratejisinin tira:

0 = dikey daldirma. Alet tablosunda tanimlanmis
ANGLE daldirma ac¢isindan bagimsiz olarak TNC
diklemesine dalar

1 = helisel bigimde daldirma. Alet tablosunda aktif
alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit degildir
tanimlanmig olmalidir. Aksi halde TNC bir hata
mesajl verir

2 = sallanarak daldirma. Alet tablosunda aktif alet
icin ANGLE daldirma acisi 0'a esit degildir
tanimlanmis olmalidir. Aksi halde TNC bir hata
mesaji verir. Sallanma uzunlugu daldirma agisina
baghdir, TNC minimum deger olarak alet capinin iki
kati kullanir

Perdahlama beslemesi Q385: Aletin, mm/dak. bazinda

yan ve derin perdahlama yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999,9999 alternatif olarak FAUTO, FU,

FZ

HEIDENHAIN TNC 620

Ornek: NC tiimcesi

8 CYCL DEF 251 DIKDORTGEN CEP
Q215=0 ;CALISMA KAPSAMI
Q218=80 ;1. YAN UZUNLUK
Q219=60 ;2. YAN UZUNLUK
Q220=5 ;KOSE YARICAPI
Q368=0.2 ;YAN OLCU
Q224=+0 ;DONME KONUMU
Q367=0 ;CEP KONUMU
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q351=+1 ;FREZE TIPI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q202=5 ;KESME DERINLIGI
Q369=0.1 ;OLCU DERINLIiGI
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q338=5 ;PERDAHLAMA KESME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q370=1 ;YOL BiNDiRME
Q366=1 ;DALDIRMA
Q385=500 ;PERDAHLAMA BESLEME

9 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 M99

features Yazilim Segenegi)

G251, Advanced programmin
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5.3 DAIRESEL CEP (Dongii 252, DIN/ISO

= 5.3 DAIRESEL CEP (Dongii 252,

DIN/ISO: G252, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akisi

Dairesel cep ddnglist 252 ile bir dairesel cebi tam olarak
isleyebilirsiniz. D6ngu parametrelerine bagli olarak asagdidaki ¢calisma
alternatifleri kullanima sunulur:

Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan perdahlama

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

features Yazilim Secgene

Kumlama

G252, Advanced programmin

1 Alet cebin ortasinda malzemenin igine daliyor ve ilk kesme
derinligine suriyor. Dalma stratejisini Q366 parametresi ile
belirleyin

2 TNC cebi, bindirme faktériiniin (Parametre Q370) ve perdahlama
Olgulerinin (Parametre Q368 ve Q369) dikkate alinmasi altinda,
icten disariya dogru bosaltir

3 Bosaltma igleminin sonunda TNC cep duvarindan tegetsel olarak
uzaklasir, giivenlik mesafesi etrafindan glincel kesme derinliginin
Uzerinden ve buradan hizli adimda cep ortasina geri strer

4 Programlanan cep derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5 Eger perdahlama 6lguleri tanimlanmigsa, TNC 6nce cep
duvarlarini, giriimisse bircok kesmede perdahlar. Bu sirada cep
duvarina tegetsel olarak suralir

6 Ardindan TNC cebin tabanini i¢cten disari dogru perdahlar. Bu
sirada cep tabanina tegetsel olarak suralir
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

yapmaniz gerekir (Q366=0), ¢uinkl bir dalma agisi

@ Aktif olmayan alet tablosunda daima diklemesine dalma
tanimlayamazsiniz.

Aleti calisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna (daire
ortasi), R0 yarigap diizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin.

TNC aleti alet ekseninde otomatik olarak ileri
pozisyonluyor. Parametre Q204 (2. guvenlik mesafesi)
dikkate alin.

Derinlik déngui parametresinin 6n isareti calisma yonuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC donglyl uygulamaz.

TNC aleti déngl sonunda tekrar baglangi¢ pozisyonuna
geri pozisyonlandirir.

features Yazilim Segenegi)

TNC aleti bir bosaltma isleminin sonunda hizli harekette
cep ortasina geri pozisyonlandiriyor. Alet bu sirada
guvenlik mesafesi kadar gtincel kesme derinliginin
Uzerinde bulunuyor. Guvenlik mesafesini, alet sirls
sirasinda taginmis talaslarla sikismayacak sekilde girin.

Dikkat carpigma tehlikesi!
Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif

derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

G252, Advanced programmin

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
guvenlik mesafesine suralur!

Donglyu islem kapsami 2 ile (sadece perdahlama)
c¢agirdiginizda TNC aleti hizli harekette cebin ortasina ilk
kesme derinligi Uzerine konumandirir.

5.3 DAIRESEL CEP (Dongii 252, DIN/ISO
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g).’: Dongl parametresi
)

Calisma kapsam (0/1/2) Q215: Calisma kapsamini

N
a
N

Derin kesme beslemesi Q207: Aletin, mm/dak. bazinda
delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi alani 0 ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze tiiriit Q351: M3'teki freze ¢alismasi tipi:

+1 = Senkronize frezeleme
—1 = Karsilikh frezeleme
Derinlik Q201 (artan): Malzeme yuzeyi — cep tabani Q206

O
E Q
c e belirleyin: Y A
E & 0: Kumlama ve perdahlama
o @ 1: Sadece kumlama
S N 2: Sadece perdahlama
o Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece s6z QUEU]
8 E konusu perdahlama dlgusi (Q368, Q369) Q207
Q.= tanimlandiginda uygulanir -
— N
T N Daire ¢cap1 Q223: Hazirlanan cebin ¢api. 0 ile S
8 Q 99999.9999 aras! girdi alani
c 0 Yan perdahlama ol¢iisii Q368 (artan): Calisma
C o dizlemindeki perdahlama 6lgiisu. 0 ile 99999.9999 A
> = arasi girdi alani fan) .
T 3 X
< bt
©
o2
L
N
)

o

mesafesi -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani Z A

Kesme derinligi Q202 (artan): Aletin kesilmesi gereken
6lgu; Degeri 0'dan buyuk girin. 0 ile 99999.9999 arasi Q338

girdi alani
T Q202 J\ I/-
Derinlik perdahlama él¢iisit Q369 (artan): Derinlik igin

perdahlama 6lgusu. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani Q201

Derinlik kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda derinlige surerken hareket hizi. Girdi alani
0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Perdahlama kesmesi Q338 (artan): Aletin mil
ekseninde perdahlama sirasinda ayarlanan ol¢usu.
Q338=0: Kesmede perdahlama. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

XY
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Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet alin yizeyi ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani zA

Malzeme yiizeyi koordinatlar1 Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyinin kesin koordinatlari -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme

(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin 0200 Q20
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. 0 ile Q36
99999.9999 arasi girdi alani 056
Yol iist iiste binmesi Faktor Q370: Q370 x alet yari gapi Q20 @
k. yan kesme giris alanina verir 0,1 ila 1,9999 Wf

o e % -
Dalma stratejisi Q366: Dalma stratejisinin tir(: \\P X

0 = dikey daldirma. Alet tablosunda tanimlanmis
ANGLE daldirma ac¢isindan bagimsiz olarak TNC .
diklemesine dalar Ornek: NC tiimcesi

1 = helisel bicimde daldirma. Alet tablosunda aktif
alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit degildir

features Yazilim Segenegi)

8 CYCL DEF 252 DAIRESEL CEP

G252, Advanced programmin

tanimlanmig olmalidir. Aksi halde TNC bir hata Q215=0 ;CALISMA KAPSAMI

mesaji venr Q223=60 ;DAIRE CAPI
Perdahlama beslemesi Q385: Aletin, mm/dak. bazinda = ! = = iy
yan ve derin perdahlama yaparken hareket hizi. Girdi Q368=0.2 ;YAN OLCU
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

Q351=+1 ;FREZE TIPI

Q201=-20 ;DERINLIK

Q202=5 ;KESME DERINLIGI

Q369=0.1 ;OLCU DERINLIiGI

Q206=150 ;DERIN KESME BESL.

Q338=5 ;PERDAHLAMA KESME

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI

Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

Q370=1 ;YOL BiNDiRME

Q366=1 ;DALDIRMA

Q385=500 ;PERDAHLAMA BESLEME
9 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 M99

5.3 DAIRESEL CEP (Dongii 252, DIN/ISO
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5.4 YIV FREZELEME (Dongii 253, DIN/ISO

G253, Advanced programmin

features Yazilim Secgenegi)

5.4 YiV FREZELEME (Déngii 253,
DIN/ISO: G253, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akisi

Déngu 253 ile bir yivi tam olarak isleyebilirsiniz. Déngu
parametrelerine bagl olarak asagidaki calisma alternatifleri kullanima
sunulur:

Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan perdahlama

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

1 Alet, sol yiv dairesi orta noktasindan c¢ikarak, alet tablosunda
tanimlanmig dalma agisiyla birlikte ilk kesme derinligine sallaniyor.
Dalma stratejisini Q366 parametresi ile belirleyin

2 TNC yivi, perdahlama olgulerinin (Parametre Q368 ve Q369)
dikkate alinmasi altinda, igten disariya dogru bosaltir

3 Programlanan yiv derinligine ulasilana kadar bu iglem kendini
tekrar eder
Perdahlama

4 Eger perdahlama olgileri tanimlanmissa, TNC 6nce yiv
duvarlarini, eger girilmisse birgok kesmede perdahlar. Bu sirada
yiv duvari, tegetsel olarak sag yiv dairesine hareket eder

5 Ardindan TNC yivin tabanini i¢ten disari dogru perdahlar. Bu
sirada yiv tabanina tegetsel olarak suralir
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Aktif olmayan alet tablosunda daima diklemesine dalma
yapmaniz gerekir (Q366=0), ¢uinkl bir dalma agisi
tanimlayamazsiniz.

Aleti calisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna, R0
yarigap dizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367 (yiv
konumu) parametresini dikkate alin.

TNC aleti alet ekseninde otomatik olarak ileri
pozisyonluyor. Parametre Q204 (2. guivenlik mesafesi)
dikkate alin.

Dongil sonunda TNC aleti isleme diizleminde baglama
noktasina geri pozisyonlandiriyor (yiv ortas!). istisna: Eger
bir yiv konumu esit degildir 0 tanimlarsaniz, o zaman TNC
aleti sadece alet ekseninde 2.guivenlik mesafesinde
pozisyonlandirir. Bu durumlarda daima mutlak surts
hareketlerini déngl ¢cagrisindan sonra programlayin.

Derinlik dongii parametresinin 6n isareti calisma yonuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC dénglyl uygulamaz.

Eger yiv genigligi alet capinin iki katindan buyukse, o
zaman TNC yivi igten digari dogru uygun sekilde bosaltir.
Yani kugtk aletlerle de istenildigi kadar yiv
frezeleyebilirsiniz.

Dikkat ¢arpisma 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 pozisyonun
hesaplamasini ters ¢evirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
glivenlik mesafesine sirultr!

Dongulyu islem kapsami 2 ile (sadece perdahlama)
cagirdiginizda TNC aleti hizli harekette ilk kesme derinligi
Uizerine konumandirir.

HEIDENHAIN TNC 620

features Yazilim Segenegi)

G253, Advanced programmin
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Calisma kapsami (0/1/2) Q215: Calisma kapsamini
belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece s6z
konusu perdahlama 6lglsi (Q368, Q369)
tanimlandiginda uygulanir

Yiv uzunlugu Q218 (deger galisma dizlemi ana
eksenine paralel): Yivin daha uzun olan yanlarini
girin. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Yiv genisligi Q219 (¢alisma duzleminin yan eksenine
paralel deger): Yivin genigligini girin; eger yiv genigligi
esittir alet capi girildiyse, o zaman TNC sadece kazir
(uzun delik frezeleme). Kumlamada maksimum yiv
genisligi: Alet gapinin iki kati. 0 ile 99999.9999 arasi
girdi alani

Yan perdahlama 6lgiisii Q368 (artan): Calisma
dizlemindeki perdahlama dlgisu

Donis konumuQ374 (kesin): Tum yivin
déndurulecegdi acl. Dbnme merkezi, aletin dongu
¢agrisi sirasinda Uizerinde durdugu aletin tGzerindeki
pozisyondadir. -360.000 ile 360.000 arasi girdi alani

Yivin konumu (0/1/2/3/4)Q367: Déngl gagirmadaki
alet pozisyonuna bagl yivin konumu:

0: Alet pozisyonu = yiv ortasi

1: Alet pozisyonu = yivin sol alt ucu

2: Alet pozisyonu = merkez sol yiv dairesi

3: Alet pozisyonu = merkez sag yiv dairesi

4: Alet pozisyonu = yivin sag alt ucu

Derin kesme beslemesi Q207: Aletin, mm/dak.
bazinda delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze tiirii Q351: M3'teki freze ¢aligmasi tipi:
+1 = Senkronize frezeleme
—1 = Karsilikli frezeleme

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — yiv tabani
mesafesi -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Kesme derinligi Q202 (artan): Aletin kesilmesi —
gereken 0lgl; Degeri 0'dan buyik girin. 0 ile —
99999.9999 arasi girdi alani zA %

In

Derinlik perdahlama olguisii Q369 (artan): Derinlik
icin perdahlama o6lgusu. 0 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

Derinlik kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak. Q202 \/
bazinda derinlige sirerken hareket hizi. Girdi alani
0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ o]

Perdahlama kesmesi Q338 (artan): Aletin mil

ekseninde perdahlama sirasinda ayarlanan 6lgusu.

Q338=0: Kesmede perdahlama. 0 ile 99999.9999

arasi girdi alani

Q338

XV

features Yazilim Segenegi)

G253, Advanced programm

5.4 YIV FREZELEME (Dongii 253, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 620 139 @



G253, Advanced programmin

5.4 YIV FREZELEME (Dongii 253, DIN/ISO

features Yazilim Secgenegi)

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet alin ylizeyi ve
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Malzeme yiizeyi koordinatlari Q203 (kesin):
Malzeme ylizeyinin kesin koordinatlari -99999.9999
ile 99999.9999 arasi girdi alani

2, giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Dalma stratejisi Q366: Dalma stratejisinin turu:

0 = dikey daldirma. Alet tablosunda tanimlanmis
ANGLE daldirma agisindan bagimsiz olarak TNC
diklemesine dalar

1 = helisel bicimde daldirma. Alet tablosunda aktif
alet icin ANGLE daldirma agisi O'a esit degildir
tanimlanmig olmalidir. Aksi halde TNC bir hata
mesaijl verir. Eger yeterince yer bulunuyorsa,
sadece helisel bigiminde daldirin

2 = sallanarak daldirma. Alet tablosunda aktif alet
icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit degildir
tanimlanmis olmalidir. Aksi halde TNC bir hata
mesaijl verir

Perdahlama beslemesi Q385: Aletin, mm/dak.
bazinda yan ve derin perdahlama yaparken hareket
hizi. Girdi alani 0 ila 99999,9999 alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

z
Q200 Q35 Q20

Q ||§
Q20 @ =

0%

ol |

Ornek: NC tiimcesi

8 CYCL DEF 253 YIV FREZELEME

Q215=0 ;CALISMA KAPSAMI
Q218=80 ;YIV UZUNLUGU
Q219=12 ;YIV GENISLIGI
Q368=0.2 ;YAN OLCU

Q374=+0 ;DONME KONUMU
Q367=0 ;YIV KONUMU

Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q351=+1 ;FREZE TIPI

Q201=-20 ;DERINLIK

Q202=5 ;KESME DERINLIGI
Q369=0.1 ;OLCU DERINLiGi
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q338=5 ;PERDAHLAMA KESME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q366=1 ;DALDIRMA

Q385=500 ;PERDAHLAMA BESLEME

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @



5.5 YUVARLAK YiV (Déngii 254,

DIN/ISO: G254, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akigi

Déngl 254 ile bir yuvarlak yivi tam olarak isleyebilirsiniz. Dong
parametrelerine bagli olarak asagidaki calisma alternatifleri kullanima
sunulur:

Komple galisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan perdahlama
Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

1

Alet, yiv merkezinde, alet tablosunda tanimlanmis dalma agisiyla
birlikte ilk kesme derinligine sallaniyor. Dalma stratejisini Q366
parametresi ile belirleyin

TNC vyivi, perdahlama 6lgiilerinin (Parametre Q368 ve Q369)
dikkate alinmasi altinda, igten disariya dogru bosaltir

Programlanan yiv derinligine ulagilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

4 Eger perdahlama olgileri tanimlanmigsa, TNC 6nce yiv

duvarlarini, eger giriimisse birgok kesmede perdahlar. Bu sirada
yiv duvarina tegetsel olarak surulir

5 Ardindan TNC yivin tabanini icten disari dogru perdahlar. Bu

sirada yiv tabanina tegetsel olarak suralir

HEIDENHAIN TNC 620
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5.5 YUVARLAK YIV (Dongu 254, DIN/ISO

g’:r: Programlamada bazi hususlara dikkat edin!
)

Aktif olmayan alet tablosunda daima diklemesine dalma
yapmaniz gerekir (Q366=0), ¢linki bir dalma agisi
tanimlayamazsiniz.

@

Aleti calisma duzleminde, RO yarigap diizeltmesi ile 6n
pozisyonlandirin. Q367 parametresini (yiv konumu igin
referans) uygun sekilde tanimlayin.

TNC aleti alet ekseninde otomatik olarak ileri
pozisyonluyor. Parametre Q204 (2. guivenlik mesafesi)
dikkate alin.

Déngl sonunda TNC aleti isleme diizleminde baglama
noktasina geri pozisyonlandiriyor (kismi daire ortasi).
istisna: Eger bir yiv konumu esit degildir 0 tanimlarsaniz, o
zaman TNC aleti sadece alet ekseninde 2.glvenlik
mesafesinde pozisyonlandirir. Bu durumlarda daima
mutlak suris hareketlerini déngl ¢agrisindan sonra
programlayin.

G254, Advanced programm
features Yazilim Segeneg

Derinlik déngu parametresinin 6n isareti calisma yoninu
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC donglyl uygulamaz.

Eger yiv genisligi alet capinin iki katindan biyukse, o
zaman TNC yivi igten disari dogru uygun sekilde bosaltir.
Yani kuguk aletlerle de istenildigi kadar yiv
frezeleyebilirsiniz.

Egder dongl 254 yuvarlak yivi déngu 221 ile baglantili
kullanirsaniz, o zaman 0 yiv konumuna izin verilmez.

Dikkat ¢carpisma 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 pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki
glvenlik mesafesine surilir!

Donguyu islem kapsami 2 ile (sadece perdahlama)
cagirdiginizda TNC aleti hizli harekette ilk kesme derinligi
Uzerine konumandirir.

142 islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @



Dongu parametresi

254
iz~

Calisma kapsam (0/1/2) Q215: Calisma kapsamini
belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece s6z
konusu perdahlama 6lgisi (Q368, Q369)
tanimlandiginda uygulanir

Yiv genisligi Q219 (calisma dizleminin yan eksenine
paralel deger): Yivin genigligini girin; eger yiv genigligi
esittir alet capi girildiyse, o zaman TNC sadece kazir
(uzun delik frezeleme). Kumlamada maksimum yiv
genisligi: Alet ¢capinin iki kati. 0 ile 99999.9999 arasi
girdi alani

Yan perdahlama 6l¢iisii Q368 (artan): Calisma
dizlemindeki perdahlama 6lgusu. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Daire kesiti cap1 Q375: Daire kesitinin gapini girin. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Yiv konumu i¢in referans (0/1/2/3) Q367: Dongli
c¢agirmadaki alet pozisyonuna bagl yivin konumu:

0: Alet pozisyonu dikkate alinmaz. Yiv konumu
girilmis daire kesiti ortasi ve baglangi¢ agisindan
olusur

1: Alet pozisyonu = merkez sol yiv dairesi. Baslangic
acisi Q376, bu pozisyonu baz alir. Girilen daire kesiti
ortasi dikkate alinmaz

2: Alet pozisyonu = merkez orta eksen. Baslangi¢
acisi Q376, bu pozisyonu baz alir. Girilen daire kesiti
ortasi dikkate alinmaz

3: Alet pozisyonu = merkez sag yiv dairesi. Baslangic
acisi Q376, bu pozisyonu baz alir. Girilen daire kesiti
ortasi dikkate alinmaz

Orta 1. eksen Q216 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde daire kesitinin ortasi. Sadece Q367 =0
oldugunda gecerli. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

Orta 2. eksen Q217 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde daire kesitinin ortasi. Sadece Q367 = 0
oldugunda gegerli. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

Baslangi¢ acis1t Q376 (absolut): Baslangi¢ agisinin
kutupsal agisini girin. -360.000 ile 360.000 arasi girdi
alani

Yivin acilma agis1 Q248 (artan): Yivin acgilma agisini
girin. 0 ile 360.000 arasi girdi alani

HEIDENHAIN TNC 620
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5.5 YUVARLAK YIV (Dongu 254, DIN/ISO

features Yazilim Secgenegi)

G254, Advanced programmin

144

A¢1 adimiQ378 (artan): Tum yivin dondirulecegi agi.
Dénme merkezi daire kesiti ortasinda bulunur
-360.000 ile 360.000 arasi girdi alani

Caligsma sayis1 Q377: Kismi dairedeki ¢calismalarin
sayisi. 1 ile 99999 arasi girdi alani

Derin kesme beslemesi Q207: Aletin, mm/dak. bazinda
delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi alani 0 ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze tiirii Q351: M3'teki freze calismasi tipi:
+1 = Senkronize frezeleme
—1 = Karsilikh frezeleme

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylzeyi — yiv tabani
mesafesi -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Kesme derinligi Q202 (artan): Aletin kesilmesi gereken
olcu; Degeri 0'dan buyuk girin. 0 ile 99999.9999 arasi
girdi alani

Derinlik perdahlama él¢iisit Q369 (artan): Derinlik igin
perdahlama 6lcusu. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Derinlik kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda derinlige surerken hareket hizi. Girdi alani
0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Perdahlama kesmesi Q338 (artan): Aletin mil
ekseninde perdahlama sirasinda ayarlanan olgusu.
Q338=0: Kesmede perdahlama. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet alin yizeyi ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Malzeme yiizeyi koordinatlar1 Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyinin kesin koordinatlari -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagdi mil ekseni koordinatlari. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Dalma stratejisi Q366: Dalma stratejisinin turu:

0 = dikey daldirma. Alet tablosunda tanimlanmis
ANGLE daldirma agisindan bagimsiz olarak TNC
diklemesine dalar

1 = helisel bigimde daldirma. Alet tablosunda aktif
alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit degildir
tanimlanmig olmalidir. Aksi halde TNC bir hata
mesaiji verir. Eger yeterince yer bulunuyorsa,
sadece helisel bigiminde daldirin

2 = sallanarak daldirma. Alet tablosunda aktif alet
icin ANGLE daldirma acisi 0'a esit degildir
tanimlanmig olmalidir. Aksi halde TNC bir hata
mesaji verir. TNC, kismi daire Uzerindeki surus
uzunlugu en azindan alet ¢capinin G¢ kati olmasi
halinde sallanarak dalabilir

Perdahlama beslemesi Q385: Aletin, mm/dak. bazinda
yan ve derin perdahlama yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

HEIDENHAIN TNC 620
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Ornek: NC tiimcesi

8 CYCL DEF 254 YUVARLAK YIV
Q215=0 ;CALISMA KAPSAMI
Q219=12 ;YIV GENISLIGI
Q368=0.2 ;YAN OLCU
Q375=80 ;DAIRE KESITI CAPI
Q367=0 ;YIV KONUMU REFERANS
Q216=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q217=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q376=+45 ;BASLANGIC ACISI
Q248=90 ;ACILMA ACISI
Q378=0 ;ACI ADIMI
Q377=1 ;CALISMA SAYISI
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q351=+1 ;FREZE TIPI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q202=5 ;KESME DERINLIGI
Q369=0.1 ;OLCU DERINLIiGI
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q338=5 ;PERDAHLAMA KESME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

Q366=1 ;DALDIRMA

Q385=500 ;PERDAHLAMA BESLEME
9 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 M99
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5.6 DIKDORTGEN PIiM (Déngii 256, DIN/ISO
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G256, Advanced programmin
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features Yazilim Secgene

5.6 DIKDORTGEN PiM (Déngii 256,
DIN/ISO: G256, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akisi

Dikddrtgen pim déngusu 256 ile bir dikdértgen pimi isleyebilirsiniz.
Eger bir ham parca odlcusu, olasi maksimum yan kesmeden buyukse,
TNC, hazir 6lgliye ulagilana kadar birgok yan kesme uygular.

1 Aletdéngi baslangi¢ pozisyonundan (pim ortasi) pozitif X yoninde
pim calismasinin baglangi¢ pozisyonuna surmektedir. Baslangic
pozisyonu pim ham pargasinin 2 mm sag yaninda bulunur

2 Sayet alet 2. glivenlik mesafesinde bulunuyorsa, TNC aleti FMAX
hizli hareketle glivenlik mesafesine ve buradan derin kesme
beslemesiyle ilk kesme derinligine surmektedir

3 Ardindan alet bir yarim dairede tegetsel olarak pim konturuna sirer
ve ardindan bir tur frezeler.

4 Eger hazir dlguye bir turda ulasiimiyorsa TNC aleti glincel kesme
derinliginde yana ayarlar ve ardindan yeniden bir tur frezeler. TNC
bu sirada ham parga 6l¢lisiind, hazir él¢lyl ve izin verilen yan
kesmeyi dikkate alir. Tanimlanan hazir élgliye ulasilana kadar bu
islem kendini tekrar eder

5 Ardindan alet bir yarim daire tegetsel olarak konturdan pim
islemesinin baslangi¢ noktasina geri surls yapar

6 Ardindan TNC aleti bir sonraki kesme derinligine strer ve pimi bu
derinlikte igler

7 Programlanan pim derinligine ulasilana kadar bu iglem kendini
tekrar eder

146 islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Aleti calisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna, R0
yarigap dizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367 (pim
konumu) parametresini dikkate alin.

TNC aleti alet ekseninde otomatik olarak ileri
pozisyonluyor. Parametre Q204 (2. guvenlik mesafesi)
dikkate alin.

Derinlik dongi parametresinin 6n isareti calisma yonuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC dénglyl uygulamaz.

2. giivenlik mesafesinde giriimisse, TNC aleti en sonunda
guvenlik mesafesine geri programlar.

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 pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
guvenlik mesafesine surulur!

Pimin sag yaninda ilk hareket icin yeterince bosluk birakin.
Minimum: Alet ¢capi + 2 mm.

HEIDENHAIN TNC 620
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O)’= Dongu parametresi
)

1. yan uzunluk Q218: Pim uzunlugu, ¢alisma dizlemi
ana eksenine paraleldir. 0 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

Ham parga ol¢iisii yan uzunlugu 1 Q424: Pim ham
parca uzunlugu, calisma dizlemi ana eksenine
paraleldir. Ham parga 6lgiisii yan uzunlugu 1
buyuktir 1. yan uzunluk girin. TNC, ham parc¢a
olclsu 1 ile hazir élgu 1 arasindaki fark, izin verilen
yan kesmeden daha bliylkse, birden fazla yanal
kesme uygular (alet yarigapi garpi yol Ust Uste
bindirmesi Q370). TNC daima bir sabit yan kesme
hesaplar. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

2. yan uzunluk Q219: Pim uzunlugu, ¢alisma
dizlemi yan eksenine paraleldir. Ham parga ol¢iisii
yan uzunlugu 2 blyuktir 2. yan uzunluk girin. TNC,
ham parga 6lclsu 2 ile hazir 6lgu 2 arasindaki fark,
izin verilen yan kesmeden daha buytukse, birden
fazla yan kesme uygular (alet yarigapi garpi yol Ust
uste bindirmesi Q370). TNC daima bir sabit yan
kesme hesaplar. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Ham parga olgusii yan uzunlugu 2 Q425: Pim ham
parga uzunlugu, calisma dizlemi yan eksenine
paraleldir. O ile 99999.9999 arasi girdi alani

Kose yarigapi Q220: Pim kdsesi yarigapt. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Yan perdahlama 6l¢iisii Q368 (artan): TNC'nin,
calisma duzlemindeki calismada ayni biraktigi
perdahlama 6lglst 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Donig konumuQ224 (kesin): Tum pimin
déndurulecegdi acl. D6nme merkezi, aletin dongu
¢agrisi sirasinda Uizerinde durdugu aletin tGzerindeki
pozisyondadir. -360.000 ile 360.000 arasi girdi alani

Pim konumu Q367: Déngl ¢gadirma sirasinda alet
pozisyonuna bagli pimin konumu:

0: Alet pozisyonu = pim ortasi

1: Alet pozisyonu = sol alt kése

2: Alet pozisyonu = sag alt kdse

3: Alet pozisyonu = sag Ust kése

4: Alet pozisyonu = sol Ust kose

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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Derin kesme beslemesi Q207: Aletin, mm/dak.
bazinda delme iglemi yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze tiirii Q351: M3'teki freze ¢alismasi tipi:
+1 = Senkronize frezeleme
—1 = Karsilikl frezeleme

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — pim tabani
mesafesi. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Kesme derinligi Q202 (artan): Aletin kesilmesi
gereken 0lgl; Degeri 0'dan buyik girin. 0 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Derinlik kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda derinlige sirerken hareket hizi. Girdi alani 0
ila 99999,999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, FU, FZ

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet alin yuzeyi ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Malzeme yiizeyi koordinatlari Q203 (kesin):
Malzeme yUlzeyinin kesin koordinatlari -99999.9999
ile 99999.9999 arasi girdi alani

2, giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Yol Ust liste binmesi Faktor Q370: Q370 x alet yari
¢ap! k. yan kesme giris alanina verir 0,1 ila 1,9999

HEIDENHAIN TNC 620

Ornek: NC tiimcesi

8 CYCL DEF 256 DIKDORTGEN PIM

Q218=60
Q424=74
Q219=40
Q425=60
Q220=5

Q368=0.2
Q224=+0
Q367=0

;1. YAN UZUNLUK

;2. YAN UZUNLUK

;KOSE YARICAPI
;YAN OLCU
;DONME KONUMU
;PIM KONUMU

Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

Q351=+1
Q201=-20
Q202=5

;FREZE TIPI
;s DERINLIK

Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q370=1 ;YOL BINDiRME
9 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 M99

;YUZEY KOOR.

sHAM PARCA OLCUSU 1

sHAM PARCA OLCUSU 2

;KESME DERINLIGI
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
;GUVENLIK MESAFESI

—
o)
c
A % Q206 &
z N o
Q204 @
Q200
Q203 — =
Q202 =
Q201 N
©
>
Ay "
X o
=)
)
©
L

;2. GUVENLIK MESAFESI

G256, Advanced programmin
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9= 5.7 DAIRESEL PIM (Déngii 257,

DIN/ISO: G257, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akisi

Dairesel pim déngusu 257 ile bir dairesel pimi isleyebilirsiniz. Eger bir
ham parga ¢apl, olasi maksimum yan kesmeden blylkse, o zaman YA
TNC, hazir 6lgi gapina ulagilana kadar birgok yan kesme uygular.

2mm

1 Aletdéngi baslangi¢ pozisyonundan (pim ortasi) pozitif X yoninde
pim calismasinin baglangi¢ pozisyonuna surmektedir. Baslangic
pozisyonu pim ham pargasinin 2 mm sag yaninda bulunur

2 Sayet alet 2. glivenlik mesafesinde bulunuyorsa, TNC aleti FMAX
hizli hareketle glivenlik mesafesine ve buradan derin kesme
beslemesiyle ilk kesme derinligine surmektedir

3 Ardindan alet bir yarim dairede tegetsel olarak pim konturuna sirer
ve ardindan bir tur frezeler.

4 Eger hazir dlgu ¢apina bir turda ulasiimiyorsa TNC aleti glincel
kesme derinliginde yana ayarlar ve ardindan yeniden bir tur
frezeler. TNC bu sirada ham parga ¢apini, hazir parga ¢apini ve
izin verilen yan kesmeyi dikkate alir. Tanimlanan hazir parga
¢apina ulasilana kadar bu islem kendini tekrar eder

5 Ardindan alet bir yarim daire tegetsel olarak konturdan pim
islemesinin baslangi¢ noktasina geri surls yapar

6 Ardindan TNC aleti bir sonraki kesme derinligine stirer ve pimi bu
derinlikte igler

7 Programlanan pim derinligine ulasilana kadar bu iglem kendini
tekrar eder

features Yazilim Secgene
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Aleti calisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna (pim
@ ortasi), R0 yarigap diizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin.

TNC aleti alet ekseninde otomatik olarak ileri
pozisyonluyor. Parametre Q204 (2. guivenlik mesafesi)
dikkate alin.

Derinlik déngli parametresinin 6n isareti calisma yonunu
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC donglyl uygulamaz.

TNC aleti déngl sonunda tekrar baglangi¢ pozisyonuna
geri pozisyonlandirir.

2. glivenlik mesafesinde giriimisse, TNC aleti en sonunda
glvenlik mesafesine geri programlar.

Dikkat carpisma tehlikesi!
Makine parametresi displayDepthErr ile TNC'nin bir pozitif

derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (on) veya
vermeyecegini (off) ayarlarsiniz.

features Yazilim Segenegi)

G257, Advanced programmin

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
guvenlik mesafesine suralar!

Pimin sag yaninda ilk hareket icin yeterince bosluk birakin.
Minimum: Alet ¢gapi + 2 mm.

5.7 DAIRESEL PIM (Dongu 257, DIN/ISO
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O)’= Dongu parametresi
)

in

257 Biten parga ¢ap1 Q223: Tamamlanmig pimin ¢api.
0 ile 99999.9999 arasi girdi alani YA

Ham parga ¢api Q222: Ham parganin ¢api. Ham
parga ¢apini hazir parga gapindan biyk girin. TNC,
ham parga ¢api ve hazir parga ¢api arasindaki fark,
izin verilen yan kesmeden daha biiyiikse, birden fazla
yan kesme uygular (alet yarigapi garpi yol st Uste
bindirmesi Q370). TNC daima bir sabit yan kesme
hesaplar. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

v

Yan perdahlama oélgiisii Q368 (artan): Calisma
diizlemindeki perdahlama 6lgisi. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Derin kesme beslemesi Q207: Aletin, mm/dak.
bazinda delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi Q368
alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze tiirii Q351: M3'teki freze ¢aligmasi tipi:
+1 = Senkronize frezeleme
-1 = Karsilikli frezeleme Yi

features Yazilim Segeneg
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Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — pim tabani
mesafesi. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Kesme derinligi Q202 (artan): Aletin kesilmesi
gereken 0lgl; Degeri 0'dan buyik girin. 0 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Derinlik kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda derinlige sirerken hareket hizi. Girdi alani 0
ila 99999,999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, FU, FZ

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet alin yuzeyi ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Malzeme yiizeyi koordinatlari Q203 (kesin):
Malzeme yUlzeyinin kesin koordinatlari -99999.9999
ile 99999.9999 arasi girdi alani

2, giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Yol st liste binmesi Faktor Q370: Q370 x alet yari
¢apl k. yan kesme giris alanina verir 0,1 ila 1,9999

HEIDENHAIN TNC 620

Ornek: NC tiimcesi
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Q204 @
Q200
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Q202 —_
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8 CYCL DEF 257 DAIRESEL PIM

Q223=60 ;HAZIR 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 DERINLIGI

Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
;sGUVENLIK MESAFESI

Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q370=1 ;YOL BiNDiRME

9 L X+50 Y+50 R0 FMAX M3 M99

;YUZEY KOOR.

;2. GUVENLIK MESAFESI
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5.8 Programlama ornekleri

5.8 Programlama ornekleri

154

i X
50 100 -40 -30 -20

Ham parga tanymy

Kumlama/perdahlama alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirin

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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Dis galisma dongu tanimi

Dis calisma dongu ¢agirma
Dairesel cep dongl tanimi

Alet degistirme

5.8 Programlama ornekleri
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5.8 Programlama ornekleri
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56

Yiv frezeleyici alet gagirma
Yivler dongu tanimi

X/Y'de 6n pozisyonlama gerekli degil

Baslangi¢ noktasi 2. yiv

Yivler dongi gagirma
Aleti serbestlestirme, program sonu

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @



islem dongiileri:
Ornek tanimlamalar




6.1 Temel bilgiler

6.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, nokta numuneleri dogrudan olusturmanizi saglayacak 2
donguyu kullanima sunar:

. Yazilim
Dongii tusu Sayfa
220 NOKTA ORNEK DAIRE Sayfa 159
UZERINDE
221 NOKTA ORNEK HATLAR Sayfa 162
UZERINDE

Asagidaki isleme dongiilerini, donguler 220 ve 221 ile kombine
edebilirsiniz:

0 zaman nokta tablolarini CYCL CALL PAT (bakynyz
"Nokta tablolari" Sayfa 52) ile kullanin.

islev PATTERN DEF ile baska dizenli nokta 6rnekleri
kullanima sunulmustur (bakynyz "Ornek tanimlama
PATTERN DEF" Sayfa 44).

@ Eger duzensiz nokta érnekleri imal etmek zorundaysaniz,

Doéngl 200 DELIK

Déngi 201 SURTUNME

Doéngl 202 CEVIRE. KAPATMA

Doéngl 203 EVRENSEL DELIK

Doéngl 204 GERIYE DUSURULMESI

Doéngl 205 EVR. DELME DERINLIGI

Déngii 206 Dengeleme dolgulu YENI DiSLI DELME

Déngii 207 Dengeleme dolgusuz GS YENI DiSLi DELME

Doéngl 208 DELIK FREZESI

Doéngl 209 GERME KIRILMASI DiSLi DELME

Doéngl 240 MERKEZLEME

Doéngu 251 DIKDORTGEN CEP

Doéngl 252 DAIRE CEBI

Doéngl 253 YIV FREZELEME

Doéngl 254 YUVARLAK YIV (sadece déngii 221 ile kombine
edilebilir)

Doéngl 256 DIKDORTGEN SAPLAMA

Doéngl 257 DAIRESEL SAPLAMA

Doéngl 262 DISLI FREZESI

Doéngl 263 GIZLI DISLI FREZESI

Doéngl 264 DELME DISLI FREZESI

Doéngl 265 HELISEL DELME VIDA DISi FREZELEME

Déngii 267  DIS VIDA DiSi FREZELEME

158

islem déngiileri: Ornek tanimlamalar @



6.2 DAIRE UZE_RiNDE NOKTA
NUMUNESI (Dongu 220,
DIN/ISO: G220, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akigi

1 TNC, aleti hizli harekette glincel pozisyondan ilk ¢galismanin
baslangi¢ noktasina pozisyonlandirir.

Siralama:

2. Glvenlik mesafesine hareket (mil ekseni)
isleme diizlemindeki baslama noktasina hareket

Malzeme ylizeyi Uzerinden glivenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)

2 Bupozisyondan itibaren TNC son tanimlanmis ¢alisma déngusunu
uygular

3 Ardindan TNC aleti bir dogrusal hareketle veya bir dairesel
hareketle sonraki islemenin baslama noktasina pozisyonlandirir;
alet bu sirada guvenlik mesafesinde bulunur (veya 2. guvenlik
mesafesi)

4 Tum galismalar uygulanana kadar bu iglem (1 ile 3 arasi) kendini
tekrar eder

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Doéngi 220 DEF-AKktiftir, yani déngu 220 otomatik olarak
@ son tanimlanmis isleme déngusunl otomatik cagirir.

Eger 200 ile 209 arasi ve 251 ile 267 arasi isleme
doéngtlerinden birini ddngu 220 ile kombine ederseniz,
dongl 220'den glivenlik mesafesi, isleme pargasi yluzeyi
ve 2. glivenlik mesafesi etki eder.

HEIDENHAIN TNC 620
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6.2 DAIRE UZERINDE NOKTA NUMUNESI (Déngii 220, DIN/ISO

o]
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Doéngu parametresi

@0

160

Orta 1. eksen Q216 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde daire kesiti ortasi. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Orta 2. eksen Q217 (kesin): Calisma dizlemi yan
ekseninde daire kesiti ortasi. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Daire kesiti cap1 Q244: Daire kesitinin ¢api. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Baslangig acgisi Q245 (kesin): Calisma duzlemi ana
ekseni ile daire pargasindaki ilk galismanin baslangic
noktasi arasindaki agi. -360.000 ile 360.000 arasi
girdi alani

Son ag1 Q246 (kesin): Calisma dizlemi ana ekseniile
daire pargasindaki son ¢alismanin baslangi¢ noktasi
arasindaki agi (tam daireler icin gegerli degil);
baslangi¢ acisina esit olmayan son agiyi girin; eger
son aglyi baslangi¢ acgisindan daha buytik girerseniz,
calisma saat yonu tersine, aksi halde saat yoninde
olur. -360.000 ile 360.000 arasi girdi alani

Aci adimi Q247 (artan): Daire pargasindaki iki
calisma arasindaki acgi; eder agi adimi sifira esitse,
TNC aci adimini baglangi¢ acisi, son agi ve ¢alisma
sayisindan hesaplar; eger bir agci adimi girilirse, TNC
son aclyi dikkate almaz; a¢i adimi 6n isareti calisma
yonina belirler (— = saat yonu). -360.000 ile 360.000
arasi girdi alani

Calisma sayisi Q241: Kismi dairedeki
calismalarin sayisi. 1 ile 99999 arasi girdi alani

Q217

Yi

N = Q241
— T~

<Y

Q216

islem déngiileri: Ornek tanimlamalar @



Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ve
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

v

G220,
Advanced programming features Yazilim Sec¢enegi)

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme Z A
yuzeyi koordinatlari. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme GE Q200 Q204
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin ‘
olamayacagdi mil ekseni koordinatlari. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Giivenli yikseklige hareket edin Q301: Aletin
islemler arasinda nasil surmesi gerektigini tespit edin:
0: Calismalar arasinda glivenlik mesafesine siriin

1: islemeler arasinda 2. glivenlik mesafesine siiriin

islem tipi? Dogru = 0/ daire = 1 Q365: Aletin
calismalar arasinda hangi hat fonksiyonu ile hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

=¥

Ornek: NC tiimcesi

0: Calismalar arasinda bir dogrunun zerinde siriin 53 CYCL DEF 220 ORNEK DAIRE
1: Calismalar arasinda daire kesiti ¢api tzerinde
dairesel sirlin 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

Q241=8 ;CALISMA SAYISI
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q365=0 ;SURUS TURU

6.2 DAIRE UZERINDE NOKTA NUMUNESI (Déngii 220, DIN/ISO
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6.3 HAT UZERINDE NOKTA NUMUNESI (Déngii 221, DIN/ISO

6.3 HAT UZERi_NDE NOKTA
NUMUNESI (Dongu 221,
DIN/ISO: G221, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

o]

features Yazilim Secgenegi)

Devre akisi

G221, Advanced

1 TNC, aleti otomatik olarak glincel pozisyondan ilk ¢calismanin
baslangi¢ noktasina pozisyonlandirir

Siralama:

2. Glvenlik mesafesine hareket (mil ekseni)
isleme diizlemindeki baslama noktasina hareket

Malzeme ylizeyi Uzerinden glivenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)

N

Bu pozisyondan itibaren TNC son tanimlanmigs ¢alisma déngusuni
uygular

3 Ardindan TNC aleti ana eksenin pozitif yoniinde bir sonraki
calismanin baglangi¢ noktasina pozisyonlandirir; alet bu sirada
guvenlik mesafesinde bulunur (veya 2. glivenlik mesafesi)

ilk satirdaki tim galismalar 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 slirer ve
burada galismayi uygular

6 TNC aleti buradan ana eksenin negatif yoniinde, bir sonraki
calismanin baslangi¢ noktasina pozisyonlandirir

7 kinci satirin tiim galismalari uygulanana kadar bu islem (6) kendini
tekrar eder

8 Ardindan TNC aleti sonraki satirin baslangi¢ noktasinin tizerine
surer

9 Bir sallanma hareketiyle tum diger satirlar islenir

programming

IS

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Doéngl 221 DEF-Aktiftir, yani dongu 221 otomatik olarak
@ son tanimlanmis igleme dénglsiini otomatik cagirir.

Eger 200 ile 209 arasi ve 251 ile 267 arasi isleme
doéngulerinden birini dongu 221 ile kombine ederseniz,
dongu 221'den guvenlik mesafesi, isleme pargasi ylzeyi,
2. glvenlik mesafesi etki eder.

Egder dongl 254 yuvarlak yivi déngu 221 ile baglantili
kullanirsaniz, o zaman 0 yiv konumuna izin verilmez.

162 islem déngiileri: Ornek tanimlamalar @



Dongu parametresi

v

features Yazilim Segenegi)

221 Baslangi¢ noktasi 1. eksen Q225 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki baglangi¢ noktasinin Y A
koordinati

Baslangi¢ noktasi 2. eksen Q226 (kesin): Calisma a2l _

dizleminin yan eksenindeki baslangic noktasinin @ Q238
koordinati
Mesafe 1. eksen Q237 (artan): Satirdaki her noktanin _oa? @,@
mesafesi @/@/ o2 O
Mesafe 2. eksen Q238 (artan): Her satirin birbirine @

mesafesi 9/
Q226 o

Siitun sayis1 Q242: Satirdaki calismalarin sayisi

G221, Advanced

o
N
N
EN
-
.

Satir sayisi Q243: Satirin sayisi

<Y

Donlis konumu Q224 (kesin): Tum diizenleme Q225
resminin déndurildigu agi; ddnme merkezi baslangi¢
noktasinda yer alir

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ve
malzeme yuzeyi arasindaki mesafe

programming

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme z A
yuzeyi koordinatlari

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin 0203
olamayacagi mil ekseni koordinatlari

Q200 Q204

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Aletin
islemler arasinda nasil surmesi gerektigini tespit edin:
0: Calismalar arasinda giivenlik mesafesine sirin

1: Calismalar arasinda 2. guivenlik mesafesine surin

=¥

Ornek: NC tiimcesi

54 CYCL DEF 221 ORNEK CIZGILER
Q225=+15 ;BASLANGIC NOKTASI 1. EKSEN
Q226=+15 ;BASLANGIC NOKTASI 2. EKSEN
Q237=+10 ;MESAFE 1. EKSEN
Q238=+8 ;MESAFE 2. EKSEN
Q242=6 ;SUTUN SAYISI
Q243=4  ;SATIR SAYISI
Q224=+15 ;DONME KONUMU
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIGE HAREKET
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6.4 Programlama ornekleri

6.4 Programlama ornekleri

Ham parga tanymy

Alet cadyrma
Aleti serbest hareket ettirin
Delme dongi tanimi

-—

64 Islem déngiileri: Ornek tanimlamalar @
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Cember dongl tanimi 1, CYCL 200 otomatik olarak gagrilir,
Q200, Q203 ve Q204, dongli 220'den etki eder

Cember dongu tanimi 2, CYCL 200 otomatik olarak ¢agnilir,
Q200, Q203 ve Q204, dongl 220'den etki eder

Aleti serbestlestirme, program sonu

6.4 Programlama ornekleri
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7.1 SL-D

7.1 SL-Dongiileri

Temel bilgiler

SL déngdileri ile azami 12 kismi konturdan olusan karmasik konturlari
(cepler veya adalar) birlestirebilirsiniz. Miinferit kismi konturlari alt
programlar seklinde girin. TNC, déngu 14 konttrde verdiginiz kismi
kontir listesinden (alt program numaralari), toplam konturl hesaplar.

