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1.1 Bu el kitabi1 hakkinda

Giuvenlik uyarilar

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

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

A TEHLIKE

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

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

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

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

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

Givenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

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

m Tehlikenin tird ve kaynagi

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

®  Sakinma — Tehlikeye karsi dnlemler

Temel bilgiler | Bu el kitabi1 hakkinda
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Uyar bilgileri

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

Bu kilavuzda asagidaki uyari bilgilerini bulabilirsiniz:

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

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

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

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

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

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

Bu kullanici el kitabi, numerik kontrollerde asagidaki NC yazilim
numaralarindan itibaren yer alan fonksiyonlari tarif eder.

Numerik kontrol tipi NC Yazilim No.
TNC 620 817600-06
TNC 620 E 817601-06
TNC 620 Programlama yeri 817605-06

E seri kodu, numerik kontrollin disa aktarim strimund tanimiar.
Numerik kontrolin diga aktarim surimleri icin agagidaki sinirlama
gecerlidir:

m Dort eksene kadar simultane diiz hareketler

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

Her makinede kullanima sunulmayan kumanda fonksiyonlari
ornekleri sunlardir:

m TTile alet 6lgimi

Makinenizin gecerli olan fonksiyon kapsamini 6grenmek igin lltfen
makine Ureticisi ile baglanti kurun.

Birgok makine Ureticisi ve HEIDENHAIN, sizlere numerik kontroller
icin programlama kurslari sunarlar. Numerik kontrol fonksiyonlari

konusunda daha fazla bilgi sahibi olmak i¢in bu kurslara katilmaniz
onerilir.

@ Kullanici el kitabu:
Ddéngulerle baglantisi olmayan tim numerik kontrol
fonksiyonlari, TNC 620 kullanici el kitabinda
tanimlanmistir. Bu el kitabina ihtiya¢ duyarsaniz
HEIDENHAIN firmasina basvurun.
Acik metin programlamasi kullanici el kitabi kimligi:
1096883-xx
DIN/ISO programlamasi kullanici el kitabi kimligi:
1096887-xx
Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme el kitabi
kimligi: 1263172-xx
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Yazihm Segenekleri

TNC 620, makine Ureticiniz tarafindan onaylanabilen, farkli yazilim segeneklerine sahiptir. Her segenek ayri olarak
onaylanir ve agagidaki fonksiyonlari igerir:

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

Advanced Function Set 1 (segenek #8)

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

Advanced Function Set 2 (segenek #9)

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

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

®  Aleti kontura dik tutun

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

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

Touch Probe Functions (segenek no. 17)

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

HEIDENHAIN DNC (secenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri izerinden

Advanced Programming Features (segenek #19)

Geligsmis programlama FK serbest kontur programlama:

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

islem déngiileri:

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

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

Dikdortgen ve dairesel ceplerin ve pimlerin perdahlanmasi (212 ila
215, 251 ila 257 dongdileri)

Diz ve egri acili yuzeylerin islenmesi (230 ila 233 dongdleri)
Duz yivler ve dairesel yivler (210, 211, 253, 254 dongiileri)
Daire ve gizgiler Gzerine nokta drnekleri (220, 221 dénguleri)

Kontur gizimi, kontur cebi (paralel konturlu), trokoidal kontur yivi (20
ila 25, 275 dongdleri)

Kazima (dongl 225)

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

Advanced Graphic Features (se¢enek #20)

Gelismis grafik fonksiyonlari

Test ve iglem grafigi:

Advanced Function Set 3 (se¢enek #21)

Gelismis fonksiyon grubu 3

Pallet Managment (segenek no. 22)

Palet yonetimi

Display Step (se¢cenek #23)

Gosterge adimi

CAD Import (segenek no. 42)
CAD Import

KinematicsOpt (se¢enek #48)

Makine kinematiginin
optimizasyonu

38

Ustten gérinis
Ug diizlemde gésterim
3D gosterimi

Alet diizeltme:

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

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

Malzemelerin istenen sirada iglenmesi

Giris hassasiyeti:

0,01 um'ye kadar dogrusal eksenler
0,00001°'ye kadar a¢i eksenleri

DXF, STEP ve IGES desteklenir

Kontur ve nokta desenlerin kabul edilmesi

Konforlu referans noktasi tespiti

Acik metin programlarindaki kontur kesitlerinin grafiksel olarak segimi

Etkin kinematigi kaydetme/geri yikleme
Etkin kinematigi kontrol etme
Etkin kinematigi optimize etme

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngi Programlamasi | 10/2018



Temel bilgiler | Numerik kontrol tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Extended Tool Management (segenek #93)
Geligmis alet yonetimi Python bazli

Remote Desktop Manager (se¢enek #133)

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

State Reporting Interface — SRI (secenek #137)

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

Cross Talk Compensation — CTC (segenek #141)

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

Position Adaptive Control — PAC (segenek #142)

Adaptif pozisyon kontrolii B Calisma mekanindaki eksenlerin konumlarina baglh olarak ayar
parametrelerinin uygun hale getiriimesi

®  Eksenin hizina veya ivmelenmesine bagl olarak ayar
parametrelerinin uygun hale getiriimesi
Load Adaptive Control — LAC (se¢enek #143)

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

= Malzemenin gincel kitlesine bagli olarak ayar parametrelerinin
uygun hale getirilmesi
Active Chatter Control — ACC (segenek #145)

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

Active Vibration Damping — AVD (segenek no. 146)

Etkin titresim soniimlemesi Malzeme ylzeyinin iyilestiriimesi i¢cin makine titresimlerinin sdnimlendi-
rilmesi

Batch Process Manager (se¢genek no. 154)

Batch Process Manager Uretim gérevlerinin planlanmasi

Component Monitoring (segcenek #155)

Harici sensoérler olmadan bilesen Yapilandiriimis makine bilesenlerinin asiri yik bakimindan denetlenme-
denetimi Si
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Gelisim durumu (yukseltme fonksiyonlari)

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

ile yonetilir. Numerik kontroliintiizde bir yazilim giincellemesine
sahipseniz FCL'ye tabi olan fonksiyonlari kullanamazsiniz.

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

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

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

Ongoériilen kullanim yeri

Numerik kontrol, EN 55022 uyarinca A sinifina uygundur ve temel
olarak endustri alaninda kullanim i¢in 6ngdrulmistar.

Yasal Uyari

Bu Urun acik kaynakli yazilim kullanir. Diger bilgileri numerik
kontroldeki su bolimler altinda bulabilirsiniz

» Programlama isletim taru

» MOD Fonksiyonu

» LISANS Uyanis1 yaziim tusu
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Temel bilgiler | istege bagh parametreler

istege baglh parametreler

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

bir kismi yaziimin daha eski stiriimlerinde mevcut degildi. Bu
parametreler dongiide her zaman déngi taniminin sonunda

yer alir. Bu yazilimda istege bagli parametrelerden hangilerinin
ekli oldugunu genel bakis boliimiinde bulabilirsiniz " 81760x-06
yazilimlarinin yeni ve degistirilmis déngii fonksiyonlari". istege
bagli Q parametrelerini tanimlamak veya NO ENT tusuyla silmek
isteyip istemediginize karar verebilirsiniz. Ayrica, belirlenmis
standart degeri devralabilirsiniz. istege bagl bir Q parametresini
istemeyerek sildiyseniz veya bir yazilim glincellemesinden
sonra mevcut NC programlarinizin déngilerini gelistirmek
isterseniz istege bagh Q parametrelerini sonradan da déngiilere
ekleyebilirsiniz. Prosediir asagida agiklanmaktadir.

istege bagdli Q parametrelerini sonradan ekleme:
® Do6ngu tanimini ¢gagirin

B Yeni Q parametreleri goruntilenene kadar sag ok tusuna
basin

m Girilen standart degeri devralin veya yeni bir deger girin

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

® Yeni Q parametresini devralmak istemiyorsaniz NO ENT
tusuna basin

Uyumluluk

Daha eski HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B'den
itibaren) olusturdugunuz NC programlarinin biyik bir kismi, bu yeni
TNC 620 yazilim strima tarafindan iglenebilir. Mevcut déngulere
yeni, istege bagli parametreler ("istege bagli parametreler”)
eklenmis olsa da genel olarak NC programlarinizi her zamanki
gibi calistirabilirsiniz. Tanimlanan varsayilan deder sayesinde

bu mimkin olmaktadir. Tam tersi sekilde, yeni yazilim striimi
kullanan bir NC programini daha eski bir numerik kontrolde
calistirmak istediginizde, ilgili istege bagh Q parametrelerini NO
ENT tusuyla déngu tanimindan silebilirsiniz. Béylece NC programi
onceki numerik kontrolle uyumlu hale gelir. NC timceleri gecgersiz
elemanlar iceriyorsa bunlar dosya acildiginda numerik kontrol
tarafindan ERROR tiimceleri olarak isaretlenir.
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Temel bilgiler | 81760x-05 yaziliminin yeni ve degistirilmis dongii fonksiyonlari

81760x-05 yaziliminin yeni ve degistirilmis
dongu fonksiyonlari

= Yeni dongu 441 HIZLI TARAMA. Bu dongu ile gesitli tarama
sistemi parametrelerini (6rn. konumlandirma beslemesi) global
olarak asagida kullanilan tim tarama sistemi déngdileri igin
belirleyebilirsiniz. bkz. "HIZLI TARAMA (Déngu 441, DIN/ISO
G441, Yazihm segenegi 17)", Sayfa 520

B Yeni dongi 276 Kontur gekme 3D bkz. "KONTUR CEKME 3D
(Déngu 276, DIN/ISO: G276, Yazilim secenegi 19)", Sayfa 243

®m  Kontur cekmeyi genigletme: Kalan malzeme iglemiyle déngu 25,
dongl asagidaki parametreler kadar genigletildi: Q18, Q446,
Q447, Q448 bkz. "KONTUR CEKME (Déngu 25, DIN/ISO:
G125, Yaziim segenegi 19)", Sayfa 239

= DOngu 256 RECTANGULAR STUD ve 257 CIRCULAR STUD
parametre Q215, Q385, Q369 ve Q386 olarak genisletildi. bkz.
"DIKDORTGEN PIiM (Déngii 256, DIN/ISO: G256, Yazilim
secenedi 19)", Sayfa 179, bkz. "DAIRESEL PIM (déngii 257,
DIN/ISO: G257, yazihm segenegi 19)", Sayfa 184

B DOngu 239, LAC regulator fonksiyonuyla makine eksenlerinin
glncel yiklenmesini belirler. Ayrica déngu 239 simdi maksimum
eksen hizlanmasini da uyarlayabilir. Dongi 239, bilesik
eksenlerde yiiklenmeyi belirlemeyi destekler. bkz. "YUKLEME
BELIRLE (Déngii 239, DIN/ISO: G239, yazilim segenegdi 143)",
Sayfa 341

® Doéngu 205 ve 241 durumunda ilerleme tutumu degistirildi! bkz.
"TEK DUDAK DERIN DELME (Déngui 241, DIN/ISO: G241,
Yazilim segenegi 19)", Sayfa 103, bkz. "UNIVERSAL DELME
(Dongl 205, DIN/ISO: G205, Yazihm segenegi 19)", Sayfa 92

m 233 dongustinde detay degisiklikleri: Perdahlama isleminde
bicak uzunlugunu denetler (LCUTS), kazimada freze stratejisiyle
0-3 ylzeyi freze yoniinde Q357 olarak buyutur (bu yonde bir
sinirlama yoksa) bkz. "YUZEY FREZELEME (Déngi 233, DIN/
ISO: G233, Yazilim secenegi 19)", Sayfa 194

® CONTOUR DEF DIN/ISO kapsaminda programlanabilir

® "old cycles" altinda duizenlenmis, teknik olarak elden gegirilmis
dongiler 1, 2, 3, 4, 5, 17, 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230,
231 artik editér Gzerinden eklenemez. Ancak bu déngulerin
islenmesi ve degistiriimesi halen mimkuindur.

m Tezgah tarama sistemi donguleri 480, 481, 482, 483, 484
gizlenebilir bkz. "Makine parametrelerini ayarlayin”, Sayfa 558

B Doéngu 225 kazima, yeni bir s6z dizimiyle giincel sayag
durumunu kaziyabilir bkz. "Saya¢ durumunu kazima",

Sayfa 335

® Tarama sistemi tablosunda yeni stitun SERIAL bkz. "Tarama
sistemi verileri", Sayfa 353
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81760x-06 yazilimlarinin yeni ve degistirilmis
dongu fonksiyonlari

Yeni dongl 1410 KENAR TARAMASI (yazilim segenegi #17),
bkz. "KENAR TARAMASI (dongii 1410, DIN/ISO: G1410,
yazilim segenegi 17)", Sayfa 366

Yeni dongi 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI (yazilim segenegi
#17),bkz. "IKi DAIRENIN TARANMASI (déngl 1411, DIN/ISO:
G141, yazim segenegi 17)", Sayfa 370

Yeni dongi 1420 DUZLEM TARAMASI (yazilim segenegi #17),
bkz. "DUZLEM TARAMASI (déngi 1420, DIN/ISO: G1420,
yazilim segenegi 17)", Sayfa 362

24 YANAL PERDAHLAMA dongusiinde son sevkte ilk ve

son yuvarlama tegetsel helezon ile gergeklesir, bkz. "YANAL
PERDAHLAMA (Doéngl 24, DIN/ISO: G124, Yazilim segenedi
19)", Sayfa 236

233 PLANLI FREZELEME déngusi Q367 YUZEY KONUMU
parametresiyle genisletildi, bkz. "YUZEY FREZELEME (Déngii
233, DIN/ISO: G233, Yazilim segenegi 19)", Sayfa 194

257 CIRCULAR STUD doéngist, Q207 FREZE BESLEMESI
parametresini kumlama islemi igin de kullanir, bkz. "DAIRESEL
PiM (déngli 257, DIN/ISO: G257, yazilim segenegi 19)",

Sayfa 184

408 ila 419 otomatik tarama sistemi dénguleri referans noktasi
ayarlama igin chkTiltingAxes (No. 204600) parametresini dikkate
alirlar, bkz. "Tarama sistemi donguleri: Referans noktalarinin
otomatik tespiti", Sayfa 399

41x tarama sistemi donguleri, Referans noktalarini otomatik
tespit et: Q303 OLCU DEGERI AKTARIMI ve Q305 TABLODAKI
NO. sayI parametrelerinin yeni davranigi vardir, bkz. "Tarama
sistemi donguleri: Referans noktalarinin otomatik tespiti",

Sayfa 399

420 ACI OLCUMU dongusinde 6n konumlandirmada doéngi ve
tarama sistemi tablosu bilgileri dikkate alinir, bkz. "ACI OLCUMU
(Dongli 420, DIN/ISO: G420, Yazilim segenegi 17)", Sayfa 466

450 SAVE KINEMATICS restore ederken ayni degerleri yazmaz,
bkz. "KINEMATIGI GUVENCE ALTINA ALMA (Déngii 450, DIN/
ISO: G450, Segenek)", Sayfa 528

451 MEASURE KINEMATICS déngusu Q406 MOD doéngu
parametresinde 3 degeri kadar genisletildi, bkz. "KINEMATIK
OLCUMU (Déngii 451, DIN/ISO: G451, Secenek)", Sayfa 531

451 MEASURE KINEMATICS déngustnde kalibrasyon
bilyesinin yarigapi yalnizca ikinci dlgiimde denetlenir, bkz.
"KINEMATIK OLGUMU (Déngii 451, DIN/ISO: G451, Segenek)",
Sayfa 531

Tarama sistemi tablosu REACTION sutunuyla genisletildi, bkz.
"Tarama sistemi tablosu", Sayfa 352

Makine parametresi CfgThreadSpindle (No. 113600) kullanima
sunuldu, bkz. "DIS ACMA Dengeleme mandreni ile (déngii 206,
DIN/ISO: G206)", Sayfa 117 , bkz. "DiS ACMA GS dengeleme
mandreni olmadan (D6ngu 207, DIN/ISO: G207)", Sayfa 120,
bkz. "TALAS KALDIRMALI DiS ACMA (Déngii 209, DIN/ISO:
G209, yazilim secenegi 19)", Sayfa 124 , bkz. "DiSLIi KESME
(déngl 18, DIN/ISO: G18, Yazilim segenegdi 19)", Sayfa 343
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2.1

Girig

Surekli tekrar eden ve birgok ¢alisma adimini kapsayan islemler,

kumandada dongi olarak kaydedilmistir. Koordinat dondstirmeleri

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

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Doénguler kapsamli galismalari uygulamaktadir. Carpisma
tehlikesi!

» Islemden énce bir program testi uygulayin

Numaralari 200'den biylk olan déngulerde dolayl
parametre atamalari (6r. Q210 = Q1) kullanirsaniz,
atanan parametrede (6r. Q1) déngl tanimlamasindan
sonra yapllan bir degisiklik etkili olmayacaktir. Bu gibi
durumlarda déngu parametresini (6r. Q210) dogrudan
tanimlayin.

Numaralari 200'den blyuk olan ¢alisma dongulerinde
bir besleme parametresi tanimlarsaniz, bu durumda
yazilim tugu vasitasiyla bir sayi degerinin yerine TOOL
CALL timcesinde tanimlanmis beslemeyi de (FAUTO
yazilim tusu) atayabilirsiniz. ilgili déngliye ve besleme
parametresinin ilgili fonksiyonuna bagl olarak besleme
alternatifleri FMAX (hizli hareket), FZ (dis besleme) ve
FU (devir besleme) kullanilabilir.

Bir FAUTO beslemesi degisikliginin bir déngl
tanimlamasindan sonra etkisi olmadigini dikkate alin,
¢cunkld numerik kontrol, déngl tanimlamasinin islenmesi
sirasinda, TOOL CALL tiimcesinden gelen beslemeyi
dahili olarak sabit eglestirir.

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

46
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Esaslar/ Genel bakisg | Mevcut dongii guruplari

2.2 Mevcut dongi guruplari

islem dongiilerine genel bakis

» Yazihm tusu gubudu, cesitli ddngu gruplarini
gOsterir
Yazilim tusu Doéngii grubu Sayfa
DELME~ Derin delme, slrtiinme, tornalama ve indirme dénglile- 72
DiSLiSE ri
DELMES Disli delme, disli kesme ve disli frezeleme déngdileri 116
CEPLER~ Ceplerin, pimlerin ve yivlerin frezelenmesi ve dikdort- 154
by gen cep ve tipalarin
Noanom istediginiz konturlarin kaydirilmasini, déndiriiimesini, 296
HESAP DON yansitilmasini, buyuatilmesini ve kigultilmesini sagla-
yan koordinat donisimu igin déngtiler
= Silindir ylizeyi islemeye ve donusli frezelemeye iliskin -~ 264
DUNGULERE doénguler gibi Ust Uste binen birgok kontur pargasindan
olusan konturlarin islendigi SL donguleri (alt kontur
listesi)
T Nokta desenlerin, 6rnegin daire gemberi veya delikli 208
NUMUNE yuzey uretilmesi icin dénguler
Bekleme suresi, program ¢agrisi, mil oryantasyonu, 322

OZEL
DONGULER

kazima, tolerans, ylklemeyi belirleme, 6zel dénguleri

@ » Gerekli durumda makineye 6zel islem
dongllerine gecis yapin. Bu turld islem dénguleri
makine Ureticiniz tarafindan entegre edilebilir
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Tarama sistemi dongulerine genel bakig

» Yazihm tusu gubugdu, cesitli déngu gruplarini
gOsterir

Yazilim tusu  Déngu grubu Sayfa

ROTASYONU Malzeme eglm konumunun 355

otomatik olarak belirlenmesi
ve dengelenmesini saglayan

donguler
REF. NOK. Otomatik referans noktasi 400
belirlemek igin donguler
oLcun Otomatik malzeme kontroli 458
icin dénguler
p— Ozel déngiiler 502
Ts Tus sistemini kalibre edin 509
it
KENEMATZK Otomatik kinematik dlgtimleri 523
T A igin déngiiler
T DONGULER{ Otomatik alet élgimi igin 556
dénguler (makine ureticisi

tarafindan onaylanir)

@ » Gerekli durumda makineye 6zel tarama sistemi
doéngulerine gegis yapin. Bu turlt tarama sistemi
dénguleri makine Ureticiniz tarafindan entegre
edilebilir
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islem déngiilerini kullanin | igsleme déngiilerle ¢calisma

3.1 isleme déngiilerle calisma

Makineye 6zel dongiiler (yazilim segenegi 19)

Birgcok makinede doénguler hazir bulunur. Bu dongiler,
HEIDENHAIN déngdulerine ek olarak, makine Ureticiniz tarafindan
numerik kontrole uygulanirlar. Bunun igin ayri bir ddngl numara
¢emberi kullanima sunulmustur:

= Dongu 300 ila 399
CYCL DEF tusu tzerinden tanimlanmasi gereken makineye 6zgu
donguler

= DOngu 500 ila 599
TOUCH PROBE tusu Uzerinden tanimlanmasi gereken makineye
0zgu tarama sistemi donguleri

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

Belirli kosullar altinda spesifik makine déngulerinde
HEIDENHAIN'In halihazirda standart dongulerde kullanmis oldugu
aktarma parametreleri de kullaniimaktadir. DEF etkin déngulerin
(numerik kontroliin déngl tanimlamasinda otomatik olarak isledigi
doénguler) ve CALL etkin dongulerin (uygulamak igin agmaniz
gereken doénguler) ayni anda kullanilmasi sirasinda.

Diger bilgiler: "Déngtleri cagirin", Sayfa 52
Coklu olarak kullanilan aktarma parametrelerinin tGzerine

yazilmasiyla ilgili problemlerden kaginin. Asagidaki proseduri

dikkate alin:

» Temel olarak DEF aktif dongulerini CALL aktif déngulerinden
once programlayin

» Bir CALL aktif dongisinin tanimlanmasi ve s6z konusu dongu
cagrisi arasinda bir DEF aktif dongliyi, sadece bu iki dongliniin
aktarma parametrelerinde kesismelerin ortaya gikmamasi
durumunda programlayin
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islem déngiilerini kullanin | isleme déngiilerle galigma

Yazilim tuslari tizerinden déngi tanimlama

» Yazilim tusu gubugu, ¢esitli ddngl gruplarini mmm =)
gOsterir e
p— » Dongu grubunu segin, 6r. delme déngdleri

» Dongil segin, 6r. DIS FREZELEME. Numerik
kontrol bir diyalog acgar ve tim giris degerlerini
sorgular. Numerik kontrol ayni zamanda ekranin
sag yarisinda bir grafik ekrana getirir. Girilecek I
parametrenin zemini agik renktedir H “ H H “ “

» Numerik kontrol tarafindan istenen
parametrelerin hepsini girin. Girisi ENT tusuyla
sonlandirin

> Siz gerekli bitiin verileri girdikten sonra numerik
kontrol diyalogu sona erdirir

STANDART
DEGER
BELTRLEUE

GOTO islevi lizerinden dongu tanimlama

» Yazilim tusu gubugu, cesitli dongl gruplarini
gosterir
» Numerik kontrol, bir gdsterim penceresinde

dongllere genel bakisi gosterir
> Ok tuglariyla istenilen dongliyl segin veya

» DoOngl numarasini girin. Her seferinde ENT
tusuyla seg¢imi onaylayin. Numerik kontrol, déngu
diyalogunu yukarida agiklandidi gibi agar

(@]
=~
3
1)
>
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islem déngiilerini kullanin | igsleme déngiilerle ¢calisma

Dongiileri gagirin

0 On kosullar

Bir déngu ¢agrisindan énce her halikarda sunlari
programlayin:

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

u Alet gagirma

= Milin dénus yona (M3/M4 ek fonksiyonu)

= Dongu tanimi (CYCL DEF)

Asagidaki dongi acgiklamalarinda sunulmus olan diger
onkosullari da dikkate alin.

Asagidaki donguler NC programinda tanimlandiktan sonra etkili
olurlar. Bu déngtileri gagiramazsiniz ve ¢agirmamalisiniz:

®m Doénguler 220 daire Uzerinde nokta numunesi ve 221 gizgiler
Uzerinde nokta numunesi

SL déngilisti 14 KONTUR

SL déngiisii 20 KONTUR-VERILERI
Doéngu 32 Tolerans:

Koordinat donlstiirmeye yonelik déngler
Déngl 9 BEKLEME SURESI

tim tarama sistemi donguleri

Tam diger donguleri asagidaki tanimlanmis islevlerle
cagirabilirsiniz.

CYCL CALL ile dongii ¢agrisi

CYCL CALL iglevi son tanimlanmig g¢alisma dénguisuinu bir defa
¢agirir. Donglnun baslangi¢ noktasi, CYCL CALL timcesinin
onundeki en son programlanan pozisyondur.

» Dongu gagirmayi programlama: CYCL CALL
tusuna basin

» Dongi gagirmayi girme: CYCL CALL M yazilim
tusuna basin

» Gerekiyorsa M ek fonksiyonunu girin (6r. mili
devreye sokmak igin M3) veya END tusuyla
diyalogu sona erdirin

CYCL CALL PAT ile dongii cagrisi

CYCL CALL PAT fonksiyonu tiim pozisyonlarda, bir PATTERN DEF
desen tanimlamasinda veya bir nokta tablosunda tanimlamig
oldugunuz son tanimlanmig isleme déngusuni ¢agirir.

Diger bilgiler: "PATTERN DEF 6rnek tanimlama", Sayfa 59
Diger bilgiler: "Nokta tablolar”, Sayfa 66
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CYCL CALL POS ile déngii ¢agrisi

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

Numerik kontrol, CYCL CALL POS tiimcesinde verilmis pozisyona
pozisyonlama mantigiyla yaklasir:

m  Alet eksenindeki gecerli alet pozisyonu malzemesinin (Q203) Ust
kenarindan daha buiyiikse, bu durumda numerik kontrol 6nce
¢alisma dizleminde programlanmis pozisyona pozisyonlanir.
Ardindan alet eksenine pozisyonlanir

m  Alet eksenindeki gegerli alet pozisyonu malzemesinin (Q203)
ust kenarinin altinda bulunuyorsa, bu durumda numerik kontrol
Once alet ekseninde guvenli yukseklige pozisyonlanir. Ardindan
calisma duzleminde programlanmis pozisyona pozisyonlanir

o CYCL CALL POS timcesinde daima ¢ koordinat ekseni
programlanmig olmalidir. Alet ekseninde koordinatlar
Uzerinden basit bir sekilde baglatma pozisyonunu
degistirebilirsiniz. Bu ilave bir sifir noktasi kaydirmasi
gibi etkide bulunur.

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

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

CYCL CALL POS ile icinde bir baglatma pozisyonunun
tanimlanmis oldugu bir dongtyu ¢agirirsaniz (6r.
dongu 212), bu durumda doénglinin iginde tanimlanmisg
pozisyon aynen CYCL CALL POS timcesinde
tanimlanmig bir pozisyona ilave bir kaydirma gibi etki
eder. Bundan dolayi1 déngude tespit edilecek baglatma
pozisyonunu daima 0 ile tanimlamalisiniz.

M99/M89 ile dongii ¢cagrisi

Tudmce timce etkili M99 fonksiyonu, son tanimlanmis ¢alisma
dongusind bir defa gagirir. M99 fonksiyonunu bir pozisyonlama
timcesinin sonunda programlayabilirsiniz; bu durumda kumanda
bu pozisyonun Uzerine gider ve ardindan son tanimlanmis ¢calisma
déngusuna gagirir.

Numerik kontrol dénguyi her pozisyonlama timcesinden

sonra otomatik olarak uygulayacaksa ilk dongi gagrisini M89
fonksiyonuyla programlayin.

M89 etkisini kaldirmak igin programlayin.

B M99 son baglangi¢ noktasina gittiginiz pozisyonlama timcesine
veya

= CYCL DEF ile yeni bir galisma déngusi tanimlayin

o Numerik kontrol M89'u FK programlamayla birlikte
desteklemez!
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Paralel eksenle caligma

Numerik kontrol, TOOL CALL timcesinde mil ekseni olarak
tanimladiginiz paralel eksende (W ekseni) sevk hareketleri
gercgeklestirir. Durum gdstergesinde bir "W" gdsterilir, alet
hesaplamasi W ekseninde yapilir.

Bu yalnizca su déngiilerde miimkiindiir:

Déngi W ekseninin fonksi-
yonu
200 DELIK m
201 SURTUNME n
202 CEVIR n
203 EVRENSEL DELIK ]
204 GERIYE DUSURULMESI ]
205 EVR. DELME DERINLIGI m
208 DELIK FREZESI m
225 GRAVURLE m
232 PLANLI FREZELEME ]
233 SATIH FREZELEME m
241 TEK AGIZ DELME DRN. m

o HEIDENHAIN, TOOL CALL W ile ¢aligiimamasini
tavsiye eder! FUNCTION PARAXMODE veya FUNCTION
PARAXCOMP kullanin.

Diger bilgiler: Acik metin programlamasi kullanici el
kitabi
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3.2

Genel bakig

Donguler icin program bilgileri

20 ile 25 arasi ve 200'den blyuk numaralara sahip tUm donguler,
her defasinda ayni déngu parametrelerini kullanir, ér. her déngu
tanimlamasinda belirtmeniz gereken guivenlik mesafesi Q200.
GLOBAL DEF fonksiyonu tzerinden, bu dongii parametrelerini
program baglangicinda merkezi olarak tanimlama imkanina
sahipsiniz, béylece bu dongu parametreleri NC programinda
kullanilan tim isleme déngdleri icin etkili olur. Bu durumda séz
konusu isleme ddngusinde program baslangicinda tanimlamis
oldugunuz degere atifta bulunursunuz.