Doéngu icin hafiza sinirlidir. Bir ddngl maksimum
@ 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

SL dongdileri dahili olarak kapsamli ve karmasik
hesaplamalar ve buradan ortaya ¢ikan calismalar
uygulamaktadir. Glvenlik gerekgesiyle isleme koymadan
once her haliikarda bir grafik program testi uygulayin! Bu
sayede basit bir sekilde TNC tarafindan bulunan ¢alismanin
dogru caligip calismadigini belirleyebilirsiniz.

Alt programlarin 6zellikleri

Koordinat hesaplarina izin verilmektedir. Bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa, takip eden alt programlarda da etkide
bulunurlar, ancak déngul ¢agrisindan sonra geriye alinmak zorunda
degildir.

TNC, F beslemeleri ve M ek fonksiyonlari dikkate almaz

TNC, kontiru igten dolastiginda bir cebi tanir, 6rn. kontiriin saat
yoniunde yaricap duzeltmesi RR ile tanimlanmasi

TNC, konturu distan dolastiginda bir adayi tanir, 6rn. kontiriin saat
yoninde yaricap duzeltmesi 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
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Ornek: Sema: SL dongiileriyle isleme

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR ...
13 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERTI ...

16 CYCL DEF 21 ON DELME ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 TOPLAMA ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 PERDAHLAMA DERINLIK ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 PERDAHLAMA YAN ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 1

55 LBL 0
56 LBL 2

60 LBL 0

99 END PGM SL2 MM

islem déngiileri: Kontur cebi @



Calisma dongiilerinin 6zellikleri —
TNC her dénguden dnce otomatik olarak guvenlik yuksekligine 2
pozisyonluyor =3
Her derinlik seviyesi alet kaldirma olmadan frezelenir; adalarin g’
yanindan gegilir :0
"ig kése" yaricapi programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim ()
isaretleri engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis haticin 1
gegerlidir) —
Yan perdahlamada TNC kontiire tegetsel bir daire yolu Gizerinde 7
surdlar -

N~

Derin perdahlamalarda TNC aleti, malzemedeki tegetsel bir
cembere hareket ettirir (6rn.: Mil ekseni Z: Z/X dizleminde gember)

TNC konturu boydan boya senkronize veya karsilikli isler

Freze derinligi, 6lguler ve glivenlik mesafesi gibi 6l¢i bilgilerini merkezi
olarak déngu 20'de KONTUR VERILERI olarak girersiniz.
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7.1 SL-Donguileri

Genl bakyp

Yazilim

Dongii tusu Sayfa

14 KONTUR (mecburen gerekli) 1 Sayfa 171

20 KONTUR VERILERI (mecburen o Sayfa 176

gerekli) VERELERE

21 ON DELME (tercihen kullanilabilir) 0 Sayfa 178
L

22 TOPLAMA (mecburen gerekli) 2 Sayfa 180
= &

23 PERDAHLAMA DERINLIK (tercihen [z Sayfa 183

kullanilabilir) s

24 PERDAHLAMA YAN (tercihen = Sayfa 184

kullanilabilir) LE:

Gelistirilmig dongiiler:
P Yazilim
Dongii tusu Sayfa
25 KONTUR CEKME Sayfa 186

170

islem déngiileri: Kontur cebi @



7.2 KONTUR (déngii 14, DIN/ISO: G37)

G37)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Déngii 14 KONTUR'de, bir toplam kontiire (st {iste bindirilen biitiin alt
programlari listelersiniz.

hususlar

@ Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek

Doéngu 14 DEF-AKktiftir, yani programdaki tanimlamasindan
sonra etkilidir.

Dongi 14'te maksimum 12 alt program (kismi kontur)
listeleyebilirsiniz.

Dongu parametresi

1 Kontur i¢in label numaralar: Bir kontura bindiriimesi

L Soodd gereken her bir alt programlarin tim label
numaralarini girin. Her numarayi ENT tusu ile
onaylayin ve girigleri END tusu ile sonlandirin. 12 alt
programa kadar giris 1 ila 254 arasi

7.2 KONTUR (dongii 14, DIN/ISO
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konturlar

1S

irilm

7.3 Ust liste bind

7.3 Ust uiste bindirilmis konturlar

Temel bilgiler
Cepleri ve adalari yeni bir kontura Ust Uste bindirebilirsiniz. Bu sayede

bir cebin ylizeyini Gste bindirilmis bir cep sayesinde buyutebilir veya bir
ada sayesinde kugdultebilirsiniz.

172

vi

3

x ¥

Ornek: NC tiimcesi

12 CYCL DEF 14.0 KONTUR
13 CYCL DEF 14.1 KONTUR ETIKETI 1/2/3/4

islem déngiileri: Kontur cebi @



Alt program: Ust iiste bindirilmis cepler

déngii 14 KONTUR tarafindan gagrilan, kontir alt

@ Asagidaki programlama ornekleri bir ana programda
programlaridir.

A ve B cepleri st Giste binmektedir.

TNC, S4 ve S, kesisme noktalarini hesaplar, bunlar programlanmak
zorunda degildir.

Cepler tam daire olarak programlanmistir.

= >
— -
T T
= =
[} [}
«Q «Q
o 2
3 3
N =
o o
1) [1)
he] T
w >
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7.3 Ust Uste bindirilmis konturlar

=< <
[=H [=H
N N
(] ]
< <
@ >

"Toplam" ylizey
Her iki A ve B kismi ylizeyi, arti birlikte Gzeri kapatiimis ylizey
islenmelidir:

= A ve B yuzeyleri cep olmaldir.
1 lk cep (déngii 14'te) ikincinin disinda baglamalidr.

—

74

islem déngiileri: Kontur cebi @



"Fark" ylizey

= B, A'nin iginde baglamahdir

Yiizey A:

Yiizey B:

"Kesit" yuzey

A ve B tarafindan kapatiimis ylzey islenmelidir. (Basitce, kapatiimis
yuzeyler islenmemis kalmalidir.)

= A ve B cep olmalidir.

= A, B'nin icinde baslamalidir.

Yiizey A:

Yiizey B:

I
m
o
m
Z
I
>
zZ
_‘
pd
(@]
o
X
o

7.3 Ust liste bindirilmis konturlar
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7.4 KONTUR VERILERI (Dongu 20, DIN/ISO

2= 7.4 KONTUR VERILERI (Déngii 20,
DIN/ISO: G120, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

n
g

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Déngu 20'de alt programlar igin isleme bilgilerini kismi konturlerle
birlikte giriyorsunuz.

Dongu 20 DEF-Aktiftir, yani déngi 20, isleme
programindaki tanimlamasindan sonra aktiftir.

O

Derinlik déngu parametresinin 6n isareti calisma yoninu
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC s6z konusu dénguyul derinlik O tGzerinde uygular.

features Yazilim Secgene

Dongu 20'de verilmis isleme bilgileri 21 ile 24 arasindaki
dongdler icin gegerlidir.

G120, Advanced programm

Eger Q parametre programlarinda SL dongulerini
uygularsaniz, o zaman Q1 ile Q20 arasindaki
parametreleri program parametresi olarak
kullanmamalisiniz.

176 islem déngiileri: Kontur cebi @



Dongu parametresi

20 Freze derinligi Q1 (artan): Malzeme yuzeyi — cep

KONTUR-

VERELERE tabani mesafesi. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi Y A
girdi alani

Yol iist iiste binmesi Faktor Q2: Q2 x alet yari ¢api k.
yan kesme giris bélgesini verir -0,0001 bis 1,9999

Yan perdahlama élciisii Q3 (artan): Calisma o -t —.

duzlemindeki perdahlama 6lgusi. Girdi alani Qs=4i db/’\
-99999,9999 ila 99999,9999 @ i
Derinlik perdahlama o6l¢iisii Q4 (artan): Derinlik icin '

perdahlama 6lglsu. -99999.9999 ile 99999.9999 ~_-Q_9:_ﬂ,,_,__/
arasi girdi alani

Malzeme yiizeyi koordinatlar1 Q5 (kesin): Malzeme R\
yuzeyinin kesin koordinatlari -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q6 (artan): Alet alin ylzeyi ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Giivenli yiikseklik Q7 (kesin): Isleme pargasi ile bir 4 A
carpismanin gergeklesemeyecegdi mutlak yikseklik

x ¥

features Yazilim Segenegi)

G120, Advanced programmin

(ara pozisyonlandirmalar ve déngli sonunda geri
cekme igin) -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

i¢ yuvarlama yaricap1 Q8: i¢ "Kdseler"deki yuvarlama ﬂ a5

yarigapl, Girilen deger alet orta nokta hattini baz alir

ve kontur elemanlari arasinda daha yumsak islem 71// Q10 o Q7
hareketlerini hesaplamak igin kullanilir. Q8, TNC'nin

ayri kontiir elemani olarak programlanmig Qs

elemanlar arasina ekledigi bir yarigap degildir! 7
Girdi alani 0 ila 99999,9999

ol |

7.4 KONTUR VERILERI (Déngu 20, DIN/ISO

Déniis yonii? Q9: Cepler igin isleme yoni

Q9 = -1 Cep ve ada igin karsilikh calisma
Q9 = +1 Cep ve ada i¢in senkronize galisma

Ornek: NC tiimcesi

Calisma parametrelerini bir program kesintisinde kontrol edebilir ve SACH TN DRRONINTR VERIL}ERI
gerekirse Uzerine yazabilirsiniz. Q1=-20 ;FREZE DERINLIGI

Q2=1 ;YOL BINDIRME

Q3=+0,2 ;YAN OLCU

Q4=+0,1 ;DERINLIK OLCUSU
Q5=+30 ;YUZEY KOOR.

Q6=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q7=+80 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q8=0,5 ;YUVARLAMA YARICAPI
Q9=+1 ;DONME YONU
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v o

Yazilim Segenegi)

G121, Advanced programming features

7.5 ON DELME (Déngii 21, DIN/ISO

7.5 ON DELME (Déngii 21,

DIN/ISO: G121, Advanced
programming features
Yazilim Secgenegi)

Devre akisi

1

Alet, girilmis F beslemesi ile glincel pozisyondan baglayarak ilk
kesme derinligine kadar deliyor von der aktuellen Position bis zur
ersten Zustell-Tiefe

Ardindan TNC aleti hizli hareketle FMAX geri ve tekrar ilk
ayarlama derinligine kadar suriiyor, dnde tutma mesafesi t kadar
azaltilmis.

Kumanda énde tutma mesafesini kendiliginden bulur:
30 mm'ye kadarki delme derinligi: t = 0,6 mm
30 mm Ustindeki delme derinligi: t = Delme derinligi/50
maksimum onde tutma mesafesi: 7 mm
Ardindan alet girilmis F beslemesi ile diger bir kesme derinligine
deliyor
TNC, girilen delme derinligine ulasilana kadar bu akisi (1 ile 4 arasi)
tekrarliyor

Delme tabaninda TNC aleti, serbest kesme icin bekleme
suresinden sonra, FMAX ile baslatma pozisyonuna geri ¢ekiyor

Kullanym

Déngli 21 ON DELME delme noktalari igin yanal perdahlama élgiisiinii
ve derinlik perdahlama 6lgusuinl yani sira bosaltma aletinin yarigapini
dikkate almaktadir. Delme noktalari ayni zamanda bosaltma igin
baslangi¢ noktalaridir.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

hususlar

@ Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek

TNC, TOOL CALL-Ciimlesinde programlanmis bir delta
degerini DR delme noktalarinin hesaplanmasinda dikkate
almaz.

Dar noktalarda TNC, kazima aletinden daha buiyiik olan bir
aletle 6n delme yapamaz.

178

islem déngiileri: Kontur cebi @



Dongu parametresi

v

Yazilim Segenegi)

) Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin ayarlanmasi
L iz gereken 6l¢u (eksi calisma yonindeki 6n isaret "-").
Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Derin kesme beslemesi Q11: Delme beslemesi mm/dak
olarak. Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi alternatif
FAUTO, FU, FZ

Yi

features

ing

Bosaltma aleti numarasy/ismi Q13 veya QS13:
Bosaltma aletin numarasini veya ismini girin. 0 ila
32767,9 giris alani; numara girisinde, azami

16 karakter isim giriginde.

x ¥

Ornek: NC tiimcesi

58 CYCL DEF 21 ON DELME
Q10=+5 ;KESME DERINLIGI
Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q13=1  ;BOSALTMA ALETI

G121, Advanced programm

7.5 ON DELME (Déngii 21, DIN/ISO
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perdahlama o6lgusu dikkate alinir

ilk kesme derinliginde alet freze beslemesi Q12 ile konturu igten
disariya dogru frezeler

Bu esnada ada konttirleri (burada: C/D) cep kontiiriine
yaklastirilarak (burda: A/B) serbest frezelenir (&)

Sonraki adimda TNC aleti bir sonraki kesme derinligine sirer ve
programlanmis derinlige ulasilana kadar bosaltma islemini
tekrarlar

5 Son olarak TNC aleti glivenli yikseklige geri sirer

= 7.6 BOSALTMA (Déngii 22,

0 DIN/ISO: G122, Advanced

@ programming features Yazilim
o Secgenegi)

7p)

£ Devre akis!

E 1 TNC aleti delme noktasinin Uzerine pozisyonlandirir; bu sirada yan
o

N

w

IS

7.6 BOSALTMA (Dongu 22, DIN/ISO: G122, Advanced programming features

180 islem déngiileri: Kontur cebi @



Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

v

Yazilim Segenegi)

Gerekirse ortadan kesen bir 6n digliye sahip bir frezeleyici
@ kullanin (DIN 844) veya dongu 21 ile 6n delme.

features

Dngl 22'nin dalma oranini parametre Q19 ve alet
tablosunda ANGLE ve LCUTS stutunlari ile belirleyin:

ing

Eger Q19=0 tanimlandiysa, aktif alet i¢in bir dalma agisi
(ANGLE) tanimlanmis olsa bile, TNC temel olarak
dikine dalar

Eger ANGLE=90° tanimlarsaniz TNC dikine dalar. Bu
durumda dalma beslemesi olarak sallanma beslemesi
Q19 kullanilir

Eger sallanma beslemesi Q19 déngu 22'de
tanimlanmigsa ve ANGLE 0.1 ile 89.999 arasinda alet
tablosunda tanimlanmigsa, TNC belirlenmis ANGLE ile
helisel biciminde dalar

Eger sallanma beslemesi dongu 22'de tanimlanmigsa ve
alet tablosunda ANGLE bulunmuyorsa, o zaman TNC
bir hata mesaji verir

Egder geometrik sartlar helisel biciminde dalinamayacak
bigcimdeyse (yiv geometrisi), 0 zaman 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 buyuk bir
Ust Uste bindirme faktoriintin kullanilmasi durumunda,
bosaltma sirasinda artik materyal kalabilir. Ozellikle en
icteki yolu test grafigi tzerinden kontrol edin ve
gerekiyorsa Ust Uste bindirme faktérinu biraz degistirin.
Bu sayede farkl bir kesme boélinmesine ulasilir ve bu
¢ogunlukla istenilen sonucun elde edilmesini saglar.

G122, Advanced programmi

Ardil bosaltmada TNC 6n bosaltma aletinin tanimlanmis
bir asinma degeri DR'yi dikkate almaz.

7.6 BOSALTMA (Dongu 22, DIN/ISO
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Doéngu parametresi

Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin kesilmesi gereken
Olci. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Derin kesme beslemesi Q11: Delme beslemesi mm/dak
olarak. Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi alternatif
FAUTO, FU, FZ

Derin kesme beslemesi Q12: Delme beslemesi mm/dak
olarak. Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi alternatif
FAUTO, FU, FZ

On béliim aleti Q18 veya QS18: TNC'nin giris yaptidi
aletin numarasi ve ismi. isim girisine gegis yapilmasi:
ALET ISMI yazilim tusuna basin. AWT Weber igin
ozel hatirlatma: Giris alanindan ¢ikarsaniz, TNC Ust
tirnak isaretini otomatik ekler. Eger giris yapilmazsa
"Q" girin; eger siz burada bir numara veya isim
girerseniz, TNC sadece giris aleti ile galistirnlamayan
boélimu bosaltir. Sayet ardil bosaltma bolgesine
yandan yaklasilamiyorsa TNC sallanarak dalar;
bunun igin TOOL.T alet tablosunda, aletin kesici
uzunlugu LCUTS ile maksimum dalma agisini
ANGLE tanimlamak zorundasiniz. Gerekiyorsa TNC
bir hata mesaji verir 0 ila 32767,9 giris alani; numara
girisinde, azami 16 karakter isim giriginde.

Derin kesme beslemesi Q19: Delme beslemesi mm/dak
olarak. Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi alternatif
FAUTO, FU, FZ

Besleme geri cekme Q208: Aletin, calismadan sonraki
ctkma sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak. Eger
Q12 = 0 girerseniz, bu durumda TNC, Q12 beslemesi
ile disari hareket eder. Girdi alani 0 ila 99999,9999
alternatif FMAX FAUTO

Ornek: NC tiimcesi

59 CYCL DEF 22 BOSALTMA
Q10=+5 ;KESME DERINLIGI
Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q12=750 ;BOSALTMA BESLEMESI
Q18=1  ;ON BOSALTMA ALETI
Q19=150 ;SALLANMA BESLEMESI
Q208=99999;BESLEME GERI CEKME

islem déngiileri: Kontur cebi @



7.7 PERDAHLAMA DERINLIK

Devre akigi

(Dongi 23, DIN/ISO: G123,
Advanced programming
features Yazilim Secenegi)

TNC aleti yumusak bir sekilde (tegetsel daire) islenecek yluzeye
surlyor, eger bunun igin yeteri kadar yer mevcutsa. Dar yer
kosullarinda TNC aleti diklemesine derinlige sirer. Ardindan bosaltma
sirasinda kalan perdahlama olgust frezelenir.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

TNC perdahlama igin baglangig noktasini kendiliginden
bulur. Baglangi¢ noktasi cepteki yer kosullarina baghdir.

Son derinlige konumlanmak icin yaklasma yarigapi i¢ olara
sabit tanimlanmigtir ve aletin daldirma agisina bagl
degildir.

Doéngu parametresi

Derin kesme beslemesi Q11: Saplamadaki aletin
hareket hizi. Giris alani 0 ila 99999,9999 alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

Bosaltma beslemesi Q12: Freze beslemesi Giris alani
0 ila 99999,9999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Besleme geri cekme Q208: Aletin, ¢calismadan sonraki
cikma sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak. Eger
Q12 =0 girerseniz, bu durumda TNC, Q12 beslemesi
ile disari hareket eder. Girdi alani 0 ila 99999,9999
alternatif FMAX, FAUTO

HEIDENHAIN TNC 620
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G123, Advanced
features Yazilim Segenegi)
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Ornek: NC tiimcesi

60 CYCL DEF 23 PERDAHLAMA DERINLIK
Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q12=350 ;BOSALTMA BESLEMESI
Q208=99999;BESLEME GERI CEKME

7.7 PERDAHLAMA DERINLIK (Dongu 23, DIN/ISO
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G124, Advanced programmin

7.8 PERDAHLAMA YAN (Dongui 24, DIN/ISO

features Yazilim Secgenegi)

7.8 PERDAHLAMA YAN (Dongu 24,

DIN/ISO: G124, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akisi

TNC, aleti bir gember Gzerinde tegetsel olarak kismi konturlara surer.

Her kismi kontur ayri perdahlanir.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

184

Yanal perdahlama dlguisti (Q14) ile perdahlama aleti
yaricapindan olusan toplam, yanal perdahlama oélcusu
(Q3,dongu 20) ve bosaltma aleti yarigapindan olusan
toplamdan daha ktiglk olmalidir.

Onceden déngii 22 ile bosaltma yapmadan déngii 24 ile
isleme yaparsaniz, yukaridaki hesaplama ayni sekilde
gecerlidir; bu durumda bosaltma aletinin yaricapi "0"
degerine sahiptir.

Dongu 24'G kontur frezeleme icin de kullanabilirsiniz. Bu
durumda

frezelenecek konturu minferit ada olarak tanimlamaniz
gerekir (cep sinirlamasi olmadan) ve

dongl 20'de perdahlama 6lglsiini (Q3), kullanilan
aletin perdahlama 6lglisii Q14 + yaricapindan olusan
toplamdan daha biiylk girmelisiniz

TNC perdahlama igin baglangi¢ noktasini kendiliginden
bulur. Baglama noktasi cepteki yer kosullarina ve déngu
20'de programlanmis olcliye baglidir.

TNC, baslangi¢ noktasini calisma sirasindaki siralamaya
bagli olarak hesaplar. Eger perdahlama déngtistiini GOTO
tusuyla secgerseniz ve sonra programi baglatirsaniz,
baslangi¢ noktasi, sanki programi tanimlanmis siralamada
islemenizden farkli bir yerde bulunabilir.

islem déngiileri: Kontur cebi @



Dongu parametresi -
c >g
2 Déniis yonii? Saat yonii = -1 Q9: =
CE: Calisma yoni: Ec
+1:KarsI saat yoninde dondirme E &
—1: Saat yoniinde dénme E Q
Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin kesilmesi gereken z A = mU)
Olgu. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 gan e E
Derin kesme beslemesi Q11: Dalma beslemesi. Girig AR N4 o=
alani 0 ila 99999,9999 alternatif olarak FAUTO, FU, \\I/ = L o] ﬁ
Fz Tl 012 X o >‘E
Bosaltma beslemesi Q12: Freze beslemesi Girig alani |]|:||:||:|[> g
0 ila 99999,9999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ © 8
Yan perdahlama élgiisiic Q14 (artan): Birden fazla > =
perdahlama igin él¢l; eger Q14 = 0 girerseniz, en son © 3
perdahlama artigi1 bosaltilir -99999.9999 ile < 1+
99999.9999 arasi girdi alani -
’ . ) <&
Ornek: NC tiimcesi N
-—
61 CYCL DEF 24 PERDAHLAMA YAN 0

Q9=+1 ;DONME YONU

Q10=+5 ;KESME DERINLIGI
Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q12=350 ;BOSALTMA BESLEMESI
Q14=+0 ;YAN OLCU

7.8 PERDAHLAMA YAN (Dongii 24, DIN/ISO
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7.9 KONTUR CEKME (Dongu 25,
DIN/ISO: G125, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akisi

Bu déngii ile déngii 14 KONTUR ile birlikte agik ve kapali kontiirler
islenebilir:

Déngii 25 KONTUR CEKMESI, pozisyonlama ciimlelerine sahip bir
kontirln islenmesi karsisinda 6nemli avantajlar sunuyor:

TNC calismayi arkada kesilmeler ve kontur yaralanmalari
bakimindan denetler. Konturun test grafigi ile kontroli

Alet yarigapi ¢ok biyiikse, o zaman kontur i¢ kOselerde gerekirse
ardil igsleme tabi tutulmahdir

isleme araliksiz senkronize veya karsilikli galismada uygulanabilir.
Hatta konturlar yansitilirsa freze tipi korunur

Birden fazla kesmede TNC aleti oraya ve buraya hareket ettirebilir:
Bu sayede calisma suresi azalir.

Birden fazla galisma adimindan kumlama ve perdahlama igin
oOlguleri girebilirsiniz

G125, Advanced programmin
features Yazilim Secgenegi)

Programlamada dikkat edin!

tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman

@ Derinlik dongu parametresinin 6n isareti calisma yonunu
TNC doénglyl uygulamaz.

TNC sadece déngii 14 KONTUR'den ilk etiketi dikkate alir.

Bir SL dongusu icin hafiza sinirlidir. Bir SL dongtisiinde
maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

Déngii 20 KONTUR-VERILERine ihtiyag duyulmaz.

M109 ve M110 ilave fonksiyonlar dongl 25 ile yapilan bir
kontirin islenmesinde etki etmez.

Dikkat carpigma tehlikesi!
Olasi ¢arpigsmalari engellemek igin:
Dogrudan dongu 25'ten sonra zincir olguleri

programlamayin, ¢uinkl zincir élculeri ddngu sonundaki
aletin pozisyonunu baz alir

Tudm ana eksenlerde tanimlanmis (mutlak) bir pozisyona
surls yapin, cunkd déngl sonundaki pozisyon, dongu
baslangicindaki pozisyon ile uyusmamaktadir.

7.9 KONTUR GEKME (Dongu 25, DIN/ISO
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Dongu parametresi

P Freze derinligi Q1 (artan): Malzeme yiizeyi ve kontur ~ Ornek: NC tiimcesi

tabani arasindaki mesafe. -99999.9999 ile .
99999.9999 arasi girdi alani 62 CYCL DEF 25 KONTUR CEKME
Yan perdahlama é6l¢iisii Q3 (artan): Calisma Q1=-20  ;FREZE DERINLIGI
dizlemindeki perdahlama 6lglsu. -99999.9999 ile Q3=+0 ;YAN OLCU

99999.9999 arasi girdi alani

Q5=+t0 ;YUZEY KOOR.
Koord. Malzeme yiizeyi Q5 (kesin): Malzemeye ait = A =
kesin koordinatlar, malzeme sifir noktasini baz alir. Q7=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q10=+5 ;KESME DERINLIGI

Emniyetli yiikseklik Q7 (kesin): Alet ve malzeme Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
all'.asujda garpismanin o!mayacagl mutlak yukseklik; Q12=350 ;FREZE BESLEMESI

dongl sonunda alet geri gekme pozisyonu
-99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani Q15=-1 ;FREZE TIPI

Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin kesilmesi gereken
Olgl. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Derin kesme beslemesi Q11: Mil eksenindeki suris
hareketlerinde besleme. Girig alani 0 ila 99999,9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

G125, Advanced programmin
features Yazilim Segenegi)

Freze beslemesi Q12: Calisma dizlemindeki siris
hareketlerinde besleme. Girig alani 0 ila 99999,9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze tipi? Senkronize olmayan =-1 Q15:
Senkronize frezeleme: Girig = +1

Senkronize frezeleme: Girig = -1

Birden fazla kesmede senkronize ve karsilikli
c¢alismada donusimlu frezeleme: Girigs = 0

7.9 KONTUR GEKME (Dongu 25, DIN/ISO
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7.10 Programlama ornekleri

7.10 Programlama ornekleri

Ham parga tanymy

Alet gcagirma 6n bosaltici, cap 30
Aleti serbest hareket ettirin
Kontur alt programini belirleme

Genel galisma parametresi belirleme

-
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Bosaltma dongu tanimi

Déngu ¢agirma 6n bosaltma
Alet degistirme

Alet cagirma 6n bosaltici, cap 15
Doéngu tanimlama ardil bosaltma

Dongu ¢agirma ardil toplama
Aleti serbestlestirme, program sonu

Kontur alt programi

7.10 Programlama ornekleri
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7.10 Programlama ornekleri

Ham parga tanymy
Alet cagirma 6n bosaltici, cap 12
Aleti serbest hareket ettirin

Kontur alt programlarini belirleme

Genel galisma parametresi belirleme

-
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On delme déngii tanimi

On delme déngii gagirma

Alet degistirme

Kumlama/perdahlama alet gagirma, gap 12
Bosaltma dongl tanimi

Bosaltma dongu ¢gagirma

Derinlik perdahlama déngu tanimi

Derinlik perdahlama dongl ¢cagirma
Yan perdahlama doéngu tanimi

Yan perdahlama déngu ¢gagirma
Aleti serbestlestirme, program sonu

7.10 Programlama ornekleri
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Kontur alt programi 1: Sol cep

Kontur alt programi 2: Sag cep

Kontur alt programi 3: Sol ada dortkdse

7.10 Programlama ornekleri

Kontur alt programi 4: Sag ada ticgen

-
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7.10 Programlama ornekleri

100
95+

80

75

20

Ham parca tanymy
Alet ¢agrisi, cap 20
Aleti serbest hareket ettirin

Kontur alt programini belirleme

isleme parametrelerini belirleme

Déngi cadyrma
Aleti serbestlestirme, program sonu
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7.10 Programlama ornekleri

-

94

Kontur alt programi

islem déngiileri: Kontur cebi @
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Silindir kilifi




8.1 Temel bilgiler

8.1 Temel bilgiler

Silindir kilifi dongiilerine genel bakig

S Yazilim
Dongii tusu Sayfa
27 SILINDIR MUH. Sayfa 197
28 SILINDIR MUH. yiv frezeleme Sayfa 200
29 SILINDIR MUH. cubuk frezeleme P Sayfa 203

196
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8.2 SILINDIR KILIFI (d6ngii 27,
DIN/ISO: G127, yazilim
opsiyonu 1)

Doéngu akisi

Bu dongi ile sarginin tizerinde tanimlanmis bir konturu, bir silindirin
kilifina aktarabilirsiniz. Silindir Gzerindeki kilavuz yivlerini frezelemek
istiyorsaniz, dongu 28'i kullanin.

Kontirii, déngl 14 (KONTUR) lizerinden belirlediginiz bir alt
programda tanimlarsiniz.

Alt programda konturu, makinenizde hangi doner eksenlerin mevcut
bulundugundan bagimsiz olarak daima X ve Y koordinatlariyla
tanimlarsiniz. Kontur tanimlamasi béylece makine
konfiglirasyonunuzdan bagimsizdir. Hat fonksiyonlari olarak L, CHF,
CR, RND ve CT mevculttur.

Acl ekseni icin (X koordinatlari) bilgileri tercihen derece veya mm (ing)

olarak girebilirsiniz (doéngl tanimlamasinda Q17 Uzerinden belirleyin).

1 TNC aleti delme noktasinin izerine pozisyonlandirir; bu sirada yan
perdahlama 6l¢lsu dikkate alinir

2 ik kesme derinliginde alet freze beslemesi Q12 ile programlanmis
kontur boyunca frezeler

3 Kontur sonunda TNC aleti gtivenlik mesafesine ve saplama
noktasina geri hareket ettirir

4 Programlanan Q1 freze derinligine ulagilana kadar 1 ile 3
arasindaki adimlar kendini tekrar eder

5 Ardindan alet glivenlik mesafesine surGlir

HEIDENHAIN TNC 620
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8.2 SILINDIR KILIFI (dongu 27, DIN/ISO

G127, yazillm opsiyonu 1)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

&)
=)

198

Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan silindir kilifi
enterpolasyonu icin hazirlanmis olmasi gerekir. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

Kontur alt programinin ilk NC tiimcesinde daima her iki
silindir kilifi koordinatlarini programlayin.

Bir SL dongusu icin hafiza sinirlidir. Bir SL donguisiinde
maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

Derinlik dongu parametresinin 6n isareti calisma yonunu
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC doénglyl uygulamaz.

Ortadan kesen bir 6n disliye sahip bir frezeleyici kullanin
(DIN 844).

Silindir yuvarlak tezgah tzerinde ortadan baglanmis
olmalidir. Referans noktasini yuvarlak tezgahin merkezine
koyun.

Mil ekseni dongu ¢agrisinda yuvarlak tezgah ekseninin
Uzerinde dikey durmali, duruma gére kinematikte bir gecis
yapmak gerekebilir. E§er bu durum s6z konusu degilse,
TNC bir hata mesaji verir.

Bu doénguyl donduriimuas calisma duzleminde de
uygulayabilirsiniz.

Emniyet mesafesi alet yaricapindan biylk olmal.

Eger kontur birgok tanjantli olmayan kontur
elementlerinden olusuyorsa isleme zamani artabilir.

islem déngiileri: Silindir kilifi @



Dongu parametresi

L Freze derinligi Q1 (artan): Silindir kilifi ve kontur Ornek: NC tiimcesi

=71 tabani arasindaki mesafe. Girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999 63 CYCL DEF 27 SILINDIR MUHAFAZASI
Yan perdahlama 6lgiisii Q3 (artan): Kilif sargisi Q1=-8  ;FREZE DERINLIGI
dizlemindeki perdahlama olgisu; Ust Olgl yarigap Q3=+0 ;YAN OLCU
diizeltmesi yoninde etki eder. -99999,9999 ila .
99999,9999 arasi girdi alani Q6=+0  ;GUVENLIK MESAFESI

Giivenlik mesafesi Q6 (artan): Alet alin yUzeyi ve D= il N
silindir kilifi arasindaki mesafe. 0 ila 99999,9999 arasi Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME

irdi al

girdi alan Q12=350 ;FREZE BESLEMESI
Q16=25 ;YARICAP

Q17=0 ;OLCULENDIRME TURU

Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin kesilmesi
gereken o6lgl. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Derin kesme beslemesi Q11: Mil eksenindeki suris
hareketlerinde besleme. Girdi alani 0 ila 99999,9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

G127, yazillm opsiyonu 1)

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki suris
hareketlerinde besleme. Girig alani 0 ila 99999,9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Silindir yanigapi Q16: Konturun islenmesi gereken
silindirin yarigapi. 0 ila 99999.9999 arasi girdi alani

Olgiilendirme tiirii? Derece =0 MM/INCH=1 Q17: Alt
programda devir ekseni koordinatlarini derece veya
mm (ing) programlayin

8.2 SILINDIR KILIFI (dongui 27, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 620 199 @



8.3 SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (Dongu 28, DIN/ISO

oo — 8.3 SILINDIR KILIFI yiv frezeleme

G12

Yazilim-Sec¢enegi

(Dongui 28, DIN/ISO: G128,
Yazilim-Sec¢enegi 1)

Devre akisi

Bu déngu ile sarginin tzerinde tanimlanmis bir kilavuz yivini bir
silindirin kilifina aktarabilirsiniz. TNC déngl 27'nin aksine aleti bu
dongude oyle ayarlar ki, aktif yarigap diizeltmesinde duvarlar
neredeyse birbirine paralel uzanirlar. Tam yiv genisligi kadar biyuk
olan bir alet kullanirsaniz tam paralel uzanan duvarlar elde edersiniz.

Alet yiv genisligine oranla ne kadar kiiglk olursa, gemberlerde ve yatik
dogrularda o kadar buyik burulmalar olusur. Yonteme bagli
burulmalarin minimize edilebilmesi i¢in, Q21 paremetresi lizerinden,
TNC'nin Uretilecek yivi, bir alet ile Uretilmis ve ¢api yiv genigligine
uygun bir yive yaklastiran bir tolerans tanimlayabilirsiniz.

Konturun orta noktasi yolunu, alet yaricap diizeltmesini vererek
programlayin. Yarigap diizeltmesi tizerinden, TNC'nin yivi senkronize
veya karsilikl galismada Uretip Gretmedigini belirleyebilirsiniz.

1 TNC aleti delme noktasinin tzerine pozisyonlandirir

2 ik kesme derinliginde alet freze beslemesi Q12 ile yiv duvari
boyunca frezeler; bu sirada yan perdahlama o6l¢isu dikkate alinir

3 Kontur sonunda TNC aleti karsida bulunan yiv duvarina kaydirir ve
delme noktasina geri surer

4 Programlanan Q1 freze derinligine ulagilana kadar 2 ve 3 adimlari
kendini tekrar eder

5 Eger Q21 toleransini tanimladiysaniz, mumkun oldugunca paralel
yiv duvarlari elde etmek i¢in TNC ardil calismayi uygular.

6 Son olarak alet, alet ekseninde geriye, givenli ylikseklige veya
dénguden 6nce programlanmisg pozisyona surulir

200
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

®)
=)

Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan silindir kilifi
enterpolasyonu i¢in hazirlanmis olmasi gerekir. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

Kontur alt programinin ilk NC timcesinde daima her iki
silindir kilifi koordinatlarini programlayin.

Bir SL dongusu icin hafiza sinirlidir. Bir SL dongiisiinde
maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

Derinlik dongu parametresinin 6n isareti calisma yonunu
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC dénglyl 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 déngu ¢agrisinda yuvarlak tezgah ekseninin
Uzerinde dikey durmali, duruma goére kinematikte bir gecis
yapmak gerekebilir. E§er bu durum s6z konusu degilse,
TNC bir hata mesaji verir.

Bu dénguyu donduriimuis calisma duzleminde de
uygulayabilirsiniz.

Emniyet mesafesi alet yarigapindan biyuk olmali.

Eger kontur birgok tanjantli olmayan kontur
elementlerinden oluguyorsa isleme zamani artabilir.

HEIDENHAIN TNC 620
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8.3 SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (Dongu 28, DIN/ISO

-

G128

—

v om

Yazilim-Sec¢enegi 1

Doéngu parametresi

g ®
(a

202

Freze derinligi Q1 (artan): Silindir kilifi ve kontur
tabani arasindaki mesafe. Girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

Yan perdahlama dl¢iisii Q3 (artan): Yiv duvarindaki
perdahlama 6l¢tisu. Perdahlama 6l¢isi yiv genigligini
girilen deg@erin iki kati kadar kigultir. -99999.9999 ila
99999.9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q6 (artan): Alet alin ylzeyi ve
silindir kilifi arasindaki mesafe. 0 ila 99999.9999 arasi
girdi alani

Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin kesilmesi
gereken 0lgl. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Derin kesme beslemesi Q11: Mil eksenindeki siris
hareketlerinde besleme. Girig alani 0 ila 99999,9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki suris
hareketlerinde besleme. Girig alani 0 ila 99999,9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Silindir yarigapi Q16: Konturun islenmesi gereken
silindirin yaricapi. 0 ila 99999.9999 arasi girdi alani

Olgiilendirme tiirii? Derece =0 MM/INCH=1 Q17: Alt
programda devir ekseni koordinatlarini derece veya
mm (ing¢) programlayin

Yiv genisligi Q20: Olusturulacak yivin genisligi.
-99999.9999 ila 99999.9999 arasi girdi alani

Tolerans? Q21: Eger programlanan yiv genisligi
Q20'den daha kuguk olan bir alet kullanirsaniz, yiv
duvarindaki dairelerde kullanima bagh parcalanmalar
ve egik dogrular olusur. Eger toleransi Q21
tanimlarsaniz, o zaman TNC vyivi bir ardil devreye
sokulmus frezeleme igleminde dyle yaklastirir ki,
sanki yivi tam yiv genigsligi kadar blyuk bir aletle
frezelemis olursunuz. Q21 ile ideal yivden izin verilen
sapmayi tanimlayin. Calisma adimlarinin sayisi,
silindir yaricapina, kullanilan alete ve yiv derinligine
baglidir. Tolerans ne kadar ki¢uk tanimlandiysa, yiv
o kadar diizguln olur, ancak ardil galisma bir o kadar
uzun surer. Empfehlung: 0.02 mm'lik toleransi
kullanin. Fonksiyon etkin degil: O girin (temel ayar).
0 ila 9,9999 arasi girdi alani

Ornek: NC tiimcesi

63 CYCL DEF 28 SILINDIR MUHAFAZASI

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12
Q21=0

;sFREZE DERINLIGI

;YAN OLCU

;sGUVENLIK MESAFESI
;sKESME DERINLIGI
sDERIN KESME BESLEME
;sFREZE BESLEMESI
;YARICAP
;sOLCULENDIRME TURU
;YIV GENISLIGI

;s TOLERANS

islem déngiileri: Silindir kilifi @



8.4 SILINDIR KILIFI gubuk frezeleme

(Dongi 29, DIN/ISO: G129,
Yazilim-Sec¢enegi 1)

Devre akigi

Bu dongu ile sarginin tzerinde tanimlanmis bir cubugu, bir silindirin
kilifina aktarabilirsiniz. TNC bu déngude aleti 6yle ayarlar ki, aktif
yarigap diizeltmesinde duvarlar daima birbirine paralel uzanirlar.
Cubugun orta noktasi yolunu, alet yaricap dizeltmesini vererek
programlayin. Yarigcap duzeltmesi tizerinden, TNC'nin cubugu
senkronize veya karsilikli calismada uretip Uretmedigini
belirleyebilirsiniz.

Cubuk uclarinda TNC temel olarak daima, yarigapi yarim gubuk
genisligine denk gelen bir yarim daire ekler.

1

TNC aleti calismanin baslangi¢ noktasinin tUzerine
pozisyonlandirir. TNC baslangi¢ noktasini gubuk genisliginden ve
alet capindan hesaplar. Bu, yarim gubuk genigligi ve alet ¢api
kadar kaydiriimis olarak, kontur alt programinda tanimlanmisg ilk
noktanin yaninda bulunur. Yarigap diizeltmesi, gubugun solunda
mi (1, RL=Senkronize) veya saginda mi (2, RR=Karsilikli)
baglatma yapilacagini belirler

TNC ilk kesme derinliginde pozisyonlama yaptiktan sonra alet bir
daire yayi tzerinde Q12 frezeleme beslemesi ile gubuk duvarina
tegetsel yaklasir. Gerekirse yan perdahlama 6lglsu dikkate alinir

ik kesme derinliginde alet Q12 freze beslemesi ile gubuk duvari
boyunca frezeler, bu islem pim tam olarak uretilene kadar strer

Ardindan alet tegetsel olarak gubuk duvarindan uzaklasarak,
galismanin baslangi¢ noktasina suralir

Programlanan Q1 freze derinligine ulasilana kadar 2 ile 4
arasindaki adimlar kendini tekrar eder

Son olarak alet, alet ekseninde geriye, glvenli ylkseklige veya
doénglden 6nce programlanmisg pozisyona surilir

HEIDENHAIN TNC 620
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o — Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

G12

Yazilim-Sec¢enegi

Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan silindir kilifi
enterpolasyonu icin hazirlanmis olmasi gerekir. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

Kontur alt programinin ilk NC tiimcesinde daima her iki
silindir kilifi koordinatlarini programlayin.

OO

Bir SL dongusu icin hafiza sinirlidir. Bir SL donguisiinde
maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

Derinlik dongu parametresinin 6n isareti calisma yonunu
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC doénglyl uygulamaz.

Ortadan kesen bir 6n disliye sahip bir frezeleyici kullanin
(DIN 844).

Silindir yuvarlak tezgah tzerinde ortadan baglanmis
olmalidir. Referans noktasini yuvarlak tezgahin merkezine
koyun.

Mil ekseni dongu ¢agrisinda yuvarlak tezgah ekseninin
Uzerinde dikey durmali, duruma gére kinematikte bir gecis
yapmak gerekebilir. E§er bu durum s6z konusu degilse,
TNC bir hata mesaji verir.

Bu doénguyl donduriimuas calisma duzleminde de
uygulayabilirsiniz.

Emniyet mesafesi alet yaricapindan biylk olmal.

Eger kontur birgok tanjantli olmayan kontur
elementlerinden olusuyorsa isleme zamani artabilir.

8.4 SILINDIR KILIFI cubuk frezeleme (Dongu 29, DIN/ISO
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" .. . - —
Dongu parametresi &, —
P Freze derinligi Q1 (artan): Silindir kilifi ve kontur Ornek: NC tiimcesi )
=T tabani arasindaki mesafe. Girdi alani -99999,9999 ila Oo
99999 9999 63 CYCL DEF 29 SILINDIR MUHAFAZASI =
I CUBUK Q
Yan perdahlama ol¢iisii Q3 (artan): Cubuk o On
duvarindaki perdahlama 6lciisii. Perdahlama 6lgiisii Q1=-8 ;FREZE DERINLIGI )
gubuk genisligini girilen degerin iki kati kadar baydltdr. Q3=+0  ;YAN OLCU (7p]
Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 . !
Q6=+0 sGUVENLIK MESAFESI E
Giivenlik mesafesi Q6 (artan): Alet alin ylzeyi ve = —
silindir kilifi arasindaki mesafe. 0 ila 99999.9999 arasi Q10=+3 ;KESME DERINLIGI —
girdi alani Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME E‘u‘
Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin kesilmesi Q12=350 ;FREZE BESLEMESI >

gereken o6lgl. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Q16=25 ;YARICAP
Derin kesme beslemesi Q11: Mil eksenindeki sirlis = AT i
hareketlerinde besleme. Giris alani 0 ila 99999,9999 Q17=0  ;OLCULENDIRME TURU
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ Q20=12 ;CUBUK GENISLIGI

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki suris
hareketlerinde besleme. Girig alani 0 ila 99999,9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Silindir yanigapi Q16: Konturun islenmesi gereken
silindirin yarigapi. 0 ila 99999.9999 arasi girdi alani

Olgiilendirme tiirii? Derece =0 MM/INCH=1 Q17: Alt
programda devir ekseni koordinatlarini derece veya
mm (ing) programlayin

Cubuk genisligi Q20: Olusturulacak gubugun
genisligi. -99999.9999 ila 99999.9999 arasi girdi alani

8.4 SILINDIR KILIFI gubuk frezeleme (Dongu 29, DIN/ISO
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8.5 Programlama ornekleri

Uyarilar:

= B baslikl ve C tezgahli makine

= Silindir yuvarlak tezgahi tizerinde ortadan
baglanmis.

M Yuvarlak tezgah ortasinda referans noktasi
bulunur

1 Kontur alt programinda orta nokta yolunun
aciklamasi

8.5 Programlama ornekleri

Alet cagrisi, alet ekseni Y

Aleti serbest hareket ettirin

Aleti yuvarlak tezgah ortasina pozisyonlandirin
Kontur alt programini belirleme

isleme parametrelerini belirleme

Yuvarlak tezgah 6n pozisyonlama
Doéngu cadyrma

Aleti serbestlestirme, program sonu

06 islem déngileri: Silindir kilifi @

N



Kontur alt programi, orta nokta yolunun agiklamasi
Devir eksenindeki bilgiler, mm (Q17=1)

8.5 Programlama ornekleri
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8.5 Programlama ornekleri

Uyari:

= B baslikh ve C tezgahli makine

= Silindir yuvarlak tezgahi Gzerinde ortadan
baglanmis.

W Yuvarlak tezgah ortasinda referans noktasi
bulunur

N

08

60

20

157

Alet cagrisi, alet ekseni Y
Aleti serbest hareket ettirin

Aleti yuvarlak tezgah ortasina pozisyonlandirin

Kontur alt programini belirleme

isleme parametrelerini belirleme

Ardil isleme aktif

Yuvarlak tezgah 6n pozisyonlama
Dongl gadyrma

Aleti serbestlestirme, program sonu

islem déngileri: Silindir kilifi @



8.5 Programlama ornekleri
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Kontur alt programi
Devir eksenindeki bilgiler, mm (Q17=1)
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9.1 SL-D

9.1 SL-Dodngiileri karmasik kontur

formiluyle

Temel bilgiler

SL-Doénguleri ve karmasik kontur formllyle, kismi konttrlerden
olusan karmasik konturleri (cepler veya adalar) birlestirebilirsiniz.
Munferit kismi konturlari (geometri verileri) ayri programlar seklinde
girin. Bu sayede butin kismi konturlar istenildigi kadar tekrar
kullanilabilir. TNC, bir kontur form(li Gzerinden birbiriyle

iliskilendirdiginiz segilmis kismi konturlardan, toplam konturu hesaplar.

=)

212

Bir SL dongusi (tum kontur aciklamasi programlar) igin
hafiza maksimum 128 konturla kisitlidir. Olasi kontur
elemanlarinin sayisi, kontur tirtine (ig/dis kontur) ve
kontir tanimlamasi sayisina baglidir ve maksimum
16384 kontlr elemanini kapsamaktadir.

Kontur formuli ile SL dénguleri yapilandiriimis bir program
yapisini sart kosar ve surekli ortaya ¢ikan konturlari
munferit programlarda yerlestirme olanagini sunar. Kontur
formulu Gzerinden kismi konturlari bir toplam kontura
birlestirirsiniz ve bir cep mi yoksa bir ada mi s6z konusu
oldugunu belirlersiniz.