Asagidaki GLOBAL DEF fonksiyonlari kullanima sunulur:

Yazilim tusu

100
GLOBAL DEF
GENEL

isleme deseni Sayfa

GLOBAL DEF GENEL 57
Genel gegerli dongli paramet-
relerinin tanimlamasi

1e5
GLOBAL DEF
DELiK

GLOBAL DEF DELME 57
Ozel delme déngli parametre-
sinin tanimlamasi

11e
GLOBAL DEF
CEP FREZE.

GLOBAL DEF CEP FREZELE- 57
ME

Ozel cep freze déngli paramet-
resinin tanimlamasi

111
GLOBAL DEF
KNT. FREZ.

GLOBAL DEF KONTUR 58
FREZELEME

Ozel kontur freze parametresi-

nin tanimlamasi

125
GLOBAL DEF
POZISYON

GLOBAL DEF KONUMLAN- 58
DIRMA

CYCL CALL PAT'ta konumlama
davranisinin tanimlanmasi

1ze
GLOBAL DEF
TARARMA

GLOBAL TAN TARAMA 58
Ozel tarama sistemi déngiileri
parametrelerinin tanimlanmasi

GLOBAL TAN girin

*
>
FCT

PROGRAM
VARS .

GLOBAL
DEF

100 >
GLOBAL DEF
GENEL

isletim tiir(i: Programlama tusuna basin
Ozel fonksiyonlari secin: SPEC FCT tusuna
basin

Program bilgileri i¢in iglevlerin segilmesi

GLOBAL DEF yazilim tusuna basin

istediginiz GLOBAL DEF fonksiyonunu segin, or.

GLOBAL DEF GENEL yazilim tusuna basin

Gerekli tanimlamalari girin, her defasinda ENT
tusuyla onaylayin
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islem déngiilerini kullanin | Déngiiler igin program bilgileri

GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin

Eger program baslangicinda s6z konusu GLOBAL TAN
islevlerini girdiyseniz o zaman herhangi bir calisma déngusinin
tanimlanmasi sirasinda bu global gecerli degerleri referans
alabilirsiniz.

Asagidaki iglemleri yapin:

07:45

> > lsletim tiir(i: Programlama tusuna basin f "
. | [
ot » Isleme doéngiilerini segin: CYCLE DEF tusuna ’ R —
basin ; ]
DELME~ > istenilen déngii grubunu secin, érn. delme H \ \ ” | | —_—
pisList dongleri
z00 > istenilen déngliyl segin, 6rn. delme
%% » Bunun igin global bir parametre bulunuyorsa

numerik kontrol STANDART DEGER BELIRLEME
yazilim tusunu acar

STANDRRT » STANDART DEGER BELIRLEME yazilim tusuna

e basin: Numerik kontrol, PREDEF sézciigiinii
(ingilizce: Onceden tanimlanmis) déngii
tanimlamasina ekler. Bu sayede, program
baslangicinda tanimlamis oldugunuz s6z
konusu GLOBAL DEF parametresine bir baglanti

uyguladiniz

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

Sonradan program ayarlarini GLOBAL DEF ile degistirirseniz

bu degisiklikler NC programinin tamami Uzerinde etkili olur. Bu

sayede islem akisi 6nemli dlglide degisebilir.

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

» Islem déngiilerinde sabit bir deger girin, bu durumda GLOBAL
DEF degerleri degistirmez
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Genel gegerli global veriler

» Giivenlik mesafesi: Dongl baslangi¢ pozisyonunun alet
eksenine otomatik yaklagma sirasinda alet 6n ylzeyi ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe

» 2. Giivenlik mesafesi: Numerik kontroliin aleti bir calisma adimi
sonunda Uzerine konumlandirdi§i pozisyon. Bu yikseklikte
isleme duzlemindeki sonraki isleme pozisyonuna gidilir

» F pozisyonlama: Numerik kontroliin aleti bir ddngi dahilinde
gotirdigi besleme

» F geri cekme: Numerik kontrollin aleti geri konumlandirdigi
besleme

o Parametreler batin isleme donguleri 2xx igin gegerlidir.

Delme iglemeleri ig¢in global veriler
» Talas kirilmasi geri gekme: Numerik kontroliin aleti talag
kirilmasi sirasinda geri ¢ektigi deger

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

» Bekleme siiresi Listte: Aletin glivenlik mesafesinde bekledigi
saniye olarak slre

o Parametreler, 200 ile 209 arasi, 240, 241 ve 262 ile 267
arasi, delme, vida disi delme ve vida disi freze dénguleri
icin gecerlidir.

Cep dongiileri 25x ile freze iglemeleri igin global

veriler

» Bindirme faktorii: Alet yarigapi x hat bindirmesi yanal sevki
verir

» Freze tipi: Senkronize/karsilikh

» Daldirma tiirii: Helezon bigiminde, sallantili veya dikine
materyale dalma

o Parametreler 251 ile 257 arasi freze dongdileri igin
gegerlidir.
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Kontur dongiileri ile freze iglemeleri icin global veriler

» Giivenlik mesafesi: Dongl baslangi¢ pozisyonunun alet
eksenine otomatik yaklagma sirasinda alet 6n ylzeyi ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe

» Giivenli yiikseklik: malzeme ile bir garpismanin
gerceklesemeyecegdi mutlak yukseklik (ara pozisyonlandirmalar
ve dongl sonunda geri gekme igin)

» Bindirme faktorii: Alet yaricapi x hat bindirmesi yanal sevki
verir

» Freze tipi: Senkronize/karsilikli

o Parametreler 20, 22, 23, 24 ve 25 SL dongdleri igin
gegerlidir.

Pozisyonlama davranigi igin global veriler

» Konumlandirma davranisi: Bir galisma adiminin sonunda alet
ekseninde 2. glivenlik mesafesine veya Unit baglangicindaki
pozisyona geri gcekme

o Eger s6z konusu donglyl CYCL CALL PAT iglevi ile
¢agirirsaniz, parametreler bitin isleme déngileri igin
gecerlidir.

Tarama iglevleri igin global veriler

» Giivenlik mesafesi: Tarama pozisyonuna otomatik siris
sirasinda tarama gubugu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe

» Giivenli yiikseklik: Sayet Giivenli yiikseklige hareket edin
secenegi aktiflestiriimisse, numerik kontroliin tarama sistemini
Ol¢ciim noktalari arasinda sirdigu tarama sistemi eksenindeki
koordinatlar

» Giivenli yiikseklige hareket edin: Numerik kontrollin lgme
noktalari arasinda givenli mesafeye veya guvenli yukseklige
surlltp surilmeyeceginin segilmesi

o Parametre tim tarama sistemi donguleri 4xx igin
gecerlidir.
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3.3 PATTERN DEF ornek tanimlama

Uygulama

PATTERN DEF islevi ile basit bir sekilde dizenli isleme desenleri
tanimlarsiniz ve bunlari CYCL CALL PAT islevi Gizerinden
cagirabilirsiniz. Dongu tanimlarinda oldugu gibi, desen tanimlarinda
da s6z konusu girig parametrelerinin anlagiimasini saglayan
yardimcl resimler kullanima sunulmustur.

BILGI

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

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

> PATTERN DEF yalnizca Z alet ekseniyle kullaniimalidir

Asagidaki isleme drnekleri kullanima sunulmustur:

Yazilim tusu  igleme deseni Sayfa

NOKTA NOKTA 61
9 adede kadar herhangi isleme
konumlarinin tanimlanmasi

SIRA SIRA 61
Tek bir siranin tanimlanmasi,
diiz veya donduriimis

NUMUNE ORNEK 62
Tek bir 6rnedin tanimlanmasi,

diz, déndaralmis veya burul-

mus

CERCEVE 63
Tek bir gergevenin tanimlan-

masil, diiz, déndurdimis veya
burulmus

DAIRE 64
Bir tam dairenin tanimlanmasi

I

\

i

fel
m
A
0
m
<
m

=]
D
H
o)
m

Kismi daire 65
Bir kismi dairenin tanimlanma-
sl
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D
e
+ J|&R
m
[0}
He
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PATTERN DEF girin

» Igletim tiir(: Programlama tusuna basin
» Ozel fonksiyonlari segin: SPEC FCT tusuna
basin
KONTUR -~ » Kontur ve nokta iglemesi igin islevleri secin
raene
R » PATTERN DEF yazilim tusuna basin
stRA » Istediginiz isleme drnegini secin, or. tek sira
ot yazilim tugsuna basin

» Gerekli tanimlamalari girin, her defasinda ENT
tusuyla onaylayin

PATTERN DEF kullanma

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

Diger bilgiler: "Dénguleri ¢cagirin”, Sayfa 52

Bu durumda numerik kontroller son tanimlanmis isleme déngusini
sizin tarafinizdan tanimlanmig isleme 6rnegi Gzerinde uygular.

o Bir isleme 6rnegi, siz yenisini tanimlayana kadar veya
SEL PATTERN iglevi (izerinden bir nokta tablosu segene
kadar aktif kalir.

Tamce ilerleme Uzerinden iglemeyi baglatacaginiz veya
devam ettirecegdiniz istediginiz bir noktayi secgebilirsiniz
Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme
ve isleme el kitabi

Numerik kontrol, aleti baglangi¢ noktalari arasinda
guvenli yUkseklige ¢eker. Numerik kontrol, gtvenli
yukseklik olarak ya déngu ¢agirma sirasinda mil ekseni
koordinatlarini veya Q204 déngli parametresinden daha
blyuk olani degeri kullanir.

PATTERN DEF parametresindeki koordinat ylzeyi
dongudekinden biylkse PATTERN DEF parametresinin
koordinat ylzeyi tzerine 2. glivenlik mesafesi eklenir.

Déngudeki koordinat yizeyi PATTERN DEF
parametresindekinden blyukse guvenlik mesafesi her iki
koordinat ylzeyinin toplamina eklenir.

CYCL CALL PAT 6ncesinde GLOBAL DEF 125
fonksiyonunu (SPEC FCT/program talimatlarinda bulunur)
Q352=1 ile kullanin. Bu durumda numerik kontrol,
delikler arasinda her zaman ddngude tanimlanmis olan
2. guvenlik mesafesine konumlama yapar.
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Minferit isleme pozisyonlarinin tanimlanmasi

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

POS1 mutlak koordinatlarla programlanmalidir. POS2 ile
POS9 arasi mutlak ve/veya artan sekilde programlanabilir.
Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak
tanimlarsaniz bu deger, isleme déngisinde tanimladidiniz
Q203 malzeme ylizeyine ek olarak etkide bulunur.

NOKTA

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

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

» POS1: Malzeme yiizeyi koordinasyonu (mutlak):
islemenin basladigi Z koordinatini girin

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

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

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

Munferit siralarin tanimlanmasi

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

SIRA

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

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

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

> i§lem sayisi: Isleme pozisyonlarinin toplam sayisi

» Tiim numunelerin doniis pozisyonu (mutlak):
Girilen baslangi¢ noktasinin etrafindaki dénme
acisl. Referans eksen: Etkin ¢alisma diizleminin
ana ekseni (0r. Z alet ekseninde X). Deger pozitif
veya negatif girilebilir

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

Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak
tanimlarsaniz bu deger, isleme dongusiinde tanimladiginiz 10 L Z+100 RO FMAX
Q203 malzeme yiizeyine ek olarak etkide bulunur.

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

Ornek

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

uanuel fsletim @qummlama = "')_i
) Progroniana ,\;
e

NUMUNE
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>

>

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

Y baslangi¢ noktasi1 (mutlak): Y ekseninde desen
baslangi¢ noktasinin koordinati

X isleme pozisyon araliklar1 (artan): X yoniinde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger
pozitif veya negatif girilebilir

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

Siitun sayisi: Ornegin toplam siitun sayisi

» Satir sayisi: Ornegin toplam satir sayisi
» Tiim numunelerin doniis pozisyonu (mutlak):

Ornegin tamaminin girilen baslangig noktasinin
etrafinda donduiruldigu donme acisi. Referans
eksen: Etkin ¢alisma dizleminin ana ekseni (6r.
Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif
girilebilir

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

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

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

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngi Programlamasi | 10/2018



islem déngiilerini kullanin | PATTERN DEF 6rnek tanimlama

Munferit gergeveyi tanimlama

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

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

Ornek
10L Z+100 RO FMAX

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

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

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

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

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

» Siitun sayisi: Ornegin toplam siitun sayisi

» Satir sayisi: Ornegin toplam satir sayisi

» Tiim numunelerin doniis pozisyonu (mutlak):
Ornegin tamaminin girilen baslangig noktasinin
etrafinda donduiruldigu donme acisi. Referans
eksen: Etkin ¢alisma dizleminin ana ekseni (6r.
Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif
girilebilir

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

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

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

Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak

tanimlarsaniz bu deger, isleme dongusiinde tanimladiginiz

Q203 malzeme yiizeyine ek olarak etkide bulunur.

Ornek
10L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF CIRC1

DAIRE

64

Vida adimi ¢ap1 merkez X (mutlak): X ekseninde
daire merkez noktasinin koordinati

Vida adimi ¢ap1 merkez Y (mutlak): Y ekseninde
daire merkez noktasinin koordinati

Vida adimi ¢api: Delikli dairenin gapi

Baslangi¢ acist: ilk isleme pozisyonunun kutupsal
acisi. Referans eksen: Etkin ¢alisma dizleminin
ana ekseni (6r. Z alet ekseninde X). Deger pozitif
veya negatif girilebilir

islem sayisi: Daire (izerindeki isleme
pozisyonlarinin toplam sayisi

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

(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
+0)

[uanvel fsietin RIProgzamena A
) Progrania = ,\J
e
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Kismi daire tanimlama

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

DAi KESIT

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

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

» Vida adimi ¢api: Delikli dairenin gapi
Baslangi¢ acist: ilk isleme pozisyonunun kutupsal
acisi. Referans eksen: Etkin ¢alisma dizleminin
ana ekseni (6r. Z alet ekseninde X). Deger pozitif
veya negatif girilebilir

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

» islem sayisi: Daire {izerindeki isleme
pozisyonlarinin toplam sayisi

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

11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
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islem déngiilerini kullanin | Nokta tablolari

3.4 Nokta tablolari

Uygulama

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

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

Nokta tablosu girme

» [sletim tiir(: Programlama tusuna basin
» Dosya yonetimini ¢cagirin: PGM MGT tusuna basin
DOSYA iSMi?

ENT » Nokta tablosunun adini ve dosya tipini girin. ENT

tusuyla onaylayin

» Olgl birimi segin: MM veya INCH yazilim tusuna
i basin. Numerik kontrol program penceresine
gecer ve bos bir nokta tablosu olusturur
e > SATIR UYARLA yazilim tusuyla yeni satir ekleyin.
UVARLA istediginiz igleme yerinin koordinatlarini girin

istenen tiim koordinatlar girilene kadar islemi tekrarlayin.

o Nokta tablosunun adi bir harfle baglamalidir.

SUTUNLARI SIRALA/ GIZLE yazilim tusuyla (dérdiincii
yazilim tusu cubugu) nokta tablosuna hangi koordinatlari
girmek istediginizi belirleyebilirsiniz.
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islem déngiilerini kullanin | Nokta tablolari

Calisma igin noktalarin tek tek kapatiimasi

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

» Tabloda gizlenecek noktayi segin
» FADE siitununu segin
Nt > Gizlemeyi etkinlestirin veya
i » Kapatmayi devre digi birakin

ENT

NC programindaki nokta tablosunu seg¢in

Programlama igletim tiirinde, nokta tablosunun etkinlestirilecegi
NC programini segin:

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

NOKTALART » NOKTALARI TABLO SEC yazilim tusuna basin

o » DOSYA SEC yazilim tusuna basin

SEC

» Nokta tablosunu segin ve OK yazilim tusuyla
islemi tamamlayin

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

Ornek
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"
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Dongliyu nokta tablolariyla baglantili olarak gagirma

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

» Dongu ¢agirmayi programlama: CYCL CALL
tusuna basin
» Nokta tablosu ¢cagirma: CYCL CALL PAT yazilim
tusuna basin

» Numerik kontroliin noktalar arasinda hareket
edecegi beslemeyi girin veya F MAX yazilim
tusuna basin (giris yapilmazsa: en son
programlanan beslemeyle hareket edilir)

» Ihtiyag halinde M ek fonksiyonunu girin. END
tusuyla onaylayin

Numerik kontrol, aleti baglangi¢ noktalari arasinda guvenli
yukseklige geker. Numerik kontrol, glvenli ylikseklik olarak ya
dongi ¢agdirma sirasinda mil ekseni koordinatlarini veya Q204
dongu parametresinden daha buyuk olani degeri kullanir.

CYCL CALL PAT 6ncesinde GLOBAL DEF 125 fonksiyonunu (SPEC
FCT/program talimatlarinda bulunur) Q352=1 ile kullanin. Bu
durumda numerik kontrol, delikler arasinda her zaman déngude
tanimlanmis olan 2. glvenlik mesafesine konumlama yapar.

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

Nokta tablolarinin SL dongiileri ve dongii 12 ile etki bigimi

Numerik kontrol, noktalari ilave sifir noktasi kaydirmasi olarak
yorumlar.

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

Numerik kontrol, ¢galisma dizleminin noktalarini delik orta
noktasinin koordinatlari olarak yorumlar. Nokta tablosunda
tanimlanmis koordinatlari mil ekseninde baglangi¢ noktasi
koordinatlari olarak kullanmak istiyorsaniz, malzeme Ust kenarini
(Q203) 0 ile tanimlamaniz gerekir.

68

islem déngiilerini kullanin | Nokta tablolari
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islem dongiilerini kullanin | Nokta tablolari

Nokta tablolarinin 251 ila 254 déngiilerle etki bigimi

Numerik kontrol, galisma duzleminin noktalarini dongl baslama
noktasinin koordinatlari olarak yorumlar. Nokta tablosunda
tanimlanmig koordinatlari mil ekseninde baslangi¢ noktasi
koordinatlari olarak kullanmak istiyorsaniz, malzeme Ust kenarini
(Q203) 0 ile tanimlamaniz gerekir.

o Numerik kontrol, CYCL CALL PAT ile en son
tanimladiginiz nokta tablosunu igler. Nokta tablosunu
CALL PGM ile paketlenmis bir NC programiyla
tanimlamis olsaniz bile.

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

Nokta tablosunda bazi noktalarda glvenli yikseklik
programlarsaniz numerik kontrol, noktalarin higbiri icin isleme
dongusunln 2. guvenlik mesafesini dikkate almaz!

» Once GLOBAL DEF 125 POZISYONLAMA parametresini
programlarsaniz numerik kontrol yalnizca ilgili noktalarda
nokta tablosundaki gtvenli yuksekligi dikkate alir.
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41 Temel bilgiler

Genel bakig

Numerik kontrol, farkli delme igin asagidaki dénguleri kullanima

sunar:

Yazilim tusu

2498

Déngii

240 MERKEZLEME

Otomatik 6n konumlandir-

ma ile, 2. guvenlik mesafesi,
secmeli olarak merkezleme
capi/merkezleme derinligi girigi

Sayfa

73

200

S

200 DELME
Otomatik 6n konumlandirma
ile, 2. glivenlik mesafesi

75

201 SURTUNME
Otomatik 6n konumlandirma
ile, 2. glivenlik mesafesi

77

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

79

203

53

203 UNIVERSAL DELME
Otomatik 6n konumlandirma
ile, 2. glvenlik mesafesi, talas
kirllmasi, disus

82

204

5

204 GERI INDIRME
Otomatik 6n konumlandirma
ile, 2. guvenlik mesafesi

88

2e5 ‘ll

205 UNIVERSAL DERIN
DELME

Otomatik 6n konumlandirma
ile, 2. guvenlik mesafesi, talag
kirlimasi, onde tutma mesafesi

92

208

208 MATKAP FREZELEME
Otomatik 6n konumlandirma
ile, 2. glivenlik mesafesi

100

241

72

241 TEK AGIZLI DERIN
DELME

Otomatik 6n konumlandirma
ile derinlestiriimis baslangic
noktasina, devir sayisi sogut-
ma maddesi tanimlamasi

103

islem déngiisii: Delme | Temel bilgiler
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islem déngiisii: Delme | MERKEZLEME (240 dongiisii, DIN/ISO: G240, yazilim segenegi 19)

4.2 MERKEZLEME (240 dongiisi, DIN/ISO:
G240, yazilim segenegi 19)

Devre akigi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX
ile malzeme yuzeyinin tzerindeki guivenlik mesafesinde
konumlandirir

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

3 Sayet tanimlanmigsa alet merkez tabaninda bekliyor

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

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

o Konumlandirma tiumcesini ¢alisma duzleminin baglangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile
programlayin.
Doéngu parametresi Q344'lUn (¢cap) veya Q201'in
(derinlik) 6n isareti calisma ydnuna belirler. Capi veya
derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol
donguyl uygulamaz.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

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

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

numerik kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem déngiisii: Delme | MERKEZLEME (240 déngiisii, DIN/ISO: G240, yazilim segenegi 19)

Ddéngu parametresi

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu —
malzeme ylzeyi mesafesi; degeri pozitif girin. Giris
arahgi 0 ila 99.999,9999

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

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

0: Girilen derinlige merkezleyin

1: Girilen gapa merkezleyin

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

Q344 Cap1 diisiirme (6n isaret): Merkezleme capi.
Sadece, Q343=1 tanimlanmigsa etkindir. Girig
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

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

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

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

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

Q203

N o1
o o
<
X

w
o
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o

Ornek
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islem dongiisii: Delme | DELME (déngii 200)

4.3 DELME (déngii 200)

Ddéngu akisi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX
ile malzeme yuzeyinin tzerindeki guvenlik mesafesinde
konumlandirir

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

3 Numerik kontrol, aleti FMAX ile glivenlik mesafesine geri getirir,
burada bekler — eger giriimisse — ve ardindan tekrar FMAX ile ilk
sevk derinligi Gzerinden givenlik mesafesine geri doner

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

5 Numerik kontrol, girilen delme derinligine ulasincaya kadar bu
akisi (2 ila 4) tekrarlar (Q211 bekleme siresi her sevkte etkili
olur)

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

Programlama esnasinda dikkatli olun!

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

Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

Talas kirllmasi olmadan delmek istiyorsaniz Q202
parametresinde Q201 derinlidi ile u¢ agisindan
hesaplanan derinligin toplamindan daha buyuk bir
deger tanimlayin. Burada ¢ok daha buyuk bir deger de
belirtebilirsiniz.

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

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

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

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

76

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu —
malzeme yuzeyi mesafesi; degeri pozitif girin. Girig
arahgi 0 ila 99.999,9999

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

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

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
ilerletilecegi Olgu. Giris arahigi 0 ila 99.999,9999

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

m Sevk derinligi ve derinlik egitse
m Sevk derinligi derinlikten biytkse

Q210 Ust bekleme siiresi?: Numerik kontroliin,
talas temizleme igin delikten tamamen disari
surduikten sonra saniye cinsinden aletin glvenlik
mesafesinde bekledigi sire. Girig arahgi 0 ila
3600,0000

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

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

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

Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin

alet ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi
referans alacagdinin segimi. Numerik kontrol,
derinlik igin aletin silindirik kismini referans almak
durumundaysa aletin u¢ agisini TOOL.T alet
tablosunun T-ANGLE sutununda tanimlamak
zorundasiniz.

0 = Derinlik, alet ucunu referans aliyor

1 = Derinlik, aletin silindirik kismini referans aliyor

islem dongiisii: Delme | DELME (déngii 200)

Q203
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Ornek
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islem déngiisii: Delme | SURTUNME (déngii 201,DIN/ISO: G201, yazilim segenegi 19)

4.4 SURTUNME (déngii 201,DIN/ISO: G201,
yazilim segenegi 19)

Ddéngu akisi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet girilmis F beslemesi ile programlanmis derinlige kadar
raybaliyor

3 Sayet girilmisse alet delik tabaninda bekliyor

4 Numerik kontrol sonra aleti besleme F ile giivenlik mesafesine
veya 2. guvenlik mesafesine getirir. 2. glivenlik mesafesi Q204

ancak guvenlik mesafesi Q200'den blyik programlanmissa etki
eder

Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Konumlandirma tiumcesini ¢alisma duzleminin baglangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = O olarak programlarsaniz numerik
kontrol dénguyi uygulamaz.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

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

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

numerik kontroliin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem déngiisii: Delme | SURTUNME (dongii 201,DIN/ISO: G201, yaziim segenegi 19)

Ddéngu parametresi

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani
» Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999 Q203

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

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

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

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. Giris arahigi 0 ila 99.999,9999

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

S 3
<
X
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Ornek
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islem déngiisii: Delme | TORNALAMA (Déngii 202, DIN/ISO: G202, Yazihm segenegi 19)

4.5 TORNALAMA (Dongii 202, DIN/ISO:

G202, Yazilim segenegi 19)

Ddéngu akisi

1

Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX
ile malzeme yuzeyinin tzerindeki guvenlik mesafesinde
konumlandirir

Alet delme beslemesi ile derinlige kadar deliyor

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

Sonra numerik kontrol, Q336 parametresinde tanimlanmis olan
konuma bir mil yénlendirmesi uygular

Geri cekme segildiyse numerik kontrol girilmis yénde 0,2 mm
(sabit deger) geri ceker

Ardindan numerik kontrol aleti besleme geri alma ile glvenlik
mesafesine getirir veya buradan FMAX ile 2. giivenlik
mesafesine getirir. 2. giivenlik mesafesi Q204 ancak giivenlik
mesafesi Q200'den blylk programlanmissa etki eder. Q214=0
olarak girilmigse geri gekme delme duvarinda gergeklesir

Son olarak numerik kontrol, aleti tekrar delik ortasina
konumlandirir
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islem déngiisii: Delme | TORNALAMA (Déngii 202, DIN/ISO: G202, Yazilim segenegi 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Bu ddngu sadece kontrolli mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

o Konumlandirma timcesini ¢alisma duzleminin baglangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap duzeltmesi ile
programlayin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = O olarak programlarsaniz numerik
kontrol dénguyid uygulamaz.

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

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

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

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

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

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

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

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

» Q336'da girdiginiz aginin izerine bir mil oryantasyonu
programladiginizda (6r. El girisi ile pozisyonlama isletim
turiinde) alet ucunun pozisyonunu kontrol edin. Bunun igin
donuslimler asla etkin olmamaldir.

> Acl segerken alet ucunun, serbest hareket yonline paralel
olmasina dikkat edin

> Q214 serbest hareket yoninu, alet delik kenarindan gikacak
sekilde secin
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Ddéngu parametresi

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani
» Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999 Q203

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

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

> Q208 Besleme geri cekme?: Delikten ¢cikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208=0 olarak girerseniz derin sevk beslemesi
gegcerlidir. Girig araligi 0 ila 99.999,999 alternatif
FMAX, FAUTO

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

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

> Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?: Numerik
kontroliin
aleti delik tabaninda geri ¢ektigi (mil
oryantasyonundan sonra) yonu belirleyin
0: Aleti geri cekme1: Aleti ana eksenin eksi
yonunde geri gek
2: Aleti yan eksenin eksi yoniinde geri gek
3: Aleti ana eksenin arti ydniinde geri gek
4: Aleti yan eksenin arti yoniinde geri gek

> Q336 Mil yonlendirme acis1? (mutlak):
Numerik kontroliin aleti geri gekmeden 6nce
konumlandirdigi agi. Girig araligi -360,000 ila
360,000

—
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Ornek
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4.6 UNIVERSAL DELME (Dongu 203,

DIN/ISO: G203, Yazilim se¢enegi 19)

Dongu akisi

Tal
1

82

as kirma olmadan, eksilme miktari olmadan davranis:
Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerinde, girilen GUVENLIK MES. Q200
konumuna konumlandirir

Alet girilen DERIN KESME BESL. Q206 parametresiyle birinci
KESME DERINL. Q202 parametresine kadar deler

Ardindan numerik kontrol aleti delikten ¢ikarir, GUVENLIK MES.
Q200 konumuna getirir

Simdi numerik kontrol aleti yine hizli harekette delige daldirir ve
sonra yeniden KESME DERINL.Q202 DERIN KESME BESL. Q206
kadar bir sevk ile deler

Talas kirma olmadan ¢alisma durumunda numerik kontrol her
sevkten sonra aleti BESLEME GERI CEKME Q208 ile delikten
ctkarip GUVENLIK MES. Q200 konumuna getirir ve gerekiyorsa
burada UST BEKLEME SURESI Q210 siresini bekler.