Kontur formullerine sahip SL doénguileri islevi, TNC'nin
kullanici yizeyinde birgok alana dagitilmistir ve devam
eden gelistirmeler icin temel teskil etmektedir.

Ornek: 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 TOPLAMA ...

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 PERDAHLAMA DERINLIK ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 PERDAHLAMA YAN ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 R0 FMAX M2

64 END PGM KONTUR MM

islem déngiileri: Kontur formiili ile kontur cebi @



Kismi konturlarin 6zellikleri Ornek: Sema: Kontur formiilii ile kismi kontur Q
. . . hesaplama -y
TNC temel olarak tum konturlari cep olarak tanir. Yarigap dizeltmesi _>'i
programlamayin 0 BEGIN PGM MODEL MM E
TNC, F beslemeleri ve M ek fonksiyonlari dikkate almaz 1 DECLARE CONTOUR QC1 = “KREIS1% =§
Koordinat hesaplarina izin verilmektedir. Bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa, takip eden alt programlarda da etkide 2 ?EC.LARE SONTOUR QC2 B
bulunurlar, ancak déngi ¢agrisindan sonra geriye alinmak zorunda = “DAIREXY*“ DEPTH15 y—
degildir. 3 DECLARE CONTOUR QC3 -
Alt programlar mil ekseninde koordinatlari da igermelidir, ancak = “UCGEN“ DEPTH10 E
bunlar dikkate alinmaz 4 DECLARE CONTOUR QC4 c
Alt programin ilk koordinat timcesinde ¢calisma duzlemini = “KARE®“ DEPTHS (@]
belirlersiniz. =
Kismi konturlari gerekli durumda cesitli derinliklerle o QCID = (QUET | QIE | (BXek) ) b (BXe =
tanimlayabilirsiniz 6 END PGM MODEL MM s
Caligma dongiilerinin 6zellikleri g
TNC her déngiiden 6nce otomatik olarak giivenlik yiiksekligine 0 BEGIN PGM KREIS1 MM -
pozisyonluyor 1 CC X+75 Y+50 (xU
Her derinlik seviyesi alet kaldirma olmadan frezelenir; adalarin 2 LP PR+45 PA+0 —
yanindan gegilir —
"ig kése" yaricapi programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim 3 CP IPA+360 DR+ 2
isaretleri engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dig hat igin 4 END PGM KREIS1 MM Hem
gecerlidir) le)]
Yan perdahlamada TNC kontura tegetsel bir daire yolu izerinde _:
suralar 0 BEGIN PGM KREIS31XY MM 8
Derin perdahlamalarda TNC aleti, malzemedeki tegetsel bir 1
cembere hareket ettirir (6rn.: Mil ekseni Z: Z/X diizleminde gember) -
TNC konturu boydan boya senkronize veya karsilikl isler n
Freze derinligi, 6iguler ve giivenlik mesafesi gibi 6l¢i bilgilerini merkezi -
olarak déngu 20'de KONTUR VERILERI olarak girersiniz. (o]

HEIDENHAIN TNC 620 213 @



uyle

formul

leri karmasik kontur

ongu
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Kontur tanimlamali programi seg¢in

SEL CONTOUR islevi ile kontlr tanimlamalarina sahip bir program
segersiniz, buradan TNC kontlr agiklamalarina almaktadir:

Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin
FCT
KanTue~ Kontur ve nokta ¢alismasi fonksiyonlari menusinu
ISLEME Seg“’]

SEL CONTOUR yazilm tusuna basin

Kontur tanimlamali programin eksiksiz program ismini
girin, END tusu ile onaylayin

programlayin. 14 KONTUR dongusi SEL CONTUR

@ SEL CONTOUR-Cumlesini SL-Doéngtilerinden dnce
ybénetiminde artik gerekli degildir.

Kontur agiklamalarini tanimlayin

DECLARE CONTOUR iglevi ile bir programa programlar i¢in yolu
giriniz, buradan TNC kontur aciklamalarina almaktadir. Bunun
haricinde bu kontur agiklamasi i¢in ayri bir derinlik secebilirsiniz
(FCL 2 islevi):

Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin
FCT
Ko~ Kontur ve nokta gcalismasi fonksiyonlari menisini
+SLEME se(;in
oEcLARE DECLARE CONTOUR yazilim tuguna basin
Kontur tanimlayicisi QC i¢in numara girin, ENT tusu ile
onaylayin

Kontur tanimlamasina sahip programin eksiksiz
program ismini girin, END tusu ile onaylayin veya
istiyorsaniz

Secilmis kontur icin ayri derinligi tanimlayin
Verilmis kontur tanimlayicilari QC ile kontir formiliinde
@ farkli konturleri birbiriyle hesaplayabilirsiniz.

Eger ayri derinlige sahip kontirleri kullanirsaniz, o zaman
bitun kismi kontlrlere bir derinlik tahsis etmelisiniz
(gerekiyorsa derinlik 0 tahsis edin).
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Karmasik kontiir formiili girilmesi

Yazihm tuslari Gzerinden gesitli konturlari bir matematik formdlinin

icinde birbirleriyle iliskilendirebilirsiniz:

Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin
FCT
TR~ Kontur ve nokta ¢alismasi fonksiyonlari menusinu
ISLEME Seg”’]

KONTUR FORMULU yazilim tuguna basin: TNC
R asagidaki yazilim tuslarini gosterir:
iligkilendirme fonksiyonu Yazilim tusu
sununla kesilmig oo
6rn. QC10 = QC1 & QC5
sununla birlegmis o e
érn. QC25=QC7|QC18 3
birleptirilmip fakat kesilmemip o e
érn. QC12 = QC5 » QC25 3

olmadan
érn. QC25=QC1\QC2

°
’
L4

Parantez a¢
orn. QC12=QC1 * (QC2 + QC3)

Parantez kapa
érn. QC12 =QC1 * (QC2 + QC3)

BEE

Miinferit konturu tanimlayin
orn. QC12=QC1

HEIDENHAIN TNC 620
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9.1 SL-Dongiileri karmasik kontur formuluyle

Ust iiste bindirilmis konturlar

TNC temel olarak programlanmig bir konturu cep olarak tanir. Kontur
formuluinin iglevleri ile bir konturu bir adaya dénustirme olanagina
sahipsiniz

Cepleri ve adalari yeni bir kontura st Uste bindirebilirsiniz. Bu sayede
bir cebin ylizeyini Gste bindirilmis bir cep sayesinde buyutebilir veya bir
ada sayesinde kugdltebilirsiniz.

Alt program: Ust iiste bindirilmis cepler

programinda tanimlanmis, kontur agiklama programlaridir.
Ote yandan kontiir tanimlama programi, asil ana
programidaki SEL CONTOUR islevi Uzerinden
cagriimalidir.

@ Asagidaki programlama drnekleri kontur tanimlama

A ve B cepleri Ust Uste binmektedir.

TNC, S1 ve S2 kesisme noktalarini hesaplar, bunlar programlanmak
zorunda degildir.

Cepler tam daire olarak programlanmistir.
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"Toplam" ylizey

Her iki A ve B kismi yuzeyi, arti birlikte Gzeri kapatiimis ylzey

islenmelidir;

= A ve B ylzeyleri ayri programlarda, yarigap dizeltmesi olmadan
programlanmis olmalidir

= Kontur formdliinde A ve B yuzeyleri "ile birlesmis" fonksiyonu ile
hesaplanir

X
o
=]
=
c
=
—
Q
=
3
Q
3
QO
=4
o
«Q
=
Q
3
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9.1 SL-Dongiileri karmasik kontur formuluyle

"Fark" ylizey
A ylzeyi, B tarafindan kapatiimis oran olmadan iglenmelidir:

A ve B yuzeyleri ayri programlarda, yaricap dizeltmesi olmadan
programlanmis olmalidir

Kontur formuiliinde B yiizeyi, olmadan fonksiyonu ile A ylizeyinden
cikartihr

Kontur tanimlama programi:

50 ...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “TASCHE_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “TASCHE_B.H*
54 QC10 = QC1\ QC2

SORS

56 ...

"Kesit" ylizey
A ve B tarafindan kapatiimis yiizey islenmelidir. (Basitce, kapatiimig
ylzeyler islenmemis kalmalidir.)

A ve B yuzeyleri ayri programlarda, yaricap duzeltmesi olmadan
programlanmis olmalidir

Kontur formuliinde A ve B yizeyleri "ile kesilmis" fonksiyonu ile
hesaplanir

Kontur tanimlama programi:

50 ...

Sl o0

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “TASCHE_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “TASCHE_B.H*
54 QC10 = QC1 & QC2

58 coo

56 ...

SL dongiileriyle kontur isleme

Tanimlanmig batun kontirin islenmesi SL-Déngdleri 20 -
@ 24 ile gerceklesir (bakynyz "Genl bakyp" Sayfa 170).
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35 65 100

Ham parga tanymy

Kumlama frezeleyici alet tanimi
Perdahlama frezeleyici alet tanimi
Kumlama frezeleyici alet gagirma
Aleti serbest hareket ettirin

Kontur tanimlama programi belirleme
Genel galisma parametresi belirleme
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9.1 SL-D

9 CYCL DEF 22 BOSALTMA
Q10=5 ;KESME DERINLIGI
Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q12=350 ;BOSALTMA BESLEMESI
Q18=0  ;ON BOSALTMA ALETI
Q19=150 ;SALLANMA BESLEMESI
Q401=100 ;BESLEME FAKTORU

Q404=0 ;ARDIL BOSALTMA
STRATEJISI

10 CYCL CALL M3

11 TOOL CALL 2 Z S5000

12 CYCL DEF 23 PERDAHLAMA DERINLIK
Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q12=200 ;BOSALTMA BESLEMESI

13 CYCL CALL M3

14 CYCL DEF 24 PERDAHLAMA YAN
Q9=+1  ;DONME YONU
Q10=5 ;KESME DERINLIGI
Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q12=400 ;BOSALTMA BESLEMESI
Q14=+0 ;YAN OLCU

15 CYCL CALL M3

16 L Z+250 RO FMAX M2

17 END PGM KONTUR MM

Kontur formultyle kontur tanimlama programi:

0 BEGIN PGM MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = “KREIS1¢

2 FN 0: Q1 =+35

3 FN 0: Q2 =+50

4 FN 0: Q3 =+25

5 DECLARE CONTOUR QC2 = “KREIS31XY*
6 DECLARE CONTOUR QC3 = “DREIECK*

7 DECLARE CONTOUR QC4 = “QUADRAT*
8QC10=(QC1]|QC2)\QC3\QC4

9 END PGM MODEL MM

220

Bosaltma dongi tanimi

Bosaltma déngi cagirma
Perdahlama frezeleyici alet gagirma

Derinlik perdahlama déngu tanimi

Derinlik perdahlama dongi ¢agirma

Yan perdahlama déngu tanimi

Yan perdahlama déngu ¢agirma

Aleti serbestlestirme, program sonu

Kontur tanimlama programi
"DAIRE1" programi igin kontur tanimlayicisi tanimi
PGM "DAIRE31XY"de kullanilan parametre icin deger atamasi

"DAIRE31XY" programi igin kontur tanimlayicisi tanimi
"UCGEN" programi igin kontur tanimlayicisi tanimi
"KARE" programi icin kontur tanimlayicisi tanimi
Kontur formulu

islem déngiileri: Kontur formiili ile kontur cebi @
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Kontur agiklama programi

Kontur agiklama programi

Kontur agiklama programi

Kontur agiklama programi

: Sag daire

: Sol daire

: Sag ucgen

: Sol kare

9.1 SL-Donguileri karmasik kontur formuluyle
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9.2 SL-D

9.2 SL-Dongiileri basit kontur
formiluyle

Temel bilgiler

SL-Donguileri ve basit kontir formalliyle, 9 adede kadar kismi
kontiirden olusan konturleri (cepler veya adalar) basit bir sekilde
birlestirebilirsiniz. Minferit kismi konturlari (geometri verileri) ayri
programlar seklinde girin. Bu sayede bitin kismi konturlar istenildigi
kadar tekrar kullanilabilir. Segilen kismi kontlrlerden TNC toplam
kontlrd hesaplar.

Bir SL dongusi (tum kontur aciklamasi programlar) igin

@ hafiza maksimum 128 konturla kisitlidir. Olasi kontur

elemanlarinin sayisi, kontur tirtine (ig/dis kontur) ve
kontir tanimlamasi sayisina baglidir ve maksimum 16384
kontlr elemanini kapsamaktadir.

Kismi konturlarin 6zellikleri

Yarigap duzeltmesi programlamayin.
TNC, beslemeleri F ve ilave iglevleri M dikkate almaz.

Koordinat hesaplarina izin verilmektedir. Bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa, takip eden alt programlarda da etkide
bulunurlar, ancak déngu ¢agrisindan sonra geriye alinmak zorunda
degildir.

Alt programlar mil ekseninde koordinatlari da igermelidir, ancak
bunlar dikkate alinmaz

Alt programin ilk koordinat timcesinde ¢alisma dizlemini
belirlersiniz.

Caligsma dongiilerinin ozellikleri
TNC her dénguden dnce otomatik olarak guvenlik yiksekligine
pozisyonluyor

Her derinlik seviyesi alet kaldirma olmadan frezelenir; adalarin
yanindan gegilir

"¢ kése" yarigap! programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim

isaretleri engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis hat igin

gecerlidir)

Yan perdahlamada TNC kontura tegetsel bir daire yolu Gzerinde
suralur

Derin perdahlamalarda TNC aleti, malzemedeki tegetsel bir

cembere hareket ettirir (6rn.: Mil ekseni Z: Z/X dizleminde ¢cember)

TNC konturu boydan boya senkronize veya karsilikl isler

Freze derinligi, 6lgller ve glivenlik mesafesi gibi 6l¢U bilgilerini merkezi
olarak déngu 20'de KONTUR VERILERI olarak girersiniz.
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Ornek: Sema: SL dongiileri ve kompleks bir kontur
formiiliiyle isleme

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

P1= “POCK1.H*

12 = “ISLE2.H“ DEPTHS
I3 “ISLE3.H“ DEPTH?7.5

6 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERI ...
8 CYCL DEF 22 TOPLAMA ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 PERDAHLAMA DERINLIK ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 PERDAHLAMA YAN ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 R0 FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM

islem déngiileri: Kontur formiili ile kontur cebi @



Basit kontur formuli girilmesi

Yazihm tuslari Gzerinden gesitli konturlari bir matematik formdlinin
icinde birbirleriyle iliskilendirebilirsiniz:

SPEC
FCT

KONTUR/~-
NOKTAST
ISLEME

CONTOUR
DEF

=

@

Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin

Kontur ve nokta ¢alismasi fonksiyonlari menusinu
segin

CONTOUR DEF yazihm tusuna basin: TNC, kontur
formuluinin girdisini baslatir

ik kismi kontiiriin ismini girin. ilk kismi kontiir daima
en derin cep olmalidir, ENT tusuyla onaylayin

Yazilim tusu Uzerinden bir sonraki kontlrtn bir cep
veya ada olup olmadigini belirleyin ENT tusuyla
onaylayin

ikinci kismi kontiiriin ismini girin, END tusu ile
onaylayin

intiyag halinde ikinsi kismi kontiiriin derinligini girin
END tusu ile onaylayin

Batiin kismi kontlrlerine girene kadar diyalogu
yukarida agiklandigi sekilde devam ettirin

Kismi kontirlerin listesini temel olarak daima en derin
ceple baslatin!

Eger kontur ada olarak tanimlanmigsa, o zaman TNC
girilen derinligi ada yiksekligi olarak yorumlar. Girilen,
On isaretsiz deger bu durumda isleme parcasi ylzeyini
baz alir!

Eger derinlik 0 ile verilmisse, o zaman ceplerde déngu
20'de tanimlanmis derinlik etki eder, bu durumda adalar
isleme parcasi yuzeyine kadar tagar!

SL dongiileriyle kontur isleme

=)

Tanimlanmis battin kontirdn islenmesi SL-Donguleri 20 -
24 ile gergeklesir (bakynyz "Genl bakyp" Sayfa 170).

HEIDENHAIN TNC 620

9.2 SL-Dongiileri basit kontlir formuluyle

B @






islem dongiileri:
Satir olusturma




10.1 Temel bilgiler

10.1 Temel bilgiler

Genl bakyp

TNC, ylzeyleri asagidaki 6zelliklerle isleyebileceginiz, dort déngulyu

kullanima sunmaktadir:
Duz dikdoértgen
Duz egik aclli
Rasgele egimli
Kendi i¢inde burulmus

P Yazilim
Dongi tusu Sayfa
230 ISLEME 200 Sayfa 227
Diiz dikdértgen yiizeyler igin I
231 AYAR YUZEYiI = Sayfa 229
Egri acili, egimli ve burulmus yizeyler —p
icin
232 SATIH FREZELEME 252 Sayfa 233
Olgu bilgisi ve birden fazla kesmeyle [ )

birlikte, diiz dikddértgen yuzeyler igin

226
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10.2 iISLEME (Déngii 230, DIN/ISO: G230,
Advanced programming features

Yazilim Segenegi)

Devre akigi

1

(=]

TNC aleti hizli harekette FMAX giincel pozisyondan isleme
dizleminde 1 baglatma noktasina pozisyonlandirir; TNC bu sirada
aleti alet yaricapi kadar sola veya yukariya kaydirir

Ardindan alet FMAX ile mil ekseninde guivenlik mesafesine surilir
ve ardindan derinlik ayarlama beslemesinde mil ekseni icindeki
programlanmis baglatma pozisyonuna surulir

Ardindan alet programlanmig frezeleme beslemesi ile 2 ug
noktasina surulir; TNC ug noktasini programlanmig baslangi¢
noktasindan, programlanmis uzunluktan ve alet yaricapindan
hesaplar

TNC aleti frezeleme beslemesi ile gapraz olarak sonraki satirin
baslangi¢ noktasina kaydirir; TNC kaymayi programlanmig
geniglikten ve kesme sayisindan hesaplar

Ardindan alet 1. eksenin negatif yénunde geri surultr
Girilen ylizey tamamen islenene kadar bu islem kendini tekrar eder
Son olarak TNC aleti FMAX ile guivenlik mesafesine geri sirer

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

ardindan mil ekseninde baglama noktasina
pozisyonlandirir.

@ TNC aleti giincel pozisyondan 6nce isleme diizlemine ve

Aleti, isleme parcasi veya baglama maddeleri ile carpisma
gerceklesmeyecek sekilde on pozisyonlandirin.

HEIDENHAIN TNC 620
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Doéngu parametresi

N
@
s

228

N3

Baslangic noktasi 1. eksen Q225 (kesin): Calisma
diizleminin ana eksenindeki satir olusturulacak
ylizeyin min nokta koordinatlari. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Baslangi¢ noktasi 2. eksen Q226 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki satir olusturulacak
ylizeyin min nokta koordinatlari. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Baslangi¢ noktasi 3. eksen Q227 (kesin): Mil
ekseninde satir olusturulacak yukseklik. -99999.9999
ile 99999.9999 arasi girdi alani

1. Yan uzunluk Q218 (artan): Calisma duzlemi ana
ekseninde satir olusturulan yliizey uzunlugu

1. eksenin baslangi¢ noktasini baz alir. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

2. Yan uzunluk Q219 (artan): Calisma duzlemi yan
ekseninde satir olusturulan ylizey uzunlugu

2. eksenin baslangi¢ noktasini baz alir. 0 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Kesme sayisi Q240: TNC'nin aleti geniglikte hareket
ettirmesi gereken satir sayisi 0 ile 99999 arasi girdi
alani

Derin kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.
bazinda giivenlik mesafesinden freze derinligine
hareketi esnasinda hareket hizi. Girdi alani O ila
99999,9999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Derin kesme beslemesi Q207: Aletin, mm/dak.
bazinda delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi
alani 0 ila 99999,9999 alternatif olarak FAUTO, FU,
FZ

Capraz besleme Q209: Aletin, sonraki satira
hareketindeki hizi mm/dak olarak; eger siz
malzemede gapraz hareket ederseniz, bu durumda
Q209'u Q207'den daha kulguk girin; eger siz acikta
capraz hareket ederseniz, bu durumda Q209
Q207'den daha buyUk olabilir. Girig alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Emniyet mesafesiQ200 (artan): Déngl basinda ve
déngu sonunda pozisyonlandirma igin alet ucu ve
frezeleme derinligi arasindaki mesafe O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Yi
o) 207
A
o eet—— A
o ﬁN=Q24o 4 g
o ——r-—-— =
o A Q209
<t —-—
a
Q226 >>>
—o@ =
t Q218 X
Q225
B Q206
1
z N
Q200
Q227
“ —
X

Ornek: NC tiimcesi

71 CYCL DEF 230 ABZEILEN
Q225=+10 ;BASLANGIC NOKTASI 1. EKSEN
Q226=+12 ;BASLANGIC NOKTASI 2. EKSEN
Q227=+2.5 ;BASLANGIC NOKTASI 3. EKSEN
Q218=150 ;1. YAN UZUNLUK

Q219=75
Q240=25

;2. YAN UZUNLUK
;sKESME SAYISI

Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q209=200 ;CAPRAZ BESLEME

Q200=2

;GUVENLIK MESAFESI

islem déngiileri: Satir olusturma @



10.3 AYAR YUZEYI (Déngii 231;

DIN/ISO: G231, Advanced
programming features Yazilim
Secenegi)

Devre akigi

1

2

TNC aleti giincel pozisyondan ¢ikarak, bir 3D dogru hareketiyle
baslangi¢ noktasina pozisyonlandirir

Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 ug
noktasina surdlir

Burada TNC aleti FMAX hizli hareketle, alet yarigapi kadar pozitif
mil ekseni yonline hareket eder ve daha sonra tekrar 1 baglangig
noktasina hareket eder

TNC aleti 1 baslangi¢ noktasinda tekrar son sirilmus Z degerine
surer

Ardindan TNC aleti her li¢ eksende 1 noktasindan 4 noktasinin
dogrultusunda bir sonraki satira kaydirir

Ardindan TNC aleti bu satirin son noktasinin tizerine surer. Son
nokta TNC'yi 2 noktasindan ve 3 noktasi yoninde bir kaymadan
hesaplar

Girilen ylizey tamamen iglenene kadar bu iglem kendini tekrar eder

Sonunda TNC aleti alet gcapi kadar mil ekseninde girilmis en yiksek
noktanin Gzerinde pozisyonlandirir

HEIDENHAIN TNC 620

G231, Advanced programmin
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Kesme kilavuzu

Baslangi¢ noktasi ve bdylelikle frezeleme yonu serbest segilebilir,

¢uinkli TNC muinferit kesmeleri temel olarak 1 noktasindan 2 noktasina

surer ve akisin tamami 1 / 2 noktasindan = / 4 noktasina gitmektedir.
noktasini, islenecek ylzeyin her késesine yerlestirebilirsiniz.

Saftli frezeleyicilerin kullaniimasi sirasinda yuzey kalitesini optimize
edebilirsiniz:

Az egimli ylizeylerde darbeli kesme (mil eksen koordinatlari nokta
biyuktir mil eksen koordinatlari nokta 2) sayesinde.

Asiri egimli yliizeylerde ¢ekerek kesme (mil eksen koordinatlari
nokta 1 kuguktir mil eksen koordinatlari nokta 2) sayesinde

Burulmal egri ylzeylerde, ana hareket yonuni (1 noktasindan
noktasina) daha gi¢li egim dogrultusunda yapin
Yarigap frezeleyicilerin kullaniimasi sirasinda yiizey kalitesini optimize
edebilirsiniz:

Burulmal egri yuzeylerde, ana hareket yénuni (1 noktasindan
noktasina) en gucli egim dogrultusuna goére diklemesine yapin

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

hareketiyle ' baslangi¢ noktasina pozisyonlandirir.
Aleti, malzeme veya gergi geregleri ile carpisma
gerceklesmeyecek sekilde 6n pozisyonlandirin.

@ TNC aleti giincel pozisyondan ¢ikarak, bir 3D dogru

TNC aleti yarigap dizeltmesi RO ile girilmis pozisyonlarin
arasinda surer

Gerekiyorsa ortadan kesen bir 6n disliye sahip bir
frezeleyici kullanin (DIN 844).

230

islem déngiileri: Satir olusturma @



Dongu parametresi

= Baslangi¢ noktasi 1. eksen Q225 (kesin): Calisma
=l dizleminin ana eksenindeki satir olusturulacak
yuzeyin baslangi¢ nokta koordinatlari. -99999.9999 Z A

ile 99999.9999 arasi girdi alani

Baslangi¢ noktasi 2. eksen Q226 (kesin): Calisma
diizleminin yan eksenindeki satir olugturulacak

ylizeyin baslangi¢ nokta koordinatlari. -99999.9999 Q236
ile 99999.9999 arasi girdi alani

Baslangig noktasi 3. eksen Q227 (kesin): Satir
olusturulacak ylzeyin baslangi¢ nokta koordinatlari.
-99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani 0230 7W
2. nokta 1. eksen Q228 (kesin): Calisma dizleminin _‘,@

ana eksenindeki satir olugturulacak ytzeyin son nokta }

koordinatlari. -99999.9999 ile 99999.9999 aras girdi Q228 Q231 Q234 Q225
alani

Q233
Q227

=¥

features Yazilim Segenegi)

2. nokta 2. eksen Q229 (kesin): Calisma dizleminin
yan eksenindeki satir olusturulacak ylzeyin son nokta Y A
koordinatlari. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

2. nokta 2. eksen Q230 (kesin): Satir olusturulacak Q235
yiizeyin son nokta koordinatlari. -99999.9999 ile Q232
99999.9999 arasi girdi alani

3. nokta 1. eksen Q231 (kesin): Calisma dizleminin
ana eksenindeki 3 noktasinin koordinati -99999.9999
ile 99999.9999 arasi girdi alani

3. nokta 2. eksen Q232 (kesin): Calisma dizleminin
yan eksenindeki = noktasinin koordinati -99999.9999 Q226
ile 99999.9999 arasi girdi alani

3. nokta 3. eksen Q233 (kesin): Mil eksenindeki
noktasinin koordinati Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

G231, Advanced programmin

DIN/ISO
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232

4. nokta 1. eksen Q234 (kesin): Calisma diizleminin
ana eksenindeki 4 noktasinin koordinati -99999.9999
ile 99999.9999 arasi girdi alani

4. nokta 2. eksen Q235 (kesin): Calisma diizleminin
yan eksenindeki 4 noktasinin koordinati -99999.9999
ile 99999.9999 arasi girdi alani

4. nokta 3. eksen Q236 (kesin): Mil eksenindeki
noktasinin koordinati Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

Kesitlerin sayisi Q240: TNC'nin aleti 1 und 4 noktasi
arasindaki veya 2 ve 3 noktalari arasinda hareket
etmesi gereken satir sayisi 0 ile 99999 arasi girdi
alani

Besleme frezleme Q207: Frezeleme sirasinda aletin
sirts hizi, mm/dak cinsinden. TNC ilk kesmeyi yarim
programlanmis deger ile uyguluyor. Girdi alani O ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Ornek: NC tiimcesi

72 CYCL DEF 231 AYAR YUZEYI
Q225=+0 ;BASLANGIC NOKTASI

1. EKSEN

Q226=+5 ;BASLANGIC NOKTASI

2. EKSEN

Q227=-2
3. EKSEN

Q228=+100;2. NOKTA 1. EKSEN
Q229=+15 ;2. NOKTA 2. EKSEN
Q230=+5 ;2. NOKTA 3. EKSEN
Q231=+15 ;3. NOKTA 1. EKSEN
Q232=+125;3. NOKTA 2. EKSEN
Q233=+25 ;3. NOKTA 3. EKSEN
Q234=+15 ;4. NOKTA 1. EKSEN
Q235=+125;4. NOKTA 2. EKSEN
Q236=+25 ;4. NOKTA 3. EKSEN
Q240=40 ;KESME SAYISI

Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

islem déngiileri: Satir olusturma @
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10.4 SATIH FREZELEME

(Dongli 232, DIN/ISO: G232,
Advanced programming
features Yazilim Secenegi)

Devre akigi

232 déngusu ile duz bir yuzeyi birgok ayarda ve bir perdahlama
Olgusiinun dikkate alinmasi altinda satih frezeleyebilirsiniz. Bu sirada
U¢ galisma stratejsi kullanima sunulmustur:

Strateji Q389=0:Ylzeyi kivrimli sekilde isleyin, caligilan ylzeyin
diginda yan kesme
Strateji Q389=1:Ylzeyi kivrimli sekilde isleyin, caligilan ylzeyin
diginda yan kesme

Strateji Q389=2: Satir seklinde isleyin, pozisyon beslemesinde geri
cekme ve yan kesme

TNC aleti hizli harekette FMAX giincel pozisyondan isleme
dizleminde1baglatma noktasina pozisyonlandirir: Mil eksenindeki
glincel konum 2. emniyet mesafesinden buyik ise, TNC aleti
oncelikle isleme diizelminde hareket ettirir ve ardindan mil
ekseninde, aksi durumda 6nce 2.emniyet mesafesine ve ardindan
isleme duzleminde. Calisma diizlemindeki baslangi¢ noktasi alet
yarigapi ve yan glvenlik mesafesi kadar kaydiriimis olarak
malzemenin yaninda bulunur

Ardindan alet mil eksenindeki pozisyonlama beslemesi ile TNC
tarafindan hesaplanmig birinci kesme derinligine surulir

Strateji Q389=0

3

Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 son
noktaya surtlir. Son nokta yiizeyin diginda bulunuyor, TNC bunu
programlanmis baslangi¢ noktasindan, programlanmis
uzunluktan, programlanmis yan gtivenlik mesafesinden ve alet
yaricapindan hesaplamaktadir

TNC aleti 6n pozisyonlama beslemesi ile gapraz olarak sonraki
satirin baslangi¢ noktasina kaydirir; TNC kaymayi programlanmis
genislikten, alet yaricapindan ve maksimum yol Ust tste bindirme
faktorliinden hesaplar

Ardindan alet tekrar 1 baslangi¢ noktasi yéninde geri strulur

Girilen yuzey tamamen islenene kadar bu islem kendini tekrar
eder. Son hattin sonunda bir sonraki galisma derinligine kesme
gerceklesir

Bos yollari 6nlemek igin yluzey akabinde tersi siralamada islenir
Tum kesmeler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son

kesmede sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olcusi frezelenmektedir

Son olarak TNC aleti FMAX ile 2. glivenlik mesafesine geri surer

HEIDENHAIN TNC 620
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Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 son
noktaya sUrilir. Bitis noktasi ylizeyin iginde bulunuyor, TNC bunu
programlanmig baslangi¢ noktasindan, programlanmig uzunluktan
ve alet yaricapindan hesaplamaktadir

TNC aleti 6n pozisyonlama beslemesi ile ¢gapraz olarak sonraki
satirin baslangi¢ noktasina kaydirir; TNC kaymayi programlanmis
geniglikten, alet yaricapindan ve maksimum yol Ust Uste bindirme
faktoriinden hesaplar

Ardindan alet tekrar 1 baslangi¢ noktasi yoniinde geri strGlir.
Sonraki satira kayma tekrar malzeme dahilinde gergeklesir
Girilen yuzey tamamen iglenene kadar bu islem kendini tekrar
eder. Son hattin sonunda bir sonraki ¢calisma derinligine kesme
gerceklesir

Bos yollari dnlemek igin yluzey akabinde tersi siralamada islenir
Tam kesmeler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son

kesmede sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olgusu frezelenmektedir

Son olarak TNC aleti FMAX ile 2. glivenlik mesafesine geri siirer

Strateji Q389=2

3

Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 son
noktaya surllir. Son nokta ylizeyin diginda bulunuyor, TNC bunu
programlanmis baslangi¢ noktasindan, programlanmis
uzunluktan, programlanmis yan glvenlik mesafesinden ve alet
yarigapindan hesaplamaktadir

TNC aleti mil ekseninde giivenlik mesafesi lizerinde glincel kesme
derinligi Uzerinden slrer ve 6n pozisyonlama beslemesinde
dogrudan bir sonraki satirin baglangi¢ noktasina geri surer. TNC
kaymayi programlanmis geniglikten, alet yaricapindan ve
maksimum yol Ust Uste bindirme faktoriinden hesaplar

Ardindan alet tekrar giincel kesme derinligine ve ardindan tekrar
son nokta yonine suralur

Girilen ylzey tamamen islenene kadar satir olugturma iglemi
kendini tekrar eder. Son hattin sonunda bir sonraki ¢alisma
derinligine kesme gercgeklesir

Bos yollari 6nlemek igin ylizey akabinde tersi siralamada islenir
Tam kesmeler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son

kesmede sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olgusi frezelenmektedir

Son olarak TNC aleti FMAX ile 2. glivenlik mesafesine geri surer

234

islem déngiileri: Satir olusturma @



Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

2. guvenlik mesafesi Q204'u, malzeme veya gergi
geregleri ile carpisma gergeklesmeyecek sekilde girin.

3. eksen Q227 start noktasi ve 3. eksen Q386 son noktasi
ayni girildiyse TNC déngliyli uygulamaz (derinlik =
0 programli).

Doéngu parametresi

232

[

isleme stratejisi(0/1/2) Q389: TNC'nin yiizeyi nasll
isleyecegini belirleyin:

0: Yuzeyi kivrimh sekilde isleyin, islenen yilzeyin
disinda pozisyonlama beslemesinde yan kesme

1: YUzeyi kivrimli sekilde igleyin, islenen ylzeyin
icinde freze beslemesinde yan kesme

2: Satir seklinde isleyin, pozisyon beslemesinde geri
cekme ve yan kesme

Baslangi¢ noktasi 1. eksen Q225 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki satir olusturulacak
yuzeyin baglangi¢ nokta koordinatlari. -99999.9999
ile 99999.9999 arasi girdi alani

Baslangi¢ noktasi 2. eksen Q226 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki satir olugturulacak
yuzeyin baslangi¢ nokta koordinatlari. -99999.9999
ile 99999.9999 arasi girdi alani

3. eksen baslangic noktasi Q227 (kesin):
Kesmelerin hesaplanacagi malzeme yuzeyi
koordinatlari. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

3. eksen son nokta Q386 (kesin): Uzerinde ylizeyin
frezelenmesi gereken mil ekseni koordinatlari.
-99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

1. yan uzunluk Q218 (artan): Cep uzunlugu, galisma
diizlemi ana eksenine paraleldir. On isaret (izerinden
ilk frezeleme yolunun y6niini baglangi¢ noktasi

1. eksen baz alinarak belirleyebilirsiniz. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

2, yan uzunluk Q219 (artan): Cep uzunlugu, ¢calisma
diizlemi yan eksenine paraleldir. On isaret tizerinden
ilk capraz kesme yoniinu baglangi¢ noktasi 2. eksen
baz alinarak belirleyebilirsiniz. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

HEIDENHAIN TNC 620
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Maksimum kesme derinligi Q202 (artan): Aletin
kesilmesi gereken maksimaldlci. TNC, gercek
kesme derinligini, alet ekseni son noktasi ve
baslangi¢ noktasini arasindaki farkla hesaplanir —
perdahlama o6lgusu dikkate alinarak — bdylece ayni V4 A
kesme derinligi ile iglenebilir 0 ile 99999.9999 arasi
girdi alani Q204

Q200
éi Q202

Derinlik perdahlama élgiisii Q369 (artimsal): En son
yapilan kesmenin hareket edecegi deger. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Maks.yol iist iiste binmesi faktori Q370:
Maksimum k. yan kesme TNC gercek yan kesmeyi 2.
taraf uzunlugu (Q219) ve alet yarigapindan hesaplar,
bdylece sabit yan kesme ile islenebilir. Eger alet R\
tablosunda bir R2 yarigapi kaydettiyseniz (6rn. bir

bigak kafasinin kullaniimasi durumunda plaka
yarigapi), TNC yan kesmeyi uygun 6élglide azaltir.
Girdi alani 0,1 ila 1,9999

Derin kesme beslemesi Q207: Aletin, mm/dak.
bazinda delme iglemi yaparken hareket hizi. Girdi |]|:||:||:|[> Q207

alani 0 ila 99999,9999 alternatif olarak FAUTO, FU,

FZ —t— - — 1 -—

=¥
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Derin kesme beslemesi Q385: Aletin, mm/dak. L — <t ———-
bazinda delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi *
alani 0 ila 99999,9999 alternatif olarak FAUTO, FU, +__ e

FZ e ———, %
=

Beslemeyi 6n konumlandirma Q253: Aletin - >>> _$
baslangi¢ noktasina hareket hizi ve sonraki satira Q

hareket hizi mm/dak olarak; eger siz malzemede 4@

capraz hareket ederseniz (Q389=1), bu durumda
TNC capraz kesmeye Q207 freze beslemesi ile Q357
hareket eder Girdi alani 0 ila 99999,9999 alternatif
FMAX, FAUTO

10.4 SATIH FREZELEME (Dongii 232, DIN/ISO

236 islem déngiileri: Satir olusturma @



Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ve alet
eksenindeki baglangi¢ pozisyonu arasindaki mesafe.
Eger Q389=2 calisma stratejisi ile frezeleme
yaparsaniz, TNC glivenlik mesafesinde glincel kesme
derinliginin Gzerinden, bir sonraki satir izerindeki
baslangi¢ noktasina surdlir Girdi alani 0 ila
99999,9999

Emniyet mesafesi Sayfa Q357 (artan): Aletin ilk
kesme derinligi ve mesafesinin hareketindeki
malzeme ile kenar mesafesi, bu mesafede yan kesme
Q389=0 ve Q389=2 calisma stratejisinde hareket
eder Girdi alani 0 ila 99999,9999

2. glivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. Girdi alani O ila
99999,9999

HEIDENHAIN TNC 620

Ornek: NC tiimcesi

71 CYCL DEF 232 SATIH FREZELEME

Q389=2 ;STRATEJI

Q225=+10 ;BASLANGIC NOKTASI 1.
EKSEN

Q226=+12 ;BASLANGIC NOKTASI 2.
EKSEN

Q227=+2.5;BASLANGIC NOKTASI 3.
EKSEN

Q386=-3 ;SON NOKTA 3. EKSEN
Q218=150 ;1. YAN UZUNLUK
Q219=75 ;2. YAN UZUNLUK

Q202=2 ;MAKS. KESME DERINLIGI
Q369=0,5 ;DERINLIK OLCUSU
Q370=1 ;MAKS. UST USTE BINDIRME

Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q385=800 ;PERDAHLAMA BESLEME
Q253=2000;0N KON. BESL.

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q357=2 ;GUV. MES. TARAF
Q204=2 ;2. GUVENLIK MESAFESI

features Yazilim Segenegi)

G232, Advanced programmin

10.4 SATIH FREZELEME (Dongii 232, DIN/ISO

” @



10.5 Programlama ornekleri

<
<

100

10.5 Programlama ornekleri

CUBLKFORMOAZXAOYH0Z0  Ham parca tanjmy
STOOLCALLIZSNO  Aetcadyma
OLZOSROEMAX  Alliserbestharcket et
|SCYCLDEF 230 ABZEIEN  Satrolusturma dongi tanim
2

38 Islem déngiileri: Satir olusturma @



_ Baslangi¢ noktasinin yakinina én pozisyonlama
FCYCLEALL . Dongigadyma

10.5 Programlama ornekleri
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Ddngiler: Koordinat
hesap donusumleri




11.1 Temel bilgiler

11.1 Temel bilgiler

Genl bakyp

Koordinat hesap déntstmleri ile TNC bir defa programlanmis bir
konturu, malzemenin gesitli noktalarinda degistirilmis konum ve
biyuklik ile uygulayabilir. TNC asagidaki koordinat hesap dénustirme
dongulerini kullanima sunmaktadir:

Yazilim

Dongii tusu

Sayfa

7 SIFIR NOKTASI
Konturler dogrudan programda veya sifir
noktasi tablolarindan kaydirmaktadir

Sayfa 243

il

N
S
b

247 REFERANS NOKTASI KOYMA
Program akigi sirasinda referans noktasi
koyma

Sayfa 249

-
-
S

8 YANSITMA
Konturlari yansitma

-

()
)

Sayfa 250

10 DONDURME 1 Sayfa 252
Konturlarin ¢galisma dizlemindeki @
déndurdlmesi

11 OLCU FAKTORU 1 Sayfa 254
Konturlari kiigliltme veya buyttme @

26 SPESIFIK EKSEN OLCU FAKTORU [z "= Sayfa 256
Konturleri kigtltme veya buyltme, -
spesifik eksen 0l¢l faktorleriyle

19 ISLEME DUZLEMI o Sayfa 258
Dondurme kafalarina ve/veya torna @

masalarina sahip makineler igin

islemelerin dondurtlmus koordinat

sisteminde uygulanmasi

Koordinat hesap doniligiimlerinin etkinligi

Etkinligin baslangici: Bir koordinat déntsumd, taniminizdan itibaren
etkilidir — yani cagrilmaz. Bu, geriye alinana veya yeniden tanimlanana
kadar etkide bulunur.

Koordinat hesap dénusiimlerini sifirlama:

Temel davranis degerlerini iceren dénguyu yeniden tanimlayin, érn.
Olglm faktord 1.0

M2, M30 ilave islevlerinin veya END PGM cumlesinin uygulanmasi
(clearMode makine parametresine bagl olarak)

Yeni program secilmesi

242

Déngiiler: Koordinat hesap déniisiimleri @



11.2 SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI
(dongu 7, DIN/ISO: G54)

Etki

SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI sayesinde malzemenin istenilen
yerlerinde galismalari tekrarlayabilirsiniz.

Bir SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI dongi tanimlamasindan sonra
butiin koordinat girigleri yeni sifir noktasini baz alir. Her eksendeki
kaydirma TNC'yi ilave durum goéstergesinde gdsterir. Devir
eksenlerinin girisine de izin verilir.

Sifirlama

X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirma, yeni déngu tanimlamasiyla
programlama

Sifir noktasi tablosu kaydirmasindan koordinatlara
X=0; Y=0 vs. ¢gagirma

Dongli parametresi

Kaydirma: Yeni sifir noktasi koordinatlarini girin;
«5? mutlak degerler, referans noktasi belirleme ile

belirlenen malzeme sifir noktasini baz alir; Artan
degerler daima en son gegerli olan sifir noktasini baz
alir — bu kaydirilabilir. 6 NC eksinine kadar girdi alani,
her biri -99999,9999 ila 99999,9999 arasinda

HEIDENHAIN TNC 620

G54)

Ornek: NC tiimcesi

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

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

11.2 SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI (dongu 7, DIN/ISO

b @



G53))

DIN/ISO

11.3 Sifir noktasi tablolari ile SIFIR NOKTA kaydirmasi (Dongu 7,

11.3 Sifir noktasi tablolari ile SIFIR
NOKTA kaydirmasi (Dongu 7,
DIN/ISO: G53))

Etki

Sifir noktasi tablolarini suralarda kullanabilirsiniz
cesitli malzeme pozisyonlarinda sik sik ortaya ¢ikan galisma
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
digari ¢agirabilirsiniz.
Sifirlama

Sifir noktasi tablosu kaydirmasindan koordinatlara

X=0; Y=0 vs. ¢gagirma

X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirma, dogrudan bir déngu
tanimlamasiyla ¢gagirma

Durum gostergeleri
ilave durum gdstergesinde sifir noktasi tablosundan asagidaki veriler
gosterilir :

Aktif sifir noktasi tablosunun ismi ve yolu

Aktif sifir noktasi numarasi

Aktif sifir noktasi numarasinin DOC siitunundan yorum

244
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!
Sifir noktasi tablosundan sifir noktalari daima ve sadece

guncel referans noktasini baz almaktadir (Preset).

G53))

kaydirmalari kullanirsaniz, o zaman istediginiz sifir noktasi
tablosunu NC programi tzerinden aktiflestirmek icin SEL
TABLE iglevini kullanin.

DIN/ISO

@ Eger sifir noktasi tablolarina sahip sifir noktasi

Eger SEL TABLE olmadan galisiyorsaniz, istediginiz sifir
noktasi tablosunu program testinden veya program
calismasindan 6nce aktiflestirmeniz gerekir (programlama
grafidi icin de gecerlidir):
Program testi igin istenen tabloyu Program testi igletim
turiinde dosya ydnetimi ile secin: Tablo S durumunu alir

Program akisi igin bir program akig! isletim turiinde
istenen tabloyu dosya ydnetimi ile segin: Tablo M
durumunu ahr

Sifir noktasi tablolarindan koordinat degerleri sadece
kesinmutlak etkilidir.

Yeni satirlari sadece tablo sonunda ekleyebilirsiniz.

Sifir noktasi tablolar olusturdugunuzda dosya ismi bir
harfle baslamalidir.

11.3 Sifir noktasi tablolari ile SIFIR NOKTA kaydirmasi (Dongu 7,

HEIDENHAIN TNC 620 245 @



G53))
i

DIN/ISO

11.3 Sifir noktasi tablolari ile SIFIR NOKTA kaydirmasi (Dongu 7,

Doéngu parametresi

N

Kaydirma: Sifir noktasi tablosundaki sifir noktasinin
veya bir Q parametresinin numarasini girin; Eger bir
Q parametresi girerseniz, bu durumda TNC

Q parametresinde yer alan sifir noktasi numarasini
etkinlestirir. Girdi alani 0 ila 9999 arasi

NC programinda sifir nokta tablosunu segin

SEL TABLE isleviyle, TNC'nin iginden sifir noktalarini aldig, sifir
noktasi tablosunu secersiniz:

PGM

CALL

SIFIR NOK
TABLOSU

@

246

Program c¢agirma fonksiyonlarini secgin: PGM CALL
tusuna basin

SIFIR NOKTASI TABLOSU yazilim tuguna basin

Sifir noktasi tablosunun tam yol ismini girin ya da
dosyayl SEC yazilim tusu ile segin, END tusu ile
onaylayin

SEL TABLE tiimcesini dongl 7 sifir noktasi
kaydirmasindan énce programlayin.

SEL TABLE ile secilmis bir sifir noktasi tablosu, siz SEL
TABLE ile veya PGM MGT Uuzerinden bagska bir sifir
noktasi tablosu segene kadar aktif kalir.

Ornek: NC tiimcesi

77 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
78 CYCL DEF 7.1 #5

Déngiiler: Koordinat hesap déniisiimleri @



Program - kaydetme/diizenleme igletim tiirnde
sifir noktasi tablosunun diizenlenmesi

G53))

sonra, degisikligi ENT diigmesiyle kaydetmeniz gerekiyor.
Bunun disinda degisiklik gerekiyorsa bir programin
islenmesi sirasinda dikkate alinmaz.

@ bir sifir noktasi tablosunun i¢inde bir deger degistirdikten

Sifir noktasi tablosunu Program kaydetme/diizenleme igletim
tiriinde secersiniz

Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
MGT

Sifir nokta tablo gésterme: TIP SECIN ve .D GOSTER
yazilim tuguna basin

DIN/ISO

istediginiz tabloyu segin veya yeni dosya ismi girin

Dosyayi dizenleyin. Yazilim tusu gubugu, bunun igin
asagidaki fonksiyonlari gosterir:

Fonksiyon tY:§le1"m
Tablo baglangicini segin BesLaNG.

Tablo sonunu segin

-~ |

Yukari dogru sayfa gevirme ven

Asagi dogru sayfa gevirme

<
D
2

Satir ekleyin (sadece tablo sonunda mimkiin) J—

UYARLA

11.3 Sifir noktasi tablolari ile SIFIR NOKTA kaydirmasi (Dongu 7,

Satiri silme f—
SiL
Ara
FIND
Imle¢ satir baslangicina ooy
<=
imleg satir sonuna satir
SONU
=D

HEIDENHAIN TNC 620 247 @



o Yazilim
N~ a Fonksiyon tusu
5 10 . .
mw Gecerli degeri kopyalayin B
: . w COPY
'8 8 Kopyalanan degeri ekleyin esTE
N’ m— PASTE
—
0 Z Girilebilen satir sayisini (sifir noktasi) tablo sonuna N sern
g ()] ekleyin EkLE
(-
'g Sifir noktasi tablosunun konfigire edilmesi
g Bir aktif eksene sifir noktasi tanimlamak istemiyorsaniz, DEL tuguna T Tablo dizenleme

basin. Ardindan TNC, sayi degerini ilgili girdi alanindan siler. td 1500

ﬁ D ; X = = Y z : A B o " D
X - EEEECEE S _—
o T T o #H L3
Z A KX,
LL C FI R
7 e i # B B
@ TR R
= 27 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 é
= ' ==
9
Q
S Sifir noktasi tablosundan ¢ikilmasi
(7)) Dosya y6netiminde bagka dosya tipinin gosterilmesini saglayin ve
S istediginiz dosyay! segin.
x
(o] bir sifir noktasi tablosunun i¢inde bir deger degistirdikten
c sonra, degisikligi ENT dugmesiyle kaydetmeniz gerekiyor.
— Aksi halde TNC degisikligi, duruma gore bir programin
—“— islenmesi sirasinda dikkate almaz.
7p
(3r} Durum gostergeleri
F
- ilave durum gostergesinde TNC, etkin olan sifir noktasi kaydirmasinin

degderini g0sterir.
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11.4 REFERANS NOKTASINI
KOYMA (Déngii 247,
DIN/ISO: G247)

Etki

REFERANS NOKTASI KOYMA déngustyle, Preset-Tablosunda
tanimlanmig bir Preset'i, yeni bir referans noktasi olarak
aktiflestirebilirsiniz.

Bir SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI ddngu tanimlamasindan sonra
bltin koordinat girigleri ve sifir noktasi kaydirmalari (kesin ve artan)
yeni Preset Uizerine baz alir.

Durum Gostergesi

Durum gdéstergesinde TNC aktif Preset numarasini referans noktasi
sembolliniin arkasinda gosterir.

Programlamadan once dikkat edin!

etkinlestiriimesinde TNC sifir noktasi kaydirmasini,
yansimayl, donisu, 6l¢l faktérini ve eksene 6zel 6lgl
faktorinu geri alir.

@ Preset tablosundaki bir referans noktasinin

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

PGM test isletim tiriinde dongli 247 etkin degildir.

Dongu parametresi
Referans noktasi icin numara?: Referans noktasi
aleld)

numarasini etkinlestiriimesi gereken Preset
tablosundan alin Girdi alani 0 ila 65535 arasi

Durum gostergeleri

ilave durum géstergesinde (DURUM POZ., GOST.) TNC, etkin olan
preset numarasini ref. nok. diyalogunun arkasinda gosterir.

HEIDENHAIN TNC 620

G247)

Ornek: NC tiimcesi
13 CYCL DEF 247 REFERANS NOKTASI
BELIRLEME

Q339=4 ;REFERANS NOKTASI
NUMARASI

11.4 REFERANS NOKTASINI KOYMA (Dongu 247, DIN/ISO

b @



G28)

11.5 YANSITMA (Déngii 8, DIN/ISO

11.5 YANSITMA (Déngii 8,
DIN/ISO: G28)

Etki

TNC cgalisma diizlemindeki ¢calismayi yansitmali sekilde uygulayabilir.

Yansitma programdaki tanimlamasindan itibaren etkide bulunur.
Isletim tirG konumlandirmada el girisi ile etki eder! TNC, ilave durum
gostergesinde aktif yansitma eksenlerini gosterir.

Eger tek bir eksen yansitiyorsaniz, aletin donts yona degisir.
Bu galisma dongulerinde gegerli degildir.

Eger iki ekseni yansitirsaniz, dénis yénu korunur.
Yansitmanin sonucu sifir noktasinin konumuna baghdir:

Sifir noktasi, yansitilacak konturda yer alir: Eleman dogrudan sifir
noktasinda yansitilir;

Sifir noktasi, yansitilacak konturun diginda yer alir: Eleman ayrica
hareket eder;

Sifirlama

YANSITMA déngusinu NO ENT girisiyle yeniden programlayin.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

numaralara sahip frezeleme déngulerinde aletin donls
yonu degisir. Istisna: Doéngude tanimlanan dénis yonunin
ayni kalacagi déngu 208.

@ Eger sadece tek bir eksen yansitiyorsaniz, 200'lUk

250
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Dongu parametresi ©
o _ N
g = Yansitilmis eksen?: Yansitiimasi gereken eksenlerin ~ Ornek: NC tiimcesi [0)
@«5@ girilmesi; butln eksenleri yansitabilirsiniz - donus
Devir eksenleri — mil ekseni ve ona ait olan yan eksen 79 CYCL DEF 8.0 YANSITMA —~
istisnadir. Maksimum Ug¢ eksenin girigine izin verilir. 80 CYCL DEF 8.1X Y Z

3 NC eksinine kadar girdialani X, Y, Z,U,V,W,A,B,C

11.5 YANSITMA (Déngii 8, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 620 251 @
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11.6 DONDURME (ddngii 10, DIN/ISO

11.6 DONDURME (déngii 10,
DIN/ISO: G73)

Etki

Bir program dahilinde TNC ¢alisma dizlemindeki koordinat sistemini
aktif sifir noktasi etrafinda gevirebilir.

DONME tanimlamasindan itibaren programda etki eder. Isletim tiirii
konumlandirmada el girisi ile etki eder! TNC, aktif donme agisini ilave Y
durum goéstergesinde gdsterir.

Doénme agisi igin referans ekseni:

X/Y dizlemi X ekseni
Y/Z-Dizlemi Y-Ekseni
Z/X dizlemi Z ekseni

Sifirlama

DONME déngiisiinii 0° dénme agisi ile yeniden programlayin.

35°

60

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

yarigap duzeltmesi kaldiriyor. Gerekirse yarigap

@ TNC, 10 déngusunin tanimlanmasi sayesinde aktif bir
diizeltmesini yeniden programlayin.

10 déngusund tanimladiktan sonra, dénusu aktiflestirmek
icin isleme duzleminin her iki eksenini surin.

252 Déngiiler: Koordinat hesap déniisiimleri @



Dongl parametresi

» Dénme: Donme agisini derece (°) olarak girin. Ornek: NC tiimcesi
-360.000° ile +360.000° arasi girdi alani (mutlak veya
artarak)

G73)

11.6 DONDURME (ddngii 10, DIN/ISO
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11.7 OLGUM FAKTORU (déngii 11, DIN/ISO

11.7 OLGUM FAKTORU (déngii 11,
DIN/ISO: G72)

Etki

TNC, bir program dahilinde konturlari blyutebilir veya kiiglltebilir.
Bdylelikle 6rnegdin buztisme ve 6lgu faktdrlerini dikkate alabilirsiniz.

OLCUM FAKTORU programdaki tanimlamasindan itibaren etki eder.

isletim tiirl konumlandirmada el girisi ile etki eder! TNC, aktif élgim
faktoriinl ilave durum goéstergesinde gdsterir.

Olgiim faktord,

butiin koordinat eksenlerinde eg zamanli
dongilerdeki 6lgu bilgilerine

On kosul

Bulylutmeden veya kigutmeden énce sifir noktasi konturun bir
kenarina veya kosesine kaydiriimalidir.

Buyutme: SCL buyuktur 1 ile 99,999 999'a kadar
Kigultme: SCL kuguktir 1 ile 0,000 001'e kadar

Sifirlama

OLCU FAKTORU déngiisiinii 1 6lgii faktori ile yeniden programlayin.

254

z\

40
30

(22.5)
@ =~
N (27)
7\ -
t X
36 60
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Dongu parametresi

“@ Faktor?: SCL faktorunu girib (ingilizce: scaling); TNC

koordinatlari ve radusleri SCL ile garpar (,Etkide”
aciklandigi gibi) Girdi alani 0,000000 ila 99,999999
arasi

HEIDENHAIN TNC 620

Ornek: NC tiimcesi

11 CALL LBL 1
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

G72)

11.7 OLCUM FAKTORU (déngii 11, DIN/ISO

” @



11.8 OLGU FAKTORU EKSEN SP. (déngii 26)

11.8 OLCU FAKTORU EKSEN SP.
(dongu 26)

Etki
Dongu 26 ile buzisme ve 6lgu faktorlerini spesifik eksene gore dikkate
alabilirsiniz.

OLCUM FAKTORU programdaki tanimlamasindan itibaren etki eder.
Isletim tirG konumlandirmada el girisi ile etki eder! TNC, aktif dlgiim
faktorinl ilave durum goéstergesinde gdsterir.

Sifirlama

OLCU FAKTORU déngiisiini 1 8lgii faktori ile s6z konusu eksen igin
yeniden programlayin

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Daire yollari igin pozisyonlara sahip koordinat eksenlerini,
@ farkl faktérlerle uzatmamaniz veya sisirmemeniz gerekir.

Her koordinat ekseni igin kendine 6zgu bir 6lgt faktord
girebilirsiniz.

Ayrica bir merkezin koordinatlari bttin 6lgu faktorleri igin
programlanabilir.

Kontlr merkezden uzatilir veya ona dogru sisirilir, yani
glncel sifir noktasindan veya buna dogru olmasi sart degil
- 11 OLCU FAKTORU déngustindeki gibi

256
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Dongu parametresi

s cc Eksen ve faktor: koordinat eksenlerini yazilim tusuyla
@ segcin ve spesifik eksen uzatma ve sisirme faktorlerini Y A
girin. Girdi alani 0,000000 ila 99,999999 arasi

Merkez koordinatlar: Spesifik eksen uzama veya
sisme merkezi Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999 arasi 20

Ornek: NC tiimcesi

25 CALL LBL 1
26 CYCL DEF 26.0 OLCU FAKTORU EKSEN SP.
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1

11.8 OLCU FAKTORU EKSEN SP. (déngii 26)

HEIDENHAIN TNC 620 257 @



G80, yazilim opsiyonu 1)

11.9 ISLEME POZISYONU (déngii 19, DIN/ISO

11.9 iISLEME POZiSYONU
(dongu 19, DIN/ISO: G80,
yazilim opsiyonu 1)

Etki

19 déngusinde isleme duzleminin konumunu -sabit makine koordinat
sistemini baz alarak alet ekseninin konumu- déndlirme agilarinin
girilmesi sayesinde tanimliyorsunuz. Calisma diizleminin konumunu
iki sekilde belirleyebilirsiniz:

Hareketli eksenlerin konumunun dogrudan girilmesi

Calisma duizleminin konumunun, makine sabit koordinat sisteminin
U¢ donisune (hacimsel agi) kadar agiklanmasi. Girilecek hacimsel
acl, cevrilmis ¢alisma dizleminin arasindan diklemesine bir kesme
koymaniz ve kesmeyi, etrafinda ¢evirmek istediginiz eksen
tarafindan incelemeniz sayesinde elde edersiniz. iki hacimsel agisi
ile mekandaki halihazirda her alet konumu agik¢a tanimlanmistir.

cevrilen sistemde, gevrilen diizlemi nasil tanimladiginiza

@ Cevrilen koordinat sistemi konumunun ve hareketlerin
bagli olmasina dikkat edin.

Eger calisma dizleminin konumunu mekan agisinin tUzerinde
programlarsaniz, TNC bunun icin gerekli hareketli ekseni agi
konumlarini otomatik olarak hesaplar ve bunlari Q120 (A ekseni) ile
Q122 (C ekseni) arasindaki parametrelere aktarir. Eger iki g6zim
mumkinse, TNC — devir eksenleri sifir ayarindan gikisla — en kisa yolu
seger.

Dizlem konumunun hesaplanmasi igin donuslerinin sirasi
belirlenmistir: TNC 6nce A eksenini, daha sonra B eksenini ve son
olarak C eksenini gevirir.

19 déngusu programdaki tanimlamasindan itibaren etki eder. Bir
ekseni gevrilmis sistemde surdiuginizde, bu eksen igin diizeltme
etkide bulunur. Tim eksenlerdeki diizeltme hesaplanacaksa, o zaman
batin eksenleri sirmelisiniz.

Eger Program ¢alismasi dondiirme iglevini manuel isletim tirtiinde
Aktif konumuna getirdiyseniz bu mentdeki kayith agi degerinin
Uzerine dongl 19 ISLEME DUZLEMI tarafindan yazilir.
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

tarafindan TNC ve makineye adapte edilir. Belirli cevirme
digmelerinde (cevirme tezgahlari) makine Ureticisi,
dongtide programlanan TNC agisinin devir ekseni
koordinatlari olarak veya egik bir diizlemin matematiksel
acisi olarak yorumlanip yorumlanamayacagini belirler.
Makine el kitabiniza dikkat edin.

@ Calisma diizlemini gevir fonksiyonlari, makine Ureticisi

daima degismez degerler olarak yorumlandigindan, bir
veya birden fazla ag! esittir 0 olsa bile her zaman butin ¢
hacimsel a¢I tanimlamaniz gerekir.

@ Programlanmamigs devir ekseni de@erleri temel olarak

Calisma dizleminin gevrilmesi, daima aktif sifir noktasi
etrafinda gerceklesir.

Eger 19 donglisiini aktif M120'de kullanirsaniz, TNC
yarigap dizeltmesini kaldirir ve béylece M120 fonksiyonu
otomatik olarak kalkar.

G80, yazilim opsiyonu 1)

Doéngu parametresi

1 o Donlis ekseni ve acisi?: Devir eksenini ilgili devir
«@ acisi ile birlikte girin; A, B ve C devir eksenlerini
yazilim tuglari ile programlayin Girdi alani -360.000 ila Q AN

360.000 arasi

Eger TNC devir eksenlerini otomatik olarak pozisyonlandirirsa, o AN
zaman ayrica asagidaki parametreleri girebilirsiniz AN

Besleme? F=: Otomatik konumlandirma sirasinda
devir ekseni hareket hizi. Girdi alani 0 ila 99999,999 S Y A Z}&

arasi P N 7
Givenlik mesafesi? (artan): TNC ddner digmeyi, ‘\ ,/
aletin glivenlik mesafesi kadar uzatma pozisyonu, f/\ . B
malzemeye gore rolatif olarak degismeyecek sekilde . , X
konumlandirir Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi / C

DA X3

Sifirlama

Cevirme agisinin geriye alinmasi igin, CALISMA DUZLEMI déng(isiini
yeniden tanimlayin ve tim devir eksenleri igin 0° girin. Ardindan
ISLEME DUZLEMI déngiisiinii tekrar tanimlayin ve diyalog sorusunu
NO ENT tusuyla onaylayin. Bu sayede fonksiyonu devre disi
birakirsiniz.

11.9 ISLEME POZISYONU (dongu 19, DIN/ISO
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G80, yazilim opsiyonu 1)

11.9 ISLEME POZISYONU (déngii 19, DIN/ISO

Devir ekseni pozisyonlandirma

pozisyonlandirip pozisyonlandirmadigini veya sizin
manuel olarak dénme eksenlerini programda degistirmek
zorunda olup olmadiginizi belirler. Makine el kitabiniza
dikkat edin.

@ Makine Ureticisi, 19 donguistiniin ddnme eksenini otomatik

Doénme eksenlerini manuel pozisyonlandirma

Eger dongl 19 dénme eksenlerini otomatik pozisyonlandirmazsa,
dénme eksenlerini 6rn. déngl tanimlamasindan bir L timcesi ile
pozisyonlandirin.

Eksen acilariyla calistiginizda, eksen degerlerini dogrudan L
timcesinde belirleyebilirsiniz. Mekan agisiyla galistiginizda, déngt 19
tarafindan tanimlanmis Q120 (A eksen degeri), Q121 (B eksen degeri)
ve Q122 (Ceksen degeri) Q parametresini kullanin.

NC ornek tiimceleri:

10 L Z+100 R0 FMAX

11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 ISLEME DUZLEMI
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 R0 F1000

15 L Z+80 R0 FMAX
16 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX

parametrelerindeki Q120 ila Q122 arasinda birakiimis

@ Manuel konumlandirmada genel olarak Q
donus eksen konumlarini kullanin!

Coklu cagirmalarda déniis ekseninin gergek ve nominal
konumu arasinda uyumsuzluk elde etmemek icin M94 gibi
fonksiyonlarindan (agi azaltimi) kaginin.

260

Dizeltme hesaplamasi icin agi tanimlama

Déngu 19'un hesapladigi degerlerle ddnme eksenini
konumlandirin

Dizeltme aktiflestirme mil ekseni

Dizeltme aktiflestirme galigma dizlemi

Déngiiler: Koordinat hesap déniisiimleri @



Doniis eksenlerini otomatik konumlandirma
Eger dongl 19 donme eksenlerini otomatik pozisyonlandirirsa, su
gegerlidir:

TNC sadece ayarlanmis eksenleri otomatik pozisyonlandirir.

Dongu tanimlamasinda dénme agilarina ilaveten bir glivenlik
mesafesi ve dénme eksenlerini pozisyonlandiran bir besleme
girmelisiniz.

Sadece 6nceden ayarlanmis aletler kullanin (dolu alet uzunlugu
tanimlanmig olmalidir).

Ddéndlrme iglemi sirasinda alet ucunun pozisyonu isleme pargasi
kargisinda neredeyse degismeden kalir.

TNC g¢evirme iglemini son programlanmis besleme ile uygular.
Maksimum ulasilabilir besleme déndirme kafasinin karmasikhgina
bagldir (d6ndlrme tablast).

NC 6rnek tiimceleri:

10 L Z+100 R0 FMAX

11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 ISLEME DUZLEMI

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABSTS0
14 L Z+80 R0 FMAX

15 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX

HEIDENHAIN TNC 620

Dizeltme hesaplamasi igin agl tanimlama
ilave besleme ve mesafeyi tanimlama
Duizeltme aktiflestirme mil ekseni
Dizeltme aktiflestirme calisma duzlemi

G80, yazilim opsiyonu 1)
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11.9 ISLEME POZISYONU (déngii 19, DIN/ISO

Cevrilen sistemde pozisyon gostergesi

Gosterilen pozisyonlar (NOMINAL ve HAKIKI ) ilave durum
gostergesindeki sifir noktasi gdstergesi, ddongi 19'un
aktiflestiriimesinden sonra, donduirilimis koordinat sistemini baz
alirlar. Gosterilen pozisyon dongi tanimlamasindan hemen sonra yani
duruma gore artik déngl 19'dan énce programlanmis pozisyonun
koordinatlari ile artik uyusmuyor.

Calisma mekaninin denetimi

TNC gevrilmis koordinat sisteminde sadece siriilen eksenlerin nihayet
salterini kontrol eder. Gerekiyorsa TNC bir hata mesaji verir.

Cevrilen sistemde pozisyonlandirma

M130 ek fonksiyonuyla ¢evrilmis sistemde de, gevriimemis koordinat
sistemini baz alan pozisyonlara yaklagabilirsiniz.

Makine koordinat sistemini baz alan, dogru timceler ile
pozisyonlandirmalar da (M91 veya M92'a sahip timceler), ¢evrilmis
calisma dizleminde uygulanabilmektedir. Sinirlandirmalar:
Pozisyonlandirma uzunluk diizeltme olmadan gergeklesir
Pozisyonlandirma makine geometrisi dizeltmesi olmadan
gergeklesir
Alet yarigapi diizeltmesine izin veriimez
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Baska koordinat donustiirme dongiileri ile
kombinasyon

Koordinat donustirme dongulerini kombinasyonu sirasinda, ¢alisma
dizleminin gevrilmesinin daima aktif sifir noktasi etrafinda
gerceklesmesine dikkat edilmelidir. D6ngu 19'u aktiflestirmeden dnce
bir sifir noktasi kaydirmasi uygulayabilirsiniz:o zaman "makineye bagli
koordinat sistemini" kaydirirsiniz.

Eger sifir noktasini déngu 19'u aktiflestirdikten sonra kaydirirsaniz, o
zaman "dondirilmis koordinat sistemini" kaydirirsiniz.

Dongdleri sifirlama iglemini, tanimlamanin tersi sirasinda uygulayin:

1. Sifir noktasi kaydirmasini aktiflestirme
2. Calisma dizlemini gevirmeyi aktiflestirme
3. Dénmeyi aktiflestirme

Malzemenin iglenmesi
1. Dénmeyi sifirlama

2. Calisma dizlemini gevirmeyi sifirlama
3. Sifir noktasi kaydirmasini sifilama

HEIDENHAIN TNC 620
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G80, yazilim opsiyonu 1)

11.9 ISLEME POZISYONU (déngii 19, DIN/ISO

Déngii 19 ISLEME DUZLEMi ile galisma igin
kilavuz

1 Program olusturma
Alet tanimlama (eger TOOL.T aktifse hari¢ kaliyor), tam alet
uzunlugu girme
Aleti cagirma
Cevirme sirasinda alet ile malzeme (gergi gereci) arasinda
carpismanin gerceklesemeyecedi sekilde mil eksenini bosa suriin
Gerekiyorsa donme eksenini L cimlesi ile uygun agi degerine
pozisyonlandirin (bir makine parametresine baghdir)
Gerekirse sifir noktasi kaydirmasini aktiflestirin
Déngii 19 ISLEME DUZLEMINI tanimlama; dénme agilarinin agi
degerlerinin girilmesi
Duzeltmeyi aktiflestirmek icin butlin ana eksenleri (X, Y, Z) strin

Calismayi, sanki ¢cevrilmemis dizlemde uygulanacakmis gibi
programlayin

islemeyi bagka bir eksen konumunda uygulamak igin gerekiyorsa
dongi 19 ISLEME DUZLEMINI bagka agilarla tanimlayin. Bu
durumda déngi 19'un geri alinmasi gerekli degildir, dogrudan yeni
acl konumlarini tanimlayabilirsiniz

Déngi 19 ISLEME DUZLEMINI geri alma; tiim dénme agilari igin 0°
giriimesi

ISLEME DUZLEMI islevinin devre disi birakilmasi;Déngii 19'un
yeniden tanimlanmasi, diyalog sorusunun NO ENT ile onaylanmasi
Gerekirse sifir noktasi kaydirmasini sifirlayin

Gerekiyorsa ddnme eksenlerinin 0°-Konumunda
pozisyonlandiriimasi

2 Malzemenin baglanmasi
3 Referans noktasi ayari

Manuel olarak gizerek
Bir HEIDENHAIN 3D tarama sistemi ile kumanda (bakiniz Kullanici
El Kitabi, Tarama Sistemi Dongdileri, Bolim 2)
Bir HEIDENHAIN 3D tarama sistemi ile kumanda (bakiniz kullanici
el kitabi, tarama sistemi déngdleri, bélim 3)
4 Calisma programinin program akigi tiimce dizilisi igletim
tiiriinde baslatilmasi

5 Manuel igletim igletim turi

Cevirme galisma diizlemi islevinin 3D-ROT yazilim tusuyla INAKTIF
konumuna ayarlanmasi. TUm devir eksenleri igin 0° a¢i degerini
menlye kaydedin.
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11.10Programlama ornekleri

Program akisi

" Ana programda koordinat hesap dénisimleri
= Alt programda galisma

130

65+

11.10 Programlama ornekleri

65 130

Ham parca tanymy

Alet gadyrma
Aleti serbest hareket ettirin
Sifir noktasi kaydirmasi merkeze

Freze calismasi cagirma
Program bélimu tekrari icin marka ayari
Donme 45° artarak

Freze calismasi cagirma -

LBL 10'a geri atlama; toplam alti defa

Donmeyi sifirlayin

Sifir noktasi yer degisimi sifilama
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11.10 Programlama ornekleri

N

66

Aleti serbestlestirme, program sonu
Alt program 1
Freze galismasinin belirlenmesi
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12.1 Temel bilgiler

12.1 Temel bilgiler

Genl bakyp
TNC, asagidaki 6zel kullanimlar igin doért dongtyi kullanima sunar:
P Yazilim
Dongii tusu Sayfa
9 BEKLEME SURESI Sayfa 269
12 PROGRAM CAGRISI = Sayfa 270
13 MiL ORYANTASYONU ey Sayfa 272
il
32 TOLERANS MQ;.E‘T Sayfa 273
268
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12.2 BEKLEME SURESI (déngii 9,
DIN/ISO: G04)

Fonksiyon

Program akisi BEKLEME SURESI boyunca durdurulur. Bir bekleme
suresi 6rnegin bir germe kirilmasina yarayabilir.

Doéngi programdaki tanimlamasindan itibaren etki eder. Model etkide
bulunan (kalici) durumlar bu ytzden etkilenmez, érn. milin dénmesi.

Dongu parametresi
Saniye cinsinden bekleme siiresi: Bekleme siiresini

saniye cinsinden girin. Giris araligi 0 ile 3 600 s
(1 saat) arasi 0,001 s-adimlarda

HEIDENHAIN TNC 620

G04)

Ornek: NC tiimcesi

89 CYCL DEF 9.0 BEKLEME SURESI
90 CYCL DEF 9.1 B.SURESI 1.5

12.2 BEKLEME SURESI (déngii 9, DIN/ISO
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12.3 PROGRAM GCAGRISI (déngii 12, DIN/ISO

12.3 PROGRAM CAGRISI (déngii 12,

DIN/ISO: G39)

Doéngu fonksiyonu

istediginiz kadar galisma programini, érn. ézel delme déngiileri veya
geometri modller, bir calisma déngusuyle esdeger hale
getirebilirsiniz. Bundan sonra bu programi bir déngu gibi gagirirsiniz.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

270

Cagrilan porgram TNC'nin sabit disk Uzerinde kaydedilmis
olmalidir.

Sadece program ismini girerseniz, dongi icin ilan edilmis
program, ¢agiran program ile ayni klasérde bulunmalidir.

Doéngu icin ilan edilmis program ¢agiran program ile ayni
dizinde bulunmuyorsa, o zaman eksiksiz yol ismini giriniz,
orn. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Eger donglye bir DIN/ISO programi ilan etmek
istiyorsaniz, o zaman program isminden sonra .| dosya
tipini girin.

Q parametreleri dongu 12 ile bir program gagrisinda
temelde global etkide bulunur. Bu nedenle ¢agrilan
programdaki Q parametreleri degisikliklerinin bazi
durumlarda ¢agiran programa da etkide bulundugunu
unutmayin.

Y. 00000000000 00 00 0 0

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31

o O 0\

» 0 BEGIN PGM
LOT31 MM

9... M99

0 oooo0oo0oo0o0o0oooo0oo0oo0o0o0d

END PGM

0 ooooooo0oo0co0oo0o0o0o00o0o0 g

.0 0]oo 00000 00 00

e
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Dongu parametresi

12
PGM
CALL

Programi,

Program adi: Cagrilan programin adi, gerekirse
programin bulundugu yol ile veya

SEC yazilim tusu Uizerinden dosya segim diyalogunu
etkinlestirin ve cagirilacak programi segin

CYCL CALL (ayri cimle) veya
M99 (ciimle seklinde) veya

M89 (her pozisyonlandirma ciimlesinden sonra
uygulanir)

HEIDENHAIN TNC 620

Ornek: Program 50'yi déngii olarak deklere edin ve
M99 ile gagirin
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF
12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99

" @

w
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12.4 MIL ORYANTASYONU (dongu 13, DIN/ISO

G36)

12.4 MiL ORYANTASYONU (déngii
13, DIN/ISO: G36)

Doéngu fonksiyonu

Makine ve TNC makine uUreticisi tarafindan hazirlanmig
@ olmalidir.

TNC bir alet makinesinin ana miline kumanda edebilir ve bir agi
tarafindan belirlenmis pozisyona déndurebilir.

Mil yonlendirmesine 6rn. su hallerde gerek vardir

Alet icin belirli degistirme pozisyonuyla birlikte alet degistirme
sistemlerinde

Enfraruj aktarimina sahip 3D tarama sistemlerinin verici ve alici
penceresinin duzeltiimesi igin

Déngulde tanimlanmig agl konumu TNC'yi M19 veya M20'nin
programlanmasi sayesinde pozisyonlandirir (makineye bagh).

Eger 6ncesinde 13 donglsind tanimlamadan M19 veya M20'i
programlarsaniz o zaman TNC ana mili, makine Ureticisi tarafindan

belirlenmis bir a¢i dederine pozisyonlandirir (bakiniz makine el kitabi).

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

déngusu kullanihr. NC programinizda, gerekirse 13
déngusuni yukarida isimlendirilen calisma déngulerine
gore yeniden programlamaniz gerektigine dikkat edin.

@ 202, 204 ve 209 calisma dongulerinde dabhili olarak 13

Dongu parametresi

Oryantasyon agist: Aglyi, calisma dizleminin agi
il referans eksenini baz alarak girin. Girdi alani: 0,0000°
ila 360,0000°
272

Ornek: NC tiimcesi

93 CYCL DEF 13.0 YONLENDIRME
94 CYCL DEF 13.1 ACI 180
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12.5 TOLERANS (déngii 32,
DIN/ISO: G62)

Dongu fonksiyonu

Makine ve TNC makine ureticisi tarafindan hazirlanmig
@ olmalidir.

Déngi 32'deki bilgiler sayesinde, HSC islemesindeki sonucu, TNC'nin
spesifik makine 6zelliklerine uyarlanmis olmasi halinde hassasiyet,
yuzey kalitesi ve hiz bakimindan etkileyebilirsiniz.

TNC otomatik olarak istenildigi kadar (dizeltiimis ve duzeltiimemis)
kontur elemanlari arasindaki konturu parlatir. Bu sayede alet surekli
olarak malzeme ylzeyi Uizerinde gider ve bu sirada makine mekanigini
korur. llaveten déngiide tanimlanmis tolerans, yaylar (izerindeki siiriis
yollarinda da etki eder.

Eger gerekirse, TNC programlanan beslemeyi otomatik azaltir,
bdylece program daima "sarsintisiz" en buyuk hizla TNC tarafindan
islenir. TNC diisiriilmiis hizla hareket etmese bile, sizin
tarafinizdan tanimlanmig tolerans temelde daima korunur. Siz
toleransi ne kadar buyuk tanimlarsaniz, TNC o kadar hizli hareket
eder.

Konturun parlatiimasi sayesinde bir sapma olugur. Bu kontur
sapmasinin blyikligu (tolerans degeri) bir makine parametresinde
makine Ureticiniz tarafindan belirlenmistir. 32 déngtisiiyle 6nceden
ayarlanmis tolerans degerini degistirebilir ve farkli filtre ayarlari
secebilirsiniz, makine Ureticinizin bu ayarlama olanaklarindan
faydalanma sartiyla.

HEIDENHAIN TNC 620
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12.5 TOLERANS (dongu 32, DIN/ISO

CAM sistemindeki geometri tanimlamasinda
etkiler

Harici NC program olusturulmasi sirasinda temel etki faktorii, CAM
sisteminde tanimlanabilen kiris hatasi S'dir. Kirig hatasi Gizerinden, bir
post islemci (PP) Uzerinden Uretilmis bir NC programinin maksimum
nokta mesafesi tanimlanir. Eger kiris hatasi, dongl 32'de segilmis
tolerans degerinden T kulglkse veya buna esitse, bu durumda, sayet
Ozel makine ayarlamalari sayesinde programlanmis besleme
kisitlanmamigsa, TNC kontlir noktalarini parlatabilir.

Dongu 32'deki tolerans degerini CAM kiris hatasinin 1,1 ile 2 kati
arasinda segerseniz, konturun optimum parlakligini elde edersiniz.

274

Dongiiler: Ozel Fonksiyonlar @



Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Cok kuguk tolerans degerlerinde makine konturu artik
sarsintisiz isleyemez. Sarsintt TNC'nin hesaplama
gucinun eksik olmasina degil, bilakis TNC'nin kontur
gecislerini neredeyse kesin yaklasmasi, yani siriis hizini
gerekirse buyuk Olctide disurmesi gerektigi gercegine
dayanmaktadir.

Dongli 32 DEF-AKktiftir, yani programdaki tanimlamasindan
sonra etkilidir.

Asagidaki durumlarda TNC dongu 32'yi geri alir

dongu 32'yi yeniden tanimlarsaniz ve tolerans
degerinden sonraki diyalog sorusunu NO ENT ile
onaylarsaniz

PGM MGT tusu Uzerinden yeni bir program secerseniz

Siz 32 déngustuni geri aldiktan sonra TNC yine makine
parametreleri Uzerinden 6n ayarlanmis toleransi
aktiflestirir.

Girilen T tolerans degeri, TNC tarafindan MM
programlarinda mm 6l¢u biriminde ve bir in¢ programinda
in¢ Olgu biriminde yorumlanir.

Eger bir programi, déngu parametresi olarak sadece T
tolerans degerini iceren 32 dongisu ile okutursaniz TNC
gerekirse her iki kalan parametreyi 0 degeri ile ekler..

Tolerans girisi artarken dairesel hareketlerde genel
itibariyle dairenin ¢api kigulur. E§er makinenizde HSC
filtresi aktifse (gerekirse makine ureticisinde sorun) daire
daha da buyuk olabilir.

Eger dongu 32 aktif ise TNC ilave durum gdstergesinde,
Reiter CYC tanimlanmis fongl 32-Parametre gosterir.

HEIDENHAIN TNC 620
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Doéngu parametresi

©
N

G62)

Tolerans degeri T: izin verilen mm olarak kontur
sapmasi (veya in¢ programlarindaki ing). Girdi alani
0 ila 99999,9999

HSC-MODE, perdahlama=0, kazima=1: Filtre
aktivasyonu:

Girig degeri 0:

Daha yiiksek kontur hassasiyeti ile frezeleme.
TNC, makine Ureticiniz tarafindan tanimlanmis
perdahlama filtre ayarlarini kullanir.

Giris degeri 1:

Daha yiiksek besleme hizi ile frezeleme. TNC,
makine Ureticiniz tarafindan tanimlanmis kumlama
filtre ayarlarini kullanir. TNC, kontur noktalarinin
optimum parlatiimasi ile galisir, bu ¢calisma
zamaninin dismesini saglar

TA doner eksen icin tolerans: Devir eksenlerinin, aktif
M128'deki derece olarak izin verilen pozisyon
sapmasi. TNC yol beslemesini daima ¢ok eksenli
hareketlerde en yavas eksen maksimum beslemeyle
hareket edecek sekilde indirger. Genel itibariyle devir
eksenleri dogrusal eksenlere gore nispeten yavastir.
Buyuk bir toleransin (6rn. 10°) girilmesiyle, cok
eksenli caligma programlarindaki ¢alisma suresini
biyik él¢liide kisaltabilirsiniz, glinki bu durumda TNC
devir eksenini dnceden verilen nominal pozisyonuna
stirmek zorunda kalmaz. Kontur, devir ekseni
toleransinin girilmesiyle bozulmaz. Sadece malzeme
yuzeyi baz alindiginda devir ekseninin konumu
degisir. Girdi alani 0 ila 179,9999

12.5 TOLERANS (dongu 32, DIN/ISO

yazilim opsiyonu 2 (HSC-islemesi) aktifse kullanima

@ HSC-MODE ve TA parametreleri sadece makinenizde
sunulmaktadir.
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Ornek: NC tiimcesi

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANS
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TAS

Dongiiler: Ozel Fonksiyonlar @
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13.1 Genel olarak tarama sistemi donguleri hakkinda

13.1 Genel olarak tarama sistemi
donguleri hakkinda

sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi gerekir.

@ TNC'nin, makine ureticisi tarafindan 3D tarama
Makine el kitabini dikkate alin.

Tarama sistemi dénguleri ancak Touch probe function
yazilim opsiyonu ile (secenek numarasi #17) birlikte
kullanilabilir.

Fonksiyon bigimi

TNC bir tarama sistemi dongusuniin islemesine basladiginda 3D
tarama sistemi eksene paralel olarak malzemeye dogru hareket eder
(bu durum, temel devrin etkin ve ¢alisma diizleminin gevrilmis olmasi
halinde de gecerlidir). Makine Ureticisi bir makine parametresinde
tarama beslemesini belirler (bkz. bu bolimde daha sonra anlatilan
"Tarama sistemi donglileri ile galismaya baslamadan 6nce" kismi).

Tarama pimi malzemeye degdiginde,

3D tarama sistemi TNC'ye bir sinyal gonderir: Taranan konumun
koordinatlari kaydedilir

3D tarama sistemi durur ve
hizli beslemede tarama igleminin baglatma pozisyonuna geri gider

Belirlenen bir mesafede tarama pimi hareket ettiriimediginde TNC ilgili
hata mesajini verir (yol: DIST tarama sistemi tablosundan).

Manuel igletimde temel devri dikkate alin

TNC, tarama igleminde etkin bir temel devri dikkate alir ve isleme
parcasina egik olarak yaklasir.

Manuel ve el. el garki igletim turlerinde tarama
sistemi donguleri

TNC, manuel ve el. el ¢arki isletim tlrlerinde asagidaki islemleri
yapabileceginiz tarama sistemi dongulerini kullanima sunar:

Tarama sisteminin kalibre edilmesi
Malzeme dengesizliginin dengelenmesi
Referans noktalarinin belirlenmesi
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Otomatik isletim i¢cin tarama sistemi dongiileri

TNC, manuel ve el. el ¢garki isletim turlerinde kullandiginiz tarama
sistemi déngdulerinin yani sira, otomatik isletimde cesitli kullanim
alanlari igin birgok déngliyl kullanima sunar:

Kumanda eden tarama sisteminin kalibre edilmesi

Malzeme dengesizliginin dengelenmesi

Referans noktalarinin belirlenmesi

Otomatik malzeme kontroli

Otomatik alet élgimd
Tarama sistemi dongulerini TOUCH PROBE tusu lizerinden program
kaydetme/dizenleme isletim turiinde programlayabilirsiniz. 400'den
itibaren olan tarama sistemi déngdleri, yeni ¢calisma dénguleri gibi
gecis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir. TNC'nin cesitli
doéngtilerde kullandigi ayni fonksiyona sahip parametreler, daima ayni

numaraya sahiptir: Orn. Q260 daima glivenli olan y(ksekliktir, Q261
daima 6lglim yiksekligi vs.

TNC, programlamay! kolaylastirmak igin déngi tanimi esnasinda
yardimci bir resim gdsterir. Resimde, girmeniz gereken parametrenin
arka plani agik renktedir (bkz. sagdaki resim).

HEIDENHAIN TNC 620

Program akisi
tunce takibi

Programlama

2. Delme: Orta 1.

eksen?

© BEGIN PGM TCH MM
1 BLK FORM @.1 Z X+@ Y+@ 2-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+150 Z+0
3 TOOL CALL 22 Z S250
a X
s

6

+ -PROBE ROTATION

0305=+0

7 _TCH PROBE 401 KIRMIZI 2 DELMESI
? ;1.

ORTA 1. EKSEN
31. ORTA 2. EKSEN

3TABLODAKT NO.

>SIFIRLAMA

3TEMEL DONME
3TABLODAKT NO.

-9 -
@-Us

le

=)

e
e

DIAGNOSIS

HLL
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13.1 Genel olarak tarama sistemi

Program kaydetme/diizenleme igletim tiiriinde tarama sistemi

dongiisiiniin tanimlanmasi

Yazihm tusu cubugu gruplar halinde mevcut olan tim
PrOSE tarama sistemi fonksiyonlarini gésterir

Tarama donglsu grubunu segin, 6rn. Referans
noktasi belirleyin. Otomatik alet 6lgiimdi igin dongdleri

ancak makinenizin bunlara hazirlanmis olmasi

durumunda kullanabilirsiniz

a10 Doénglyi segin, 6rn. Cep ortasi referans noktasi

belirleyin. TNC bir diyalog acgar ve tim giris degerlerini
sorgular; ayni zamanda TNC sag ekran yarisinda bir

grafik ekrana getirir, burada girilecek parametreler

parlak yansitiimigtir

TNC tarafindan talep edilen bitiin parametreleri girin

ve her girisi ENT tusu ile kapatin

Siz gerekli biitun verileri girdikten sonra TNC diyalogu

sona erdirir

Olgiim dongiisii grubu hEzi Sayfa
tusu

Malzeme egim konumunun otomatik i Sayfa 288
olarak belirlenmesi ve dengelenmesini L
saglayan doénguler
Otomatik referans noktasi belirlemek icin Sayfa 310
dénguler )
Otomatik galigsma pargasi kontroli igin Sayfa 364
ddénguler 1
Ozel déngiiler py Sayfa 414
Otomatik alet 6lcimu icin dénguler Sayfa 418

S

(makine Ureticisi tarafindan onaylanir)
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Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 410 IC DIKDORTGEN REF.
NOK.

Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q323=60 ;1. YAN UZUNLUK
Q324=20 ;2. YAN UZUNLUK
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q305=10 ;TABLODA NO.
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI
Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI

Tarama sistem déngiileriyle galisma @



13.2 Tarama sistemi donguleriyle
calismadan once!

Olgiim gdrevlerinde miimkiin oldugunca genis bir kullanim alanin
kaplayabilmek icin makine parametreleri Gzerinden tarama sistemi
déngilerinin genel davranisini belirleyen ayar olanaklari 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 déngu
tarafindan hesaplanan — tarama noktasi arasinda 6n konumlandirmayi
hangi mesafede yapilacagini belirlersiniz. Bu deder ne kadar kiiglik
olursa tarama pozisyonunun tanimlanmasi da o kadar kesin olmalidir.
Bircok tarama sistemi dongisiinde ayrica SET_UP'a ek olarak etki
eden bir emniyet mesafesi tanimlayabilirsiniz.

Enfraruj tarama sisteminin programlanmig
tarama yonune dogru yonlendirilmesi: Tarama
sistemi tablosunda TRACK

Olgiimiin dogrulugunu artirmak igin TRACK = ON (izerinden bir
enfraruj tarama sisteminin her bir tarama isleminden 6nce
programlanmis tarama yénunune dogru yénlendirmesini
saglayabilirsiniz. Boylece tarama pimi de daima ayni yoéne dogru
hareket ettirilir.

TRACK = ON degistirdiginizde, tarama sisteminde
@ yeniden kalibrasyon yapmaniz gerekir.

HEIDENHAIN TNC 620

DIST

SET_UP

13.2 Tarama sistemi dongileriyle calismadan dnce!
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13.2 Tarama sistemi dongiileriyle calismadan 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 i¢in besleme: FMAX

FMAX'te TNC'nin tarama sistemini hangi besleme ile 6ne dogru veya
Olciim degerleri arasinda konumlandiracagini belirleyebilirsiniz.

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri i¢in hizli hareket: F_PREPOS tarama
sistemi tablosunda

F_PREPOS'te TNC'nin tarama sistemini FMAX ile tanimlanmis olan
beslemeyle mi, yoksa makinenin hizli hareketinde mi konumlandirip
konumlandirmayacagini belirleyebilirsiniz.

Giris degeri = FMAX_PROBE: FMAX beslemesi ile konumlandirin

Giris degeri = FMAX_MACHINE: Makine hizli hareketi ile 6n
konumlandirma yapin

Olgiimiin tekrarlanmasi

TNC, 6lgim guvenligini artirmak icin her tarama islemini arka arkaya
en fazla Ug¢ kez gergeklestirebilir. Makine parametresi élglimlerinin;
ProbeSettings > Tarama tutumu konfigiirasyonu > Otomatik isletim:
Tarama fonskiyonunda ¢oklu dl¢iim sayisini belirleyin. Olgiilen
pozisyon degerlerinin arasinda ¢ok fazla sapma s6z konusu olmasi
halinde TNC bir hata mesaiji verir (¢oklu 6l¢iim i¢in giivenilir deger
arahg sinir degerini belirleyin). Olgiimii tekrarlayarak, érn. kirlenme
sonucunda tesadlfen meydana gelen olasi 6lgim hatalarini tespit
edebilirsiniz.

Olgiim degerlerinin glivenilir bir aralikta olmasi durumunda TNC, tespit
edilen pozisyonlardan ortalama degeri kaydeder.

Coklu 6lgiim igin guivenilir bolge

Bir coklu dlgiim gergeklestirdiginizde, ProbeSettings > Tarama tutumu
konfigiirasyonu > Otomatik isletim: Coklu 6l¢iim i¢in giivenilir deger
araligi makine parametrelerinde, 6l¢ciim degerlerinin birbirinden
sapabilecegi degeri cikartin. Olgiim degerlerinin arasindaki fark sizin
tarafinizdan tanimlanan degerden fazla olursa TNC bir hata mesaji
verir.

282
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Tarama sistemi dongilerine islem yapilmasi

Butiin tarama sistemi dénguleri DEF aktiftir. Boylece TNC donguyd,
program akisinda déngu tanimlamasinin TNC tarafindan islenmesi
durumunda otomatik olarak isler.

=)

Dikkat carpisma tehlikesi!

Tarama sistemi dongulerinin uygulanmasinda koordinat
donustirme igin (dongu 7 SINIF NOKTASI, déngu 8
YANSIMA, déngli 10 DONME, déngii 11 ve 26 OLGU
FAKTORU ve déngii 19 CALISMA DUZLEMI veya
3D-ROT) higbir dongu etkin olmamalidir.

408'den 419'a kadar olan tarama sistemi dongdlerini temel
devrin etkin olmasi halinde de isleyebilirsiniz. Ancak,
6lgim déngusunden sonra sifir noktasi tablosundaki sifir
noktasi kaydirma dongusu 7 ile calistiginizda temel devir
acisinin artik degismemesine dikkat edin.

Numarasi 400'den buyik olan tarama sistemi dongdleri tarama
sistemini bir konumlama mantigina gére 6ne dogru konumlandirir:

Tarama pimi gliney kutbunun mevcut olan koordinatinin (dénglde
belirlenmis olan) givenli yiksekligin koordinatindan daha kiiglik
olmasi durumunda TNC tarama sistemini dncelikle tarama sistemi
ekseninde guvenli ylkseklige geri ¢ceker, ardindan da ¢alisma
dizleminde birinci tarama noktasinda konumlandirir

Tarama pimi gliney kutbunun mevcut olan koordinatinin gtvenli
yiksekligin koordinatindan daha buyiik olmasi durumunda TNC,
tarama sistemini 6ncelikle galisma duzleminde birinci tarama
noktasinda, ardindan da tarama sistemi ekseninde dogrudan 6lgiim
yuksekliginde konumlandirir

HEIDENHAIN TNC 620
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13.3 Tarama sistemi tablosu

13.3 Tarama sistemi tablosu

Genel
Tarama sistemi tablosunda, tarama isleminde tutumu belirleyen c¢esitli

veriler kayithdir. Makinenizde birgok tarama sistemi kullaniimaktaysa,
her tarama sistemi i¢in ayri veriler kaydedebilirsiniz.