Bu islem Derinlik Q201 elde edilinceye kadar tekrarlanir.
DERINLIK Q201 elde edildiginde numerik kontrol aleti FMAX ile
delikten ¢ikarip GUVENLIK MES. Q200 veya 2. GUVENLIK MES.
konumuna getirir. 2. GUVENLIK MES. Q204 ancak GUVENLIK
MES. Q200 degerinden blylk olarak programlanmigsa etki eder
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Talag kirma ile eksilme miktari olmadan davranis:

1

Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylizeyinin Uzerinde, girilen GUVENLIK MES. Q200
konumuna konumlandirir

Alet girilen DERIN KESME BESL. Q206 parametresiyle birinci
KESME DERINL. Q202 parametresine kadar deler

Sonra numerik kontrol aleti PRC KIRL. GERI CEKM. Q256 degeri
kadar geri ceker

Simdi DERIN KESME BESL. Q206 degerinde KESME DERINL.
Q202 degeri kadar yeniden bir sevk gergeklesir

Numerik kontrol, PARCA KIRILMA SAYISI Q213 degerine
ulasincaya kadar veya delik istenen DERINLIK Q201 degerine
ulagincaya kadar yeniden sevk gerceklestirir. Talas kirmalarin
tanimli sayisina ulagsmigsa ama delik hentiz istenen DERINLIK
Q201 degerine ulasmamissa numerik kontrol aleti BESLEME
GERI CEKME Q208 degeriyle delikten gikarip GUVENLIK MES.
Q200 konumuna getirir

Girilmisse, numerik kontrol UST BEKLEME SURESI Q210 degerini
bekler

Sonra numerik kontrol, hizli harekette son sevk derinligi
Uzerindeki PRC KIRL. GERI CEKM. Q256 degerine kadar delige
dalar

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

DERINLIK Q201 elde edildiginde numerik kontrol aleti FMAX ile
delikten ¢ikarip GUVENLIK MES. Q200 veya 2. GUVENLIK MES.
konumuna getirir.2. GUVENLIK MES. Q204 ancak GUVENLIK
MES. Q200 degerinden bliylk olarak programlanmigsa etki eder
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islem déngiisii: Delme | UNIVERSAL DELME (Déngii 203, DIN/ISO: G203, Yazilim segenegi 19)

as kirma ile eksilme miktari ile davranig

Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerinde, girilen SAFETY CLEARANCE Q200
konumuna konumlandirir

Alet girilen DERIN KESME BESL. Q206 parametresiyle birinci
KESME DERINL. Q202 parametresine kadar deler

Sonra numerik kontrol aleti PRC KIRL. GERI CEKM. Q256 degeri
kadar geri ceker

Yeniden KESME DERINL. Q202 ile ALMA TUTARI Q212
degerinin farki kadar DERIN KESME BESL. Q206 degerinde
sevk gergeklesir. Glncellenen KESME DERINL. Q202 ile ALMA
TUTARI Q212 arasindaki slrekli eksilen fark asla MIN. KESME
DERINL. Q205 degerinden kiigiik olmamalidir (6rnek: Q202=5,
Q212=1, Q213=4, Q205= 3: Birinci sevk derinligi 5 mm, ikinci
sevk derinligi 5 - 1 = 4 mm, Ugunci sevk derinligi 4 - 1 = 3 mm,
dordincu sevk derinligi de 3 mm olur)

Numerik kontrol, PARCA KIRILMA SAYISI Q213 degerine
ulasincaya kadar veya delik istenen DERINLIK Q201 degerine
ulasincaya kadar yeniden sevk gergeklestirir. Talas kirmalarin
tanimli sayisina ulagsmigsa ama delik hentiz istenen DERINLIK
Q201 degerine ulasmamissa numerik kontrol aleti BESLEME
GERI CEKME Q208 degeriyle delikten gikarip GUVENLIK MES.
Q200 konumuna getirir

Girilmigse, numerik kontrol simdi UST BEKLEME SURESI Q210
degerini bekler

Sonra numerik kontrol, hizli harekette son sevk derinligi
Uzerindeki PRC KIRL. GERI CEKM. Q256 degerine kadar delige
dalar

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

Girilmigse, numerik kontrol simdi ALT BEKLEME SURESI Q211
degderini bekler

DERINLIK Q201 elde edildiginde numerik kontrol aleti FMAX ile
delikten ¢ikarip GUVENLIK MES. Q200 veya 2. GUVENLIK MES.
konumuna getirir.2. GUVENLIK MES. Q204 ancak GUVENLIK
MES. Q200 degerinden blylk olarak programlanmigsa etki eder
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

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

Derinlik déngi parametresinin isareti calisma yénuni
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

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

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

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

86

>

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

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

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

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

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
ilerletilecegi Olgu. Giris arahigi 0 ila 99.999,9999

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

m Sevk derinligi ve derinlik egitse
m Sevk derinligi derinlikten biytkse

Q210 Ust bekleme siiresi?: Numerik kontroliin,
talas temizleme igin delikten tamamen disari
surduikten sonra saniye cinsinden aletin glvenlik
mesafesinde bekledigi sire. Girig arahgi 0 ila
3600,0000

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

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

Q212 Alma tutan? (artan): Numerik kontroliin
Q202 Besleme derinligi degerini her sevkten
sonra kigulttigu deger. Giris aralidi 0 ila
99999,9999

Q213 Geri cekme on. par. kir. sayis1?: numerik
kontrollin talas temizleme igin aleti delikten
¢ikarmadan 6nceki talas kirilmalarinin sayisi.
Talas kirilmasi i¢in numerik kontrol aleti geri cekme
degeri Q256 kadar geri geker. Giris araligi O ila
99999

Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girmisseniz numerik kontrol

sevki Q205 ile sinirlandirir. Girig araligi O ila
99.999,9999

Q203

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

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

> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (artan):
Numerik kontroliin aleti talas kirilmasi sirasinda
geri getirdigi deger. Giris arali@i 0,000 ila
99999,999

> Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin
alet ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi
referans alacaginin sec¢imi. Numerik kontrol,
derinlik igin aletin silindirik kismini referans almak
durumundaysa aletin u¢ agisini TOOL.T alet
tablosunun T-ANGLE sitununda tanimlamak
zorundasiniz.
0 = Derinlik, alet ucunu referans aliyor
1 = Derinlik, aletin silindirik kismini referans aliyor
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4.7 GERi HAVSALAMA (Déngii 204, DIN/ISO:
G204, Yazilm seg¢enegi 19)

Dongu akisi
Bu ddéngu ile malzemenin alt tarafinda bulunan havsalar 7 A
olusturabilirsiniz.

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ‘
ile malzeme yuzeyinin Gzerindeki guvenlik mesafesinde ‘
konumlandirir ;

2 Numerik kontrol burada 0° konumuna bir mil yonlendirmesi ‘
uygular ve aleti eksantrik 6l¢t kadar kaydirir

|
3 Daha sonra alet besleme 6n konumlama ile dnceden delinmis 1
deligin igine dalar, ta ki kesici malzeme alt kenarinin altindaki \

glvenlik mesafesinde bulunana kadar

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

5 Girilmisse, alet merkez tabaninda bekler. Ardindan alet tekrar
delikten disari stralur, bir mil ydnlendirmesi uygular ve tekrar
eksantrik 6lglsu kadar kayar

6 Son olarak alet, FMAX ile giivenlik mesafesine veya 2. giivenlik
mesafesine gider. 2. glvenlik mesafesi Q204 ancak guvenlik
mesafesi Q200'den bliylk programlanmissa etki eder

7 Son olarak numerik kontrol, aleti tekrar delik ortasina
konumlandirir

xY¥
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Bu ddngu sadece kontrolli mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Doéngl sadece geri delme gubuklariyla galisir.

o Konumlandirma timcesini ¢alisma diizleminin baslangic
noktasina (delik merkezi) RO yarigap dizeltmesi ile
programlayin.

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

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

Alet uzunlugunu, bigak yerine delme gubugunun alt
kenari 6lcistnin alinacag! sekilde girin.

Numerik kontrol, havsanin baslangi¢ noktasinin
hesaplanmasi sirasinda delme gubugunun bigcak
uzunlugunu ve materyal kalinligini dikkate alir.

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

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Geri gcekme yonini yanlis segerseniz garpisma tehlikesi olusur.
isleme diizleminde olas! bir yansima bulunmasi, geri gekme
yonu icin dikkate alinmaz. Buna karsin geri gekme sirasinda
etkin déntsUmler dikkate alinir.

» Q336'da girdiginiz aginin izerine bir mil oryantasyonu
programladiginizda (6r. El girisi ile pozisyonlama isletim
turiinde) alet ucunun pozisyonunu kontrol edin. Bunun igin
doénusimler asla etkin olmamaldir.

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

> Q214 serbest hareket yoninu, alet delik kenarindan gikacak
sekilde segin
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Dongli parametresi

284

s

90

>

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

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

Q250 Malzeme kalinhigi? (artan): Malzemenin
kalinhgi. Giris arahgdi 0,0001 ila 99.999,9999

Q251 Eksantrik kam dlciisii? (artan): Delme
gubugu eksantrik 6lglisu; aletin veri sayfasindan
alin. Girig aralig1 0,0001 ila 99.999,9999

Q252 Kesim yiiksekligi? (artan): Delme

¢ubug@u alt kenar1 — ana kesici mesafesi; aletin
veri sayfasindan alin. Giris arahdi 0,0001 ila
99.999,9999

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

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

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

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

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

Z\
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Ornek
11 CYCL DEF 204 GERIYE DUSURULMESI
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q249=+5 ;DERINLIK GIRINTISI
Q250=20 ;MALZEME KALINLIGI
Q251=3,5 ;EKSANTRIK KAM OLCUSU
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> Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?:
Numerik kontrollin aleti eksantrik olgi kadar
(mil oryantasyonundan sonra) 6teleyecegi yoni
belirleyin; 0 girisine izin verilmez
1: Aleti ana eksenin negatif yoniinde geri ¢gek
2: Aleti yan eksenin negatif yéniinde geri ¢cek
3: Aleti ana eksenin pozitif yoniinde geri ¢cek
4: Aleti yan eksenin pozitif ydniinde geri ¢gek

> Q336 Mil yonlendirme acis1? (mutlak): Numerik
kontroliin aleti delige giris ve delikten cikistan 6nce
konumlandirdidi agi. Giris araligi -360,0000 ila
360,0000
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4.8 UNIVERSAL DELME (Do6ngi 205,
DIN/ISO: G205, Yazilim se¢enegi 19)

Dongu akisi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

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

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

4 Talas kinlmasi girilmigse numerik kontrol aleti girilen geri
cekme degeri kadar geri surer. Talag kirma islemi olmadan
calistyorsaniz numerik kontrol aleti hizli hareketle givenlik
mesafesine geri strer ve ardindan tekrar FMAX ile ilk sevk
derinligi Gzerinden girilen 6nde tutma mesafesine kadar hareket
ettirir

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

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

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

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

Derinlik déngi parametresinin isareti calisma yénuni
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

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

Q379 lizerinden derinlestiriimis bir baglangi¢ noktasi
girerseniz numerik kontrol sevk hareketinin baslangi¢
noktasini degistirir. Geri gekme hareketleri numerik
kontrol tarafindan degistiriimez, bunlar malzeme
ylzeyinin koordinati ile ilgilidir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

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

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

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

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngi Programlamasi | 10/2018



islem doéngiisii: Delme | UNIVERSAL DELME (Déngii 205, DIN/ISO: G205, Yazilim segenegi 19)

Ddéngu parametresi

EZ 4“ > Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
2 ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. 0 ila
99999,9999 arasi girdi alani

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

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

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin her seferinde
ilerletilecegi Olgu. Giris arahigi 0 ila 99.999,9999

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

m Sevk derinligi ve derinlik egitse
m Sevk derinligi derinlikten biytkse

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

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

> Q212 Alma tutari? (artan): Numerik kontroliin
sevk derinligi Q202 degerini kigulttigu deger. Giris
arahgi 0 ila 99999,9999

> Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girmisseniz numerik kontrol
sevki Q205 ile sinirlandirir. Girig araligi O ila
99.999,9999

» Q258 On mesafe tutucusu yukanda? (artan):
Numerik kontrollin aleti delikten geri ¢ektikten
yeniden guincel sevk derinligine hareket
ettirdiginde hizli hareket konumlandirma igin
glvenlik mesafesi. 0 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

» Q259 On mesafe tutucusu asagida? (artan):
Numerik kontrol aleti delikten geri gektikten
sonra yeniden guncel sevk derinligine hareket
ettirdigindeki hizli hareket konumlandirma givenlik
mesafesi; son kesmedeki deger. Girig aralidi O ila
99999,9999
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islem déngiisii: Delme | UNIVERSAL DELME (Ddngii 205, DIN/ISO: G205, Yazilim segenegdi 19)

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

> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (artan):
Numerik kontrolln aleti talas kirllmasi sirasinda
geri getirdigi deger. Giris arali@i 0,000 ila
99999,999

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

» Q379 Derinlestirilen baslan. noktasi? (artan
sekilde baz alinan Q203 YUZEY KOOR., Q200
dikkate alinir): Gergek delme isleminin baslangi¢
noktasi. Numerik kontrol, Q253 BESLEME
POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK MES. degeri
kadar derinlestirilen baslangi¢ noktasinin
Uzerinden hareket eder. Giris araligi O ila
99999,9999

> Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin Q201
DERINLIK tizerine Q256 PRC KIRL. GERI CEKM.
sonrasinda yeniden surluse basladigi hareket
hizini tanimlar. Ayrica bu besleme, alet Q379
BASLANGIC NOKTASI (0'a esit degildir) tGizerine
konumlandirildijinda da gecerlidir. mm/dak
cinsinden girig 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
alternatif FMAX, FAUTO

» Q208 Besleme geri cekme?: islemeden sonraki
¢cikma sirasinda mm/dak. cinsinden aletin hareket
hizi. Q208=0 girerseniz numerik kontrol aleti
Q206 beslemesiyle digari ¢ikarir. Girig araligi 0 ila
99.999,9999 alternatif FMAX, FAUTO

> Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin
alet ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi
referans alacaginin secimi. Numerik kontrol,
derinlik igin aletin silindirik kismini referans almak
durumundaysa aletin u¢ agisini TOOL.T alet
tablosunun T-ANGLE sitununda tanimlamak
zorundasiniz.

0 = Derinlik, alet ucunu referans aliyor
1 = Derinlik, aletin silindirik kismini referans aliyor
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islem déngiisii: Delme | UNIVERSAL DELME (Déngii 205, DIN/ISO: G205, Yazilim segenegi 19)

Q379 ile caligma sirasinda konumlandirma davranisi

Ozellikle tek agizli matkaplar ya da asiri uzun spiral matkaplar

gibi cok uzun matkaplarla ¢alisma sirasinda bazi hususlar dikkate
alinmalidir. Milin devreye alindigi konum belirleyicidir. Alet gerektigi
sekilde yonlendiriimezse, ¢cok uzun matkap uclarinda alet kirilabilir.
Bu nedenle BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresiyle ¢aligiimasi
Onerilir. Bu parametre yardimiyla numerik kontroliin mili devreye
aldigr konumu etkileyebilirsiniz.

Delme baslangici

BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresi burada YUZEY KOOR.
Q203 ve GUVENLIK MES. Q200 parametresini dikkate alir.
Parametrelerin neyle ilgili oldugunu ve baslama konumunun nasil
hesaplandidini asagidaki 6rnek géstermektedir:

BASLANGIC NOKTASI Q379=0

= Numerik kontrol mili GUVENLIK MES. Q200 degerinde YUZEY
KOOR. Q203 (izerinde devreye alir

BASLANGIC NOKTASI Q379>0
Delme baslangici belirli bir deger Gzerinde derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi Q379 Uzerinde. Bu deger séyle hesaplanir:
0,2 x Q379 Bu hesaplamanin sonucu Q200'den blylikse deger
daima Q200 olur.

Ornek:

= YUZEY KOOR. Q203 =0

= GUVENLIK MES. Q200 =2

= BASLANGIC NOKTASI Q379 =2

= Delme baslangici séyle hesaplanir: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4;
delme baslangici derinlestiriimis baslangi¢ noktasinin
Uzerinde 0,4 mm/ing olur. Derinlestiriimis baslangic noktasi
-2 konumundaysa numerik kontrol delme iglemini -1,6 mm
durumunda baglatir
Asagidaki tabloda delme baslangicinin ne sekilde hesaplandigi
ile ilgili gesitli 6rnekler sunulmustur:
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islem déngiisii: Delme | UNIVERSAL DELME (Déngii 205, DIN/ISO: G205, Yazilim segenegi 19)

Derinlestirilmis baslangi¢ noktasinda delme baglangici

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

Numerik kontrolln talas kaldirma islemini yartttigu nokta da

asiri uzun aletlerle galisma sirasinda dnemlidir. Talas kaldirma
sirasindaki geri cekme konumu, delme baslangici konumunda
bulunmak zorunda degildir. Talas kaldirma ile ilgili tanimli konumla,
matkap ucunun kilavuzda kalmasi saglanir.

BASLANGIC NOKTASI Q379=0

® Talas kaldirma islemi GUVENLIK MES. Q200 tzerinde YUZEY
KOOR. Q203 lUzerinden gergeklesir

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Talas kaldirma iglemi belirli bir deger tzerinde derinlestiriimis
baslangi¢ noktasi Q379 lizerinde gergeklesir. Bu deger soyle
hesaplanir: 0,8 x Q379 Bu hesaplamanin sonucu Q200'den
biyikse deger daima Q200 olur.

Ornek:

® YUZEY KOOR. Q203 =0

B GUVENLIK MES.Q200 =2

= BASLANGIC NOKTASI Q379 =2

® Talas kaldirma konumu su sekilde hesaplanir:
0,8 x Q379=0,8*2=1,6; talas kaldirma konumu derinlestiriimis
baslangi¢ noktasi tizerinde 1,6 mm/ing olur. Derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi -2 durumundaysa numerik kontrol talas
kaldirma igin -0,4 durumuna hareket eder
Asagidaki tabloda talas kaldirma konumunun (geri gekme
konumu) ne sekilde hesaplandidi ile ilgili gesitli drnekler
sunulmustur:
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Derinlestirilmis baslangi¢ noktasinda talag kaldirma konumu
(geri gekme konumu)

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

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

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

nedenle deger 2 kullanilir.)

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

nedenle deger 2 kullanilir.)
3 0,8*2=1,6 -0,4
0,8*5=4 -1
10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, bu -5
nedenle deger 5 kullanilir.)

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

nedenle deger 5 kullanilir.)

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

nedenle deger 5 kullanilir.)

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

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

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

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

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

bu nedenle deger 20 kullanilir.)
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islem déngiisii: Delme | DELME FREZELEME (Déngii 208, yazim segenegi 19)

49 DELME FREZELEME (Dongi 208,
yazilim segenegi 19)

Ddéngu akisi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir. Numerik kontrol sonra girilen ¢api bir yuvarlatma
dairesine surer (yer varsa)

2 Alet girilmis F beslemesi ile girilmis delme derinligine kadar
frezeliyor

3 Delme derinligine ulasildiginda numerik kontrol tekrar bir tam
daire sUrusu yapar, béylece dalma sirasinda ortada birakilan
materyal temizlenir

4 Daha sonra numerik kontrol aleti tekrar delik ortasina geri
konumlandirir

5 Son olarak alet, FMAX ile giivenlik mesafesine veya 2. giivenlik
mesafesine gider. 2. glvenlik mesafesi Q204 ancak guvenlik
mesafesi Q200'den bliylk programlanmissa etki eder
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islem dongiisii: Delme | DELME FREZELEME (Déngii 208, yazilim segenegi 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

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

Derinlik déngi parametresinin isareti calisma yénuni
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngliyli uygulamaz.

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

Aktif bir yansitma, déngtide tanimlanmis frezeleme tipini
etkilemez.

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

Cok buyik sevklerin girisini dnlemek igin TOOL.T alet
tablosunun ANGLE stitununa aletin mimkun olan en
biyuk daldirma agisini girin. Bu durumda numerik
kontrol otomatik olarak izin verilen maksimum sevki
hesaplar ve gerekiyorsa girmis oldugunuz degeri
degistirir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

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

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

numerik kontrollin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem déngiisii: Delme | DELME FREZELEME (Déngii 208, yazilm segenegi 19)

Ddéngu parametresi

208 >

102

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet alt kenari
- malzeme ylzeyi mesafesi. Giris aralidi O ila
99.999,9999

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

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

Q334 Her bir vida sarmalina kesme? (artan):
Aletin bir civata hatti (=360°) Gizerinde kesilmesi
gereken o6lcl. Girig aralidi 0 ila 99.999,9999

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

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

Q335 Nominal Cap? (mutlak): Delik gapi. Nominal
capli alet capina esit olacak sekilde girerseniz
numerik kontrol civata hatti enterpolasyonu
olmadan dogrudan girilen derinlige deler. Giris
arahgi 0 ila 99.999,9999

Q342 On delme cap1? (mutlak): Q342
parametresine 0'dan buyuk bir deger girdiginizde
numerik kontrol nominal-alet ¢api i¢in ¢cap orani
bakimindan artik higbir kontrol uygulamaz. Bu
sayede caplari alet capinin iki katindan daha
biyuk olan delikleri frezeleyebilirsiniz. Girig araligi
0 ila 99.999,9999

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze caligmasi tipi

+1 = Es galisma frezeleme

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

Q203

|

Ornek
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islem déngiisii: Delme | TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241, Yazilim segenegi 19)

410 TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241,

DIN/ISO: G241, Yazilim se¢enegi 19)

Dongu akisi

1

Numerik kontrol aleti mil ekseninde FMAX hizli hareket
durumunda, girilen Giivenlik mesafesi Q200 lzerinde YUZEY
KOOR. Q203 lzerinden konumlandirir

Numerik kontrol "Q379 ile galisma sirasinda konumlandirma
davranigi”, Sayfa 96 durumuna bagl olarak mil devir sayisini
Giivenlik mesafesi Q200 {izerinden agar ya da koordinat ylizeyi
Uzerinde belirli bir deger Uzerinden acar. bkz. Sayfa 96

Numerik kontrol, iceri sirme hareketini donglde tanimlanan
donus yoniune gbre saga donen, sola dénen ya da duran mille
uygular

Alet, F beslemesiyle delme derinligine veya daha kiguk bir sevk
degeri giriimisse sevk derinligine kadar deler. Sevk derinlidi,

her kesme ile alma tutari kadar azalir. Bir bekleme derinligi
girmigseniz numerik kontrol, beslemeyi bekleme derinligine
ulasildiktan sonra besleme faktori kadar azaltir

Girilmisse, serbest kesme i¢in takim, delik tabaninda bekler

Numerik kontrol, delme derinligi elde edilene kadar bu akigi (4
ile 5 arasi) tekrarlar

Numerik kontrol delme derinligine ulastiktan sonra sojutma
sivisini kapatir. Ayni zamanda devir sayisini Q427 DEVIR IC/DIS
BESL. parametresinde tanimlanmis olan degerine getirir

Numerik kontrol, aleti geri gekme beslemesiyle geri gekme
pozisyonuna konumlandirir. Sizin durumunuzda geri gekme
konumunun hangi degerde oldugunu asagidaki dokiimanda
bulabilirsiniz: bkz. Sayfa 96

Bir 2. glivenlik mesafesi girdiyseniz numerik kontrol aleti FMAX
ile oraya hareket ettirir
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islem déngiisii: Delme | TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241, Yazilim segenegi 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

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

Derinlik déngi parametresinin isareti calisma yénuni
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

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

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

numerik kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem déngiisii: Delme | TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241, Yazilim segenegi 19)

Ddéngu parametresi

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu —
Q203 YUZEY KOOR. mesafesi. Giris araligi O ila
99.999,9999

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

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

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

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

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

Q379 Derinlestirilen baslan. noktas1? (artan
sekilde baz alinan Q203 YUZEY KOOR., Q200
dikkate alinir): Gergek delme isleminin baslangic
noktasi. Numerik kontrol, Q253 BESLEME
POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK MES. degeri
kadar derinlestirilen baslangi¢ noktasinin
Uzerinden hareket eder. Giris araligi O ila
99999,9999

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

Q208 Besleme geri cekme?: Delikten gikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208=0 girerseniz numerik kontrol aleti Q206
DERIN KESME BESL. ile digari surer. Giris araligi 0
ila 99.999,999 alternatif FMAX, FAUTO
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islem déngiisii: Delme | TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241, Yazilm segenegi 19)

> Q426 Don. diz. giris/cikis (3/4/5)?: Aletin delige Q205=0 :MIN. KESME DERINL.
girerken ve delikten ¢ikarken dénecegi donus
yonu. Giris:
3: Mili M3 ile dondir
4: Mili M4 ile dondir
5: Duran mille hareket et
> Q427 Giris/cikis mil hizi?: Aletin delige girerken
ve delikten ¢ikarken donecegi devir sayisi. Giris
araligi 0 ila 99999

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

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

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

> Q435 Bekleme derinligi? (artan): Aletin tzerinde
beklemesi gereken mil ekseni koordinati. 0'In
(standart ayar) giriimesinde fonksiyon etkin dedgil.
Uygulama: Gegis deliklerinin Gretimi sirasinda bazi
aletler, delik tabanindan ¢ikmadan 6nce talaslari
yukari tagimak icin bir bekleme suresine gerek
duyar. Degeri Q201 DERINLIK 6gesinden daha
kiiglk tanimlayin, giris araligi 0 ila 99999,9999

> Q401 % besleme faktorii?: Numerik kontrolin,
Q435 BEKLEME DERINLIGI 6gesine ulasildiktan
sonra beslemeyi azalttigi faktor. Giris arahidi O ila
100

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

> Q212 Alma tutan? (artan): Numerik kontrolin
Q202 Besleme derinligi degerini her sevkten
sonra kigulttigu deger. Girig aralidi O ila
99999,9999

» Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girmisseniz numerik kontrol
sevki Q205 ile sinirlandirir. Giris arahigi O ila
99.999,9999
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islem déngiisii: Delme | TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241, Yazilim segenegi 19)

Q379 ile calisma sirasinda konumlandirma davranisi

Ozellikle tek agizli matkaplar ya da asiri uzun spiral matkaplar

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

Bu nedenle BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresiyle ¢aligiimasi
Onerilir. Bu parametre yardimiyla numerik kontroliin mili devreye
aldigr konumu etkileyebilirsiniz.

Delme baslangici

BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresi burada YUZEY KOOR.
Q203 ve GUVENLIK MES. Q200 parametresini dikkate alir.
Parametrelerin neyle ilgili oldugunu ve baslama konumunun nasil
hesaplandidini asagidaki 6rnek géstermektedir:

BASLANGIC NOKTASI Q379=0

= Numerik kontrol mili GUVENLIK MES. Q200 degerinde YUZEY
KOOR. Q203 (izerinde devreye alir

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Delme baslangici belirli bir deger Gzerinde derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi Q379 Uzerinde. Bu degder sdyle hesaplanir:
0,2 x Q379 Bu hesaplamanin sonucu Q200'den blylikse deger
daima Q200 olur.

Ornek:

YUZEY KOOR. Q203 =0

GUVENLIK MES. Q200 =2

BASLANGIC NOKTASI Q379 =2

Delme baslangici séyle hesaplanir: 0,2 x Q379=0,2*2=04;
delme baslangici derinlestiriimis baslangi¢ noktasinin
Uzerinde 0,4 mm/ing olur. Derinlestiriimis baslangic noktasi
-2 konumundaysa numerik kontrol delme iglemini -1,6 mm
durumunda baglatir

Asagidaki tabloda delme baslangicinin ne sekilde hesaplandigi
ile ilgili gesitli 6rnekler sunulmustur:
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islem déngiisii: Delme | TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241, Yazilim secenegi 19)

Derinlestirilmis baslangi¢ noktasinda delme baglangici

Q200 Q379 Q203 FMAX ile 6n Faktor 0,2 * Q379 Delme baslangici
konumlandirma
yapilan konum
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, bu -23
nedenle deger 2 kullanilir.)
2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, 20>2, bu |-98
nedenle deger 2 kullanilir.)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, bu |-95
nedenle deger 5 kullanilir.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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islem déngiisii: Delme | TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241, Yazilim segenegi 19)

Talas kaldirma

Numerik kontrolln talas kaldirma islemini yartttigu nokta da

asiri uzun aletlerle galisma sirasinda énemlidir. Talas kaldirma
sirasindaki geri cekme konumu, delme baslangici konumunda
bulunmak zorunda degildir. Talas kaldirma ile ilgili tanimli konumla,
matkap ucunun kilavuzda kalmasi saglanir.

BASLANGIC NOKTASI Q379=0

® Talas kaldirma islemi GUVENLIK MES. Q200 tzerinde YUZEY
KOOR. Q203 lUzerinden gergeklesir

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Talas kaldirma iglemi belirli bir deger tzerinde derinlestiriimis
baslangi¢ noktasi Q379 lizerinde gergeklesir. Bu deger soyle
hesaplanir: 0,8 x Q379 Bu hesaplamanin sonucu Q200'den
biyikse deger daima Q200 olur.

Ornek:

YUZEY KOOR. Q203 =0

GUVENLIK MES.Q200 =2

BASLANGIC NOKTASI Q379 =2

Talas kaldirma konumu su sekilde hesaplanir:

0,8 x Q379=0,8%2=1,6; talas kaldirma konumu derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi tizerinde 1,6 mm/ing olur. Derinlestirilmis

baslangi¢ noktasi -2 durumundaysa numerik kontrol talas
kaldirma igin -0,4 durumuna hareket eder
Asagidaki tabloda talas kaldirma konumunun (geri gekme

konumu) ne sekilde hesaplandidi ile ilgili gesitli drnekler
sunulmustur:
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islem déngiisii: Delme | TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241, Yazilim segenegi 19)

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

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

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

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

nedenle deger 2 kullanilir.)

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

nedenle deger 2 kullanilir.)
3 0,8*2=1,6 -0,4
0,8*5=4 -1
10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, bu -5
nedenle deger 5 kullanilir.)

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

nedenle deger 5 kullanilir.)

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

nedenle deger 5 kullanilir.)