Tarama sistemi tablosu diizenleme

Tarama sistemi tablosunu dizenlemek icin asagidaki yolu Tablo dizenleme
izlemelisiniz: Tarama sistemi secimi
@ Manuel |$|et|m| Segin No . WPE- cAL_OF1 c'm__urz cAL_ANG  F : FMAX  DIST - l
_TensR Tarama fonksiyonlarini segin: TARAMA : .\‘)
iz FONKSIYONU yazilim tusuna basin. TNC baska :
yazilhim tuglari gosterir: Bakiniz Ustteki tablo 474
Tarama sistemi tablosunu segin: TARAMA SISTEMI
TABLOSU yazilim tusuna basin
e DUZENLEME yazilimi tusunu AGIK olarak ayarlayin

kPL]  ACK DIAGNOSIS

Ok tuslaryla istenen ayari segin

SON van van

istediginiz degisiklikleri uygulayin m%m.

DUZENLE ‘

BUL
t ) ack

Tarama sistemi tablosundan ¢ikin: SON yazilim
tusuna basin
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Tarama sistemi verileri

Gir. Girigler Diyalog
NO Tarama sistemi numarasi: Bu numarayi alet tablosunda (sutun: -
TP_NO) ilgili alet numarasina kaydetmelisiniz
TYPE Kullanilan tarama sistemi segimi Tarama sistemi secimi?
CAL_OF1 Mil eksenine olan tarama sistemi ekseninin ana eksende TS merkez hiza kaymasi ref. eksen?
kaydiriimasi [mm]
CAL_OF2 Mil eksenine olan tarama sistemi ekseninin yan eksende TS merk hiza kaymasi yard eksen? [mm]
kaydiriimasi
CAL_ANG TNC, tarama sistemini kalibrasyondan veya taramadan 6nce Kalibrasyonda mil acgis1?
yonlendirme agisina yoénlendirir (ydnlendirme mimkiinse)
F TNC'nin igleme parcasini taramasi gereken besleme Tarama besleme h1z1? [mm/dak]
FMAX: Tarama sisteminin 6n konumlandirma yaptigi veya élcim Tarama dongiisiinde hizh hareket?
noktalari arsinda konumlandigi besleme [mm/dak]
DIST Tarama pimi, burada tanimlanan deger iginde hareket Maksimum 6l¢iim arahg1? [mm]
ettiriimediginde TNC bir hata bildirimi verir
SET_UP SET_UP lizerinden TNC'nin tarama sistemi ve tanimlanmis —veya  Giivenlik mesafesi? [mm]
dongu tarafindan hesaplanan — tarama noktasi arasinda 6n
konumlandirmay! hangi mesafede yapilacagini belirlersiniz. Bu
degder ne kadar kuguk olursa tarama pozisyonunun tanimlanmasi
da o kadar kesin olmalidir. Birgok tarama sistemi dongiisiinde
ayrica makine parametresi SET_UP'a ilave olarak etki eden bir
glvenlik mesafesi belirleyebilirsiniz.
F_PREPOS On konumlandirma hizini belirleyin: Hizh hareketle 6n konuml.? ENT/NO
- . . ENT
On pozisyona getirme hizi FMAX: FMAX_PROBE
Makine hizli hareketi ile 6n konumlandirma: FMAX_MACHINE
TRACK Olgiimiin dogrulugunu artirmak igin TRACK = ON (izerinden Tarm sis yonlnd.? Evet=ENT,

TNC'nin bir enfraruj tarama sistemini her bir tarama isleminden
once programlanmis tarama yonunine dogru yénlendirmesini

saglayabilirsiniz. Boylece tarama pimi de daima ayni yéne dogru

hareket ettirilir:

ON: Mil izlemesi gerceklestirin
OFF: Bir mil izlemesi gerceklegtirmeyin

Hayir=NOENT

HEIDENHAIN TNC 620
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14.1 Temel bilgiler

14.1 Temel bilgiler

Genl bakyp

A Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Tarama sistemi dongulerinin uygulanmasinda koordinat

doénistirme icin (dongt 7 SINIF NOKTASI, dongt 8
YANSIMA, déngii 10 DONME, déngii 11 ve 26 OLCU
FAKTORU ve déngii 19 CALISMA DUZLEMi veya
3D-ROT) higbir déngu etkin olmamalidir.

sistemlerinin kullanimi i¢in hazirlanmis olmasi gerekir.

@ TNC'nin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama

Tarama sistemi dongtileri ancak Touch probe function
yazilim opsiyonu ile (segenek numarasi #17) birlikte

kullanilabilir.

TNC, calisma parcasi dengesizligini belirleyebileceginiz ve
dengeleyebilecegdiniz bes dongliyl kullanima sunar. Ek olarak 404

doéngust ile bir temel devri sifirlayabilirsiniz:

Dongii

Yazilim
tusu

Sayfa

400 TEMEL DEVIR iki nokta tizerinden
otomatik belirleme, temel devir
fonksiyonu tzerinden dengeleme

400

L

Sayfa 290

401 KIRMIZI 2 DELIK ki delik
Uzerinden otomatik belirleme, temel
devir fonksiyonu lzerinden dengeleme

Sayfa 293

402 KIRMIZI 2 TIPA ki tipa tizerinden
otomatik belirleme, temel devir
fonksiyonu tzerinden dengeleme

Sayfa 296

403 DEVIR EKSENINDEKI KIRMIZI iki
delik Uzerinden otomatik belirleme,
yuvarlak tezgah devri (izerinden
dengeleme

Sayfa 299

405 C EKSENINDEKI KIRMIZI Bir
delme orta noktasi ile pozitif Y ekseni
arasindaki a¢i kaydirmanin otomatik
yonlendirilmesi, yuvarlak tezgah
cevirme ile dengeleme

Sayfa 303

404 TEMEL DEVRI AYARLA istediginiz
bir temel devri ayarlayin

Sayfa 302

288
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Malzeme dengesizligini belirlemek igin tarama
sistemi dongusu

400, 401 ve 402 dongulerinde Q307 parametresi 6n ayar temel devrini
ile belirleyebilirsiniz, 6lcim sonucunun bilinen bir agiya gére o (bakiniz
sagdaki resim) dlizeltiimesi gerekip gerekmedigini belirleyin. Béylece
istediginiz bir dizlemin 1 malzemeye ait olan temel devrini
oOlcebilirsiniz ve 0° yoniindeki referansi 2 olusturabilirsiniz.

HEIDENHAIN TNC 620
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14.2 TEMEL DEVIR (dongii 400, DIN/ISO

G400)

14.2 TEMEL DEVIR (déngii 400,

DIN/ISO: G400)

Devre akisgi

Tarama sistemi donguisi 400, bir dogru tizerinde bulunmasi gereken
iki noktanin él¢iimesi ile bir malzeme dengesizligini belirler. TNC,
temel devir fonksiyonu ile dlgllen degeri dengeler.

1

TNC tarama sistemini yliksek besleme ile (FMAX situnundaki
deger) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongdlerine islem yapilmasi" Sayfa 283) programlanan tarama
noktasi igin konumlar 1. TNC, tarama sistemini giivenlik mesafesi
kadar belirlenen hareket yonu tersine belirler

Son olarak tarama sistemi girilen 6lgim yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular

Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama iglemini uygular

TNC, tarama sistemini guivenli ylkseklige konumlandirir ve
belirlenen temel devri uygular

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

290

Déngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma iglemini programlamalisiniz.

TNC, déngl baslangicindaki aktif temel devri sifirlar.
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Dongu parametresi

1. 6l¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

1. 6l¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

2. 6l¢iim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

2. 6l¢iim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim ekseni Q272: Olgiim yapilmasi gereken
calisma dizlemi ekseni:

1: Ana eksen = Olgiim ekseni

2:Yan eksen = Olglim ekseni

Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye
hareket yonu:

-1:Hareket yonu negatif

+1: Hareket yénu pozitif

Tarama sistemi eksenindeki ol¢iim yliksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlar1 Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 620
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G400)

14.2 TEMEL DEVIR (dongii 400, DIN/ISO

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6l¢ciim noktalari arasinda nasil stirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlglim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli ylkseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Temel devir 6n ayar Q307 (kesin): Eger olgulecek
dengesizligi ana ekseni degil de istediginiz bir
dogruyu baz aliyorsa, referans dogrusunun agisini
girin. TNC, temel devir i¢in dlgllen deger ile referans
dogrusu agisi arasindaki farki belirler. Girdi alani
-360.000 ila 360.000

Tabloda preset numarasi Q305: TNC'de girilen
temel devir icin kaydedilmesi gereken numarayi
preset tablosunda belirtin. Q305=0 olarak girildiginde
TNC, belirlenen temel devri manuel isletim tirindeki
KIRMIZI menude belirtir. Girdi alani 0 ila 2999

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 400 TEMEL DEViR
Q263=+10 ;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+3,5;1. NOKTA 2. EKSEN
Q265=+25 ;2. NOKTA 1. EKSEN
Q266=+2 ;2. NOKTA 2. EKSEN
Q272=2 ;OLCUM EKSENI
Q267=+1 ;HAREKET YONU
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIiGi
Q320=0 ;GUVENLIiK MESAFESi
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q307=0 ;TEM DON. ON AYAR
Q305=0 ;TABLODA NO.

Tarama sistem déngiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik tespiti @



14.3 iki delik iizerinde TEMEL DEVIR
(déngii 401, DIN/ISO: G401)

Devre akisgi

Tarama sistemi dongulsu 401, iki deligin orta noktasini kapsar. Daha
sonra TNC calisma dizlemi ana ekseni ile delme orta noktasi baglanti
dogrusu arasindaki aclyi hesaplar. TNC, temel devir fonksiyonu ile
hesaplanan degeri dengeler. Alternatif olarak belirlenen dengesizligi,
yuvarlak tezgah donusu ile dengeleyebilirsiniz.

1 TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger FMAX
situnundan) ve konumlama mantigini (bakynyz "Tarama sistemi
doéngilerine islem yapilmasi" Sayfa 283) girilen ilk delme orta
noktasi tzerinde 1 konumlandirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lcim ytksekligine gider ve ilk
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

3 Daha sonra tarama sistemi glvenli yukseklige geri gider ve ikinci
deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

4 TNC, tarama sistemini glvenli yikseklige hareket ettirir ve ikinci
delme orta noktasini dért tarama ile belirler

5 TNC, son olarak tarama sistemini giivenli ylikseklige getirir ve
belirlenen temel devri uygular

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dongl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

TNC, dongi baslangicindaki aktif temel devri sifirlar.

Eger dengesizligi bir yuvarlak tezgah devri ile kompanse
etmek isterseniz, TNC asagidaki devir eksenlerini otomatik
kullanir;

Z alet ekseninde C

Y alet ekseninde B

X alet ekseninde A

HEIDENHAIN TNC 620
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14.3 Iki delik tizerinde TEMEL DEVIR (dongu 401, DIN/ISO

G401)

Doéngu parametresi

294

1. delik: orta 1. eksen Q268 (kesin): Calisma dizlemi
ana ekseninde ilk deligin orta noktasi. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

1. delik: orta 2. eksen Q269 (kesin): Calisma duzlemi
yan ekseninde ilk deligin orta noktasi. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

2. delik: orta 1. eksen Q270 (kesin): Calisma dizlemi
ana ekseninde ikinci deligin orta noktasi. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

2. delik: orta 2. eksen Q271 (kesin): Calisma dizlemi
yan ekseninde ikinci deligin orta noktasi. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢im yuksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacag: tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktast). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Temel devir 6n ayar Q307 (kesin): Eger dlgllecek
dengesizligi ana ekseni degil de istediginiz bir
dogruyu baz aliyorsa, referans dogrusunun agisini
girin. TNC, temel devir icin 6lgllen deger ile referans
dogrusu agisi arasindaki farki belirler. Girdi alani
-360.000 ila 360.000

Tarama sistem déngiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik tespiti @
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Tabloda preset numarasi Q305: TNC'de girilen Ornek: NC tiimcesi —
temel devir icin kaydedilmesi gereken numarayi - S
preset tablosunda belirtin. Q305=0 olarak girildiginde 5 TCH PROBE 401 KIRMIZI 2 DELIK <
TNC, belirlengn temgl Qevri manuel isl_et_i[n tartndeki Q268=-37 ;1. ORTA 1. EKSEN w
KIRMIZI menude belirtir. E§er dengesizligin yuvarlak

tezgah devri ile dengelenmesi gerekiyorsa, Q269=+12 ;1. ORTA 2. EKSEN iy
parametrenin higbir etkisi yoktur (Q402=1). Bu Q270=+75 ;2. ORTA 1. EKSEN

durumda dengesizligi a¢i degeri olarak kaydedilmez.

Girdi alani 0 ila 2999 Q271=+20 ;2. ORTA 2. EKSEN

Temel devir/ dogrultma Q402: TNC'nin ayarlanan Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

dengesizligini temel devir olarak mi yoksa yuvarlak Q260=+20 ;GUVENLi YOKSEKLIK

tezgah devrine gére mi yénlendirilecegini belirleyin: — =

0: Temel devri ayarlama Q307=0 ;TEM DON. ON AYAR

1: Yuvarlak tezgah devrini uygulayin Q305=0 ;TABLODA NO.

Eger yuvarlak tezgah devrini segerseniz, TNC =

belirlenen dengesizligini kaydetmez, eger Q305 Q402=0 ;YONLENDIRME

parametresinde bir tablo satirini tanimlasaniz da Q337=0 ;SIFIRLAMA

kaydetmez

Dogrultmadan sonra sifir girin Q337: TNC'nin
dogdrultulan déner eksenin gostergesini 0'a
ayarlamasi gerektigini ya da gerekmedigini belirleyin:
0: Devir ekseni gostergesini yonlendirmeden sonra
0 olarak ayarlamayin

1: Devir ekseni gostergesini yonlendirmeden sonra
0 olarak ayarlayin

TNC gostergeyi = 0 olarak, ancak siz Q402=1
tanimladiktan sonra ayarlayin

14.3 Iki delik tzerinde TEMEL DEVIR (dongiu 401, DIN/ISO
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14.4 ki tipa uzerinde TEMEL DEVIR (dongu 402, DIN/ISO

G402)

14.4 iki tipa lizerinde TEMEL DEVIR

(déngii 402, DIN/ISO: G402)

Devre akisgi

Tarama sistemi dongusui 402, iki tipanin orta noktasini kapsar. Daha
sonra TNC calisma duzlemi ana ekseni ile tipa orta noktasi baglanti
dogrusu arasindaki aglyi hesaplar. TNC, temel devir fonksiyonu ile
hesaplanan degeri dengeler. Alternatif olarak belirlenen dengesizligi,
yuvarlak tezgah doénlsu ile dengeleyebilirsiniz.

1

TNC, tarama sistemini yiksek besleme ile (deger FMAX
sttunundan) ve konumlama mantigini (bakynyz "Tarama sistemi
dongtlerine iglem yapilmasi" Sayfa 283) ilk tipanin 1 tarama
noktasi Uzerinde konumlar

Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim yiiksekligine 1 gider ve
ilk tipa orta noktasini dort tarama ile belirler. 90° olarak belirlenen
tarama noktalari arasindaki tarama sistemi, bir yay tizerinde
hareket eder

Daha sonra tarama sistemi guivenli ylkseklige geri gider ve ikinci
tipanin 5 tarama noktasini konumlar

TNC tarama sistemini girilen 6l¢iim yiiksekligine 2 getirir ve ikinci
tipa orta noktasini dort tarama ile belirler

TNC, son olarak tarama sistemini glivenli yikseklige getirir ve
belirlenen temel devri uygular

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

296

bir alet gagirma iglemini programlamalisiniz.

@ Doéngul tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin

TNC, déngl baslangicindaki aktif temel devri sifirlar.

Eger dengesizligi bir yuvarlak tezgah devri ile kompanse
etmek isterseniz, TNC asagidaki devir eksenlerini otomatik
kullanir:

Z alet ekseninde C

Y alet ekseninde B

X alet ekseninde A

Yi

ol

Tarama sistem déngiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik tespiti @




Dongu parametresi ~
o
1. tipa: orta 1. eksen (kesin): Calisma dizlemi ana <t
ekseninde ilk tipanin orta noktasi. Girdi alani 0
-99999,9999 ila 99999,9999 Yi ..
1. tipa: orta 2. eksen Q269 (kesin): Calisma duzlemi
yan ekseninde ilk tipanin orta noktasi. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999 Q271 Q314
Tipa 1 cap1 Q313: 1. tipanin yaklasik capi. Degeri gok
blyiik girin. Girdi alani 0 ila 99999,9999 Q269 Q313
TS ekseninde pim 1 6lgiim yiiksekligi Q261 (kesin):

Pim 1 6lgimundn yapilacag tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). Girdi BUZN
alani -99999,9999 ila 99999,9999

!

2. tipa: orta 1. eksen Q270 (kesin): Calisma dizlemi Q268 Q270
ana ekseninde ikinci tipanin orta noktasi. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

2. tipa: orta 2. eksen Q271 (kesin): Calisma dizlemi
yan ekseninde ikinci tipanin orta noktasi. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999 zA

Tipa 2 gap1 Q314: 2. tipanin yaklasik capi. Degeri gok
blyuk girin. Girdi alani 0 ila 99999,9999

TS ekseninde pim 2 dlgiim yiiksekligi Q315 (kesin): Q261

Pim 2 6lgimundn yapilacag tarama istemi ekseninde Q315
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). Girdi
alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, @§ >

'V

Q260

SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi SET UP(TCHPROBETP) X
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999 R a0 dlit

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

14.4 ki tipa uzerinde TEMEL DEVIR (dongu 402, DIN/ISO
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14.4 ki tipa uzerinde TEMEL DEVIR (dongu 402, DIN/ISO

G402)

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6l¢ciim noktalari arasinda nasil stirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlglim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli ylkseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Temel devir 6n ayar Q307 (kesin): Eger olgulecek
dengesizligi ana ekseni degil de istediginiz bir
dogruyu baz aliyorsa, referans dogrusunun agisini
girin. TNC, temel devir i¢in dlgllen deger ile referans
dogrusu agisi arasindaki farki belirler. Girdi alani
-360.000 ila 360.000

Tabloda preset numarasi Q305: TNC'de girilen
temel devir icin kaydedilmesi gereken numarayi
preset tablosunda belirtin. Q305=0 olarak girildiginde
TNC, belirlenen temel devri manuel isletim tirindeki
KIRMIZI menude belirtir. Eger dengesizlidin yuvarlak
tezgah devri ile dengelenmesi gerekiyorsa,
parametrenin hicbir etkisi yoktur (Q402=1). Bu
durumda dengesizligi a¢i degeri olarak kaydedilmez.
Girdi alani 0 ila 2999

Temel devir/ dogrultma Q402: TNC'nin ayarlanan
dengesizligini temel devir olarak mi yoksa yuvarlak
tezgah devrine gore mi yonlendirilecegini belirleyin:
0: Temel devri ayarlama

1: Yuvarlak tezgah devrini uygulayin

Eger yuvarlak tezgah devrini segerseniz, TNC
belirlenen dengesizligini kaydetmez, eger Q305
parametresinde bir tablo satirini tanimlasaniz da
kaydetmez

Dogrultmadan sonra sifir girin Q337: TNC'nin
dogrultulan déner eksenin gdstergesini 0'a
ayarlamasi gerektigini ya da gerekmedigini belirleyin:
0: Devir ekseni gostergesini yonlendirmeden sonra
0 olarak ayarlamayin

1: Devir ekseni gostergesini yonlendirmeden sonra
0 olarak ayarlayin

TNC gostergeyi = 0 olarak, ancak siz Q402=1
tanimladiktan sonra ayarlayin

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 402 KIRMIZI 2 TIPA

Q268=-37 ;1. ORTA 1. EKSEN
Q269=+12 ;1. ORTA 2. EKSEN
Q313=60 ;TIPA 1 CAPI

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGi 1
Q270=+75 ;2. ORTA 1. EKSEN
Q271=+20 ;2. ORTA 2. EKSEN
Q314=60 ;TIPA 2 CAPI

Q315=-5 ;O0LCUM YUKSEKLIGi 2
Q320=0 ;GUVENLIiK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIiK

Q301=0 ;GUVENLIi YUKSEKLIGE
HAREKET

Q307=0 ;TEM DON. ON AYAR
Q305=0 ;TABLODA NO.
Q402=0 ;YONLENDIRME
Q337=0 ;SIFIRLAMA

Tarama sistem déngiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik tespiti @



14.5 Bir devir ekseni uizerinde

TEMEL DEVRI dengeleyin
(dongii 403, DIN/ISO: G403)

Devre akigi

Tarama sistemi dongulsui 403, bir dogru lizerinde bulunmasi gereken
iki noktanin élctlmesi ile bir malzeme dengesizligini belirler. Belirlenen
malzeme dengesizligi, TNC'yi A, B ve C ekseninin dénmesi ile
dengeler. Malzeme, istenildigi gibi yuvarlak tezgah tzerinde gerili
olabilir.

1

TNC tarama sistemini yuksek besleme ile (FMAX sutunundaki
deger) ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi
déngulerine islem yapilmasi" Sayfa 283) programlanan tarama
noktasi igin konumlar 1. TNC, tarama sistemini guivenlik mesafesi
kadar belirlenen hareket yoni tersine belirler

Son olarak tarama sistemi girilen élgim yliksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama islemini uygular

TNC, tarama sistemini guivenli yikseklige geri getirir ve dongiide
tanimlanan devir eksenini belirtilen deger kadar konumlar. Segime
bagli olarak gbstergeyi yonlendirmeden sonra 0 olarak
ayarlayabilirsiniz

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat carpisma tehlikesi!
TNC artik, tarama pozisyonlari ve dengeleme eksenine

bagli olarak daha fazla mantik denetimi gergeklestirmez.
Bu sekilde duruma gore, 180° oraninda kaydiriimis
dengeleme hareketleri meydana gelebilir.

Dongl tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

TNC, belirlenen aglyi, Q150 parametresinde kaydeder.

HEIDENHAIN TNC 620
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Doéngu parametresi

1. 6l¢lim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma T
duzleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin Q267
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Y

1. 8lgiim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma Lzl

dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin A A
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 B

2, 6lgiim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma SET_UP(TGHPROBE.TP)
duzleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktalarinin Q266 \ D Q:Jgrzo
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q264

2. olgiim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma {
dizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin R\
koordinati. Girdi alan1 -99999,9999 ila 99999,9999 ""@r/ ;

Olgiim ekseni Q272: Olgiim yapilmasi gereken ! 0263 Q265 Q272=1
eksen:

1: Ana eksen = Olgiim ekseni

2: Yan eksen = Olgiim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olgiim ekseni

G403)
o

(9]

DIN/ISO

o=
)

de TEMEL DEVRI dengeleyin (dongu 403,

Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye zA
hareket yoni:

-1: Hareket yénu negatif
+1: Hareket yonu pozitif

— 3

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢im yuksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, 4@

Q260

Q261

= \

SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

i Uzerin

14.5 Bir devir eksen
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Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemive ~ Ornek: NC tiimcesi Yy
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir ; ; oo
gcarpismanin 0|amayacag| tarama sistemi 5 TCH PROBE 403 C EKSENINDEKI KIRMIZI q. *
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q263=+0 ;1. NOKTA 1. EKSEN = 0
Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama Q264=+0 ;1. NOKTA 2. EKSEN O
sisteminin Olgum noktalari arasinda nasil sirmesi cO
gerektigini tespit edin: Q265=+20 ;2. NOKTA 1. EKSEN 0 (77)
0: Olgim yuksekliginde 6lgiim noktalari arasinda Q266=+30 ;2. NOKTA 2. EKSEN O =
hareket — ~z
1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda Q272=1  ;O0LCUM EKSENI E —
hareket Q267=-1 ;HAREKET YONU >.Q
Dengeleme hareketi igin eksen Q312: TNC'nin hangi Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI 9
devir ekseni ile dlgilen dengesizligin dengelemesi = e : - O
gerektigini belirleyin: Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI (o))
4: Dengesizligi A devir ekseni ile dengeleyin Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK qc,
5: Dengesizligi B devir ekseni ile dengeleyin = e — —
6: Dengesizligi C devir ekseni ile dengeleyin Q301=0  ;GUVENLI YUKSEKLIGE ©
HAREKET E

Dogrultmadan sonra sifir girin Q337: TNC'nin = ;
dogdrultulan déner eksenin gostergesini 0'a Q312=6 ;DENGELEME EKSENI >
ayarlamasi gerektigini ya da gerekmedigini belirleyin: Q337=0 ;SIFIRLAMA L
0: Devir ekseni gostergesini yonlendirmeden sonra = ;
0 olarak ayarlamayin Q3051 ;TABLODA NO. o
1:Devir ekseni gostergesini ydnlendirmeden sonra Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ -
0 olarak ayarlayin AKTARILMASI 1T
Tablonun numarasi Q305: TNC'nin déner ekseni Q380=+90 ;REFERANS ACISI E
sifirlamasi gerektigi, Preset tablosunda/ sifir noktasi L
tablosunda numaray belirtin. Sadece Q337 =1 -
oldugunda gecerli. Girdi alani 0 ila 2999 Q
Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen temel -g
donisin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset =
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin: @
0: Belirlenen temel devri sifir noktasi kaydirmasi N
olarak guncel sifir noktasi tablosuna yazin. Referans Hem
sistemi, aktif haldeki malzeme koordinat sistemidir f—
1: Belirlenen temel devri preset tablosuna yazin. c
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (¢}]
(REF sistemi) g
Referans acgisi? (0=ana eksen) Q380: TNC'nin (]
tarama yapilan duzlemi ydnlendirmesi gereken agli. 4.
Sadece devir ekseni = C segilmis ise etkilidir ;
(Q312=6). Girdi alani -360.000 ila 360.000 )

©

(01]
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14.6 TEMEL DEVIR AYARI (dongii 404, DIN/ISO

G404)

14.6 TEMEL DEVIR AYARI
(déngii 404, DIN/ISO: G404)

Devre akisgi

Tarama sistemi dénguisii 404 ile program akigi sirasinda otomatik Ornek: NC tiimcesi

olarak istediginiz bir temel devri ayarlayabilirsiniz. Tercihe gére eger

énceden uygulanan temel devri sifilamak isterseniz déngiyii 5 TCH PROBE 404 TEMEL DEVIR
kullanmaniz gerekir. Q307=+0 ;TEM DON. ON AYAR

Q305=1 ;TABLODA NO.

Dongu parametresi

ap4 Temel devir 6n ayari: Temel devrin belirlenmesi
' gereken agi deg@eri. Girdi alani -360.000 ila 360.000

Tablonun numarasi Q305: TNC'nin tanimlanmig
temel devri kaydetmesi gerektigi, Preset tablosunda-
tabloda numarayi girin. Girdi alani 0 ila 2999

302 Tarama sistem déngiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik tespiti @



14.7 Bir malzeme dengesizligini
C ekseni ile yonlendirin
(dongui 405, DIN/ISO: G405)

Devre akigi

Tarama sistemi dongusu 405 ile belirleyebilirsiniz

aktif koordinat sisteminin pozitif Y ekseni ile bir deligin orta hatt
arasindaki aglyl veya

delik orta noktasinin nominal pozisyonu ile ger¢ek pozisyonu
arasindaki a¢i kaymasi

TNC, belirlenen a¢i kaymasini C eksenini déndirerek dengeler.
Malzeme, yuvarlak tezgahta gerili olabilir, deligin Y koordinatlari
mutlaka pozitif olmalidir. E§er delidin aci kaydirmasini tarama sistemi
ekseni Y ile (deligin yatay konumu) élgerseniz, dénguyu birden fazla
defa uygulamak gerekebilir, ¢linki 6lgim stratejisi ile dengesizligin
yakl. %1'i kadar bir esitsizlik olugabilir.

1 TNC, tarama sistemini yuksek besleme (deger FMAX situnundan)
ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi dongilerine
islem yapilmasi" Sayfa 283) tarama noktas! 1'e konumlandirir.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gore ve guivenlik
mesafesini tarama sistemi tablosunun SET_UP slitunundan
hesaplar

2 Son olarak tarama sistemi girilen 6lgiim yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular.
TNC, tarama yo6nlnu otomatik olarak programlanan bagslangic
acisina bagli olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya 6lgum yuksekligine ya da glvenli
yukseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina 2 getirir ve daha sonra
tarama noktasina 4 getirir ve orada tg¢lincl veya dérdiincl tarama
islemini uygular ve tarama sistemini belrilenen delik ortasina
konumlar

5 Son olarak TNC tarama sistemini glivenli yikseklige geri getirir ve
malzemeyi yuvarlak tezgahi ¢evirerek yonlendirir. TNC, bu sirada
yuvarlak tezgahi, delik orta noktasi dengeleme isleminden sonra
(dikey ve ayni zamanda yatay tarama sistemi ekseninde) pozitif
Y ekseni yoninde veya delik orta noktasi nominal pozisyonunda
olacak sekilde gevirir. Olgiilen agi kaymasi, ek olarak Q150
parametresinde kullanima sunulur

HEIDENHAIN TNC 620
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

G405)

&)

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki carpmayi énlemek
icin nominal cep ¢apini ¢ok kiigiik olarak girin.

Eger cep olgusu ve gluivenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama islemine izin vermiyorsa,
TNC cep ortasindan c¢ikigli tarama yapar. Tarama sistemi,
dort 6lgim noktasi arasinda guvenli yikseklige hareket
etmez.

DIN/ISO

Déngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma iglemini programlamalisiniz.

Aci adimini ne kadar kiglik programlarsaniz, TNC daire
merkezini o oranda kesin olmadan hesaplar. En kii¢ik giris
degeri: 5°.

14.7 Bir malzeme dengesizligini C ekseni ile yonlendirin (dongu 405,
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Dongu parametresi

Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde deligin ortasi. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma dizlemi yan
ekseninde deligin ortasi Eger Q322 = 0 olarak
programlarsaniz, TNC delik orta noktasini pozitif Y
eksenine yonlendirir, eger siz Q322'yi 0'a esit degil
seklinde programlarsaniz, TNC delik orta noktasini
nominal pozisyona (delik ortasi agisi) yonlendirir.
Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Nominal ¢cap Q262: Daire cebi yaklasik capi (delik).
Degeri ¢ok kuguk girin. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Baslangig agisi Q325 (kesin): GCalisma dizlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki a¢i. Girdi alani
-360.000 ila 360.000

Agi adimi Q247 (artan): iki 8lglim noktasi arasindaki
acl, agl adiminin 6n isareti, tarama sisteminin sonraki
Olciim noktasina hareket ettigi devir yoniinu belirler
(- = saat yonu). Eger yayi 6lgmek isterseniz, agi
adimini 90°'den daha kiguk olarak programlayin.
Girdi alani -120.000 ila 120.000
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14.7 Bir malzeme dengesizligini C ekseni ile yonlendirin (dongu 405,

Tarama sistemi eksenindeki 6lgiim yiiksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6l¢ciim noktalari arasinda nasil stirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlglim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Dogrultmadan sonra sifir girin Q337: TNC'nin
C ekseni gostergesini 0 olarak mi ayarlanmasi
gerektigini, yoksa agl kaymasini sifir noktasi
tablosundaki C sUtununa mi yazmasi gerektigini
belirleyin:

0: C ekseni gostergesini 0 olarak ayarlayin
>0:Olgiilen agi kaymasini dogru 6n isaretle sifir
noktasi tablosuna yazin. Satir numarasi = Q337'nin
degeri. Eger sifir noktasi tablosuna bir C kaymasi
giriimigse, TNC 6lgulen agi kaymasini dogru 6n
isaretle toplar

zi
H Q260
: Q21
Nk - -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 405 C EKSENINDEKI KIRMIZI
Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=10 ;NOMINAL CAP
Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI
Q247=90 ;ACI ADIMI
Q261=-5 ;O0LCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q337=0 ;SIFIRLAMA
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1. deligin orta noktasi: X koordinati

1. deligin orta noktasi: Y koordinati

2. deligin orta noktasi: X koordinati

2. deligin orta noktasi: Y koordinati

Olciimiin yapildi§i tarama sistemi ekseni koordinatlari

Tarama sistemi ekseninin carpmasiz hareket edebilecegi yukseklik
Referans diizlemleri agisi

Izeme dengesizligini C ekseni ile y

Dengesizligi yuvarlak tezgah devri ile dengeleyin
Yoénlendirmeden sonra gostergeyi sifirlayin

Calisma programini ¢cagirin

14.7 Bir ma
-
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15.1 Temel bilgiler

15.1 Temel bilgiler

Genl bakyp

A Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Tarama sistemi dongulerinin uygulanmasinda koordinat

doénistirme icin (dongt 7 SINIF NOKTASI, dongt 8
YANSIMA, déngii 10 DONME, déngii 11 ve 26 OLCU
FAKTORU ve déngii 19 CALISMA DUZLEMi veya
3D-ROT) higbir déngu etkin olmamalidir.

sistemlerinin kullanimi i¢in hazirlanmis olmasi gerekir.

@ TNC'nin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama

Tarama sistemi dongtileri ancak Touch probe function
yazilim opsiyonu ile (segenek numarasi #17) birlikte

kullanilabilir.

TNC, referans noktalarini otomatik olarak belirleyebilecegdiniz ve
asagidaki gibi isleyebileceginiz on iki donglyl kullanima sunar:

Belirlenen degeri dogrudan gosterge degeri olarak ayarlayin

Verilen degeri preset tablosuna yazin

Verilen degeri sifir noktasi tablosuna yazin

Dongii

Sayfa

408 YIV ORTA RFNK Bir yiv genisligini
icten Olglin, yiv orta noktasini referans
noktasi olarak ayarlayin

Sayfa 313

409 CBK ORTA RFNK Bir gubugun
genisligini distan 6lgun, cubuk orta
noktasini referans noktasi olarak
ayarlayin

Sayfa 317

410 DORTGEN IC RFNK Bir dértgenin
uzunluk ve genigligini icten él¢in,
dortgen orta noktasini referans noktasi
olarak ayarlayin

Sayfa 320

411 DORTGEN DIS RFNK Bir dértgenin
uzunluk ve genigligini distan olgln,
dortgen orta noktasini referans noktasi
olarak ayarlayin

Sayfa 324

412 DAIRE IC RFNK Dairenin istediginiz
dort noktasini i¢ten élglin, daire
merkezini referans noktasi olarak
ayarlayin

Sayfa 328

310
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Yazilim

Dongi Sayfa

413 DAIRE DIS RFNK Dairenin istediginiz [« Sayfa 332
dort noktasini distan 6lglin, daire merkezini
referans noktasi olarak ayarlayin

414 KOSE DIS RFNK Iki dogruyu distan
olcilin, dogru kesisim noktalarini referans
noktasi olarak ayarlayin

Sayfa 336

415 KOSE iC RFNK iki dogruyu igten e
o6lcin, dogru kesisim noktalarini referans
noktasi olarak ayarlayin

Sayfa 341

15.1 Temel bilgiler

416 DELIKLI DAIRE ORTASI RFNK

(2. Yazilim tusu duzlemi) Delikli dairede
istediginiz Ug deligi 6l¢ln, delikli daire
merkezini referans noktasi olarak ayarlayin

Sayfa 345

417 TS EKSENI RFNK (2. Yazilim tugu  [@7 Sayfa 349
diizlemi) istediginiz pozisyonu tarama =
sistemi ekseninde 6lgiin ve referans

noktasi olarak ayarlayin

418 4 DELIK RFNK (2. Yazilim tusu e Sayfa 351
dizlemi) Her defasinda garpi tizerindeki

2 deligi 6l¢lin, baglanti dogrulari kesisim

noktasini referans noktasi olarak

ayarlayin

419 TEKIL EKSEN RFNK (2. yazihim ats Sayfa 355
tusu diizlemi) istediginiz pozisyonu d
segcilebilen bir eksende dlcln ve referans
noktasi olarak ayarlayin

¢
4

Tum tarama sistemi dongilerinin ortak
noktalarini referans noktasi olarak ayarlayin

Tarama sistemi dongulerini 408'den 419'a kadar aktif
@ rotasyonda temel devir isleyebilirsiniz.

408 ila 419 arasi dongulerle baglantil olarak, isleme
dizlemini hareket ettirme fonksiyonuna izin verilmez.

Referans noktasi ve tarama sistemi ekseni

TNC, calisma duzlemindeki referans noktasini, 6lgim programinizda
tanimladiginiz tarama sistemi eksenine bagli olarak ayarlar:

Aktif tarama sistemi ekseni Referans noktasi belirleme
4 XveY
Y Zve X
X Y veZ
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15.1 Temel bilgiler

Hesaplanan referans noktasini kaydedin

TNC'nin hesaplanan referans noktasini nasil kaydetmesi gerektigini,
tiim referans noktasi belirleme dongtilerde giris parametreleri Q303 ve
Q305 Uzerinden ayarlayabilirsiniz:

Q305 = 0, Q303 = keyfi deger:

TNC, hesaplanan referans noktasini gostergede ayarlar. Yeni
referans noktasi hemen aktif olur. Ayni zamanda TNC, déngu ile
gostergeye ayarlanan referans noktasini Preset tablsunun O satirina
kaydeder

Q305 esit degil 0, Q303 = -1

@ Bu kombinasyon olusabilir, eger

bir TNC 4xx tzerinde olusturulmus olan dongii 410'dan
418'e kadarki programlari okursaniz

410 ila 418 donguleri arasinda yer alan eski bir yazilim
durumu iTNC 530 ile olusturulmus programlari okuyun

eger dongu taniminda 6lgim degeri aktarimini Q303
parametresi Uzerinden bilerek tanimladiysaniz

Bu gibi durumlarda TNC, REF'i baz alan sifir noktasi
tablolari ile baglantili komple Handling'i degistirdiginizi
gosteren ve Q303 parametresi tizerinden tanimlanan élgu
degeri aktarimini belirlemeniz gerektigini gdsteren hata
mesajini verir.

Q305 esit degil 0, Q303 =0

TNC, hesaplanan referans noktasini aktif sifir noktasi tablosuna
kaydeder. 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 6lgiim sonuglari

TNC, ilgili tarama doéngusu 6lgim sonuglarini global etkili Q150 ila
Q160 arasindaki Q parametrelerinde belirler. Bu parametreyi
programinizda tekrar kullanabilirsiniz. Déngl taniminda uygulanan
sonu¢ parametresi tablosuna dikkat edin.

312 Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



15.2 YiV ORTASI REFERANS

NOKTASI (Déngii 408,
DIN/ISO: G408)

Devre akigi

Tarama sistemi dénglisti 408 bir yivin orta noktasini belirler ve bu orta
noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, secime bagli olarak orta
noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

1

TNC, tarama sistemini yiiksek besleme (deger FMAX siitunundan)
ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi" Sayfa 283) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gore ve guivenlik
mesafesini tarama sistemi tablosunun SET_UP sutunundan
hesaplar

Son olarak tarama sistemi girilen 6lgim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak 6lgim
yuksekligine veya dogrusal olarak guivenli yiikselikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

Son olarak TNC tarama sistemini giivenli yikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini déngl parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak igler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 312) ve nominal degerleri asagidaki uygulanan
Q parametrelerinde kaydeder

Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

G408)

YA

'V

Q166 Yiv genigligi 6lgimu gercek degeri

Q157 Orta eksen konumu gergek degeri

HEIDENHAIN TNC 620
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15.2 YIV ORTASI REFERANS NOKTASI (Dongu 408, DIN/ISO

G408)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki carpmayi énlemek
icin yiv genisligini cok kiigtik olarak girin.

Eger yiv genisligi ve guvenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama iglemine izin vermiyorsa,
TNC yiv ortasindan ¢ikigli tarama yapar. Tarama sistemi,
iki 6lciim noktasi arasinda gtivenli yiikseklige hareket
etmez.

Déngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma iglemini programlamalisiniz.

Dongu parametresi

408

i

314

Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde yivin ortasi. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde yivin ortasi. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

Yivin genigligi Q311 (artan): Yivin genisligi isleme
dizleminin durumuna baglidir. Girdi alani O ila
99999,9999

Olgiim ekseni (1=1. Eksen /2=2. Eksen) Q272:
Olcliim yapilmasi gereken eksen:

1: Ana eksen = Olgiim ekseni

2: Yan eksen = Olciim ekseni

Tarama sistemi eksenindeki 6lgiim yuksekligi
Q261 (kesin): Olciimiin yapilacadi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @
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Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama —_
sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil siirmesi 8
gerektigini tespit edin: <
0: Olguim yiiksekliginde 6lgim noktalari arasinda (D
hareket

1: Glvenli yukseklikte dlgim noktalari arasinda iy
hareket

Tablonun numarasi Q305: TNC'nin yiv ortasinin
koordinatlarini kaydetmesi gerektigi, sifir noktasi
tablosunda/ Preset tablosunda numarayi belirtin.
Q305=0 olarak girildiginde TNC g0stergeyi, yeni
referans noktasi yiv ortasinda olacak sekilde otomatik
olarak ayarlar. Girdi alani 0 ila 2999

Yeni referans noktasi Q405 (kesin): TNC'nin
belirlenen yiv ortasini ayarlamasi gereken 6lcim
ekseni koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen
referans noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa
preset tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

15.2 YIV ORTASI REFERANS NOKTASI (Dongti 408, DIN/ISO
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TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama Ornek: NC tiimcesi

eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin: 5 TCH PROBE 408 YIV ORTASI REFERANS

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini NOKTASI

G408)

15.2 YIV ORTASI REFERANS NOKTASI (Dongu 408, DIN/ISO

belirlemeyin
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktasi Q333 (kesin):
TNC'nin referans noktasini ayarlayacagi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi
alani -99999,9999 ila 99999,9999

Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q311=25 ;YIV GENISLIGI
Q272=1 ;OLCUM EKSENI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q305=10 ;TABLODA NO.
Q405=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI
Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
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15.3 CUBUK ORTASI REFERANS

NOKTASI (Déngii 409,
DIN/ISO: G409)

Devre akigi

Tarama sistemi donguisu 409 bir gubugun orta noktasini belirler ve bu
orta noktayi referans noktasi olarak belirler. TNC, secime bagl olarak
orta noktay! bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

1

TNC, tarama sistemini yiiksek besleme (deger FMAX siitunundan)
ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmasi" Sayfa 283) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gore ve gtivenlik
mesafesini tarama sistemi tablosunun SET_UP sutunundan
hesaplar

Son olarak tarama sistemi girilen 6lgim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

Daha sonra tarama sistemi, sonraki glivenli ylikselikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

Son olarak TNC tarama sistemini glvenli yikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini dongii parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak igler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 312) ve nominal degerleri asagidaki uygulanan
Q parametrelerinde kaydeder

Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

G409)

YA

'V

Q166 Cubuk genisligi 6lcimu gercek degeri

Q157 Orta eksen konumu gergek degeri

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat carpisma tehlikesi!
Tarama sistemi ile malzeme arasindaki garpmayi 6nlemek
icin cubuk genisligini ¢cok biiytik olarak girin.

Do6ngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

HEIDENHAIN TNC 620
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15.3 CUBUK ORTASI REFERANS NOKTASI (Dongu 409, DIN/ISO

Doéngu parametresi

409

2

318

Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde gubugun ortasi. Girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma dizlemi yan
ekseninde cubugun ortasi. Girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

Cubuk genigligi Q311 (artan): Cubuk genisligi,
calisma dizlemi konumuna bagli degildir. Girdi alani
0 ila 99999,9999

Olgiim ekseni (1=1. Eksen /2=2. Eksen) Q272:
Olciim yapilmasi gereken eksen:

1: Ana eksen = Olgiim ekseni

2: Yan eksen = Olgiim ekseni

Tarama sistemi eksenindeki 6lgiim yuksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacag: tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olciim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Tablonun numarasi Q305: TNC'nin gubuk ortasinin
koordinatlarini kaydetmesi gerektigi, sifir noktasi
tablosunda/ Preset tablosunda numaray belirtin.
Q305=0 olarak girildiginde TNC gostergeyi, yeni
referans noktasi yiv ortasinda olacak sekilde otomatik
olarak ayarlar. Girdi alani 0 ila 2999

Yeni referans noktasi Q405 (kesin): TNC'nin
belirlenen cubuk ortasini ayarlamasi gereken 6lgim
ekseni koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @
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Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen Ornek: NC tiimcesi a
referans noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa o
preset tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin: 5 TCH PROBE 409 CUBUK ORTASI REFERANS <
0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi NOKTASI 0
tablosunda yazin. Referan§ §istemi, aktif haldeki Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN -
malzeme koordinat sistemidir
1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin. Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
gz{;rsir;s sistemi, makine koordinat sistemidir (REF Q311=25 ;CUBUK GENISLIGI
. _ Q272=1 ;OLCUM EKSENI
TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama - . = .
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
gerekmedigi_ni bel_irleyin: ] Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini . .
;: l'l_'?ra_ma sistemi ekseninde referans noktasini Q305=10 ;TABLODA NO.
elirleyin
) Q405=+0 ;REFERANS NOKTASI
TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin): — =
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
konmasi gereken calisma diizlemi ana eksenindeki AKTARILMASI
tarama nokta3|.I§oo.rdi.natIar|. Ancak Q381.= 1 Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999 Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin): Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
konmasi gereken ¢alisma duzlemi yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktasi Q333 (kesin):
TNC'nin referans noktasini ayarlayacagi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi
alani -99999,9999 ila 99999,9999

15.3 CUBUK ORTASI REFERANS NOKTASI (Dongu 409, DIN/ISO
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15.4 iIC DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (d6éngii 410, DIN/ISO

G410)

1

15.4iC DIKDORTGEN REFERANS

NOKTASI (déngii 410,
DIN/ISO: G410)

Devre akisi

Tarama sistemi dongusu 410 bir dértgen cebin orta noktasini belirler
ve bu orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime bagli
olarak orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

TNC, tarama sistemini yiiksek besleme (deger FMAX siitunundan)
ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmas|" Sayfa 283) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gore ve guvenlik
mesafesini tarama sistemi tablosunun SET_UP sutunundan
hesaplar

Son olarak tarama sistemi girilen 6lgiim yiksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak 6lgim
yuksekligine veya dogrusal olarak guvenli ylkselikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada lglincl veya
dordiincl tarama islemini uygular

Daha sonra TNC tarama sistemini glivenli yikselige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngu parametresine
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 312)

Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama igleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler ve nominal degerleri
asagidaki Q parametrelerinde kaydeder

Yi

ol

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gergek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gercek degeri

Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri

320

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!
Tarama sistemi ile malzeme arasindaki garpmayi 6nlemek
icin cebin 1. ve 2. yan uzunlugunu ¢ok kiiglik olarak girin.

Eger cep olclsu ve glivenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama iglemine izin vermiyorsa,
TNC cep ortasindan ¢ikisli tarama yapar. Tarama sistemi,
dort 6lgiim noktasi arasinda glivenli yiikseklige hareket
etmez.

Doéngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma iglemini programlamalisiniz.

Dongu parametresi

at0 Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde cebin ortasi. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde cebin ortasi. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

1. yan uzunluk Q323 (artan): Cep uzunlugu, galisma
dizlemi ana eksenine paraleldir. Girdi alani 0 ila
99999,9999

2. yan uzunluk Q324 (artan): Cep uzunlugu, ¢alisma
dizlemi yan eksende paraleldir. Girdi alani O ila
99999,9999

Tarama sistemi eksenindeki ol¢iim ylksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 620
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Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6l¢ciim noktalari arasinda nasil stirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlglim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli ylkseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Tablonun numarasi Q305: TNC'nin cep ortasinin
koordinatlarini kaydetmesi gerektigi, sifir noktasi
tablosunda/ Preset tablosunda numaray belirtin.
Q305=0 olarak girildiginde TNC gdstergeyi, yeni
referans noktasi cep ortasinda olacak sekilde
otomatik olarak ayarlar. Girdi alani 0 ila 2999

Ana eksenin yeni referans noktasi Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen cep ortasini ayarlamasi gereken
ana eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktasi Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen cep ortasini ayarlamasi gereken
yan eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen
referans noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa
preset tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 312)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama Ornek: NC tiimcesi 8
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip -
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini NOK. 0
belirlemeyin Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini 2 —
belirleyin Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin): Q323=60 ;1. YAN UZUNLUK
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Q324=20 ;2. YAN UZUNLUK
konmasi gereken ¢alisma duzlemi ana eksenindeki - . . o
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
durumunda etkili. glrdl alani -99999,9999 ila Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
99999,9999 = =
) Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin): . = =
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Q301=0  ;GUVENLI YUKSEKLIGE
konmasi gereken galisma diizlemi yan eksendeki HAREKET
tarama noktas[lfoo.rdi.natlan. Ancak Q381.= 1 Q305=10 ;TABLODA NO.
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999 Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin): Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama AKTARILMASI
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI
TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
TNC'nin referans noktasini ayarlayacag tarama Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi
alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.

Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

15.4 iIC DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (déngii 410, DIN/ISO
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15.5 DIS DIKDORTGEN REFERANS
NOKTASI (déngii 411,
DIN/ISO: G411)

G411)

Devre akisi

Tarama sistemi déngusu 411 bir dértgen tipanin orta noktasini belirler
ve bu orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime bagli
olarak orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir. Y A

1 TNC, tarama sistemini yiiksek besleme (deger FMAX siitunundan)
ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmas|" Sayfa 283) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gore ve guvenlik
mesafesini tarama sistemi tablosunun SET_UP sutunundan @I:> <:@
hesaplar

2 Son olarak tarama sistemi girilen 6lgiim yiksekligine hareket eder g

ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular
3 Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak dlgim 4@

<V

yuksekligine veya dogrusal olarak guvenli ylkselikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada liglincl veya
dordiincl tarama islemini uygular

5 Daha sonra TNC tarama sistemini glivenli yukselige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngu parametresine
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 312)

6 Egeristenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler ve nominal degerleri
asagidaki Q parametrelerinde kaydeder

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gergek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gercek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri

15.5 DIS DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (ddngii 411, DIN/ISO
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!
Tarama sistemi ile malzeme arasindaki garpmayi 6nlemek
igin tipanin 1. ve 2. yan uzunlugunu ¢ok buytik olarak girin.

Dongl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Doéngu parametresi

a11 Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde tipanin ortasi. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma dizlemi yan
ekseninde tipanin ortasi. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

1. yan uzunluk Q323 (artan): Pim uzunlugu, ¢alisma
diizlemi ana eksenine paraleldir. Girdi alani O ila
99999,9999

2. yan uzunluk Q324 (artan): Pim uzunlugu, ¢alisma
dizlemi yan eksende paraleldir. Girdi alani O ila
99999,9999

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yiiksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacadi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 620
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Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6l¢ciim noktalari arasinda nasil stirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlglim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli ylkseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Tablonun numarasi Q305: TNC'nin pim ortasinin
koordinatlarini kaydetmesi gerektigi, sifir noktasi
tablosunda/ Preset tablosunda numaray belirtin.
Q305=0 olarak girildiginde TNC gdstergeyi, yeni
referans noktasi tipa ortasinda olacak sekilde
otomatik olarak ayarlar. Girdi alani 0 ila 2999

Ana eksenin yeni referans noktasi Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen pim ortasini ayarlamasi gereken
ana eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktasi Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen pim ortasini ayarlamasi gereken
yan eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen
referans noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa
preset tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 312)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama Ornek: NC tiimcesi —_
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip = :
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini NOK. (D
belirlemeyin Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN .
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini 2
belirleyin Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin): Q323=60 ;1. YAN UZUNLUK
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Q324=20 ;2. YAN UZUNLUK
konmasi gereken ¢alisma duzlemi ana eksenindeki - . . o
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
durumunda etkili. glrdl alani -99999,9999 ila Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
99999,9999 = =
) Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin): . = =
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Q301=0  ;GUVENLI YUKSEKLIGE
konmasi gereken galisma diizlemi yan eksendeki HAREKET
tarama noktas[lfoo.rdi.natlan. Ancak Q381.= 1 Q305=0 ;TABLODA NO.
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999 Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin): Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama AKTARILMASI
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI
TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
TNC'nin referans noktasini ayarlayacag tarama Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi
alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.

Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

15.5 DIS DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (ddngii 411, DIN/ISO
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15.6 iC DAIRE REFERANS NOKTASI

(déngii 412, DIN/ISO: G412)

Devre akisgi

Tarama sistemi dongusu 412 bir daire cebinin (delik) orta noktasini

beli

rler ve bu orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, se¢cime

bagli olarak orta noktay! bir sifir noktasi veya preset tablosuna

kay
1

dedebilir.

TNC, tarama sistemini yiiksek besleme (deger FMAX situnundan)
ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi dongilerine
islem yapilmas|" Sayfa 283) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve guvenlik
mesafesini tarama sistemi tablosunun SET_UP situnundan
hesaplar

Son olarak tarama sistemi girilen dlgcim yiksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular.
TNC, tarama yo6ninu otomatik olarak programlanan baslangic
acisina bagh olarak belirler

Daha sonra tarama sistemi ya dlcim yuksekligine ya da guvenli
yukseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada Uglncu veya
doérdincu tarama islemini uygular

Son olarak TNC tarama sistemini givenli yiikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini déngl parametresi Q303 ve Q305'e
bagl olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 312) ve nominal degerleri asagidaki uygulanan Q
parametrelerinde kaydeder

Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

Yi

'V

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri

Q153 Cap gercek degeri
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!
Tarama sistemi ile malzeme arasindaki garpmayi 6nlemek

icin nominal cep ¢apini ¢ok kiiguk olarak girin.

G412)

Eger cep oOlclsu ve glivenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama iglemine izin vermiyorsa,
TNC cep ortasindan ¢ikisli tarama yapar. Tarama sistemi,
dort 6lgiim noktasi arasinda glivenli yiikseklige hareket
etmez.

Q247 a¢i adimini ne kadar kiicik programlarsaniz, TNC
referans noktasini o oranda kesin olmadan hesaplar. En
kiicuk giris degeri: 5°.

Doéngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma iglemini programlamalisiniz.

Dongu parametresi

Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde cebin ortasi. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999 Yi

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde cebin ortasi. E§er Q322 = 0 olarak
programlarsaniz, TNC delik orta noktasini pozitif Y
eksenine yonlendirir, eger Q322 0'a esit degildir
seklinde programlarsaniz, TNC delik orta noktasini Q322
nominal pozisyona yonlendirir. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Nominal ¢cap Q262: Daire cebi yaklasik capi (delik).
Degeri ¢ok kugk girin. Girdi alani 0 ila 99999,9999

a1

Q262

ol

Baslangig agisi Q325 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki a¢i. Girdi alani
-360,0000 ila 360,0000

Agi adimi Q247 (artan): iki 8lglim noktasi arasindaki
agl, agl adiminin 6n isareti, tarama sisteminin sonraki
6l¢cum noktasina hareket ettigi devir ydonunu belirler
(- = saat yonu). Eger yayi 6lgmek isterseniz, agi
adimini 90°'den daha kiguk olarak programlayin.
Girdi alani -120,0000 ila 120,0000

Q321
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Tarama sistemi eksenindeki 6lgiim yiiksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6l¢ciim noktalari arasinda nasil stirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlglim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Tablonun numarasi Q305: TNC'nin cep ortasinin
koordinatlarini kaydetmesi gerektigi, sifir noktasi
tablosunda/ Preset tablosunda numaray belirtin.
Q305=0 olarak girildiginde TNC gdstergeyi, yeni
referans noktasi cep ortasinda olacak sekilde
otomatik olarak ayarlar. Girdi alani 0 ila 2999

Ana eksenin yeni referans noktasi Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen cep ortasini ayarlamasi gereken
ana eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktasi Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen cep ortasini ayarlamasi gereken
yan eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen
referans noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa
preset tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 312)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @
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Q261

Q260

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

-
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TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama Ornek: NC tiimcesi —
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip e
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN )
belirlemeyin 2

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN iy
belirleyin Q262=75 ;NOMINAL CAP

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin): Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde

konmasi gereken galisma diizlemi ana eksenindeki Q247=+60 ;ACI ADIMI

tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila =

99999,9999 Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin): Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE

konmasi gereken calisma dizlemi yan eksendeki HAREKET

tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1

durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila Q305=12 ;TABLODA NO.

99999,9999 Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin): Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde

konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ

noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda AKTARILMASI
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI
TS ekseni yeni referans noktasi Q333 (kesin): Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.

TNC'nin referans noktasini ayarlayacagi tarama

sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.

alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
Olgiim noktalarinin sayisi (4/3) Q423: TNC'nin deligi Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
4 ila 3 tarama arasinda yapmasi gereken olcimu

belirleyin: Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI

4: 4 6lgiim noktas! kullanin (Standart ayar) Q365=1 ;SURUS TURU
3: 3 6lcim noktasi kullanin

islem tipi? Dogru=0/daire=1 Q365: Giivenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkin ise, hangi hat
fonksiyonuyla aletin 6l¢ciim noktalari arasinda hareket
etmesi gerektigini tespit edin:

0: Calismalar arasinda bir dogrunun Gzerinde siriin
1: Calismalar arasinda daire kesiti capi Uzerinde
dairesel slriin
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15.7 DIS DAIRE REFERANS NOKTASI (dongu 413, DIN/ISO

15.7 DIS DAIRE REFERANS
NOKTASI (déngii 413,
DIN/ISO: G413)

Devre akisi

Tarama sistemi donglisti 413, daire tipasinin orta noktasini belirler ve
orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, secime bagl olarak
orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini yiiksek besleme (deger FMAX siitunundan)
ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmas|" Sayfa 283) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC tarama noktalarini déngui verilerine gore ve guvenlik
mesafesini tarama sistemi tablosunun SET_UP sutunundan
hesaplar

2 Son olarak tarama sistemi girilen 6lgiim yiksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F siitunu) uygular.
TNC, tarama yo6nini otomatik olarak programlanan baslangic
acisina bagli olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya 6l¢iim yuksekligine ya da guvenli
yikseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada lglincl veya
doérdincu tarama iglemini uygular

5 Son olarak TNC tarama sistemini gtivenli yikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini dongii parametresi Q303 ve Q305'e
bagl olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 312) ve nominal degerleri agsagidaki uygulanan Q
parametrelerinde kaydeder

6 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

'V

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gergek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri
Q153 Cap gercgek degeri
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!
Tarama sistemi ile malzeme arasinda ¢carpmayi 6énlemek
icin pimin nominal ¢apini ¢ok biiyiik olarak girin.

Dongl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Q247 a¢i adimini ne kadar ki¢lik programlarsaniz, TNC
referans noktasini o oranda kesin olmadan hesaplar. En
kicuk giris degeri: 5°.

Doéngu parametresi

a13 Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde tipanin ortasi. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma dizlemi yan
ekseninde tipanin ortasi. Eger Q322 = 0 olarak
programlarsaniz, TNC delik orta noktasini pozitif Y
eksenine yénlendirir, eger Q322 0'a esit degildir
seklinde programlarsaniz, TNC delik orta noktasini
nominal pozisyona yoénlendirir. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Nominal gap Q262: Tipanin yaklasik capi. Degeri cok
bilyuk girin. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Baslangig acisi Q325 (kesin): Galisma dizlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agi. Girdi alani
-360,0000 ila 360,0000

Agi adimi Q247 (artan): iki dlgiim noktasi arasindaki
acl, agl adiminin 6n isareti, tarama sisteminin sonraki
Olciim noktasina hareket ettigi devir yoniinu belirler
(- = saat ydnu). Eger yayi 6lgmek isterseniz, acl
adimini 90°'den daha kiiglk olarak programlayin.
Girdi alani -120,0000 ila 120,0000

HEIDENHAIN TNC 620
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Q322

Yi

Q262

Q321

<V
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Tarama sistemi eksenindeki 6lgiim yiiksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6l¢ciim noktalari arasinda nasil stirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlglim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Tablonun numarasi Q305: TNC'nin pim ortasinin
koordinatlarini kaydetmesi gerektigi, sifir noktasi
tablosunda/ Preset tablosunda numaray belirtin.
Q305=0 olarak girildiginde TNC gdstergeyi, yeni
referans noktasi tipa ortasinda olacak sekilde
otomatik olarak ayarlar. Girdi alani 0 ila 2999

Ana eksenin yeni referans noktasi Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen pim ortasini ayarlamasi gereken
ana eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktasi Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen pim ortasini ayarlamasi gereken
yan eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen
referans noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa
preset tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 312)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @
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TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama Ornek: NC tiimcesi 3
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN )
belirlemeyin 2

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN iy
belirleyin Q262=75 ;NOMINAL CAP

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin): Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde

konmasi gereken galisma diizlemi ana eksenindeki Q247=+60 ;ACI ADIMI

tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila =

99999,9999 Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin): Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE

konmasi gereken galisma diizlemi yan eksendeki HAREKET

tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1

durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila Q305=15 ;TABLODA NO.

99999,9999 Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin): Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde = = =

konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ

noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda AKTARILMASI

etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI

TS ekseni yeni referans noktasi Q333 (kesin): Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.

TNC'nin referans noktasini ayarlayacagi tarama = ;
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0 Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.

Olgiim noktalarinin sayisi (4/3) Q423: TNC'nin pimi OE Al B IO I GO & 1C0,
4 ila 3 tarama arasinda yapmasi gereken 6lcimi Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

belirleyin: = AT
4: 4 8lgim noktasi kullanin (Standart ayar) Q423=4 ’O}‘CFM ITOIfTALARI SAYISI
3: 3 6lgim noktasi kullanin Q365=1 ;SURUS TURU

islem tipi? Dogru=0/daire=1 Q365: Giivenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkin ise, hangi hat
fonksiyonuyla aletin dlgiim noktalari arasinda hareket
etmesi gerektigini tespit edin:

0: Calismalar arasinda bir dogrunun Gzerinde siriin
1: Calismalar arasinda daire kesiti ¢api Uzerinde
dairesel slrin

15.7 DIS DAIRE REFERANS NOKTASI (dongu 413, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 620 335 @



15.8 DIS KOSE REFERANS
NOKTASI (déngii 414,
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Devre akisi

Tarama sistemi dongusu 414, iki dogrunun kesisim noktasini belirler
ve kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime
bagli olarak kesisim noktasini bir sifir noktasi veya preset tablosuna Y *
kaydedebilir.

1 TNC tarama sistemini ylksek besleme ile (FMAX sutunundaki |
I

deger) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongulerine iglem yapilmasi" Sayfa 283) ilk tarama noktasi igin

konumlar 1 (bakiniz sag Ustteki resim). TNC, tarama sistemini :
glvenlik mesafesi kadar ilgili hareket yon( tersine belirler @:>

2 Son olarak tarama sistemi girilen 6lgiim yiksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular. TNC

tarama yOnunu otomatik olarak programlanan 3. 6lgim noktasina
bagli olarak belirler

'V

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama iglemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada Uglncl veya
ddrdiincl tarama iglemini uygular Y Y

5 Son olarak TNC tarama sistemini giivenli yiikselige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini déngl parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 312) ve nominal degerleri asagida uygulanan Q B
parametrelerinde belirlenen kdse koordinatlarini kaydeder g g g g |

6 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama X
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

=

48

<y

Parametre numarasi Anlami ﬁ ﬁ | |
C

D
Q151 Ana eksen kosesi gercek degeri (O
o=y

Q152 Yan eksen kdsesi gercek degeri

15.8 DIS KOSE REFERANS NOKTASI (dongii 414, DIN/ISO

336 Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Doéngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

TNC ilk dogruyu daima galisma diizlemi yan ekseni
yoninde dlger.

ve © Olgim noktalarinin durumu ile TNC'nin referans
noktasini koydugu koseyi sabitleyin (bakiniz sag ortadaki
resim ve asagidaki tablo).

Y

oe)
o)

gt

G414)

Y

>\

Kope X Koordinaty Y Koordinaty

A Nokta 1 Nokta 3'den daha Nokta 1 Nokta Z'den daha
biyuk kiclk

B Nokta 1 Nokta 3'den daha  Nokta 1 Nokta 3'den daha
kiiglk kiiglk

C Nokta 1 Nokta 2'den daha  Nokta 1 Nokta 3'den daha
kiglk biyuk

D Nokta 1 Nokta ='den daha Nokta 1 Nokta Z'den daha
blylk blylk
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G414)

15.8 DIS KOSE REFERANS NOKTASI (dongii 414, DIN/ISO

Doéngu parametresi

414

338

1. 6lgliim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

1. 6lglim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alan1 -99999,9999 ila 99999,9999

Mesafe 1. eksen Q326 (artan): Calisma diizleminin
ana eksenindeki birinci ve ikinci 6lgim noktasi
arasindaki mesafe. Girdi alani 0 ila 99999,9999

3. 6lgiim noktasi 1. eksen Q296 (kesin): Calisma
diizleminin ana eksenindeki tiglincli tarama
noktalarinin koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

3. 6l¢ciim noktasi 2. eksen Q297 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki tGglnci tarama
noktalarinin koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

Mesafe 2. eksen Q327 (artan): Calisma duzleminin
yan eksenindeki tglincli ve dérdiincii 6lgim noktasi
arasindaki mesafe. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Tarama sistemi eksenindeki o6lgiim yiiksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

S Q296 /
™
a
©
Q297 3_ Q264
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E? Q326 X
Q263
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Q260
Q261
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X




Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama —
sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil siirmesi E
gerektigini tespit edin: <
0: Olguim yiiksekliginde 6lgim noktalari arasinda 0
hareket

1: Glvenli yukseklikte dlgim noktalari arasinda iy
hareket

Ana doniis gercgeklestirin Q304: TNC'nin malzeme
dengesizligini bir temel devir ile dengeleyip
dengelemeyecegini belirleyin:

0: Temel devri uygulamayin

1: Temel devri uygulayin

Tablonun numarasi Q305: TNC'nin kdsenin
koordinatlarini kaydetmesi gerektigi, sifir noktasi
tablosunda/ Preset tablosunda numarayi belirtin.
Q305=0 olarak girildiginde TNC gostergeyi, yeni
referans noktasi kdsede olacak sekilde otomatik
olarak ayarlar. Girdi alani 0 ila 2999

Ana eksenin yeni referans noktasi Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen késeye ayarlamasi gereken ana
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktasi Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen kdseye ayarlamasi gereken yan
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen
referans noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa
preset tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 312)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

15.8 DIS KOSE REFERANS NOKTASI (ddngii 414, DIN/ISO
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G414)

15.8 DIS KOSE REFERANS NOKTASI (dongu 414, DIN/ISO

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktasi Q333 (kesin):
TNC'nin referans noktasini ayarlayacagi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi
alani -99999,9999 ila 99999,9999

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 414 IC KOSE REF. NOK.

Q263=+37 ;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+7 ;1. NOKTA 2. EKSEN
Q326=50 ;MESAFE 1. EKSEN
Q296=+95 ;3. NOKTA 1. EKSEN
Q297=+25 ;3. NOKTA 2. EKSEN
Q327=45 ;MESAFE 2. EKSEN
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q304=0 ;TEMEL DEVIR
Q305=7 ;TABLODA NO.
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI
Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



15.9IC KOSE REFERANS NOKTASI

(déngii 415, DIN/ISO: G415)

Devre akisgi

Tarama sistemi dongusu 415, iki dogrunun kesisim noktasini belirler
ve kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlar. TNC, se¢ime
bagli olarak kesisim noktasini bir sifir noktasi veya preset tablosuna
kaydedebilir.

1

TNC tarama sistemini ylksek besleme ile (FMAX situnundaki
deger) ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongdlerine islem yapilmasi" Sayfa 283), donglde tanimladiginiz
ilk tarama noktasi igin konumlar 1 (bakiniz sag tstteki resim). TNC,
tarama sistemini glivenlik mesafesi kadar ilgili hareket yoni tersine
belirler

Son olarak tarama sistemi girilen 6lgim yliksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular.
Tarama yonU, kése numarasina baghdir

Daha sonra tarama sistemi, sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama islemini uygular

TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada Gglnci veya
dérdlincu tarama islemini uygular

Son olarak TNC tarama sistemini glvenli yukselige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini dongii parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak igler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 312) ve nominal degerleri asagida uygulanan Q
parametrelerinde belirlenen kdse koordinatlarini kaydeder

Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

G415)

Yi

ol

Q151 Ana eksen kosesi gercek degeri

Q152 Yan eksen kosesi gercek degeri

HEIDENHAIN TNC 620
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15.9 IiC KOSE REFERANS NOKTASI (déngii 415, DIN/ISO

G415)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Doéngul tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

TNC ilk dogruyu daima calisma dizlemi yan ekseni
yoéniinde olger.

Dongu parametresi

415

342

1. 6lgliim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alan1 -99999,9999 ila 99999,9999

1. ol¢lim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alan1 -99999,9999 ila 99999,9999

Mesafe 1. eksen Q326 (artan): Calisma duzleminin
ana eksenindeki birinci ve ikinci 6lgim noktasi
arasindaki mesafe. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Mesafe 2. eksen Q327 (artan): Calisma duzleminin
yan eksenindeki tU¢lincl ve dérdinci 6l¢im noktasi
arasindaki mesafe. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Kose Q308: TNC'nin referans noktasini koymasi
gereken kése numarasi. Girdi alani 1 ila 4

Tarama sistemi eksenindeki 6lgiim yiiksekligi
Q261 (kesin): Olgiimiin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olciim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @

Yi

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama -
sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil siirmesi "‘_’
gerektigini tespit edin: <
0: Olguim yiiksekliginde 6lgim noktalari arasinda 0
hareket

1: Glvenli yukseklikte dlgim noktalari arasinda iy
hareket

Ana doniis gercgeklestirin Q304: TNC'nin malzeme
dengesizligini bir temel devir ile dengeleyip
dengelemeyecegini belirleyin:

0: Temel devri uygulamayin

1: Temel devri uygulayin

Tablonun numarasi Q305: TNC'nin kdsenin
koordinatlarini kaydetmesi gerektigi, sifir noktasi
tablosunda/ Preset tablosunda numarayi belirtin.
Q305=0 olarak girildiginde TNC gostergeyi, yeni
referans noktasi kdsede olacak sekilde otomatik
olarak ayarlar. Girdi alani 0 ila 2999

Ana eksenin yeni referans noktasi Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen késeye ayarlamasi gereken ana
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktasi Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen kdseye ayarlamasi gereken yan
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen
referans noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa
preset tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 312)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

15.9 i KOSE REFERANS NOKTASI (déngii 415, DIN/ISO

HEIDENHAIN TNC 620 343 @



G415)

15.9 IC KOSE REFERANS NOKTASI (dongii 415, DIN/ISO

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktasi Q333 (kesin):
TNC'nin referans noktasini ayarlayacagi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi
alani -99999,9999 ila 99999,9999

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 415 DIS KOSE REF. NOK.

Q263=+37 ;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+7 ;1. NOKTA 2. EKSEN
Q326=50 ;MESAFE 1. EKSEN
Q296=+95 ;3. NOKTA 1. EKSEN
Q297=+25 ;3. NOKTA 2. EKSEN
Q327=45 ;MESAFE 2. EKSEN
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q304=0 ;TEMEL DEVIR
Q305=7 ;TABLODA NO.
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI
Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



15.100RTA DAIRE CEMBERI

REFERANS NOKTASI
(déngii 416, DIN/ISO: G416)

Devre akigi

Tarama sistemi dongusu 416, ¢ deligin delikli dairesi orta noktasini
hesaplar ve orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, secime
bagl olarak orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna
kaydedebilir.

1

TNC, tarama sistemini yluksek besleme ile (de§er FMAX
stitunundan) ve konumlama mantigini (bakynyz "Tarama sistemi
doéngllerine islem yapilmasi" Sayfa 283) girilen ilk delme orta
noktasi tzerinde 1 konumlandirir

Daha sonra tarama sistemi girilen 6lciim yuksekligine gider ve ilk
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

Daha sonra tarama sistemi guivenli yikseklige geri gider ve ikinci
deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

TNC, tarama sistemini glivenli yukseklige hareket ettirir ve ikinci
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

Daha sonra tarama sistemi glivenli ylikseklige geri gider ve Gglnci
deligin = girilen orta noktasina konumlanir

TNC, tarama sistemini guvenli ylkseklige hareket ettirir ve Ggiinci
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

Son olarak TNC tarama sistemini glivenli yukseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini dongii parametresi Q303 ve Q305'e
bagl olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 312) ve nominal degerleri asagidaki uygulanan Q
parametrelerinde kaydeder

Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

G416)

Yi

ol

DIN/ISO

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri

Q153 Daire gcemberi ¢capi gercek degeri

HEIDENHAIN TNC 620
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15.10 ORTA DAIRE CEMBERI REFERANS NOKTASI (dongui 416,

G416)

DIN/ISO

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Doéngul tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Dongu parametresi

418

-

346

Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde daire gemberinin ortasi (nominal deger).
Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde daire gemberinin ortasi (nominal deger).
Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Nominal ¢gap Q262: Daire gemberi gapini yaklasik
olarak girin. Delik ¢capi ne kadar kigikse, nominal
capi o kadar kesin olarak girmeniz gerekir. Girdi alani
-0 ila 99999,9999

Aci 1. delik Q291 (kesin): Calisma diuzlemindeki
birinci delik orta noktalarinin kutupsal koordinat
acllar. Girdi alani -360,0000 ila 360,0000

Aci 2. delik Q292 (kesin): Calisma dizlemindeki ikinci
delik orta noktalarinin kutupsal koordinat agilari. Girdi
alani -360,0000 ila 360,0000

Aci 3. delik Q293 (kesin): Calisma diuzlemindeki
Uglncu delik orta noktalarinin kutupsal koordinat
acilar. Girdi alani -360,0000 ila 360,0000

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yiiksekligi
Q261 (kesin): Olgimun yapilacag! tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @
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Q274
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XV




Tablonun numarasi Q305: TNC'nin daire gemberi
ortasinin koordinatlarini kaydetmesi gerektigi, sifir
noktasi tablosunda/ Preset tablosunda numarayi
belirtin. Q305=0 girisinde, TNC gdstergeyi, yeni
referans noktasi gember ortasinda olacak sekilde
belirler. Girdi alani 0 ila 2999

G416)

Ana eksenin yeni referans noktasi Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen daire gemberi ortasina ayarlamasi
gereken ana eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0.
girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktasi Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen daire gemberi ortasini ayarlamasi
gereken yan eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0.
girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen
referans noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa
preset tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 312)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

DIN/ISO

15.10 ORTA DAIRE CEMBERI REFERANS NOKTASI (dongii 416,
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TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama Ornek: NC tiimcesi
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini

5 TCH PROBE 416 DAIRE CEMBERI ORTASI
REF. NOK.

15.10 ORTA DAIRE CEMBERI REFERANS NOKTASI (dongui 416,

G416)

DIN/ISO

belirlemeyin
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktasi Q333 (kesin):
TNC'nin referans noktasini ayarlayacagi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi
alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a (tarama sistemi tablosu) ek olarak ve
sadece tarama sistemi eksende referans noktasinin
taranmasinda etki eder. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=90 ;NOMINAL CAP
Q291=+34 ;ACI 1. DELiK
Q292=+70 ;ACI 2. DELIiK
Q293=+210;ACI 3. DELIK

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q305=12 ;TABLODA NO.
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI
Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



15.11TARAMA SISTEMi EKSENI
REFERANS NOKTASI
(déngii 417, DIN/ISO: G417)

Devre akigi

Tarama sistemi dongulsi 417, tarama sistemindeki bazi koordinatlari
olcer ve bu koordinatlari referans noktasi olarak belirler. Segime gére
TNC dlglilen koordinatlari bir sifir noktasi veya preset tablosuna da
yazabilir.

1 TNC tarama sistemini ylksek besleme ile (FMAX situnundaki
deger) ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongdlerine islem yapilmasi" Sayfa 283) programlanan tarama
noktasi i¢cin konumlar 1. TNC bu arada tarama sistemini, pozitif
tarama sistemi ekseni yoniinde glivenlik mesafesi kadar kaydeder

2 Son olarak tarama sistemi tarama noktasinin girilen
koordinatlarina gider 1 ve basit bir tarama ile nominal pozisyonu
belirler

3 Son olarak TNC tarama sistemini guvenli yikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini dongii parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak igler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 312) ve nominal degerleri asagidaki uygulanan Q
parametresinde kaydeder

Parametre numarasi Anlami

G417)

z)

g o——

Q260

DIN/ISO

<V

Q160 Olgiilen noktanin gergek degeri

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

bir alet cagirma islemini programlamalisiniz. TNC, daha

@ Dongu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi icin
sonra referans noktasini bu eksende belirler.

HEIDENHAIN TNC 620
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15.11 TARAMA SISTEMI EKSENI REFERANS NOKTASI (dongui 417,

G417)

DIN/ISO

Doéngu parametresi

350

1. 6lgliim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

1. 6lglim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alan1 -99999,9999 ila 99999,9999

1. dlgiim noktasi 3. eksen Q294 (kesin): Tarama
eksenindeki ilk tarama noktalarinin koordinati. Girdi
alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Tablonun numarasi Q305: TNC'nin koordinati
kaydetmesi gerektigi, sifir noktasi tablosunda/ Preset
tablosunda numarayi belirtin. Q305=0 girisinde, TNC
gOstergeyi, yeni referans noktasi tarama yapilan
alanda olacak sekilde ayarlar. Girdi alani 0 ila 2999

TS ekseni yeni referans noktasi Q333 (kesin):
TNC'nin referans noktasini ayarlayacagi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi
alani -99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen
referans noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa
preset tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 312)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @

Yi
Q264 &
— \ =
X
Q263
a
n ZA
m
2
o
T 4+
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= Q260
»—' =
L =
»n =
Q294
X

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 417 TS. EKSENI REF. NOK.

Q263=+25 ;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+25 ;1. NOKTA 2. EKSEN
Q294=+25 ;1. NOKTA 3. EKSEN
Q320=0

Q260=+50

Q305=0
Q333=+0
Q303=+1

;sGUVENLIK MESAFESI
;sGUVENLI YUKSEKLIK
;sTABLODA NO.
sREFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI




15.12DORT DELIGIN REFERANS
NOKTASI ORTASI (déngii 418,
DIN/ISO: G418)

Devre akigi

Tarama sistemi dongusu, ilgili iki delik orta noktasina ait baglanti
dogdrularinin kesisim noktasini hesaplar ve kesisim noktasini referans
noktasi olarak ayarlar. TNC, segime bagl olarak kesisim noktasini bir
sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini yuksek besleme (deger FMAX situnundan)
ve konumlama mantigini (bakynyz "Tarama sistemi dongiilerine
islem yapilmasi" Sayfa 283) ile ilk deligin ortasina 1 konumlandirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6l¢ciim yiiksekligine 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 glvenli yikseklige hareket ettirir ve ikinci
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

5 TNC delikler igin 3 ve 4 islemlerini tekrarlar = ve

6 Daha sonra TNC tarama sistemini glivenli yukselige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 dongu parametresine
bagli olarak igler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 312). TNC, referans noktasini delik orta noktasi
baglanti hatlari 1/ kesisim noktasi olarak hesaplar ve 2/4 nominal
degerleri asagida uygulanan Q parametrelerinde kaydeder

7 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

G418)

'V

DIN/ISO

Parametre numarasi Anlami
Q151 Ana eksen kesim noktasi gercek degeri
Q152 Yan eksen kesim noktasi gercek degeri

HEIDENHAIN TNC 620
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LIGIN REFERANS NOKTASI ORTASI (dongu 418,

15.12 DORT DE

G418)

DIN/ISO

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Doéngul tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Dongu parametresi

418
s ¢

&

e o

352

1 orta 1. eksen Q268 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde 1. deligin orta noktasi. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

1 orta 2. eksen Q269 (kesin): Calisma dizlemi yan
ekseninde 1. deligin orta noktasi. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

2 orta 1. eksen Q270 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde 2. deligin orta noktasi. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

2 orta 2. eksen Q271 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde 2. deligin orta noktasi. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

3 orta 1. eksen Q316 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde 3. deligin orta noktasi. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

3 orta 2. eksen Q317 (kesin): Calisma dizlemi yan
ekseninde 3. deligin orta noktasi. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

4 orta 1. eksen Q318 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde 4. deligin orta noktasli. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

4 orta 2. eksen Q319 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde 4. deligin orta noktasi. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi eksenindeki 6lgiim yiiksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢carpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlar Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @

YA asis Q316
Q269 @3 @3 Q271
4@ -
i X
Q268 Q270
z)
Q260
—
X




Tablonun numarasi Q305: TNC'nin baglanti hattinin
kesisim yerinin koordinatlarini kaydetmesi gerektigi,
sifir noktasi tablosunda/ Preset tablosunda numarayi
belirtin. Q305=0 girildiginde TNC g0stergeyi, yeni
referans noktasi baglanti hatlari kesisim noktasinda
olacak sekilde otomatik ayarlar. Girdi alani 0 ila 2999

G418)

Ana eksenin yeni referans noktasi Q331 (kesin):
TNC'nin baglanti hatlarinin belirlenen kesisim
noktasini ayarlamasi gereken ana eksenin
koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani -99999,9999
ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktasi Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen pim ortasini ayarlamasi gereken
yan eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen
referans noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa
preset tablosunda mi belirlenecegdini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 312)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

DIN/ISO

v o=

LIGIN REFERANS NOKTASI ORTASI (dongu 418,

15.12 DORT DE
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LIGIN REFERANS NOKTASI ORTASI (dongu 418,

15.12 DORT DE

G418)

DIN/ISO

354

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken c¢alisma duzlemi yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alan1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktasi Q333 (kesin):
TNC'nin referans noktasini ayarlayacagi tarama
sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi
alani -99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 418 4 DELIK REF. NOK.

Q268=+20 ;1. ORTA 1. EKSEN
Q269=+25 ;1. ORTA 2. EKSEN
Q270=+150;2. ORTA 1. EKSEN
Q271=+25 ;2. ORTA 2. EKSEN
Q316=+150;3. ORTA 1. EKSEN
Q317=+85 ;3. ORTA 2. EKSEN
Q318=+22 ;4. ORTA 1. EKSEN
Q319=+80 ;4. ORTA 2. EKSEN
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q305=12 ;TABLODA NO.
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI
Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI



15.13TEKIL EKSEN REFERANS

NOKTASI (déngii 419,
DIN/ISO: G419)

Devre akigi

Tarama sistemi dongusu 419, segcilebilen bir eksendeki bazi
koordinatlari 6lger ve bu koordinatlari referans noktasi olarak ayarlar.
Segime gore TNC o6lglilen koordinatlari bir sifir noktasi veya preset
tablosuna da yazabilir.

1

TNC tarama sistemini ylksek besleme ile (FMAX situnundaki
deger) ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongdlerine islem yapilmasi" Sayfa 283) programlanan tarama
noktasi icin konumlar 1. TNC bu arada tarama sistemini,
programlanan tarama yonu tersine guivenlik mesafesi kadar
kaydeder

Daha sonra tarama sistemi girilen 6lglim ylksekligine gider ve basit
bir tarama ile nominal pozisyonu belirler

Daha sonra TNC tarama sistemini glivenli yikselige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngu parametresine
bagli olarak igler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 312)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Doéngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Birgok eksende referans noktasini, déngi 419'un daha
once yazdidi (etkin presetin Uzerine yazarsaniz gerekli
degildir) Preset tablosunda kaydetmek igin dongi 419'u
birgok defa art arda kullandiginizda, Preset numarasini
dongu 419'un her uygulanmasinin ardindan
etkinlestirmelisiniz.

HEIDENHAIN TNC 620

G419)

SET_UP(TCHPROBE.TP) + 0267
+Q320 6
Y | - +
Q272=2
Q264 &
N |
X
Q263 Q272=1

15.13 TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI (dongui 419, DIN/ISO
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15.13 TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI (dongu 419, DIN/ISO

G419)

Doéngu parametresi

419

wn[H

Eksen tayini
Aktif tarama

sistemi ekseni:

Q272=3

1. 6lgliim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

1. 6lglim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alan1 -99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢im yuksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim ekseni (1...3: 1=ana eksen) Q272: Olgiim
yapilmasi gereken eksen:

1: Ana eksen = Olgiim ekseni

2: Yan eksen = Olgiim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olgiim ekseni

ilgili ana eksen: ilgili yan eksen:
Q272 =1 Q272 =2

z

X Y

Y

Y4 X

SET_UP(TCHPROBE.TP) + o
+Q320 6
Y +
Q272=2
Q264 @
— \ =
X
Q263 Q272=1
+
z |
Q272=3 Q267
Q261 O Q260
=
N\ |
X
Q272=1

X
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Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @




Hareket yonii 1 Q267: Tarama sistemininmalzemeye ~ Ornek: NC tiimcesi a
hareket yonu:

-1: Hareket yénii negatif 5 TCH PROBE 419 TEKIL EKSEN REF. NOK. ;
+1: Hareket yoni pozitif Q263=+25 ;1. NOKTA 1. EKSEN L)
Tablonun numarasi Q305: TNC'nin koordinati Q264=+25 ;1. NOKTA 2. EKSEN .
kaydetmesi gerektigi, sifir noktasi tablosunda/ Preset — = = =

tablosunda numaray! belirtin. Q305=0 girisinde, TNC Q261=+25 ;OLCUM YUKSEKLIGI

goOstergeyi, yeni referans noktasi tarama yapilan Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

alanda olacak sekilde ayarlar. Girdi alani 0 ila 2999

Yeni referans noktasi Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi koordinat. Temel

Q260=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q272=+1 ;OLCUM EKSENI

ayar = 0. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q267=+1 ;HAREKET YONU
Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen Q305=0 ;TABLODA NO.
referans noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa = ;

preset tablosunda mi belirlenecegdini tanimlayin: el ’I"{EF]?RANS {VOKTASI
-1: Kullanmayin! bakynyz "Hesaplanan referans Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
noktasini kaydedin", Sayfa 312 AKTARILMASI

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

15.13 TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI (dongui 419, DIN/ISO
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15.13 TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI (dongu 419, DIN/ISO

Ornek: Daire segmenti ortasina ve malzeme iist kenarina referans noktasi ayarlama

G419)

vi vi

25 N —
\
A -
X Z
25 25
0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 69 Z Tarama sistemi eksenini belirlemek icin 0 aletini cagrin

358 Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



2 TCH PROBE 413 DIS DAIRE REF. NOK.

G419)

Q321=+25 ;ORTA 1. EKSEN Dairenin orta noktasi: X koordinati
Q322=+25 ;ORTA 2. EKSEN Dairenin orta noktasi: Y koordinati
Q262=30 ;NOMINAL CAP Dairenin ¢ap!i o
Q325=+90 ;BASLANGIC ACISI 1. tarama noktasi icin kutupsal koordinat agilar (75
Q247=+45 ;ACI ADIMI Tarama noktalari 2 ila 4'U hesaplamak icin a¢i adimi =
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI Olgiimiin yapildigi tarama sistemi ekseni koordinatlar Z
Q320=2 ;GUVENLIK MESAFESI SET_UP siitununa ilave emniyet mesafesi @)
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK Tarama sistemi ekseninin garpmasiz hareket edebilecegi ylikseklik (o]
o o 9 . L ol
Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE Olguim noktalari arasinda givenli yikselige hareket etmeyin <
HAREKET =
Q305=0 ;TABLODA NO. Gosterge belirle (@)]
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI X'deki gostergeyi 0'a ayarlayin :g
Q332=+10 ;REFERANS NOKTASI Y'deki géstergeyi 10'a ayarlayin E
Q303=+0 ;OLCUM DEGERININ Gostergenin belirlenecegi fonksiyonsuz —
AKTARILMASI (g
Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI TS eksenine referans noktasi ayarlama -
Q382=+25 ;TS EKSENI ICIN 1. KO. X koordinati tarama noktasi !
Q383=+25 ;TS EKSENI ICIN 2. KO. Y koordinati tarama noktasi g
Q384=+25 ;TS EKSENI ICIN 3. KO. Z koordinati tarama noktasi n
Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI Z'deki gostergeyi 0'a ayarlayin Z
Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI Daireyi 4 tarama ile 6lgln <
Q365=0 ;SURUS TURU Olclim noktalar arasinda gcember (izerinde siiriin %
3 CALL PGM 35K47 Calisma programini ¢gagirin LL
4 END PGM CYC413 MM L
14
Z
L
72
4
L
-
X
Ll
-
™
ol
o)
F
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15.13 TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI (dongu 419, DIN/ISO

G419)

Ornek: Calisma pargasi iist kenari ve daire gemberi ortasi referans noktasi belirleme

Olgiilen delikli daire orta noktasini, daha sonra
kullaniimak Uzere bir preset tablosuna yazin.

0 BEGIN PGM CYC416 MM
1 TOOL CALL 69 Z
2 TCH PROBE 417 TS. EKSENI REF. NOK.

Q263=+7.5;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+7,5;1. NOKTA 2. EKSEN
Q294=+25 ;1. NOKTA 3. EKSEN
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q305=1 ;TABLODA NO.
Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

360

Yi Yi

Tarama sistemi eksenini belirlemek icin 0 aletini ¢cagrin

Tarama ekseninde referans noktasi belirlemek icin dong
tanimlamasi

Tarama noktasi: X koordinati

Tarama noktasi: Y koordinati

Tarama noktasi: Z koordinati

SET_UP sitununa ilave emniyet mesafesi

Tarama sistemi ekseninin carpmasiz hareket edebilecegi yukseklik
Satir 1'de Z koordinatini yazin

Tarama sistemi eksenini O belirleyin

Makineye sabit koordinat sistemini baz alan hesaplanmis referans
noktasini (REF sistemi) PRESET.PR preset tablosuna kaydedin

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



3 TCH PROBE 416 DAIRE CEMBERI ORTASI

REF. NOK.
Q273=+35 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+35 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=50 ;NOMINAL CAP
Q291=+90 ;ACI 1. DELIK
Q292=+180;ACI 2. DELIK
Q293=+270;ACI 3. DELIK
Q261=+15 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q305=1 ;TABLODA NO.
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

Q381=0 ;TARAMA TS EKSENI

Q382=+0 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+0 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.

Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

4 CYCL DEF 247 REFERANS NOKTASI
BELIRLEME

Q339=1 ;REFERANS NOKTASI

NUMARASI
6 CALL PGM 35KLZ
7 END PGM CYC416 MM

HEIDENHAIN TNC 620

Daire gemberinin orta noktasi: X koordinati

Daire gemberinin orta noktasi: Y koordinati

Daire gemberinin ¢api

1. delik orta noktasi i¢in kutupsal koordinat agilari

2. delik orta noktasi igin kutupsal koordinat agilari

3. delik orta noktasi igin kutupsal koordinat acilari

Olgiimiin yapildigi tarama sistemi ekseni koordinatlari

Tarama sistemi ekseninin carpmasiz hareket edebilecegi yukseklik

Satir 1'de daire gemberi ortasini (X ve Y) yazin

Makineye sabit koordinat sistemini baz alan hesaplanmis referans
noktasini (REF sistemi) PRESET.PR preset tablosuna kaydedin

TS ekseninde referans noktasi belirleme yok
Fonksiyonsuz

Fonksiyonsuz

Fonksiyonsuz

Fonksiyonsuz

SET_UP siitununa ilave emniyet mesafesi
Dongu 247 ile yeni preseti etkinlestirin

Calisma programini ¢agirin

" @
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Tarama sistem
dongiileri: isleme
pargalarinin otomatik
kontrolu




16.1 Temel bilgiler

Genl bakyp

16.1 Temel bilgiler

@ TNC'nin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama

A Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Tarama sistemi dongulerinin uygulanmasinda koordinat

doénistirme icin (dongt 7 SINIF NOKTASI, dongt 8
YANSIMA, déngii 10 DONME, déngii 11 ve 26 OLCU
FAKTORU ve déngii 19 CALISMA DUZLEMi veya
3D-ROT) higbir déngu etkin olmamalidir.

sistemlerinin kullanimi i¢in hazirlanmis olmasi gerekir.

Tarama sistemi dongtileri ancak Touch probe function
yazilim opsiyonu ile (segenek numarasi #17) birlikte

kullanilabilir.