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

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

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

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

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

bu nedenle deger 20 kullanilir.)
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islem déngiisii: Delme | Programlama érnekleri

411 Programlama ornekleri

Ornek: Delme déngiileri

100
90+

10 20 80 90100

Ham parga tanimi

Alet cagirma (alet yarigapi 3)
Aleti serbest hareket ettirin

Dongl tanimlamasi

Delik 1'e stirme, mili devreye sokma
Doéngl cagirma

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

Aleti geri cekme, program sonu

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngii Programlamasi | 10/2018 111




islem déngiisii: Delme | Programlama érnekleri

kontrol tarafindan CYCL CALL PAT ile gagrilir. 100 7

Alet yarigaplari, tim ¢alisma adimlari test grafiginde 907
goruntilenecek sekilde segilmistir 65 -
Program akisi 55

® Merkezleme (alet yarigapi 4)
. Delme (alet yaricapi 2,4)

® Dis delme (alet yarigapi 3)
Diger bilgiler: "Temel bilgiler", Sayfa 116

30

1020 40 80 90100

Ham parca tanimi
Merkezleyici alet gagirma (yaricap 4)

Aleti emniyetli yukseklige hareket ettirme

Batin delme konumlarini nokta numunesinde tanimlayin

Merkezleme dongu tanimi

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

Nokta 6rnegiyle baglantili olarak dongi ¢cagirma

=
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islem déngiisii: Delme | Programlama érnekleri

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

Delme dongu tanimi

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

Dis agici alet gagirma (yarigap 3)

Aleti emniyetli yiikseklige siirme

Dis agma dongi tanimi

Nokta 6rnegiyle baglantili olarak déngi ¢cagirma

Aleti geri gekme, program sonu
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islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | Temel bilgiler

5.1 Temel bilgiler

Genl bakig

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

Yazillim tusu  Déngi Sayfa
2 206 DiSLi DELME YENI 117
o Dengeleme dolgulu, otoma-

tik 6n konumlandirmali,
2. guvenlik mesafesi

207 R 207 DiSLi DELME GS YENI 120
%0 Dengeleme dolgusuz, otomatik
o6n konumlandirmali, 2. glven-
lik mesafesi
zes | g1 209 DiS ACMA TALAS KIRMA 124
%9 Dengeleme mandreni

olmadan, otomatik 6n konum-
landirmali, 2. givenlik mesafe-
si, talas kirma

282 262 DiS FREZESI 131
) Onceden delinmis materya-
le bir digin frezelenmesi igin
dongu
23 263 HAVSA DIS FREZELEME 135
%% Onceden delinmis materyale

bir havsa sevi olusturarak bir
disin frezelenmesi i¢in déngu

284 264 DELME DIS FREZELEME 139
%7 Dolu materyale delme ve daha
sonra disin bir aletle frezelen-
mesi i¢cin déngu

285 265 HELIKS DELME DiS 143
%% FREZELEME
Dolu materyale disin frezelen-
mesi icin dongu

267 267 DIS DiSLi FREZELEME 147
I, Dis diglinin, bir havsa pahi
olusturarak frezelenmesi igin
kullanilan déngu
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islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | Di$ AGMA Dengeleme mandreni ile (ddngii 206, DIN/ISO: G206)

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

Devre akisgi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

3 Ardindan mil dénus yoni tersine gevrilir ve alet, bekleme
suresinden sonra guvenlik mesafesine geri gekilir. Bir 2. glivenlik
mesafesi girdiyseniz numerik kontrol aleti FMAX ile oraya
hareket ettirir

4 Guvenlik mesafesinde mil doniis yonu tekrar tersine cevrilir
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islem doéngiileri: Disli delik/ digli frezeleme | DIS AGMA Dengeleme mandreni ile (déngii 206, DIN/ISO: G206)

Programlama sirasinda dikkat edin!

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

Derinlik déngi parametresinin isareti calisma yénuni
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

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

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

CfgThreadSpindle (No. 113600) parametreleri Gzerinden
asagidakilerin ayarlanmasi mimkuindur:

® sourceOverride (No. 113603): Mil potansiyometresi
(besleme Override aktif degil) ve FeedPotentiometer
(devir sayisi Override aktif degil). Numerik kontrol,
devir sayisini sonra uygun sekilde uyarlar

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

= thrdPreSwitch (No. 113602): Mil, vida tabanina
ulasmadan bu zaman kadar dnce durdurulur

Mil devir sayisi potansiyometresi etkin degil.

Alet tablosundaki Pitch siitununa dis acicinin dis
hatvesini girerseniz numerik kontrol, alet tablosundaki
dis hatvesini dongude tanimlanmis dis hatvesiyle
karsilastirir. Bu degerlerin uyusmamasi durumunda
numerik kontrol bir hata mesaji verir. Numerik kontrol,
206 ddngusunde dis hatvesini programlanmis devir
sayisi ve déngude tanimlanmig besleme vasitasiyla
hesaplar.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

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

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

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

118
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islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | Di$ AGMA Dengeleme mandreni ile (ddngii 206, DIN/ISO: G206)

Ddéngu parametresi

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

Kilavuz deger: 4x dis egimi.

> Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylizeyi
ile dig tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila 0203
99999,9999 arasi girdi alani

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

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

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

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

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

S: Mil devir sayisi (dev/dak)

p: Hatve (mm)

Program kesintisinde geri cekme

Disli delme sirasinda NC Stop tusuna basarsaniz, numerik kontrol
aleti geri cekmek icin kullanabileceginiz bir yazilim tusu gdsterir.

©
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islem dongiileri: Disli delik/ digli frezeleme | DIS AGMA GS dengeleme mandreni olmadan (Déngii 207,
DIN/ISO: G207)

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

Ddéngu akisi
Numerik kontrol, disi bir veya bir¢ok is adiminda uzunlamasina
dengeleme mandreni olmadan acar.

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme yuzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

3 Daha sonra mil dénis yonu tersine gevrilir ve alet delikten
glvenlik mesafesine dogru hareket ettirilir. Bir 2. glivenlik
mesafesi girdiyseniz numerik kontrol aleti FMAX ile oraya
hareket ettirir

4 Numerik kontrol, guivenlik mesafesinde mili durdurur

Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Doéngi sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.
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islem déngiileri: Disli delik/ digli frezeleme | DiS AGCMA GS dengeleme mandreni olmadan (Déngii 207,
DIN/ISO: G207)

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

Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

CfgThreadSpindle (No. 113600) parametreleri lizerinden
asagidakilerin ayarlanmasi mimkundur;

® sourceOverride (No. 113603): Mil potansiyometresi
(besleme Override aktif degil) ve FeedPotentiometer
(devir sayisi Override aktif degil). Numerik kontrol,
devir sayisini sonra uygun sekilde uyarlar

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

B thrdPreSwitch (No. 113602): Mil, vida tabanina
ulasmadan bu zaman kadar dnce durdurulur

B limitSpindleSpeed (No. 113604): Mil devir sayisi
sinirlamasi
True: (kGigUk dis derinliklerinde mil devir sayisi, mil
zamanin yakl. 1/3'Gnde sabit devir sayisiyla galisacak
sekilde sinirlandirilir)
False: (sinirflama yok)

Mil devir sayisi potansiyometresi etkin degil.

Bu dénguden dnce M3 (veya M4) programlarsaniz mil,
dongu sonundan sonra déner (TOOL-CALL timcesinde
programlanan devir sayisiyla).

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

Alet tablosundaki Pitch sitununa dis agicinin dis
hatvesini girerseniz, numerik kontrol alet tablosundaki
dis hatvesini dongude tanimlanmis dis hatvesiyle
karsilastirir. Bu degerlerin uyusmamasi durumunda
numerik kontrol bir hata mesaji verir.

Dis agmada mil ve alet ekseni daima birbirine gore
senkronize edilir. Senkronizasyon hem mil donerken
hem de mil dururken yapilabilir.

Herhangi bir dinamik parametreyi degistirmezseniz (6r.
guvenlik mesafesi, mil devir sayisi) disi daha sonra
derinlestirmek mumkindur. Ancak givenlik mesafesi
Q200, alet ekseni bu yol iginde hizlanma yolunu terk
edecek kadar buylk secilmelidir.
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islem dongiileri: Digli delik/ digli frezeleme | DIS AGMA GS dengeleme mandreni olmadan (Déngii 207,
DIN/ISO: G207)

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

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

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

numerik kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem dongiileri: Disli delik/ digli frezeleme | DIS ACMA GS dengeleme mandreni olmadan (Déngii 207,

Z A g
Q204

DIN/ISO: G207)

Dongli parametresi

27w > Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
A7) ile malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani
> Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylizeyi
ile dis tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

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

disliyi belirler:
+ = Sag digli
— = Sol digli

Giris araligi -99,9999 ila +99,9999

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

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

Program kesintisinde serbest hareket

Manuel isletim tiiriinde serbest birakin

Vida diglerini kesme iglemini durdurmak istiyorsaniz NC durdur
tusuna basin. Alttaki yazilim tusu gubugunda vida disinden
geri cekmek igin bir yazilim tugu gérinur. Bu yazihm tuguna ve
NC baslat tusuna bastiginizda alet, delikten tekrar ¢alismanin
baslangi¢ noktasina hareket eder. Mil otomatik olarak durur.
Numerik kontrol size bir mesaj verir.

Program akigi tiimce dizisi ve tekil timce igletim tiiriinde
serbest birakma

Vida diglerini kesme iglemini durdurmak istiyorsaniz NC durdur
tusuna basin. Numerik kontrol, MANUEL i$LEM yazilim tusunu
goriintiiler. MANUEL ISLEM tusuna bastiktan sonra aleti etkin
mil ekseninde geri ¢ekebilirsiniz. Durdurduktan sonra galismayi
yeniden devam ettirmek isterseniz POZISYON SURUS BAS ve
NC baslat yazilim tusuna basin. Numerik kontrol, aleti tekrar
NC durdur 6ncesindeki pozisyona hareket ettirir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

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

> Aleti serbest hareket sirasinda alet ekseninin pozitif ve negatif
yonune hareket ettirme imkaniniz var

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

26 CYCL DEF 207 DISLI DEL GS NEU

Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+25
Q204=50

:GUVENLIK MES.
:DISLI DERINLIGI
:HATVE

:YUZEY KOOR.

;2. GUVENLIK MES.
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5.4 TALAS KALDIRMALI Di$ AGMA

(Dongli 209, DIN/ISO: G209, yazilim
segenegi 19)

Ddéngu akisi

Numerik kontrol, disi birden fazla sevk ile belirlenen derinlige
acar. Talas kirma islemi sirasinda delikten tamamen disari ¢ikilip
cikilmayacagini bir parametre Uzerinden belirleyebilirsiniz.

1

Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerinde girilen guvenlik mesafesine
konumlandirir ve burada bir mil oryantasyonu uygular

Alet, girilen sevk derinligine hareket eder, mil donis yénuni
tersine gevirir ve tanima gore, belirli bir degerde geri hareket
eder veya talas temizleme icin delikten gikar. Devir sayisi artisi
icin bir faktdr tanimladiysaniz numerik kontrol daha ylksek mil
devir sayisiyla delikten disari ¢ikar

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

Numerik kontrol, girilen dig derinligine ulasilana kadar bu akisi
(2 ile 3 arasi) tekrarliyor

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

Numerik kontrol, glivenlik mesafesinde mili durdurur

124
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmaldir.
Doéngu sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

o Konumlandirma timcesini ¢alisma duzleminin baglangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap duzeltmesi ile
programlayin.
dis derinligi dongl parametresinin isareti, calisma
ydnunu tespit eder.
CfgThreadSpindle (No. 113600) parametreleri Gzerinden
asagidakilerin ayarlanmasi mimkuindur:

® sourceOverride (No. 113603): Mil potansiyometresi
(besleme Override aktif degil) ve FeedPotentiometer
(devir sayisi Override aktif degil). Numerik kontrol,
devir sayisini sonra uygun sekilde uyarlar

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

= thrdPreSwitch (No. 113602): Mil, vida tabanina
ulasmadan bu zaman kadar dnce durdurulur

Mil devir sayisi potansiyometresi etkin dedgil.

Dongl parametresi Q403 Uizerinden daha hizl geri
cekme icin bir devir sayisi faktori tanimladiysaniz,
numerik kontrol devri etkin dis kademesinin azami

devrine kisitlar.

Bu dénguden énce M3 (veya M4) programlarsaniz mil,
dongu sonundan sonra doner (TOOL-CALL tiimcesinde
programlanan devir sayisiyla).

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

Alet tablosundaki Pitch sitununa dis agicinin dig
hatvesini girerseniz, numerik kontrol alet tablosundaki
dis hatvesini déngude tanimlanmig dis hatvesiyle
karsilastinir. Bu degerlerin uyusmamasi durumunda
numerik kontrol bir hata mesaji verir.

Dis agmada mil ve alet ekseni daima birbirine gore
senkronize edilir. Senkronizasyon hem mil dénerken
hem de mil dururken yapilabilir.

Herhangi bir dinamik parametreyi degistirmezseniz (6r.
guvenlik mesafesi, mil devir sayisi) disi daha sonra
derinlestirmek mumkindur. Ancak givenlik mesafesi
Q200, alet ekseni bu yol icinde hizlanma yolunu terk
edecek kadar buyUk secilmelidir
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

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

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

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

288 :RT

B

>

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

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

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

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

disliyi belirler:
+ = Sag digli
— = Sol digli

Giris araligi -99,9999 ila +99,9999

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

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

Q257 Parca kiril. kadar delme derin.? (artan):
Numerik kontrol bir talas kirma uygulandiktan
sonraki sevk. 0 giriimigse germe kiriimasi yoktur. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q256 Parca kirilmas1 geri cekmesi?: Numerik
kontrol, Q239 hatvesini girilen degerle g¢arpar ve
aleti talas kirilmasinda hesaplanan bu deger kadar
geri ¢ceker. Q256 = 0 girerseniz numerik kontrol,
talas temizleme igin delikten tamamen disari

¢ikar (guvenlik mesafesine). Girig aralidi 0,000 ila
99999,999

Q336 Mil yonlendirme acgis1? (mutlak): Numerik
kontrollin aleti dis agma isleminden 6nce
konumlandirdigi agl. Bu sayede disi gerekiyorsa
sonradan kesebilirsiniz. -360,0000 ila 360,0000
arasi girdi alani

Q403 Devir sayisi degisimi cekme fak?: Numerik
kontrolim, mil devir sayisini ve bdylece geri
cekme beslemesini delikten ¢ikarma sirasinda
artirdigi faktor. Giris araligi 0,0001 ila 10. Aktif dig
kademesinin maksimum devir sayisina yukseltme.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngi Programlamasi | 10/2018

ZA g
Q204
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I

Ornek

26 CYCL DEF 209 DISLI DEL PARCA KIR.

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

:GUVENLIK MES.

:DISLI DERINLIGI
:HATVE

:YUZEY KOOR.

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

:DEVIR SAYISI FAKTORU
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Program kesintisinde serbest hareket

Manuel isletim tiiriinde serbest birakin

Vida diglerini kesme iglemini durdurmak istiyorsaniz NC durdur
tusuna basin. Alttaki yazilim tusu gubugunda vida disinden
geri cekmek i¢in bir yazilim tusu gértnir. Bu yazilim tusuna ve
NC baslat tusuna bastiginizda alet, delikten tekrar galismanin
baslangi¢ noktasina hareket eder. Mil otomatik olarak durur.
Numerik kontrol size bir mesaj verir.

Program akigi tiimce dizisi ve tekil timce igletim tiiriinde
serbest birakma

Vida diglerini kesme iglemini durdurmak istiyorsaniz NC durdur
tusuna basin. Numerik kontrol, MANUEL ISLEM yazilim tusunu
goriintiiler. MANUEL iSLEM tusuna bastiktan sonra aleti etkin
mil ekseninde geri ¢ekebilirsiniz. Durdurduktan sonra ¢alismayi
yeniden devam ettirmek isterseniz POZISYON SURUS BAS ve
NC baslat yazilim tusuna basin. Numerik kontrol, aleti tekrar
NC durdur 6ncesindeki pozisyona hareket ettirir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Geri cekme sirasinda aleti 6r. pozitif ydn yerine negatif yone
hareket ettirirseniz ¢arpisma tehlikesi olusur.