TNC, malzemeleri otomatik 6lgebilecegdiniz on iki dénguyu kullanima

sunar:
P Yazilim

Dongii tusu Sayfa
0 REFERANS DUZLEMI Bir koordinatin  [e Sayfa 370
secilebilen bir eksende olglimesi 4g [H
1 REFERANS DUZLEMI KUTUPSAL Bir [z P Sayfa 371
noktanin dlgtlmesi, aci ile tarama yonu
420 ACI OLCUN Aclyi calisma w20 Sayfa 373
diizleminde 6lgiin =4k
421 DELIK OLCUN Bir deligin az1 Sayfa 376
konumunu ve ¢apini 6lgln @1
422 DIS DAIREYI OLCUN Daire azz Sayfa 380
seklindeki tipanin konumunu ve ¢apini (e[
Olgiin
423 iC DORTGENI OLGUN Dértgen Sayfa 384
cebin konumunu, uzunlugunu ve @]
genigligini élgtin
424 DIS DORTGENI OLCUN Dértgen aza Sayfa 388
tipanin konumunu, uzunlugunu ve @]
genisligini él¢ln
425 [C GENISLIGI OLCUN (2. yazilim Sayfa 392
tusu) Yiv genigligini icten dl¢in ot
426 DIS CUBUGU OLCUN (2. yazilm [z Sayfa 395
tusu diizlemi) Cubugu distan dlcln s

364
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1 4
P Yazilim

Déngii e Sayfa 1_9
427 KOORDINATLARI QLCUN Sayfa 398 9
(2. yazihm tusu duzlemi) Istediginiz by [ '_a
koordinatlar segilebilen eksende 6lglin —
430 CEMBERI OLCUN (2. yazilim tusu Sayfa 401 dé
diizlemi) Cember konumunu ve g¢apini
Blgiin I&’
431 DUZLEM OLCUN (2. yazilim tusu Sayfa 405 -
dizlemi) Bir dizlemin A ve B eksen % CD
acisini élgun -

Ol¢iim sonuglarini protokollendirin

isleme parcalarini otomatik olarak dlgebileceginiz (istisna: Déngi 0 ve
1) butin déngilere TNC tarafindan bir dlglim protokoll
olusturabilirsiniz. ligili tarama dénguistiinde TNC'nin
Olgiim protokolini kaydetmesi gerekip, gerekmedigini belirleyin
Olgiim protokoliini ekranda girecegini ve program akisini kesmesi
gerektigini belirleyin
higbir dlgim protokolu olusturmasi gerekmedigini belirleyin

Olciim protokoliinii bir dosyada kaydetmek isterseniz, TNC verileri
standart olarak ASCII dosyasi olarak, TNC:\. klasoriine kaydeder.

isterseniz, HEIDENHAIN veri aktarimi yazilimi

@ Eger 6lcim protokoliiniin giktisini veri araylzu ile almak
TNCremo'yu kullanin.
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16.1 Temel bilgiler

Ornek: Tarama déngiisii 421 igin protokol dosyast:
Olgiim sistemi tarama déngiisii 421 Delik dlgiin

Tarih: 30-06-2005
Saat: 6:55:04
Olgiim programi: TNC\GEH35712\CHECK1.H

Nominal degerler:Orta ana eksen: 50.0000
Orta yan eksen: 65,0000
Cap: 12,0000

Ongdriilen sinir degerleri:En biiyiik orta ana eksen él¢iimii: 50.1000
En kuglk orta ana eksen 6lgimi: 49.9000

En buytuk orta yan eksen dlgimu: 65.1000

En kiguk orta yan eksen 6lgumu: 64.9000

En blyik delme 6lglsi: 12.0450

En kuglk delme 6lgust: 12.0000

Gergek degerler:Orta ana eksen: 50.0810
Orta yan eksen: 64,9530
Cap: 12,0259

Sapmalar:Orta ana eksen: 0,0810
Orta yan eksen: -0.0470
Cap: 0.0259

Ayrintil élgiim sonuglari: Olgtim yiiksekligi: -5.0000

Olgiim protokolii sonu
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Q parametrelerinde 6l¢iim sonuglari

TNC, ilgili tarama dongusi 6lgciim sonuglarini global etkili Q150 ila Prosran siias Programlama

Q160 arasindaki Q parametrelerinde belirler. Nominal degerden 2. Delme: Orta 1. eksen?

sapmalar Q161 ila Q166 arasindaki parametrelere kaydedilir. Dongu S Bk FoRN 0.4 2 Xs0 v+ 2-20 G

taniminda uygulanan sonug¢ parametresi tablosuna dikkat edin. 3 fooizzse [ ==
5 .~ “hRoee rorarzon

Ek olarak TNC déngi tanimlamada ilgili dénguniin yardimci resminde . \'J

sonug parametresini de gosterir (bakiniz sag Ustteki resim). Burada Siresifen | gima - ecsen ¢

acik renkli arka planda yer alan sonug parametresi ilgili girig Sioars Jaeii yokemkEK . . §b

parametresine aittir. aooncso il e icooc o i

0337=40 >SIFIRLAMA

8 *  -PRESET
9 TCH PROBE 414 DIS KOSE RFNK.
0263=4+20 5

0264=+20

t1 A
- n 1. 2. EKSI \S
Olgiim durumu a1 ceem e
= 3.

I . e . . . = ES.
Bazi dongulerde global etkili Q180 ila Q182 arasindaki Q parametreleri
ile 8lg¢im durumunu sorabilirsiniz:

DIAGNOSIS

M

&8
g8
B
i
&
B
%
-
g
g
o
ga
28
78
&
-F
me
Ba
E3

B
B
tole

Olgiim durumu Parametre degeri ‘

Olglim degerleri tolerans dahilinde yeralir ~ Q180 =1

Ek islem gerekli Q181 =1

Iskarta Q182 =1

Olclim degerlerinden biri tolerans haricinde ise TNC ek iglem veya
iskarta uyaricisini belirler. Hangi 6l¢im sonuglarinin tolerans haricinde
oldugunu belirlemek igin ek olarak 6lgim protokoliint dikkate alin veya
ilgili 6lcim sonuglarini (Q150 ila Q160) sinir degerlerine gére kontrol
edin.

DoOngl 427'de TNC standart olarak bir dig élgiim (tipa) yaptiginizi
varsayar. En biyuk ve en kuguk 6l¢l secimi sayesinde, 6lgim
durumunu tarama yoni ile baglantili olarak dogru ayarlayabilirsiniz.

Eger hicbir tolerans degerini veya buyuklik/ veya kuguklik
@ Olgtisiinu girmediyseniz TNC, durum gostergesini belirler.

HEIDENHAIN TNC 620 367
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16.1 Temel bilgiler

Tolerans denetimi

Malzeme kontroliiniin birgok déngustinde TNC'de bir tolerans denetimi
uygulayabilirsiniz. Bunun i¢in dongu tanimlamada gerekli sinir
degerleri tanimlamaniz gerekir. Eger tolerans denetimi uygulamak
istemezseniz, bu parametreleri 0 olarak girin (= 6n ayarli deger)

Alet denetimi

Malzeme kontroliiniin bazi déngulerinde TNC'de bir alet denetimi
uygulayabilirsiniz. TNC denetler,

alet yarigapinin nominal degerden sapmasina gore (degerler
Q16x'de) duzeltilip, dizeltiimeyecegini

nominal degerden sapmalarin (degerler Q16x'de) aletin kesme
toleransindan buyuk olup, olmayacagdini

Alet diizeltme

alet tablosu aktifken

dongtide alet denetimini devreye alirsaniz: Q330 0'dan
farkl ya da bir alet adi girerseniz. Alet ismi girigini
yazilim tusu ile segin. AWT-Weber icin 6zel: TNC
sagdaki noktall virguili gostermez.

@ Fonksiyon sadece su durumlarda caligir

Eger birden fazla diizeltme 6lgimu uygulamak isterseniz,
TNC ilgili 6lctlen sapmay alet tablosunda kayith deger ile
toplar.

TNC, DR sltunundaki alet yarigapini daima dizeltir, eger olgilen
sapma girilen tolerans dahilinde ise duzeltir. Ek islem yapmaniz
gerekirse, NC programinizda Q181 parametresi ile sorgulayabilirsiniz
(Q181=1: llave galigma gerekli).

Déngu 427 icin gecerli olan:

Eger 6lcim ekseni olarak aktif calisma diizleminin bir ekseni
tanimlanmig ise (Q272 = 1 veya 2), TNC 6nceden agiklanan sekilde
bir yaricap duzeltmesi uygular. TNC dizeltme yéninul tanimlanan
hareket yoniline gore belirler (Q267)

Eger 6lcim ekseni olarak tarama sistemi ekseni segilmisse
(Q272 = 3), TNC bir alet uzunluk dizeltmesi uygular
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Alet kirnlma denetimi

Fonksiyon sadece su durumlarda ¢aligir
@ alet tablosu aktifken
eger alet denetimi dongiide agik ise (Q330 esit
degildir O olarak girin)
eger girilen alet numarasi igin tabloda kesinti toleransi

RBREAK Q'dan biiyuk olarak giriimisse (bakiniz ayrica
kullanici el kitabi, Bélim 5.2 "Alet verileri")

Eger olcllen sapma aletin kesinti toleransindan biyikse TNC bir hata
mesajl verir ve program akisini durdurur. Ayni zamanda aleti alet
tablosuna kaydeder (Sttun TL = L).

16.1 Temel bilgiler

Olgiim sonuglar igin referans sistemi

TNC 6l¢lim sonuglarini sonug parametresine verir ve aktif koordinat
sistemindeki (yani gerekirse kaydirilan veya/ve gevrilen/dondirilen)
protokol dosyasina verir.
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G55)

16.2 REFERANS DUZLEMI (déngii 0, DIN/ISO

16.2 REFERANS DUZLEMi (déngii 0,
DIN/ISO: G55)

Devre akisgi

1 Tarama sistemi bir 3D harekette yiiksek besleme ile (FMAX
sutunundaki deger) déngiide programlanan 6n pozisyona 1 an

2 Daha sonra tarama sistemi tarama islemini tarama beslemesiyle
(F sUtunu) uygular. Tarama yénu dingide belirlenir y4 A

3 TNC pozisyonu belirledikten sonra tarama sistemi tarama islemi
baslangi¢ noktasina geri gider ve o6lgilen koordinatlari bir Q
parametresinde kaydeder. Ek olarak TNC, pozisyon
koordinatlarini, tarama sisteminin agma sinyali icin yer aldig1 Q115
ila Q119 arasindaki parametrelere kaydeder. TNC bu dongudeki
parametreler igin tarama uzunlugunu ve yarigapini dikkate almaz

gm O——

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Tarama sistemini, programlanan 6n pozisyondaki bir

carpmay! engelleyecek sekilde konumlandirin.

Dongu parametresi

° Sonug i¢in parametre No.: Koordinat degerine Ornek: NC tiimcesi
4a 3 atanan Q parametre numarasini girin. Girdi alani O ila “
1999 67 TCH PROBE 0.0 REFERANS DUZLEMI Q5 X-

Tarama ekseni/ tarama yonii: Eksen secim tusu ile 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
birlikte tarama eksenini ASCII klavyesi ile tarama

yonu i¢in 6n isareti girin. TUSENT ile onaylayin Bitin

NC eksenlerinin girdi alani

Pozisyon nominal degeri: Eksen segimi tuslari veya
ASCII klavyesi Uzerinden tarama sistemi 6n
pozisyonlama igin tim koordinatlari girin. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Girigi kapatma: ENT tusuna basin
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16.3 Kutupsal REFERANS DUZLEMI
(Dongu 1)

Devre akisgi

Tarama sistemi dongusu 1 istediginiz bir tarama yonunde istediginiz
bir poisyonu malzemede belirler.

16.3 Kutupsal REFERANS DUZLEMI (Déngii 1)

vi

1 Tarama sistemi bir 3D harekette yliksek besleme ile (FMAX
stitunundaki deger) dongiide programlanan 6n pozisyona 1 an

2 Daha sonra tarama sistemi tarama islemini tarama beslemesiyle

(F sUtunu) uygular. TNC, tarama isleminde es zamanl olarak 2 A
eksende hareket eder (tarama agisina baglh olarak) Tarama yonu, QO
kutupsal agi ile donglde belirlenmelidir ©

3 TNC pozisyonu belirledikten sonra tarama sistemi tarama islemi
baslangi¢ noktasina geri gider. TNC, pozisyon koordinatlarini,
tarama sisteminin agma sinyali icin yer aldigi Q115 ila Q119

arasindaki parametrelere kaydeder. 4@

=\

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat carpisma tehlikesi!
Tarama sistemini, programlanan 6n pozisyondaki bir

carpmayi engelleyecek sekilde konumlandirin.

@ Doéngude tanimlanmig tarama eksenini tarama zemini
belirler:

X tarama ekseni: X/Y duzlemi
Y tarama ekseni: Y/Z diizlemi

Z tarama ekseni: Z/X dizlemi
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16.3 Kutupsal REFERANS DUZLEMI (Déngii 1)

Doéngu parametresi

" ma Tarama ekseni: Tarama eksenine eksen segim tusu ~ Ornek: NC tiimcesi
ile veya ASCII klavye tGzerinde girin. TusENT ile
0nay|ay|n Girdi alani X’ Y ya daZ 67 TCH PROBE 1.0 KUTUPSAL REFERANS
T . DUZLEMI
Tarama agisi: Agl, tarama sisteminin hareket edecegi
tarama eksenini baz alir Girdi alani -180,0000 ila 68 TCH PROBE 1.1 X ACISI: +30
180,0000 69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5

Pozisyon nominal degeri: Eksen segimi tuslari veya
ASCII klavyesi Uzerinden tarama sistemi 6n
pozisyonlama igin tim koordinatlari girin. Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Girigi kapatma: ENT tusuna basin
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16.4 OLCUM AGISI (déngii 420,

DIN/ISO: G420)

Devre akisgi

Tarama sistemi donglisti 420, herhangi bir dogrunun ¢alisma diizlemi
ana ekseni ile kesisme agisini belirler.

1

TNC tarama sistemini yiksek besleme ile (FMAX situnundaki
deger) ve konumlama mantigdi ile (bakynyz "Tarama sistemi
déngulerine islem yapilmasi" Sayfa 283) programlanan tarama
noktasi igin konumlar 1. TNC, tarama sistemini giivenlik mesafesi
kadar belirlenen hareket yonu tersine belirler

G420)

2 Son olarak tarama sistemi girilen 6lgiim yliksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular
3 Son olarak tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama islemini uygular
4 TNC, tarama sistemini glvenli yukseklige konumlandirir ve
belirtilen agly1 agagidaki Q parametresinde kaydeder:
Parametre numarasi Anlami
Q150 Olgiilen ag1, calisma diizlemi ana eksenini
baz alir

Yi

om)

ol

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dongl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Tarama sistemi ekseni = 6lgiim ekseni olarak
tanimlanmigsa, dann Q263 ile Q265 esit secin, agi A
yoninde olclecekse; aci B ekseni yoniinde odlcllecekse
Q263 ile Q265 farkh segin.
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G420)
B

16.4 OLCUM AGISI (déngii 420, DIN/ISO

Doéngu parametresi

2
N
®

374

1. 6l¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

1. 6l¢iim noktas1 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alan1 -99999,9999 ila 99999,9999

2. ol¢iim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

2. olgiim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim ekseni Q272: Olgiim yapilmasi gereken eksen:
1: Ana eksen = Olgiim ekseni

2: Yan eksen = Olciim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olglim ekseni

Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @
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Q267
Y
Q272=2 . s
SET_UP(TCMPROBE.TP)
Q266 - 20
Q264
T ¢
—e “ ) =
T:% X
Q263 Q265 Q272=1




Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye 8
hareket yonu: ~N
-1: Hareket yoni negatif 4 | <
+1: Hareket yonu pozitif 0)
Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261 .
(kesin): Olgimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde H O
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). Girdi Q260 ()
alani -99999,9999 ila 99999,9999 ——
Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve Z
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, Q261 o)
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi N -
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999 4@% L o
Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve X g
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir .
carpismanin olamayacag! tarama sistemi =
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 g
Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama Ornek: NC tiimcesi :0
sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil sirmesi = = ©
gerektigini tespit edin: 5 TCH PROBE 420 OLCUM ACISI ~
0: Olglim yuksekliginde 6lglim noktalari arasinda Q263=+10 ;1. NOKTA 1. EKSEN (T’
hareket —
=+10 ;1. .
1: Guvenli yiikseklikte élgiim noktalari arasinda Q264=+10 ;1. NOKTA 2. EKSEN O
hareket Q265=+15 ;2. NOKTA 1. EKSEN <
Olciim protokolii Q281: TNC'nin bir 6lglim protokoliinii Q266=+95 ;2. NOKTA 2. EKSEN s
olugturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin: Q272=1 ;OLCUM EKSENI =
0: Olgm protokolind olugturmayin — 3
1: Olgiim protokolii olusturma: TNC, TCHPR420.TXT Q267=-1 ;HAREKET YONU O
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizinine Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI —
kaydeder. = £ @)
2: Program akisini kesin ve 6lgiim protokoliinii TNC Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI <t
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK CO
Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIGE -~
HAREKET

Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
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16.5 OLCUM DELIGI (déngii 421,
DIN/ISO: G421)

Devre akisgi

Tarama sistemi dongusu 421 orta noktayi ve bir deligin ¢capini belirler
(daire cebi). Eger siz ilgili tolerans degerlerini dénglde tanimlarsaniz,
TNC bir nominal-gercek deg@er karsilastirmasi uygular ve sapmalari
sistem parametrelerinde belirler.

1 TNC, tarama sistemini yiiksek besleme (deger FMAX situnundan)
ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi dongilerine
islem yapilmas|" Sayfa 283) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve guvenlik
mesafesini tarama sistemi tablosunun SET_UP siitunundan
hesaplar

2 Son olarak tarama sistemi girilen olgiim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular.
TNC, tarama yonini otomatik olarak programlanan baslangic
acisina bagh olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya 6l¢gim yuksekligine ya da guvenli
yikseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada Uglncl veya
doérdincu tarama islemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini givenli ylkseklige
konumlandirir ve sapmalari asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Yi

Y

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri
Q153 Cap gercek degeri

Q161 Ana eksen ortasy sapmasy
Q162 Yan eksen ortasy sapmasy
Q163 Cap sapmasy

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Doéngul tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma iglemini programlamalisiniz.

Aci adimini ne kadar kiglk programlarsaniz, TNC delik
Olgusunu o oranda kesin olmadan hesaplar. En kiguk girig
degeri: 5°.

376 Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @




Dongii parametresi -
N

az1 Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma dizlemi ana <
(@]l ekseninde deligin ortas. Girdi alani -99999,9999 ila R S (O]

+
99999,9999 Yi \7%0

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde deligin ortasi Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

Nominal ¢ap Q262: Deligin ¢apini girin. Girdi alani Q2740280
0 ila 99999,9999

Baslangig agisi Q325 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki aci. Girdi alani
-360,0000 ila 360,0000

Agi adimi Q247 (artan): iki 8lglim noktasi
arasindaki agl, agi adimi 6n isareti galisma yonuni ©77CCE
belirler (- = saat yonu). Eger yayi 6lgcmek isterseniz,
acl adimini 90°'den daha kuguk olarak
programlayin. Girdi alani -120,0000 ila 120,0000

Q276
Q262
Q275

ol

16.5 OLCUM DELIGI (déngii 421, DIN/ISO
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Tarama sistemi eksenindeki 6lgiim yiiksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6l¢ciim noktalari arasinda nasil stirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlglim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

En buytik delme 6l¢iisii Q275: Deligin izin verilen en
buyik ¢api (daire cep). Girdi alani 0 ila 99999,9999

En kiigiik delme 6lglisii Q276: Deligin izin verilen en
kiicuk ¢api (daire cep). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma
diizlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girdi alani 0 ila 99999,9999

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma
diizlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girdi alani 0 ila 99999,9999

Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @

74\

—

Q261

Q260

Y




Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir élgiim
protokolinu olusturmasi gerekip, gerekmedigini
belirleyin:

0: Olglim protokoliini olugturmayin

1: Olgiim protokoli olusturma: TNC, TCHPR421.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizinine
kaydeder.

2: Program akigini kesin ve 6lgim protokolini TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin
tolerans asimlarinda program akisini kesmesi mi
gerektigini ve bir hata mesaji mi1 vermesi gerektigini
belirleyin:

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin
1: Program akigini kesin, hata mesajini belirtin

Denetleme icin alet Q330: TNC'nin bir alet denetimi
gerceklestirmesinin gerekli olup olmadigini tespit edin
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 368). Girdi alani O ila
32767,9, alternatif olarak azami 16 karakterle alet adi
0: Denetim aktif degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Olgiim noktalarinin sayisi (4/3) Q423: TNC'nin pimi
4 ila 3 tarama arasinda yapmasi gereken olgimu
belirleyin:

4: 4 6lgim noktasi kullanin (Standart ayar)

3: 3 6lgim noktasi kullanin

islem tipi? Dogru=0/daire=1 Q365: Giivenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkin ise, hangi hat
fonksiyonuyla aletin dlgiim noktalari arasinda hareket
etmesi gerektigini tespit edin:

0: Calismalar arasinda bir dogrunun Gzerinde siriin
1: Calismalar arasinda daire kesiti ¢api Uzerinde
dairesel slrin

HEIDENHAIN TNC 620

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 421 OLCUM DELIGI

Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=75 ;NOMINAL CAP
Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI
Q247=+60 ;ACI ADIMI

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q275=75,12;EN BUYUK OLCU
Q276=74,95;EN KUCUK OLCU

Q279=0,1 ;TOLERANS 1. ORTA
Q280=0,1 ;TOLERANS 2. ORTA

Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET

Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q365=1 ;SURUS TURU

" @
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16.6 DIS DAIRE OLCUMU
(déngii 422, DIN/ISO: G422)

G422)

Devre akisgi

Tarama sistemi donguisii 422 orta noktayi ve bir dairesel tipanin gapini
belirler. Eger siz ilgili tolerans degerlerini dongtide tanimlarsaniz, TNC
bir nominal-gercek deger karsilastirmasi uygular ve sapmalari sistem
parametrelerinde belirler.

1 TNC, tarama sistemini yiiksek besleme (deger FMAX situnundan)
ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi dongilerine
islem yapilmas|" Sayfa 283) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve guvenlik
mesafesini tarama sistemi tablosunun SET_UP situnundan
hesaplar

2 Son olarak tarama sistemi girilen olgiim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular.
TNC, tarama yo6nini otomatik olarak programlanan baslangic
acisina bagh olarak belirler

Daha sonra tarama sistemi ya dlcim yuksekligine ya da guvenli
yikseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada Uglncl veya
doérdincl tarama islemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini giivenli ylkseklige
konumlandirir ve sapmalari asagidaki Q parametrelerinde

'V

kaydeder:
Parametre numarasi Anlami
Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri
Q153 Cap gercek degeri
Q161 Ana eksen ortasy sapmasy
Q162 Yan eksen ortasy sapmasy
Q163 Cap sapmasy

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Doéngul tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma iglemini programlamalisiniz.

Aci adimini ne kadar kii¢clk programlarsaniz, TNC tipa
Olgusunu o oranda kesin olmadan hesaplar. En kiguk girig
degeri: 5°.

380 Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @



Dongu parametresi

azz Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma dizlemi ana
(e ekseninde tipanin ortasi. Girdi alani -99999,9999 ila SET_UP(TCHPROBE.TP)
99999,9999 Yi / B

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde tipanin ortasi. Girdi alani -99999,9999 ila Q247
99999,9999

Nominal ¢ap Q262: Tipanin ¢apini girin. Girdi alani
0 ila 99999,9999

Baslangig agisi Q325 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki aci. Girdi alani
-360,0000 ila 360,0000

Agi adimi Q247 (artan): iki 8lglim noktasi
arasindaki acli, agi adimi 6n igareti calisma Q273+0279
yonind belirler (- = saat yon(). Eger yayi 6lgmek
isterseniz, agi adimini 90°'den daha kuiiglk olarak
programlayin. Girdi alani -120,0000 ila 120,0000

G422)

+
Q320

S IN

: Z;}“,‘os%

2

Q278
Q262
Q277

Seal-

ol
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Tarama sistemi eksenindeki 6lgiim yiiksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6l¢ciim noktalari arasinda nasil stirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlglim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Tipanin en biiyiik élgiimii Q277: izin verilen en
buyik tipa ¢api. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Tipanin en kiigiik dlglimii Q278: izin verilen en
kicuk tipa ¢api. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma
diizlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girdi alani 0 ila 99999,9999

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma
diizlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girdi alani 0 ila 99999,9999

Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @
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Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir élgiim
protokolinu olusturmasi gerekip, gerekmedigini
belirleyin:

0: Olglim protokoliini olugturmayin

1: Olgiim protokoli olusturma: TNC, TCHPR422.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizinine
kaydeder.

2: Program akigini kesin ve 6lgim protokolini TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin
tolerans asimlarinda program akisini kesmesi mi
gerektigini ve bir hata mesaji mi1 vermesi gerektigini
belirleyin:

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin
1: Program akigini kesin, hata mesajini belirtin

Denetleme icin alet Q330: TNC'nin bir alet denetimi
gerceklestirmesinin gerekli olup olmadigini tespit edin
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 368):. Girdi alani 0 ila
32767,9, alternatif olarak azami 16 karakterle alet adi
0: Denetim aktif degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Olgiim noktalarinin sayisi (4/3) Q423: TNC'nin pimi
4 ila 3 tarama arasinda yapmasi gereken olgimu
belirleyin:

4: 4 6lgim noktasi kullanin (Standart ayar)

3: 3 6lgim noktasi kullanin

islem tipi? Dogru=0/daire=1 Q365: Giivenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkin ise, hangi hat
fonksiyonuyla aletin dlgiim noktalari arasinda hareket
etmesi gerektigini tespit edin:

0: Calismalar arasinda bir dogrunun Gzerinde siriin
1: Calismalar arasinda daire kesiti ¢api Uzerinde
dairesel slrin

HEIDENHAIN TNC 620

Ornek: NC tiimcesi

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 MESAFESI
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q275=35,15;EN BUYUK OLCU
Q276=34.9;;EN KUCUK OLCU
Q279=0.05;TOLERANS 1. ORTA
Q280=0.05; TOLERANS 2. ORTA

Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET

Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q365=1 ;SURUS TURU

G422)
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16.7 iC DIKDORTGEN OLGUMU

(déngii 423, DIN/ISO: G423)

Devre akisgi

Tarama sistemi donglisi 423 hem orta noktayr hem de dortgen cebinin
uzunluk ve genisligini belirler. Eger siz ilgili tolerans degerlerini
doéngude tanimlarsaniz, TNC bir nominal-gercek deger karsilastirmasi
uygular ve sapmalari sistem parametrelerinde belirler.

TNC, tarama sistemini yiiksek besleme (deger FMAX situnundan)
ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi dongilerine
islem yapiimasi" Sayfa 283) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve guvenlik
mesafesini tarama sistemi tablosunun SET_UP situnundan
hesaplar

Son olarak tarama sistemi girilen dlgim yiksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak 6lgim
yuksekligine veya dogrusal olarak guvenli ylkselikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

TNC tarama sistemini tarama noktasina 3 kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada lglincl veya
dordincl tarama islemini uygular

Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yiikseklige
konumlandirir ve sapmalari asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Yi

<V

Parametre numarasi Anlami
Q151 Ana eksen ortasi gergek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri
Q154 Ana eksen yan uzunlugu gergek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri
Q161 Ana eksen ortasy sapmasy
Q162 Yan eksen ortasy sapmasy
Q164 Ana eksen yan uzunlugu sapmasi
Q165 Yan eksen yan uzunlugu sapmasi

384
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dongi tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Eger cep olcusu ve guvenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama islemine izin vermiyorsa,
TNC cep ortasindan ¢ikisli tarama yapar. Tarama sistemi,
dort 6lgum noktasi arasinda guvenli yukseklige hareket
etmez.

Dongu parametresi

az3 Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma dizlemi ana
[__1 ekseninde cebin ortasi. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde cebin ortasi. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

1. yan uzunluk Q282: Cep uzunlugu, calisma dizlemi
ana eksenine paraleldir Girdi alani 0 ila 99999,9999

2. yan uzunluk Q283: Cep uzunlugu, calisma dizlemi
yan eksene paraleldir. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yiiksekligi
Q261 (kesin): Olgiimiin yapilacadi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 620
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Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olciim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6l¢ciim noktalari arasinda nasil stirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olciim yiiksekliginde &lgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

1. yan taraf en biiyiik dlgiimii Q284: izin verilen en
blyik cep uzunlugu. Girdi alani 0 ila 99999,9999

1. yan taraf en kiigiik 6lgiimii Q285: izin verilen en
kiicuk cep uzunlugu. Girdi alani 0 ila 99999,9999

2. yan taraf en biiyiik 6lglimii Q286: izin verilen en
buyik cep genisligi. Girdi alani 0 ila 99999,9999

2. yan taraf en kiigiik dlgiimii Q287: izin verilen en
kicuk cep genigligi. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma
diizlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girdi alani 0 ila 99999,9999

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma
dizlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girdi alani 0 ila 99999,9999

Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @
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Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir élgiim
protokolinu olusturmasi gerekip, gerekmedigini
belirleyin:

0: Olglim protokoliini olugturmayin

1: Olgiim protokoli olusturma: TNC, TCHPR423.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizinine
kaydeder.

2: Program akigini kesin ve 6lgim protokolini TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin
tolerans asimlarinda program akisini kesmesi mi
gerektigini ve bir hata mesaji mi1 vermesi gerektigini
belirleyin:

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin
1: Program akigini kesin, hata mesajini belirtin

Denetleme icin alet Q330: TNC'nin bir alet denetimi
gerceklestirmesinin gerekli olup olmadigini tespit edin
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 368). Girdi alani O ila
32767,9, alternatif olarak azami 16 karakterle alet adi
0: Denetim aktif degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

HEIDENHAIN TNC 620

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 423 IC DIKDORTGEN OLCUMU
Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q282=80 ;1. YAN UZUNLUK
Q283=60 ;2. YAN UZUNLUK
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET
Q284=0 ;1. YAN EN BUYUK OLCU
Q285=0 ;1. YAN EN KUCUK OLCU
Q286=0 ;2. YAN EN BUYUK OLCU
Q287=0 ;2. YAN EN KUCUK OLCU
Q279=0 ;TOLERANS 1. ORTA
Q280=0 ;TOLERANS 2. ORTA
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET

" @

16.7 IC DIKDORTGEN OLCUMU (dongu 423, DIN/ISO

G423)



16.8 DIS DIKDORTGEN OLCUMU (déngii 424, DIN/ISO

G424)

16.8 DIS DIKDORTGEN OLCUMU

(déngii 424, DIN/ISO: G424)

Devre akisgi

Tarama sistemi donguisii 424 hem orta noktay1 hem de dortgen tipanin
uzunluk ve genisligini belirler. Eger siz ilgili tolerans degerlerini
doéngude tanimlarsaniz, TNC bir nominal-gercek deger karsilastirmasi
uygular ve sapmalari sistem parametrelerinde belirler.

1

TNC, tarama sistemini yiiksek besleme (deger FMAX situnundan)
ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi dongilerine
islem yapilmas|" Sayfa 283) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve guvenlik
mesafesini tarama sistemi tablosunun SET_UP situnundan
hesaplar

Son olarak tarama sistemi girilen dlgim yiksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak 6lgim
yuksekligine veya dogrusal olarak guvenli ylkselikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

TNC tarama sistemini tarama noktasina 3 kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada lglincl veya
dordincl tarama islemini uygular

Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yikseklige
konumlandirir ve sapmalari asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Yi

<V

Q151 Ana eksen ortasi gergek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gergek degeri

Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri

Q161 Ana eksen ortasy sapmasy

Q162 Yan eksen ortasy sapmasy

Q164 Ana eksen yan uzunlugu sapmasi

Q165 Yan eksen yan uzunlugu sapmasi

388
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

G424)

Dongi tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Dongu parametresi

aza Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma diizlemi ana
= ekseninde tipanin ortas!. Girdi alani -99999,9999 ila Q284
99999,9999 Y A Q282

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde tipanin ortasi. Girdi alani -99999,9999 ila

99999,9999 I R o

1. yan uzunluk Q282: Pim uzunlugu, ¢alisma dizlemi e 1E Tolo

ana eksenine paraleldir Girdi alani 0 ila 99999,9999 Q274028 HE 8 QR R
! |l olo|o

2, yan uzunluk Q283: Mil uzunlugu, calisma diizlemi
yan eksene paraleldir. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yiiksekligi
Q261 (kesin): Olgimin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasti). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

ol

027310279

16.8 DIS DIKDORTGEN OLCUMU (déngii 424, DIN/ISO
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16.8 DIS DIKDORTGEN OLCUMU (déngii 424, DIN/ISO

G424)

390

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olciim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6l¢ciim noktalari arasinda nasil stirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olciim yiiksekliginde &lgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

1. yan taraf en biiyiik dlgiimii Q284: izin verilen en
blyik tipa uzunlugu. Girdi alani 0 ila 99999,9999

1. yan taraf en kiigiik 6lgiimii Q285: izin verilen en
kiicuk tipa uzunlugu. Girdi alani 0 ila 99999,9999

2. yan taraf en biiyiik 6lglimii Q286: izin verilen en
buyik tipa genigligi. Girdi alani 0 ila 99999,9999

2. yan taraf en kiigiik dlgiimii Q287: izin verilen en
kicuk tipa genisligi. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma
diizlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girdi alani 0 ila 99999,9999

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma
dizlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girdi alani 0 ila 99999,9999

Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @
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Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir élgiim Ornek: NC tiimcesi
protokolinu olusturmasi gerekip, gerekmedigini
belirleyin:

0: Olglim protokoliini olugturmayin

5 TCH PROBE 424 DIS DIKDORTGEN
OLCUMU

G424)

1: Olgiim protokoli olusturma: TNC, TCHPR424.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizinine
kaydeder.

2: Program akigini kesin ve 6lgim protokolini TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin
tolerans asimlarinda program akisini kesmesi mi
gerektigini ve bir hata mesaji mi1 vermesi gerektigini
belirleyin:

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin
1: Program akigini kesin, hata mesajini belirtin

Denetleme icin alet Q330: TNC'nin bir alet denetimi
gerceklestirmesinin gerekli olup olmadigini tespit edin
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 368). Girdi alani O ila
32767,9, alternatif olarak azami 16 karakterle alet adi:
0: Denetim aktif degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

HEIDENHAIN TNC 620

Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q282=75 ;1. YAN UZUNLUK
Q283=35 ;2. YAN UZUNLUK
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q284=75.1;1. YAN EN BUYUK OLCU
Q285=74,9;1. YAN EN KUCUK OLCU
Q286=35 ;2. YAN EN BUYUK OLCU
Q287=34.95;2. YAN EN KUCUK OLCU
Q279=0,1 ;TOLERANS 1. ORTA
Q280=0,1 ;TOLERANS 2. ORTA

Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET

16.8 DIS DIKDORTGEN OLCUMU (dongu 424, DIN/ISO
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16.9 iIC GENISLIK OLCUMU (déngii 425, DIN/ISO

G425)

16.9iIC GENISLIK OLCUMU
(déngii 425, DIN/ISO: G425)

Devre akisgi

Tarama sistemi dongusu 425, bir yivin konumu ve genisligini belirler
(cep). Eger siz ilgili tolerans degerlerini ddnguide tanimlarsaniz, TNC
bir nominal-gercek deger karsilastirmasi uygular ve sapmay bir
sistem parametresinde belirtir.

1 TNC, tarama sistemini yiiksek besleme (deger FMAX situnundan)
ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi dongilerine
islem yapiimasi" Sayfa 283) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve guvenlik
mesafesini tarama sistemi tablosunun SET_UP situnundan
hesaplar

2 Son olarak tarama sistemi girilen olgiim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular.
1. Tarama, daima programlanan eksenin pozitif ydéntindedir

3 Eger siz ikinci bir 6lgiim i¢in bir kaydirma girerseniz, TNC tarama
sistemini (gerekli durumda glivenli yukseklikte) sonraki tarama
noktasina 2 getirir ve orada ikinci tarama iglemini uygular. Buyuk
nominal uzunluklarda TNC ikinci tarama noktasina hizli hareket
beslemesiyle konumlandirir. Eger hicbir kaydirma girmezseniz,
TNC dogrudan tersi yondeki genisligi girer

4 Son olarak TNC, tarama sistemini giivenli yikseklige
konumlandirir ve sapmayi asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

YA

¥

Parametre numarasi Anlami

Q156 Uzunluk élgiimia gergek degeri
Q157 Orta eksen konumu gergek degeri
Q166 Uzunluk oél¢listindeki sapma

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Déngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet cagirma iglemini programlamalisiniz.

392 Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @




Dongu parametresi

azs Baslangig noktasi 1. eksen Q328 (kesin): Calisma
ot diizlemi ana ekseninde tarama igleminin baslangic¢ Q288

noktasi. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q311

Y A Q289
Baslangic¢ noktasi 2. eksen Q329 (kesin): Calisma Q272=2

dizlemi yan ekseninde tarama isleminin baglangic
noktasi. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 1 Q310

2. 6lgiim igin kaydirma Q310 (artan): Tarama
sisteminin ikinci 6lcimden dnce kaydirildig1 deger.
Eger 0 giriimisse, TNC tarama sistemini kaydirmaz.
Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q329

Olgiim ekseni Q272: Olgiim yapilmasi gereken
calisma diizlemi ekseni:

1: Ana eksen = Olglim ekseni

2:Yan eksen = Olgiim ekseni

G425)

)

h--d-----mna-

Socomoooocoooo

Q272=1

Tarama sistemi eksenindeki ol¢iim ylksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 zA

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! tarama sistemi F

koordinatlar Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Nominal uzunluk Q311: Olglimiin yapilacag!
uzunlugun nominal degeri. Girdi alani 0 ila
99999,9999

En biiyiik lgiim Q288: izin verilen en biiyiik uzunluk.
Girdi alani 0 ila 99999,9999

Q260

Q261

o

SRS

ol

En kiigiik dlgiim Q289: izin verilen en kiigiik uzunluk.
Girdi alani 0 ila 99999,9999

16.9 iC GENISLIK OLCUMU (déngii 425, DIN/ISO
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16.9 iIC GENISLIK OLCUMU (déngii 425, DIN/ISO

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir 8lgiim
protokollini olusturmasi gerekip, gerekmedigini
belirleyin:

0: Olgiim protokoliinii olusturmayin

1: Olgiim protokolii olugturma: TNC, TCHPR425.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizinine
kaydeder.

2: Program akisgini kesin ve 6lgim protokolind TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin
tolerans agsimlarinda program akigini kesmesi mi
gerektigini ve bir hata mesaji mi vermesi gerektigini
belirleyin:

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin

Denetleme icin alet Q330: TNC'nin bir alet denetimi
gerceklestirmesinin gerekli olup olmadigini tespit edin
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 368):. Girdi alani O ila
32767,9, alternatif olarak azami 16 karakterle alet adi
0: Denetim aktif degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olciim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yukseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lglim noktalari arasinda nasil sirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde élgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PRONE 425 IC GENISLIK OLCUMU

Q328=+75 ;BASLANGIC NOKTASI 1.
EKSEN

Q329=-12.5;BASLANGIC NOKTASI 2.
EKSEN

Q310=+0 ;KAYDIRMA 2. OLCUM
Q272=1 ;OLCUM EKSENIi
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIiGi
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q311=25 ;NOMINAL UZUNLUK
0288=25,05;EN BUYUK OLCU
Q289=25 ;EN KUCUK OLCU
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET

Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @



16.10DIS CUBUK OLGUMU
(déngii 426, DIN/ISO: G426)

Devre akisgi

Tarama sistemi dongusu 426, bir gubugun konumu ve genigligini
belirler. Eger ilgili tolerans degerlerini ddngtide tanimlarsaniz, TNC bir
nominal-gercek deder karsilastirmasi uygular ve sapmayi sistem
parametrelerinde belirler.

1 TNC, tarama sistemini yuksek besleme (deger FMAX situnundan)
ve konumlama mantigdi ile (bakynyz "Tarama sistemi dongilerine
islem yapilmasi" Sayfa 283) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC tarama noktalarini déngi verilerine gére ve guvenlik
mesafesini tarama sistemi tablosunun SET_UP sltunundan
hesaplar

2 Son olarak tarama sistemi girilen 6lgiim yliksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular.
1. Tarama, daima programlanan eksenin negatif yonindedir

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki glvenli yikselikte sonraki
tarama noktasina kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

4 Son olarak TNC, tarama sistemini givenli yikseklige
konumlandirir ve sapmayi asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

G426)

Yi

x \

Parametre numarasi Anlami

Q156 Uzunluk élguimi gergek degeri
Q157 Orta eksen konumu gergek degeri
Q166 Uzunluk él¢lisiindeki sapma

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Doéngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

HEIDENHAIN TNC 620

16.10 DIS CUBUK OLGUMU (déngii 426, DIN/ISO

" @



G426)
N

16.10 DIS CUBUK OLCUMU (déngii 426, DIN/ISO

Doéngu parametresi

2
N
]

396

1 6lgiim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

1 6lgiim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alan1 -99999,9999 ila 99999,9999

2 olciim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

2 olciim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alan1 -99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim ekseni Q272: Olgiim yapilmasi gereken
calisma dizlemi ekseni:

1:Ana eksen = Olglim ekseni

2:Yan eksen = Olglim ekseni

Tarama sistemi eksenindeki 6lgiim yuksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacagi tarama istemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Nominal uzunluk Q311: Olgimiin yapilacag!
uzunlugun nominal degeri. Girdi alani 0 ila
99999,9999

En biiyiik 6lgiim Q288: izin verilen en biiyiik uzunluk.
Girdi alani 0 ila 99999,9999

En kiigiik 6lgiim Q289: izin verilen en kiigik uzunluk.
Girdi alani 0 ila 99999,9999

Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @
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Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir élgiim Ornek: NC tiimcesi 8
protokoliini olusturmasi gerekip, gerekmedigini e — o~
belirleyin: 5 TCH PROBE 426 DIS CUBUK OLCUMU <
0: Olgtim protokollinii olusturmayin Q263=+50 ;1. NOKTA 1. EKSEN L)
1: Olguim protokoli olusturma: TNC, TCHPR426.TXT 2

protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizinine Q264=+25 ;1. NOKTA 2. EKSEN Ll
kaydeder. o . Q265=+50 ;2. NOKTA 1. EKSEN

2: Program akigini kesin ve 6lgim protokolini TNC

ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin Q266=+85 ;2. NOKTA 2. EKSEN

Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin Q272=2  ;0LCUM EKSENI

tolerans agimlarinda program akigini kesmesi mi Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLiGI

gerektigini ve bir hata mesaji mi1 vermesi gerektigini = : .

belirleyin: Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

0: Program akigini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin Q260=+20 ;GUVENLI YOKSEKLIK

1: Program akigini kesin, hata mesajini belirtin

Q311=45 ;sNOMINAL UZUNLUK
Denetleme igin alet Q330: TNC'nin bir alet denetimi e e
gercgeklestirmesinin gerekli olup olmadigini tespit edin Q288=45 ;EN BUYUK OLCU
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 368). Girdi alani O ila Q289=44,95;EN KUCUK OLCU
32767,9, alternatif olarak azami 16 karakterle alet adi — = .
0: Denetim aktif degil Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI

Q330=0 ;;ALET

16.10 DIS CUBUK OLGUMU (déngii 426, DIN/ISO
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16.11 OLCUM KOORDINATI (déngii 427, DIN/ISO

G427)

16.110LCUM KOORDINATI
(déngii 427, DIN/ISO: G427)

Devre akisgi

Tarama donguisii 427, segilebilen bir eksendeki koordinatlari belirler ve
degeri bir sistem parametresinde belirtir. Eger siz ilgili tolerans
degerlerini dongtide tanimlarsaniz, TNC bir nominal/gercek deger
kargilastirmasi uygular ve sapmayi sistem parametrelerinde belirtir.

1 TNC, tarama sistemini yiiksek besleme (deger FMAX situnundan)
ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi dongilerine
islem yapilmas|" Sayfa 283) tarama noktasi 1'e konumlandirir.
TNC, tarama sistemini giivenlik mesafesi kadar belirlenen hareket
yonu tersine belirler

2 Daha sonra tarama sistemi ¢alisma dizlemindeki girilen tarama
noktasina 1 konumlandirir ve orada segilen eksendeki gercek
degeri Olger

3 Son olarak TNC, tarama sistemini giivenlik ylkseklige
konumlandirir ve belirtilen koordinatlari asagidaki Q
parametresinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

'V

Q160 Olgiilen koordinat

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dongu tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

398 Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @




Dongii parametresi ~
AN
a2 1 6lgiim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma + <
=l [ dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin SET_UP(TCHPROBE.TP) Q267 0
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Yy | +Q320 + ..

1 6lgiim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma Q272=2

dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yuksekligi
Q261 (kesin): Olglimiin yapilacagi tarama istemi Q264
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, — -
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi X
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999 Q263 Q272=1

Olgiim ekseni (1..3: 1=ana eksen) Q272: Olgim
yapillmasi gereken eksen:

1: Ana eksen = Olgiim ekseni

2:Yan eksen = Olgliim ekseni i
3: Tarama sistemi ekseni = Olglim ekseni Z

()
N7

Q272=3 Q267
Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye
hareket yonu:

-1: Hareket yonu negatif

+1: Hareket yénu pozitif Q261

16.11 OLCUM KOORDINATI (déngii 427, DIN/ISO

Q260

(Al

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 R\

Q272=1
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16.11 OLCUM KOORDINATI (déngii 427, DIN/ISO

G427)

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir élglim
protokollini olusturmasi gerekip, gerekmedigini
belirleyin:

0: Olgiim protokoliinii olusturmayin

1: Olgiim protokolii olugturma: TNC, TCHPR427.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizinine
kaydeder.

2: Program akisgini kesin ve 6lgim protokolind TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

En biiyiik dlgiim Q288: izin verilen en biiyiik 6lgiim
degeri. Girdi alani 0 ila 99999,9999

En kiigiik 6lgiim Q289: izin verilen en kiigiik 6lglim
degeri. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin
tolerans asimlarinda program akigini kesmesi mi
gerektigini ve bir hata mesaji mi vermesi gerektigini
belirleyin:

0: Program akigini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin

Denetleme icin alet Q330: TNC'nin bir alet denetimi
gerceklestirmesinin gerekli olup olmadigini tespit edin
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 368). Girdi alani 0 ila
32767,9, alternatif olarak azami 16 karakterle alet adi:
0: Denetim aktif degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 427 OLCUM KOORDINATI

Q263=+35 ;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+45 ;1. NOKTA 2. EKSEN
Q261=+5 ;OLCUM YUKSEKLIiGi
Q320=0 ;GUVENLIiK MESAFESi
Q272=3 ;OLCUM EKSENI
Q267=-1 ;HAREKET YONU
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q288=5,1 ;EN BUYUK OLCU
Q289=4,95 ;EN KUCUK OLCU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET

Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @



16.120LCUM DAIRE CEMBERI

(dongu 430, DIN/ISO: G430)

Devre akisgi

Tarama sistemi donguisti 430 orta noktayi ve bir delikli dairenin ¢apini
Uc deligin dlgumd ile belirler. Eder ilgili tolerans degerlerini dongtide
tanimlarsaniz, TNC bir nominal-gercek deger karsilastirmasi uygular
ve sapmayI sistem parametrelerinde belirler.

1

TNC, tarama sistemini yluksek besleme ile (de§er FMAX
situnundan) ve konumlama mantigini (bakynyz "Tarama sistemi
dongllerine islem yapilmasi" Sayfa 283) girilen ilk delme orta
noktasi tzerinde 1 konumlandirir

Daha sonra tarama sistemi girilen élgiim yuksekligine gider ve ilk
delme orta noktasini dért tarama ile belirler

Daha sonra tarama sistemi guivenli yiikseklige geri gider ve ikinci
deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

TNC, tarama sistemini guivenli ylikseklige hareket ettirir ve ikinci
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

Daha sonra tarama sistemi gtivenli ylkseklige geri gider ve Gguncu
deligin = girilen orta noktasina konumlanir

TNC, tarama sistemini giivenli ylkseklige hareket ettirir ve Ggiinci
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

G430)

YA

&

ol

7 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yikseklige
konumlandirir ve sapmalari agagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri
Q153 Daire gcemberi ¢capi gercek degeri
Q161 Ana eksen ortasy sapmasy
Q162 Yan eksen ortasy sapmasy
Q163 Daire gemberi ¢api sapmasi

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Do6ngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

430 déngu sadece kirllma denetimleri uygular, otomatik
alet diizeltmesi degil.

HEIDENHAIN TNC 620
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G430)

16.12 OLGCUM DAIRE CEMBERI (ddngii 430, DIN/ISO

Doéngu parametresi

402

Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde daire gemberinin ortasi (nominal deger).
Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma dizlemi yan
ekseninde daire gemberinin ortasi (nominal deger).
Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Nominal ¢gap Q262: Daire gemberi gapini girin. Girdi
alani 0 ila 99999,9999

Aci 1. delik Q291 (kesin): Calisma duzlemindeki
birinci delik orta noktalarinin kutupsal koordinat
acilari. Girdi alan1 -360,0000 ila 360,0000

Aci 2. delik Q292 (kesin): Calisma diizlemindeki ikinci
delik orta noktalarinin kutupsal koordinat agilari. Girdi
alani -360,0000 ila 360,0000

Aci 3. delik Q293 (kesin): Calisma duzlemindeki
dgunci delik orta noktalarinin kutupsal koordinat
acilari. Girdi alan1 -360,0000 ila 360,0000

Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @
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Tarama sistemi eksenindeki 6l¢lim yiiksekligi 8
Q261 (kesin): Olgimun yapilacagdi tarama istemi ™
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas Z A <
noktasi). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 )
Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve Q260 .

malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacag tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

En biiyiik dlgiim Q288: izin verilen en bilylik daire
¢emberi gapi. Girdi alani 0 ila 99999,9999

En kiigiik 6lgiim Q289: izin verilen en kiigiik daire
gemberi ¢apl. Girdi alani 0 ila 99999,9999

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma
dizlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girdi alani 0 ila 99999,9999

¥

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma
dizlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girdi alani 0 ila 99999,9999

16.12 OLCUM DAIRE GEMBERI (déngii 430, DIN/ISO
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16.12 OLCUM DAIRE CEMBERI (ddngii 430, DIN/ISO

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir élglim
protokollini olusturmasi gerekip, gerekmedigini
belirleyin:

0: Olgiim protokoliinii olusturmayin

1: Olgiim protokolii olugturma: TNC, TCHPR430.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizinine
kaydeder.

2: Program akisgini kesin ve 6lgim protokolind TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin
tolerans agsimlarinda program akigini kesmesi mi
gerektigini ve bir hata mesaji mi vermesi gerektigini
belirleyin:

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin

Denetleme igin alet Q330: TNC'nin bir alet kirilma
denetimi gergeklestirmesinin gerekli olup olmadigini
tespit edin (bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 368). Girdi
alani 0 ila 32767,9, alternatif olarak azami 16
karakterle alet ad1.

0: Denetim aktif degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 430 OLCUM DAIRE CEMBERI

Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=80 ;NOMINAL CAP
Q291=+0 ;ACI 1. DELIiK
Q292=+90 ;ACI 2. DELIiK
Q293=+180;ACI 3. DELiK

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIiGi
Q260=+10 ;GUVENLIi YUKSEKLIK
Q288=80.1;EN BUYUK OLCU
Q289=79.9 ;EN KUCUK OLCU
Q279=0.15;TOLERANS 1. ORTA
Q280=0.15;TOLERANS 2. ORTA
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET

Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @



16.130LGUM DUZLEMI (déngii 431,

DIN/ISO: G431)

Devre akisgi

Tarama sistemi dongulsi 431 (i¢ nokta 6lgimu ile bir diizlem agisini
belirler ve degerleri sistem parametrelerinde belirtir.

1

TNC tarama sistemini yiksek besleme ile (FMAX situnundaki
deger) ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi
déngulerine islem yapilmasi" Sayfa 283) programlanan tarama
noktasi igin konumlar 1 ve burada ilk diiz noktayi 6lger. TNC bu
arada tarama sistemini tarama yonu tersine guvenlik mesafesi
kadar kaydirir

Son olarak TNC tarama sistemini guivenli ylikselige, daha sonra
calisma duzleminde tarama noktasina 2 getirir ve orada ikinci
diizlem noktasinin gergek degerini dlger

Son olarak TNC tarama sistemini gtivenli ylikselige, daha sonra
galisma dizleminde tarama noktasina 2 getirir ve orada tglincl
dizlem noktasinin gercek degerini dlcer

Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yikseklige
konumlandirir ve belirtilen ac¢i degerlerini asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

z A

—_
F
™
<
o

X

-

X

Q158 A ekseni projeksiyon agisi

Q159 B ekseni projeksiyon agisi

Q170 Mekan agysy A

Q171 Mekan agysy B

Q172 Mekan agysy C

Q173 ila Q175 Tarama sistemi ekseninde dlgiim degeri

(ilkten Gglncu 6lgime kadar)

HEIDENHAIN TNC 620
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16.13 OLCUM DUZLEMI (d6éngii 431, DIN/ISO

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

406

Doéngul tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

TNC'nin ac¢i deg@erini hesaplayabilmesi i¢in t¢ 6lgim
noktasi ayni dogru tizerinde yer alamaz.

Q170 - Q172 parametrelerinde, calisma duzlemini cevir
fonksiyonunda kullanilan hacimsel agilar kaydedilir. ik iki
Olgiim noktasi ile galisma diizleminin déndiriimesindeki
ana eksen yoninu belirlersiniz.

Ucglincii 8lglim noktasi, alet ekseni yéniini belirler. Uglincl
Olglim noktasini pozitif Y ekseni ydoniinde tanimlayin,
bdylece alet ekseni saga dénen koordinat sisteminde
dogru yer alir.

Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @



Dongu parametresi

1. 6l¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

1. 6l¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

1. 6lgiim noktasi 3. eksen Q294 (kesin): Tarama
eksenindeki ilk tarama noktalarinin koordinati. Girdi
alani -99999,9999 ila 99999,9999

2. 6l¢iim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

2. 6l¢iim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

2. ol¢iim noktasi 3. eksen Q295 (kesin): Tarama
eksenindeki ikinci tarama noktalarinin koordinati.
Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

3. dlgiim noktasi 1. eksen Q296 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki Gglincl tarama
noktalarinin koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

3. dlciim noktasi 2. eksen Q297 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki G¢lncl tarama
noktalarinin koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

3. ol¢iim noktasi 3. eksen Q298 (kesin): Tarama
sistemi eksenindeki tigiincli tarama noktalarinin
koordinati. Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 620
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16.13 OLCUM DUZLEMI (d6éngii 431, DIN/ISO

408

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olciim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
SET_UP'a ek olarak etki eder (tarama sistemi
tablosu). Girdi alani 0 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir 8lglim
protokolliini olusturmasi gerekip, gerekmedigini
belirleyin:

0: Olciim protokoliini olusturmayin

1: Olgiim protokolii olusturma: TNC, TCHPR431.TXT
protokol dosyasini standart olarak TNC:\ dizinine
kaydeder.

2: Program akisini kesin ve 6lgim protokoliinid TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 431 OLCUM DUZLEMi
Q263=+20 ;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+20 ;1. NOKTA 2. EKSEN
Q294=-10 ;1. NOKTA 3. EKSEN
Q265=+50 ;2. NOKTA 1. EKSEN
Q266=+80 ;2. NOKTA 2. EKSEN

Q295=+0

;2. NOKTA 3. EKSEN

Q296=+90 ;3. NOKTA 1. EKSEN
Q297=+35 ;3. NOKTA 2. EKSEN
Q298=+12 ;3. NOKTA 3. EKSEN

Q320=0
Q260=+5
Q281=1

;sGUVENLIK MESAFESi
;sGUVENLI YUKSEKLIK
;OLCUM PROTOKOLU



16.14Programlama ornekleri

Ornek: Dikdortgen tipayi dlgiin ve igleyin

Program akist:
Dértgen tipanin st élct 0,5 ile kumlanmasi
Dikdortgen tipay! élgin

Ddortgen tipayi 6lgim degerlerini dikkate alarak
perdahlayin

0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL 69 Z

2 L Z+100 RO FMAX

3 FN 0: Q1 = +81

4 FN 0: Q2 = +61

5 CALL LBL 1

6 L Z+100 RO FMAX

7 TOOL CALL 99 Z

8 TCH PROBE 424 DIS DIKDORTGEN
OLCUMU

Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q282=80 ;1. YAN UZUNLUK
Q283=60 ;2. YAN UZUNLUK
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+30 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

HEIDENHAIN TNC 620
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16.14 Programlama ornekleri

Alet gagirma 6n hazirhgi

Aleti serbest hareket ettirin

X'deki cep uzunluklari (kumlama 6l¢lsu)
Y'deki cep uzunluklari (kumlama él¢isu)
Calisma icin alt programi ¢agirin

Aleti serbest birakin, alet degisimi

Butonu ¢agirin

Frezelenmis dortgeni 6l¢iin

X'deki nominal uzunluk (sonug 6lgusu)

Y'deki nominal uzunluk (sonug dlgust)

" @



16.14 Programlama ornekleri

Q284=0 ;1. YAN EN BUYUK OLCU
Q285=0 ;1. YAN EN KUCUK OLCU
Q286=0 ;2. YAN EN BUYUK OLCU
Q287=0 ;2. YAN EN KUCUK OLCU
Q279=0 ;TOLERANS 1. ORTA
Q280=0 ;TOLERANS 2. ORTA
Q281=0 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET NUMARASI

9 FN 2: Q1 = +Q1 - +Q164

10 FN 2: Q2 = +Q2 - +Q165

11 L Z+100 R0 FMAX

12 TOOL CALL 1 Z S5000

13 CALL LBL 1

14 L Z+100 RO FMAX M2

15 LBL 1

16 CYCL DEF 213 TIPA PERDAHLAMA
Q200=20 ;GUVENLiK MESAFESI
Q201=-10 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q202=5 ;KESME DERINLIGI
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q203=+10 ;KOOR. YUZEY
Q204=20 ;2. GUVENLIiK MESAFESI
Q216=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q217=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q218=Q1 ;1. YAN UZUNLUK
Q219=Q2 ;2. YAN UZUNLUK
Q220=0 ;KOSE YARICAPI
Q221=0 ;1. EKSEN OLCUSU

17 CYCL CALL M3

18 LBL 0

19 END PGM BEAMS MM

410

Tolerans kontrolu igin giris degeri gerekli degil

Olgiim protokoliinii girmeyin

Hata mesajini girmeyin

Alet denetimi yok

Uzunlugu, élclilen sapmaya gore X olarak hesaplayin
Uzunlugu, élcllen sapmaya goére Y olarak hesaplayin
Butonu serbest birakin, alet degisimi

Perdahlama aleti gagirma

Calisma igin alt programi ¢agirin

Aleti serbestlestirme, program sonu

Dikdortgen tipa calisma dongull alt program

Kumlama ve perdahlama igin X degiskeni uzunlugu
Kumlama ve perdahlama igin Y degiskeni uzunlugu

Dongl cadyrma

Alt program sonu

Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii @
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16.14 Programlama ornekleri

Alet cagirma butonu
Butonu serbest birakin

X'deki nominal uzunluk
Y'deki nominal uzunluk
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16.14 Programlama ornekleri

X'deki en blyuk 6lgi

X'deki en kuguk olct

Y'deki en buyik Olct

Y'deki en kuguk olct

izin verilen konum sapmasi X olarak

izin verilen konum sapmasi Y olarak

Olciim protokoliinii dosyaya girin

Tolerans agiminda higbir hata mesaji géstermeyin
Alet denetimi yok

Aleti serbestlestirme, program sonu

'S
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gimu

Tarama sitemi dongdileri:
Ozel fonksiyonlar
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17.1 Temel bilgiler

17.1 Temel bilgiler

Genl bakyp

TNC'nin, makine ureticisi tarafindan 3D tarama
@ sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi gerekir.

Tarama sistemi dénguleri ancak Touch probe function
yazihm opsiyonu ile (secenek numarasi #17) birlikte
kullanilabilir.

TNC, asagidaki 6zel kullanim igin bir donglyu kullanima sunar:

Yazilim

Doéngii tusu Sayfa
3 OLCUM Uretici déngiilerinin = Sayfa 415
olusturulmasi igin 6lgim déngusu @

414

Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar @



17.2 OLCUM (ddngii 3)

Devre akisgi

Tarama sistemi dongusu 3 segilen bir tarama yoninde istediginiz bir
poisyonu malzemede belirler. Diger 6lcim dongulerinin tersine déngu
3'te 6lcim yolunu MESF ve F dlgiim beslemesini dogrudan
girebilirsiniz. Ayrica 6lgim degeri belirlemenin geri gekilmesi islemi
girilebilen bir deger MB kadar yapilir.

1 Tarama sistemi, girilen besleme ile glincel pozisyondan ¢ikarak
belirlenen tarama yonlne hareket eder. Tarama yonu kutusal agi
ile dongude belirlenir

2 TNC pozisyonu 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 déngiide
tanimlayin

3 Son olarak TNC tarama sistemini, tarama yonu tersine, MB
parametresinde tanimladiginiz tarama yéninde hareket ettirir

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

)
=)

Makine Ureticisi veya yazilim Ureticisi, tarama sistemi
dongusu 3 icin dogru fonksiyon seklini belirtir, ddngu 3'l
Ozel tarama sistemi donguist dahilinde kullanin.

Diger 6lgim dongtlerinde etkili olan DIST (tarama
noktasina kadarki maksimum hareket yolu) ve F (tarama
beslemesi) tarama déngusu 3'te etki etmez.

TNC'nin prensip olarak daima 4 adet birbirini takip eden
Q parametresi tanimlamasina dikkat edin.

Eger TNC higbir gecerli tarama noktasi belirleyemezse,
program hata mesaji olmadan tekrar islenebilir. Bu
durumda TNC 4. sonug paramatresine -1 degerini tahsis
eder, boylece siz ilgili bir hata ele alma islemini
uygulayabilirsiniz.

TNC tarama sistemini maksimum MB geri gekilme yoluna
olcumin baslangi¢ noktasi cikigli olmadan geri getirir.
Bu nedenle geri cekilmede hicbir carpisma olamaz.

FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 fonksiyonu ile déngunun
tarama girisi X12 veya X13 Uzerinde etkili olup,
olmayacagini belirleyebilirsiniz.

HEIDENHAIN TNC 620
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17.2 OLCUM (ddngli 3)

Doéngu parametresi

2 e Sonu i¢in parametre no.: ilk belirlenen koordinatin (X) ~ Ornek: NC tiimcesi
tahsis etmesi gereken de@erine ait Q parametresi - .
numarasini girin. Y ve Z degerleri dogrudan asagidaki 4 TCH PROBE 3.0 OLCUM
Q parametrelerinde yer alir. Girdi alani 0 ila 1999 5 TCH PROBE 3.1 Q1

Tarama ekseni: Taramay! yapan yondeki ekseni girin 6 TCH PROBE 3.2 X WINKEL: +15
ENT tusu ile onaylayin. Girdi alan1 X, Y yada Z
7 TCH PROBE 3.3 MESAFE +10 F100 MB1

Tarama acis1: Tarama sisteminin hareket edecegi REFERANS SISTEMI:0
tanimlanmis tarama eksenini baz alan aciy1 ENT tusu
ile onaylayin. Girdi alani -180,0000 ila 180,0000 8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1

Azami 6l¢iim yolu: Tarama sisteminin baslangic
noktasindan ne kadar uzagda gitmesi gerektigini
hareket yolu ile girin, ENT tusu ile onaylayin. Girdi
alani -99999,9999 ila 99999,9999

Besleme ol¢iimii: Olgllen beslemeyi mm/dak olarak
girin. Girdi alani 0 ila 3000,000

Azami geri cekme yolu: Tarama hareket ettirildikten
sonraki tarama yonu tersine hareket yolu. TNC
tarama sistemini, maksimum baslangi¢ noktasina
getirir, bdylece higbir carpisma olugsmaz. Girdi alani
0 ila 99999,9999

Referans sistemi? (I=GERCEK/1=REF):Tarama
yoénindn ve 6lgim sonucunun gincel koordinat
sistemini (GERC, kaydiriimis ya da déndurdlmus
olabilir) ya da makine koordinat sistemini (REF) baz
almasi gerektigini belirleyin:

0: Guncel sistemde tarama yapin ve élgim sonucunu
GERCEK sistemde saklayin

1: Makineye baglh REF sisteminde tarama yapin ve
6lcim sonucunu REF sisteminde saklayin

Hata modu (0=KAPALI/1=ACIK): TNC'nin gevrilen
taramada, dongii baslangicinda bir hata mesaiji
vermesi gerekip gerekmedigini belirleyin. Eger 1
modu segili ise TNC 4. sonug parametresinde 2.0
degerini kaydeder ve donguye ek islem uygular

Hata modu (=KAPALI/1=ACIK): TNC'nin ¢evrilen
taramada, déngu baglangicinda bir hata mesaiji
vermesi gerekip gerekmedigini belirleyin. Eger 1
modu segili ise TNC 4. sonug parametresinde 2.0
degerini kaydeder ve ddnguye ek islem uygular:

0: Hata mesaji ver

1: Hata mesaji verme

416 Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar @



Tarama sistemi
..., dongusu: Aletlerin
otomatik olgumu




18.1 Temel bilgiler

18.1 Temel bilgiler

Genl bakyp

Makine ve TNC'nin makine ureticisi tarafindan tarama
@ sistemi TT i¢in hazirlanmis olmasi gerekir.

Gerekirse burada tanimlanmayan déngtler ve
fonksiyonlar makinenizde kullanima sunulur. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

Tarama sistemi donguleri ancak Touch probe function
yazihm opsiyonu ile (secenek numarasi #17) birlikte
kullanilabilir.

TNC'nin tezgah tarama sistemiyle ve alet 6lgim donglileriyle aletleri
otomatik olarak élgersiniz: Uzunluk ve yarigap icin diizeltme degerleri
TNC tarafindan TOOL.T merkezi alet bellegine kaydedilir ve otomatik
olarak taram addngiisiiniin sonunda hesaplanir. Asagidaki 6lgim
turleri kullanima sunulur:

Sabit aletle alet 6lglimi
Doénen aletle alet 6lgimu
Tekil kesim Olgimu
Alet 6lgimi igin olan dongileri TOUCH PROBE tusu Uzerinden

program kaydetme/diizenleme isletim tiriinde programlayabilirsiniz.
Asagidaki donguler kullanima sunulur:

Dongii Yeni format Eski format Sayfa

TT'de kalibrasyon yapin, 30 ve 480 dongdleri Sayfa 423

Alet uzunlugunu 6lgiin, dongi 31 ve 481 a1 a1 Sayfa 424
3 z

Alet yarigapini Olgiin, dongl 32 ve 482 - ] oz ; Sayfa 426

Alet uzunlugunu ve yarigapini dlgiin, déngi 33 ve 483 Sayfa 428

Olglim déngiileri sadece TOOL.T merkezi alet belleginin
@ etkin olmasi durumunda galigir.

Olgiim déngiileri ile galigmadan énce, 6lgiim igin gerekli
olan tum verileri merkezi alet belleginde kaydetmis ve
Olcllecek olan aleti TOOL CALL ile belirlemis olmaniz
gerekir.
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31'den 33'e ve 481'den 483'e kadar olan dongiiler
arasindaki farklar

Fonksiyon gergevesi ve dongl akisi tamamen aynidir. 31'den 33'e ve
481'den 483'e kadar olan dongtiler arasinda sadece iki fark vardir:

481'den 483'e kadar olan dénguler G481 ila G483'te DIN/ISO'da da
mevcuttur

Yeni donguler, élcim durumu icin serbest segilebilen bir parametre
yerine sabit parametre Q199'u kullanir

HEIDENHAIN TNC 620

18.1 Temel bilgiler
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18.1 Temel bilgiler

Makine parametresi ayarlayin

CfgToolMeasurement ve CfgTTRoundStylus altinda

@ TT donguleri ile calismadan 6nce, ProbSettings >
tanimlanmis bitin makine parametrelerini kontrol edin.

TNC duran milli lgtiim igin probingFeed makine
parametresindeki tarama beslemesini kullanir.

Dénen aletle 6lcim yaparken TNC, mil devri ve tarama beslemesini
otomatik olarak hesaplar.

Mil devir sayisi agsagidaki sekilde hesaplanir:

n = maxPeriphSpeedMeas / (r » 0,0063) ile

n Devir sayisi [U/dak]
maxPeriphSpeedMeas izin verilen maksimum tur hizi [m/dak]
r Aktif alet yaricapi [mm]

Tarama beslemesi asagidaki sekilde hesaplanir:

v = Olgiim toleransi + nile

v Tarama beslemesi [mm/dak]
Olgiim toleransi Olgiim toleransi [mm],

maxPeriphSpeedMeas'e bagli
n Devir sayisi [1/dak]

probingFeedCalc ile tarama beslemesinin hesaplanmasini
durdurabilirsiniz:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Olgiim toleransi, alet yaricapindan bagimsiz olarak sabit kalir. Ancak
cok blylik aletlerde tarama beslemesi sifira iner. Maksimum tur hizi
(maxPeriphSpeedMeas) ve izin verilen tolerans (measureTolerancel) ne
kadar kuglk olursa bu etki de kendini o kadar erken gosterir.

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Olciim toleransi alet yaricapinin biiyiimesi ile birlikte degisir. Bu durum
ise, blyuk alet yarigaplarinda bile yeterli bir tarama beslemesinin
mevcut olmasini saglar. TNC 6l¢iim toleransini asagidaki tabloya gére
degigtirir:

Alet Yarycapy Olgiim toleransi

ila 30 mm measureTolerancel

30 ila 60 mm 2 » measureTolerancel

60 ila 90 mm 3 * measureTolerancel

90 ila 120 mm 4 + measureTolerancel
420
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probingFeedCalc = ConstantFeed:

Tarama beslemesi sabit kalir, ancak 6lgiim hatasi, blyuyen alet
yarigap! ile dogrusal olarak buyur:

Olglim toleransi = (r » measureTolerancel)/ 5 mm) ile

r

measureTolerancel

Aktif alet yarigapi [mm]
izin verilen maksimum 6lgiim hatasi

TOOL.T alet tablosundaki girigler

18.1 Temel bilgiler

Gir. Girigler Diyalog

CUT Alet kesimi sayisi (maks. 20 kesim) Kesim sayysy?

LTOL Asinma teshisinde, alet uzunlugu L igin izin verilen sapma. Girilen Asinma toleransi: Uzunluk?
deger asilmigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: Oila
0,9999 mm

RTOL Asinma teshisinde, alet yaricapi R igin izin verilen sapma. Girlen ~ Asinma toleransi: Yarigap?
deger asilmissa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: O ila
0,9999 mm

DIRECT. Donen aletli 6lgim icin aletin kesim yoni Kesim yonii (M3 =-)?

R_OFFS Uzunluk 6lgtimi: Aletin, dongu ortasi ve alet ortasi arasinda Alet kaydirma yaricap1?
kaymasi. On ayarlama: Deger girilmemis (kaydirma = alet yarigapi)

L_OFFS Yarigap Olglimi: aletin, dongi Gst kenari ve alet alt kenari Alet kaydirma uzunlugu?
arasinda, offsetToolAxis'a ek olarak kaymasi. On ayarlama: 0

LBREAK Kirilma teshisinde, alet uzunlugu L i¢in izin verilen sapma. Girilen  Kirilma toleransi: Uzunluk?
deger asilmigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: O ila
0,9999 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, alet yarigapi R icin izin verilen sapma. Girilen ~ Kirilma toleransi: Yarigap?

deger asilmissa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: Qila
0,9999 mm

HEIDENHAIN TNC 620
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Sik kullanilan alet tipleri ig¢in giris ornekleri:
Alet tipi CUT

TT:R_OFFS

TT:L_OFFS

Matkap — (fonksiyonsuz)

0 (matkap ucunun
Olglileceginden dolayi bir
kaymaya gerek yoktur)

18.1 Temel bilgiler

< 19 mm capli silindir freze 4 (4 kesim) 0 (alet gapinin TT disk 0 (Yanigap dlgimunde bir
¢apindan daha kuguk kaymaya gerek yoktur.
olmasindan dolayl kaymaya  offsetToolAxis'daki
gerek yoktur) kaydirma kullanilir)

> 19 mm capli silindir freze 4 (4 kesim) R (alet gapinin TT disk 0 (Yangap Olgimunde bir
¢apindan daha blyik kaymaya gerek yoktur.
olmasindan dolayl kaymaya  offsetToolAxis'daki
gerek vardir) kaydirma kullanilir)

Yarigap frezeleme 4 (4 kesim) 0 (bilye giiney kutbunun 5 (¢apin yarigapta

Olguleceginden dolayi bir
kaymaya gerek yoktur)

Olglilmemesi i¢in daima alet
yarigcapini kayma olarak
tanimlayin)

422
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18.2 TT kalibre etme (dongu 30
veya 480, DIN/ISO: G480)

Devre akisgi

TT'yi 6lgim dongisi TCH PROBE 30 veya TCH PROBE 480 ile
kalibre edebilirsiniz (ayryca bakynyz "31'den 33'e ve 481'den 483'e
kadar olan donguler arasindaki farklar" Sayfa 419). Kalibrasyon iglemi
otomatik olarak gergeklesir. TNC otomatik olarak kalibrasyon aletinin
ortadan kaydirmasini da tespit eder. Bunun icin TNC, mili kalibrasyon
donglsunin yarisindan sonra 180° gevirir.

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parga kullanin, érn. bir
silindirik pim. TNC, kalibrasyon degderlerini kaydeder ve sonraki alet
olgimlerinde dikkate alir.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Kalibrasyon dongustnin fonksiyon sekli
CfgToolMeasurement makine parametresine baghdir.
Makine el kitabiniza dikkat edin.

Kalibrasyona baslamadan 6nce kalibrasyon aletinin kesin
yarigap! ve uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girmeniz
gerekir.

centerPos > [0] ila [2]'ye kadar olan makine
parametrelerinde TT'nin konumu makinenin g¢alisma
mekaninda belirlenmis olmalidir.

centerPos > [0] ila [2]'ye kadar olan makine
parametrelerinde bir degisiklik yapmaniz durumunda
kalibrasyonu yeniden yapmalisiniz.

Dongu parametresi

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya
gergi geregleri ile bir carpismanin olmayacagi
aso pozisyonu girin. Guvenli yiukseklik etkin olan malzeme
" referans noktasina dayanir. Glvenli yuksekligin, alet
ucunun diskin st kenarinin altinda kalacag! kadar
kiiglik girilmesi durumunda TNC, kalibrasyon aletini
otomatik olarak diskin tUzerinde konumlandirir
(safetyDistStylus'tan givenli bolge). Girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

HEIDENHAIN TNC 620

Ornek: NC tiimcesi eski format

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRELEME
8 TCH PROBE 30.1 YUKSEKLIK: +90

Ornek: NC tiimcesi yeni format

6 TOOL CALL 17
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRELEME
Q260=+100;GUVENLIi YUKSEKLIK

423
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G481)

18.3 Alet uzunlugunu 6l¢iun (dongii 31 veya 481, DIN/ISO

18.3 Alet uzunlugunu ol¢iin (dongu
31 veya 481, DIN/ISO: G481)

Devre akisgi

Alet uzunlugunu 6lgmek igin 6lgiim dénglisi TCH PROBE 31 veya
TCH PROBE 480'i programlayin (ayryca bakynyz "31'den 33'e ve
481'den 483'e kadar olan dongller arasindaki farklar" Sayfa 419).
Giris parametreleri Gizerinden alet uzunlugunu Ug farkl yoldan
belirleyebilirsiniz:

Alet capi, TT'nin dlgim ylzeyi capindan daha buylk ise dlgimi
doénen aletle gerceklestirin

Alet ¢api, TT'nin 6lgiim yilizeyi ¢gapindan daha kiiglik ise veya
matkap veya yaricap frezesinin uzunlugunu belirliyor iseniz élgimi
sabit aletle gerceklestirin

Alet gapi, TT'nin lguim ylzeyi capindan daha buyuk ise sabit aletle
bir tekil kesim 6élgimu gerceklestirin

"Doénen aletle él¢glimii"niin akigi

En uzun kesimi tespit etmek igin dlgllecek olan alet, tarama sisteminin
merkezine ve dénerek TT'nin 6l¢gim yuzeyine dogru géturalar.
Kaydirmayi alet tablosunda alet kaydirmasindan ayarlayabilirsiniz:
Yarigap (TT: R_OFFS).

"Sabit aletle alet 6l¢iimii"niin 6lakigi (6rn. matkap igin)

Olgiilecek olan alet, 8lgiim yiizeyinin ortasindan hareket ettirilir.
Ardindan, duran bir mille TT'nin élgiim yuzeyine dogru géturdlir. Bu
Olgiim icin alet kaydirmasini alirsiniz: Yaricap (TT: R_OFFS), "0" ile
alet tablosunda.

"Tekil kesim ol¢ciimii"niin akigi

TNC, olglilecek olan aleti 6ne dogru tarama basinin yanina
konumlandirir. Bu arada aletin alin yilizeyi, offsetToolAxis'ta
belirlenmis oldugu gibi tarama baginin tst kenarinin altinda
bulunmaktadir. Alet tablosunda alet kaydirmasi altinda: Uzunluk

(TT: L_OFFS), ilave bir kaydirma tespit edin. TNC, tekil kesim 6lgim
icin baslangi¢ agisini belirlemek lGzere dénen aletle radyal olarak
tarama yapar. Ardindan, mil ydnlendirmesini degistirerek tum
kesimlerin uzunlugunu élger. Séz konuzu élgiim icin KESIM
OLCUMUNU TCH PROBE 31 DONGUSUNDE = 1 olarak
programlayin.
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Bir aletin ilk 6lgiimiini yapmadan 6nce ilgili aletin yaklasik
yarigapl, uzunlugu, kesim sayisi ve kesim yoninu alet
tablosu TOOL.T'ye girin.

Tekil bir kesim 6lgimlni, kesim sayisi 20'yi gegmeyen
aletlerde gergeklestirebilirsiniz.

Doéngu parametresi

31

S

=t

Alet 6l¢iimii=0 / kontrol=1: Aleti ilk kez 6l¢ip
6lgmemek veya o6lclimus olan bir aleti kontrol edip
etmemek istediginizi belirleyin. TNC ilk dlgimde,
TOOL.T merkezi alet belleginde alet uzunlugunun (L)
Uzerine bir deger kaydeder ve delta degerini DL = 0
yapar. Bir aleti kontrol etmeniz durumunda élgllen
uzunluk, TOOL.T'de yer alan alet uzunlugu L ile
karsilastirilir. TNC, sapma sayisini dogru olarak
sayinin 6nunde bir arti veya eksi isareti ile hesaplar ve
bu degeri delta degeri DL olarak TOOL.T'ye
kaydeder. Bu sapma ayrica Q115 Q parametresinde
de mevcuttur. Delta degerinin, alet uzunlugu igin izin
verilen asinma veya kirilma toleransindan daha
biyuk olmasi durumunda TNC aleti bloke eder
(TOOL.T'de L durumu)

Sonug i¢in parametre no.?: TNC 6lgim durumunu
asagidaki parametre numaralari olarak kaydeder:
0,0: Alet tolerans alani dahilindedir

1,0: Alet aginmistir (LTOL asiimistir)

2,0: Alet kinlmistir (LBREAK asilmistir) Olgiim
sonucu ile programin iginde baska bir islem yapmak
istemez iseniz diyalog sorusunu NO ENT ile
onaylayin

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya gergi
geregleri ile bir carpismanin olmayacagi pozisyonu
girin. Glvenli yikseklik etkin olan malzeme referans
noktasina dayanir. Glvenli ylksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kuguk
girilmesi durumunda TNC, aleti otomatik olarak diskin
Uzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'tan gtivenli
bolge). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Kesim 6l¢ciimii 0=hayir/ 1=evet: Tekil kesim dlcimunun
yapilip yapilmayacagini belirleyin (en fazla 20 kesim
Olgulebilir)

HEIDENHAIN TNC 620

Ornek: Donen aletle yapilan ilk dlgiim; eski format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 ALET UZUNLUGU
8 TCH PROBE 31.1 KONTROL EDIN: 0
9 TCH PROBE 31.2 YUKSEKLIK: +120
10 TCH PROBE 31.3 KESIM OLCUMU: 0

Ornek: Tekil kesim dlgiimii 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 EDIiN: 1 Q5
9 TCH PROBE 31.2 YUKSEKLIK: +120

10 TCH PROBE 31.3 KESiM OLCUMU: 1

Ornek: NC tiimcesi; yeni format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 ALET UZUNLUGU
Q340=1 ;KONTROL EDIN
Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
Q341=1 ;KESIiM OLCUMU
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G482)

18.4 Alet yaricapini ol¢iin (dongui 32 veya 482, DIN/ISO

18.4 Alet yarigapini dl¢iin (dongi 32
veya 482, DIN/ISO: G482)

Devre akisgi

Alet yarigapini 6lgmek igin 6lgiim déngust TCH PROBE 32 veya TCH
PROBE 482'yi programlayin (ayryca bakynyz "31'den 33'e ve 481'den
483'e kadar olan dongiiler arasindaki farklar" Sayfa 419). Giris
parametreleri Uzerinden alet yarigapini iki farkli yoldan
belirleyebilirsiniz:

Doénen aletle dlgim
Doénen aletle dlgiim ve ardindan da tekil kesim élgimu

TNC, olglilecek olan aleti 6ne dogru tarama basinin yanina
konumlandirir. Bu arada freze yuzeyi, offsetToolAxis'ta belirlenmis
oldugu gibi tarama basinin Ust kenarinin altinda bulunmaktadir. TNC
donen aletle radyal olarak tarama yapar. Ayrica bir tekil kesim dlgimi
yapilacak ise tim kesimlerin yarigcaplari mil yénlendirmesi ile dl¢ulir.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

yarigapl, uzunlugu, kesim sayisi ve kesim yoninu alet
tablosu TOOL.T'ye girin.

Elmas ylizeye sahip silindir seklindeki aletler duran mille
Olgulebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT kesim sayisini
0 ile tanimlamaniz ve makine parametresi
CfgToolMeasurement'i uyarlamaniz gerekir. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

@ Bir aletin ilk 6lcimini yapmadan 6nce ilgili aletin yaklasik
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Dongu parametresi

Alet 6l¢iimii=0 / kontrol=1: Aleti ilk kez dl¢up
6lgmediginizi veya 6l¢tlmis olan bir aletin kontrol
edilmesi gerekip gerekmedigini belirleyin. TNC ilk
Olgimde, TOOL.T merkezi alet belleginde alet
yaricapinin (R) Uzerine bir deger kaydeder ve delta
degerini DR = 0 yapar. Bir aleti kontrol etmeniz
durumunda 6lgulen yarigap, TOOL.T'de yer alan alet
yaricap R ile karsilastirilir. TNC, sapma sayisini
dogru olarak sayinin énuinde bir arti veya eksi isareti
ile hesaplar ve bu degeri delta degeri DR olarak
TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapma ayrica Q116 Q
parametresinde de mevcuttur. Delta degerinin, alet
yarigapl icin izin verilen aginma veya kirilma
toleransindan daha buyiik olmasi durumunda TNC
aleti bloke eder (TOOL.T'de L durumu)

Sonug i¢in parametre no.?: TNC 6lgim durumunu
asagidaki parametre numaralari olarak kaydeder:
0,0: Alet tolerans alani dahilindedir

1,0: Alet aginmistir (RTOL asilmigtir)

2,0: Alet kirlmistir (RBREAK agilmistir) Olgiim
sonucu ile programin iginde baska bir islem yapmak
istemez iseniz diyalog sorusunu NO ENT ile
onaylayin

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya gergi
gerecleri ile bir garpismanin olmayacagi pozisyonu
girin. Guvenli yukseklik etkin olan malzeme referans
noktasina dayanir. Glvenli yiksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kiguk
girilmesi durumunda TNC, aleti otomatik olarak diskin
Uzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'tan glivenli
boélge). Girdi alan1 -99999,9999 ila 99999,9999

Kesim él¢iimii 0=hayir/ 1=evet: llave olarak tekil kesim
Olgimuniin yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 kesim olglebilir)
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Ornek: Donen aletle yapilan ilk dlgiim; eski format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 32.0 ALET YARICAPI

8 TCH PROBE 32.1 KONTROL EDIN: 0
9 TCH PROBE 32.2 YUKSEKLIK: +120
10 TCH PROBE 32.3 KESIiM OLCUMU: 0

Ornek: Tekil kesim dlgiimii 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 EDIiN: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 YUKSEKLIK: +120

10 TCH PROBE 32.3 KESIM OLCUMU: 1

Ornek: NC tiimcesi; yeni format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 ALET YARICAPI
Q340=1 ;KONTROL EDIN
Q260=+100;GUVENLI YUOKSEKLIK
Q341=1 ;KESIM OLCUMU

" @
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18.5 Alet tamamini ol¢iin (dongu 33 veya 483, DIN/ISO

18.5 Alet tamamini él¢iun (dongu 33
veya 483, DIN/ISO: G483)

Devre akisgi

Aleti tamamen dlgmek igin (uzunluk, yarigap) 6lgim déngisi TCH
PROBE 33 veya TCH PROBE 482'yi programlayin (ayryca bakynyz
"31'den 33'e ve 481'den 483'e kadar olan dongliler arasindaki farklar"
Sayfa 419). Dongu, uzunluk ve yarigapin tekli dlgimd ile
kiyaslandiginda fark edilir bir zaman avantajinin s6z konusu
olmasindan dolayi 6zellikle aletlerin ilk dlgiimu igin uygundur. Giris
parametreleri Uzerinden aleti iki farkl yoldan dlgebilirsiniz:

Doénen aletle dlgim
Donen aletle 6lgim ve ardindan da tekil kesim dlgimu

TNC, aleti sabit programlanmis bir akisa gore Olger. Oncelikle aletin
yarigapl, ardindan ise uzunlugu olguldr. Olgiim akisi, 6lgim doéngusi
31 ve 32'nin akisina uygundur.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

yarigapl, uzunlugu, kesim sayisi ve kesim yoninu alet
tablosu TOOL.T'ye girin.

Elmas ylizeye sahip silindir seklindeki aletler duran mille
Olgulebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT kesim sayisini
0 ile tanimlamaniz ve makine parametresi
CfgToolMeasurement'i uyarlamaniz gerekir. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

@ Bir aletin ilk 6lcimini yapmadan 6nce ilgili aletin yaklasik

428
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Déngii parametresi r%)

Alet dl¢iimii=0 / kontrol=1: Aleti ilk kez 6l¢lip Ornek: Donen aletle yapilan ilk 6l¢iim; eski format <

i Olgmemek veya 6lgilmis olan bir aleti kontrol edip 0

- etmemek istediginizi belirleyin. TNC ilk lgiimde, 6 TOOL CALL 12 Z ..
8 TOOL.T merkezi alet belleginde alet yarigapinin (R) 7 TCH PROBE 33.0 ALET OLCUMU

ve alet uzunlugunun (L) Gzerine bir deger kaydeder ve .

delta degerlerini DR ve DL = 0 yapar. Bir aleti kontrol 8 TCH PROBE 33.1 KONTROL EDIN: 0
etmeniz durumunda elde edilen alet verileri, 9 TCH PROBE 33.2 YUKSEKLIK: +120
TOOL.T'de yer alan alet verileri ile karsilastirilir. TNC, — —
sapma sayilarini dogru olarak sayinin éniinde bir arti 10 TCH PROBE 33.3 KESIM OLCUMU: 0
veya eksi igareti ile hesaplar ve bu degeri delta

degerleri DR ve DL olarak TOOL.T'ye kaydeder. Bu Ornek: Tekil kesim dlgiimii ile kontrol, durum
sapmalar ayrica Q115 ve Q116 Q parametrelerinde Q5'te kaydedilir; eski format

de mevcuttur. Delta degerlerinden bir tanesinin izin

verilen aginma veya kirilma toleranslarindan daha 6 TOOL CALL 12 Z

blylk olmasi durumunda TNC aleti bloke eder 7 TCH PROBE 33.0 ALET OLCUMU

(TOOL.T'de L durumu) :
Sonug i¢in parametre no.?: TNC 6lgim durumunu LGS0 1 LU S0 B BV WS

asagidaki parametre numaralari olarak kaydeder: 9 TCH PROBE 33.2 YUKSEKLIK: +120
0,0: Alet tolerans alani dahilindedir N AT (TR
1,0: Alet asinmistir (LTOL veya/ve RTOL asilmistir) L1 LS ATk AL L, oAV LS
2,0: Alet kirlmistir (LBREAK veya/ve RBREAK " ) . N .

asiimistir) Olciim sonucu ile programin icinde bagka ~ Ornek: NC tiimcesi; yeni format

bir islem yapmak istemez iseniz diyalog sorusunu

NO ENT ile onaylayin 6 TOOL CALL 12 Z

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya gergi U LRGN COAT G ERY /G H PRSI0, L
geregleri ile bir carpismanin olmayacagi pozisyonu Q340=1 ;KONTROL EDIN

girin. Glvenli yikseklik etkin olan malzeme referans = LA -

noktasina dayanir. Guvenli yuksekligin, alet ucunun 020t CUNEN IR UR RIS
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kiglk Q341=1 ;KESIM OLCUMU
girilmesi durumunda TNC, aleti otomatik olarak diskin

Uzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'tan glvenli

bolge). Girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Kesim 6lciimii 0=hayir/ 1=evet: ilave olarak tekil kesim
Olgimundn yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 kesim dlgtilebilir)

18.5 Alet tamamini ol¢iin (dongu 33 veya 483, DIN/ISO
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A

Aci 6lgimu ... 373
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Alet diizeltme ... 368

Alet 6lgimi ... 421
Alet Uzunludu ... 424
Alet Yarycapy ... 426
Makine parametresi ... 420
Tamamini 8lgin ... 428
TT kalibre etme ... 423

Aynalar ... 250

B

Bekleme siresi ... 269

Bir diizlem agisini élgin ... 405

Bosaltma: Bakiniz SL-Dénguleri,
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Cc
Calisma diizlemi hareketi
Dongu ... 258
Calisma diizleminin
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Olgerek ... 290
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Genel bakis tablosu 2

: 9

Islem donguleri Q0
8

numarasi _ Dongi tammi it okt S g

7 Syf nok yer dedipimi Sayfa 243 txU

8 Aynalama Sayfa 250 f

9 Bekleme siiresi Sayfa 269 %

10 Dénme Sayfa 252 (O]

11 Olgii faktori Sayfa 254

12 Program cadyrma Sayfa 270

13 Mil yonlendirme Sayfa 272

14 Kontur tanimlamasi Sayfa 171

19 Calypma duiizlemi hareketi Sayfa 258

20 Kontur verileri SL Il Sayfa 176

21 Delme SL II Sayfa 178

22 Hacimler SL Il Sayfa 180

23 Tasima derinligi SL |1 Sayfa 183

24 Tasima tarafi SL Il Sayfa 184

25 Kdpe gizimi Sayfa 186

26 Olgii faktorl eksene 6zel Sayfa 256

27 Silindir kilifi Sayfa 197

28 Silindir kilifi yiv frezesi Sayfa 200

29 Silindir kilifi bélmesi Sayfa 203

32 Tolerans Sayfa 273

200 Delik Sayfa 61

201 Sirtiinme Sayfa 63

202 Cevirerek kapatma Sayfa 65

203 Evrensel delik Sayfa 69

204 Geri indirme Sayfa 73

205 Evrensel delme derinligdi Sayfa 77
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Genel bakis tablosu

Déngii DEF CALL

numarasi BT A aktif aktif LEiE
206 Dengeleme dolgusu ile digli delik delme, yeni Sayfa 93
207 Dengeleme dolgususuz digli delik delme, yeni Sayfa 95
208 Delme frezesi Sayfa 81
209 Germe kirilmasi ile disli delik delme Sayfa 98
220 Daire uzerinde nokta érnegi Sayfa 159
221 Cizgi uzerinde nokta numunesi Sayfa 162
230 Satir olusturma Sayfa 227
231 Kural alani Sayfa 229
232 Planly freze Sayfa 233
240 Merkezleme Sayfa 59
241 Tek dudak delme Sayfa 84
247 Referans noktasi ayari Sayfa 249
251 Dortgen cebi komple isleme Sayfa 127
252 Daire cebi komple isleme Sayfa 132
253 Yiv frezesi Sayfa 136
254 Yuvarlatylmyp yiv Sayfa 141
256 Dortgen tipayl komple isleme Sayfa 146
257 Daire tipay1 komple isleme Sayfa 150
262 Dipli frezesi Sayfa 103
263 Dipli diipurme frezesi Sayfa 106
264 Delme dipli frezesi Sayfa 110
265 Helez. delme digli frezesi Sayfa 114
267 Dis digli frezesi Sayfa 118
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Tarama sistemi donguleri ‘:’S,
D Dongii tanimi DE!: CA!'L Sayfa 2
numarasi aktif aktif Q
0 Referans dizlemi Sayfa 370 "g
1 Kutup referans noktasi Sayfa 371 E
3 Olgim Sayfa 415 g
30 TT kalibre etme Sayfa 423 0
31 Alet uzunlugunu 6lgiin/kontrol edin Sayfa 424 qc,
32 Alet yarigapini dlgtin/kontrol edin Sayfa 426 (D
33 Alet uzunlugunu ve yarigapini élgtin/kontrol edin Sayfa 428
400 iki nokta tizerinden temel devir Sayfa 290
401 iki delik (izerinden temel devir Sayfa 293
402 iki tipa lizerinden temel devir Sayfa 296
403 Dengesizligin devir ekseni ile dengelenmesi Sayfa 299
404 Temel devri belirleme Sayfa 302
405 Dengesizligin C devir ekseni ile dengelenmesi Sayfa 303
408 Yiv ortasi referans noktasi belirleme (FCL 3 fonksiyonu) Sayfa 313
409 Cubuk ortasi referans noktasi belirleme (FCL 3 fonksiyonu) Sayfa 317
410 ic dikdértgen referans noktasi belirleme Sayfa 320
411 Dis dikdortgen referans noktasi belirleme Sayfa 324
412 i¢ daire referans noktasi belirleme (Delik) Sayfa 328
413 Dig daire referans noktasi belirleme (Tipa) Sayfa 332
414 Dis kdse referans noktasi belirleme Sayfa 336
415 ic kdse referans noktasi belirleme Sayfa 341
416 Daire gemberi ortasi referans noktasi belirleme Sayfa 345
417 Tarama sistemi ekseni referans noktasi belirleme Sayfa 349
418 Dért deligin ortasindan referans noktasi belirleme Sayfa 351
419 Secilebilen tek bir eksenin referans noktasinin belirlenmesi Sayfa 355
420 Malzemede agi 6lgimi Sayfa 373
421 i¢c daire calisma pargasi dlgiimii (Delik) Sayfa 376
422 Dis daire ¢alisma pargasi 6lgimu (Tipa) Sayfa 380
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Genel bakis tablosu

numaras: _Dongi tanm R

423 ic dikdértgen galigma parcasi 6lglimi Sayfa 384
424 Dis dikdortgen galisma pargasi 6lglimu Sayfa 388
425 ic genislik calisma pargasi élciimii (Yiv) Sayfa 392
426 Dis genislik calisma pargasi 6lgimu (Cubuk) Sayfa 395
427 Malzemede segilebilen tek bir eksenin dlgimu Sayfa 398
430 Daire gemberi ¢alisma pargasi 6lgimu Sayfa 401
431 Diizlem ¢aligma pargasi 6lgimi Sayfa 401
480 TT kalibre etme Sayfa 423
481 Alet uzunlugunu 6l¢iin/kontrol edin Sayfa 424
482 Alet yarigapini dl¢iin/kontrol edin Sayfa 426
483 Alet uzunlugunu ve yarigapini dlgtin/kontrol edin Sayfa 428
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3-D Touch Probe Systems from HEIDENHAIN

help you to reduce non-cutting time:
For example in

e workpiece alignment

e datum setting

e workpiece measurement
e digitizing 3-D surfaces

with the workpiece touch probes
TS 220 with cable
TS 640 with infrared transmission

e tool measurement
e wear monitoring
e tool breakage monitoring

with the tool touch probe
TT 140
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