> Aleti serbest hareket sirasinda alet ekseninin pozitif ve negatif
yonune hareket ettirme imkaniniz var

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

yazilim segenegi 19)
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5.5 Dis frezeleme ile ilgili temel bilgiler

On kosullar

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

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

262, 263, 264 ve 267 donguleri sadece saga donuslu aletlerle
kullanilabilir. DOngl 265 icin saga ve sola donuglu aletler
kullanabilirsiniz

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

icten vida disi Egim Freze tipi Calisma yoni

Saga giden + +1(RL) Z+

Sola giden - -1(RR) Z+

Saga giden + -1(RR) Z-

Sola giden - +1(RL) Z—

Distan vida disi Egim Freze tipi Calisma yoni

Saga giden + +1(RL) Z—-

Sola giden - -1(RR) Z-

Saga giden + -1(RR) Z+

Sola giden - +1(RL) Z+

o Numerik kontrol, dis frezeleme sirasinda programlanmis

beslemeyi alet bigagina gore ayarlar. Ancak numerik
kontrol beslemeyi merkez noktasi hattina gére
gOsterdigi icin gOsterilen deder programlanmis deger ile
uyusmamaktadir.

Eger bir vida disi frezeleme dongisiinid 8 YANSITMA
dongusu ile baglantili olarak sadece tek bir eksende
islerseniz vida diginin dénus yénu degisir.
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

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

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

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

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Alet kirllmasi durumunda aleti delikten sadece alet ekseni

yénunde hareket ettirirseniz bir carpisma meydana gelebilir!

» Bir alet kirllmasi durumunda program akisini durdurun

» Konumlandirma igletim tiriine manuel giris ile gegis yapin

» Once aleti dogrusal bir hareketle delik ortasi yoniine hareket
ettirin

> Aleti, alet ekseni yoninde geri gekin
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19)

5.6 DIiSLi FREZELEME (Dongii 262, DIN/ISO:
G262, Yazilim segenegi 19)

Ddéngu akisi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile Y
malzeme yluzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

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

3 Daha sonra alet tegetsel olarak bir helezon hareketle dis
nominal ¢apina stirer. Bu sirada helezon sirlis hareketinden
once alet ekseninde bir dengeleme hareketi gergeklestirilir,
bdylece programlanmis baslatma dizleminde dis hatti ile
baslanir

4 Sonradan parametre yerlestirmeye bagli olarak alet disi tek, X
birgok kaydiriimis veya bir slrekli civata gizgisi hareketinde
frezeler.

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

6 Dongi sonunda numerik kontrol, aleti hizli hareketle giivenlik
mesafesine veya girilmigse 2. giivenlik mesafesine hareket ettirir
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile
programlayin.
dis derinligi déngl parametresinin isareti, calisma
yénunu tespit eder.
Dis derinligini = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol dénguyi uygulamaz.

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

Numerik kontrollin strls hareketinden 6nce alet
ekseninde bir dengeleme hareketi uyguladigini dikkate
alin. Dengeleme hareketinin blyikligld maksimum
yarim disli egimi kadardir. Delikte yeterince alanin
olmasina dikkat edin!

Dis derinligini degistirirseniz numerik kontrol, otomatik
olarak helezon hareketi icin baglangi¢ noktasini
degistirir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir dénguide derinligi pozitif girmeniz durumunda numerik kontrol,
o6n konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki glivenlik
mesafesine sirulur!

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

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

132
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islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | DiSLI FREZELEME (Dongii 262, DIN/ISO: G262, Yazilim segenegi
19)

Ddéngu parametresi

282 » Q335 Nominal Cap?: Nominal disli gap!. O ila
%) 99999,9999 arasi girdi alani
» Q239 Hatve?: Disli hatvesi. On isaret, sag veya sol

disliyi belirler:
+ = Sag digli
— = Sol digli

Giris araligi -99,9999 ila +99,9999

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

> Q355 Hatve sayisi ilavesi?: Aletin kaydirilacagi dis
adimlarinin sayisi:
0 = Dis derinliginin Uzerindeki bir civata hatti
1 = TUm dis derinliginin UGzerindeki slrekli civata
hatt
>1 = yaklagsmali ve uzaklasmali birden fazla
helezon hatti, aralarda numerik kontrol, aleti
hatvenin Q355 kati kadar kaydirir. 0 ila 99999
arasi girdi alani
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> Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Malzemeye
giris veya malzemeden cikis sirasinda aletin mm/
dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila 99999,9999 arasi
girdi alani alternatif FMAX, FAUTO

> Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze galismasi tipi
+1 = Es calisma frezeleme
—1 = Karsi galisma frezeleme (0 degerini
girdiginizde esit calisma gergeklesir)

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

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

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

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

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

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1
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57 HAVSA DiS FREZELEME (dongii 263,
DIN/ISO: G263, yazilim segenegi 19)

Dongu akisi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

Diigtiirme

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

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

4 Daha sonra numerik kontrol yer kosullarina bagh olarak ortadan
disari dogru veya yanlamasina 6n konumlama ile gekirdek
¢apina yumusakga yaklasir ve bir daire hareketi uygular

On kisim havsalama

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

6 Numerik kontrol, aleti dizeltmeden ortadan bir yarim dairenin
Uzerinden kayma Uzerinde 6n tarafta konumlandirir ve
havsalama beslemesinde bir daire hareketi uygular

7 Daha sonra numerik kontrol aleti tekrar bir yarim daire Gzerinde
delik ortasina surer

Disli frezesi

8 Numerik kontrol programlanmis 6n konumlama beslemesi ile
aleti, dis hatvesi ile frezeleme tipinin isaretinden olusan dis i¢in
baslangi¢ dizlemine sirer

9 Daha sonra alet tegetsel olarak bir helezon hareketle dis
nominal ¢apina stirer ve 360°'lik bir civata hatti hareketi ile disi
frezeler

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

11 D6éngl sonunda numerik kontrol, aleti hizli hareketle guvenlik
mesafesine veya girilmisse 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢

noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile
programlayin.
Dis derinligi, havsa derinligi veya 6n taraftaki derinlik
dongu parametrelerinin isareti galisma yénunu belirler.
Calisma yo6nl asagidaki siralamaya gore belirlenir:
1. Dig derinligi
2. Havsa derinligi
3. On taraftaki derinlik

Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol
bu calisma adimini uygulamaz.

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

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

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

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

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

numerik kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem déngiileri: Disli delik/ digli frezeleme | HAVSA DiS FREZELEME (déngii 263, DIN/ISO: G263, yazilm

segenegi 19)

Dongli parametresi

2B3

%%

>

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

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

disliyi belirler:
+ = Sag digsli
— = Sol digli

Giris araligi -99,9999 ila +99,9999

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

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

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

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze calismasi tipi

+1 = Es c¢alisma frezeleme

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

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

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

Q357 Yan giivenlik mesafesi? (artan): Alet kesici
ucu ile delme duvari arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q358 Havsa derinligi on kism? (artan): Malzeme
yuzeyi ve 6n taraf havsalama islemindeki alet ucu
arasindaki mesafe. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q359 On taraf kaydirmasini diisiirme? (artan):
Numerik kontrollin alet merkezini merkezden
kaydirma mesafesi. 0 ila 99999,9999 arasi girdi
alani
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> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme Q359
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alan z ﬁ:’
» Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile g 82
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin 3 1
olmayacagi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999 Q358 o= S

arasi girdi alani

> Q254 Besleme diisiiriilmesi?: Havsalama
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani alternatif FAUTO,
FU X
» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. O ila
99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO

» Q512 Besleme baslatilsin mi?: Calistirma Ornek
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket
hizi. Kiguk dis ¢aplarinda azaltiimis bir strlis
beslemesi sayesinde alet kirilmasi tehlikesini
azaltabilirsiniz. 0 ila 99999,999 arasi girdi alani
alternatif FAUTO

Q357
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islem déngiileri: Disli delik/ digli frezeleme | DELME DiS FREZELEME (ddngii 264, DIN/ISO: G264, yazilim

segenegi 19)

5.8 DELME DiS FREZELEME (dongii 264,
DIN/ISO: G264, yazilim segenegi 19)

Dongu akisi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

Delik

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

3 Talas kiriimasi girilmisse numerik kontrol aleti girilen geri
cekme degeri kadar geri surer. Talas kirma islemi olmadan
calistyorsaniz numerik kontrol aleti hizli hareketle glivenlik
mesafesine geri surer ve ardindan tekrar FMAX ile ilk sevk
derinligi Gzerinden girilen dnde tutma mesafesine kadar hareket
ettirir

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

5 Numerik kontrol, delme derinligi elde edilene kadar bu akigi (2
ile 4 arasi) tekrarlar

On kisim havsalama

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

7 Numerik kontrol, aleti dizeltmeden ortadan bir yarim dairenin
Uzerinden kayma Uzerinde 6n tarafta konumlandirir ve
havsalama beslemesinde bir daire hareketi uygular

8 Daha sonra numerik kontrol aleti tekrar bir yarim daire tGzerinde
delik ortasina surer

Dis frezesi

9 Numerik kontrol programlanmis 6n konumlama beslemesi ile
aleti, dis hatvesi ile frezeleme tipinin isaretinden olusan dis igin
baslangi¢ dizlemine slrer

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

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

12 D6ngl sonunda numerik kontrol, aleti hizli hareketle givenlik
mesafesine veya girilmisse 2. glivenlik mesafesine hareket ettirir
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islem dongiileri: Digli delik/ digli frezeleme | DELME DiS FREZELEME (déngii 264, DIN/ISO: G264, yazilm

Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢

noktasina (delik merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile
programlayin.
Dis derinligi, havsa derinligi veya 6n taraftaki derinlik
dongu parametrelerinin isareti galisma yénunu belirler.
Calisma yo6nl asagidaki siralamaya gore belirlenir:
1. Dig derinligi
2. Havsa derinligi
3. On taraftaki derinlik

Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol
bu calisma adimini uygulamaz.

Dis derinligini en azindan Ugte bir ¢arpi dis hatvesi
kiguktir delme derinligi olarak programlayin.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

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

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

numerik kontroliin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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segenegi 19)
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme | DELME DiS FREZELEME (ddngii 264, DIN/ISO: G264, yazilim

segenegi 19)

Ddéngu parametresi

EEZS »

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

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

+ = Sag digli

— = Sol digli

Giris araligi -99,9999 ila +99,9999

Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi

ile dis tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q356 Delme Derinligi? (artan): Malzeme yiizeyi ile
DELIK TABANI arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

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

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze caligmasi tipi

+1 = Es galisma frezeleme

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

Q202 Maks. kesme derinligi? (artan): Aletin

her seferinde ilerletilecedi 6lgli. Q201 DERINLIK
6gesinin, Q202 degerinin bir kati olmasi
gerekmemektedir. 0 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

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

®  Sevk derinligi ve derinlik esitse
m Sevk derinligi derinlikten buytkse

Q258 On mesafe tutucusu yukarida? (artan):
Numerik kontroliin aleti delikten geri ¢cektikten
yeniden glincel sevk derinligine hareket
ettirdiginde hizli hareket konumlandirma icin
glvenlik mesafesi. 0 ila 99999,9999 arasi girdi
alani
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islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | DELME DiS FREZELEME (déngii 264, DIN/ISO: G264, yazilim

142

Q257 Parca kiril. kadar delme derin.? (artan):
Numerik kontrol bir talas kirma uygulandiktan
sonraki sevk. 0 girilmigse germe kirilmasi yoktur. O
ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (artan):
Numerik kontrolln aleti talas kirllmasi sirasinda
geri getirdigi deger. Giris arali@i 0,000 ila
99999,999

Q358 Havsa derinligi on kism? (artan): Malzeme
ylzeyi ve 6n taraf havsalama islemindeki alet ucu
arasindaki mesafe. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q359 On taraf kaydirmasimi diisiirme? (artan):
Numerik kontrolln alet merkezini merkezden
kaydirma mesafesi. 0 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

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

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

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

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

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

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

segenegi 19)

Q258=0,2 ;ON MES TUT. YUKARIDA
Q257=5 ;PRC KIRIL DELME DERN
Q256=0,2 ;PRC KIRL. GERI CEKM.
Q358=+0 ;DERINLIK ON KISMI
Q359=+0 ;ON TARAF KAYDIRMA
Q200=2 ;GUVENLIK MES.
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q512=0 ;BESLEMEY| BASLAT
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islem dongiileri: Digli delik/ digli frezeleme | HELEZON DELME Di$ FREZELEME (doéngii 265, DIN/ISO: G265,

yazilim segenegi 19)

59 HELEZON DELME DiS FREZELEME
(dongu 265, DIN/ISO: G265, yazilim
segenegi 19)

Ddéngu akisi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

On kisim havsalama

2 Dis islemeden dnce havsalama sirasinda alet havsalama
beslemesinde 6n taraftaki havsa derinligine surer. Dis
islemesinden sonraki daldirma igsleminde numerik kontrol aleti
on konumlandirma beslemesindeki daldirma derinligine hareket
ettirir

3 Numerik kontrol, aleti dizeltmeden ortadan bir yarim dairenin
Uzerinden kayma Uzerinde 6n tarafta konumlandirir ve
havsalama beslemesinde bir daire hareketi uygular

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

Dis frezesi

5 Numerik kontrol programlanmis 6n konumlama beslemesi ile
aleti, dis icin baglangi¢ diizlemine sirer

6 Daha sonra alet tegetsel olarak bir helezon hareketle dis
nominal ¢apina surer

7 Numerik kontrol, dis derinligine ulasilana kadar aleti, araliksiz bir
civata hatti Gzerinde asagiya surer

8 Daha sonra alet tedetsel olarak konturdan ¢alisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri suriis yapar

9 Dongi sonunda numerik kontrol, aleti hizli hareketle guvenlik
mesafesine veya girilmisse 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir
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islem dongiileri: Digli delik/ digli frezeleme | HELEZON DELME Di$ FREZELEME (dongii 265, DIN/ISO: G265,

Programlama esnasinda dikkatli olun!

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

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

1. dig derinligi

2. On taraftaki derinlik

Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol
bu calisma adimini uygulamaz.

Dis derinligini degistirirseniz numerik kontrol, otomatik
olarak helezon hareketi igin baglangi¢ noktasini
degistirir.

Frezeleme tipi (senkronize/karsilikli galisma) vida disi
(saga/sola vida disi) ve aletin donls yénu Uzerinden
belirlenir, ¢linkii sadece malzeme ylzeyinden par¢anin
icine galisma yénu mimkinddr.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

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

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

numerik kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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yazilim segenegi 19)
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islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | HELEZON DELME DiS FREZELEME (ddngii 265, DIN/ISO: G265,
yazihim segenegi 19)

Ddéngu parametresi

>

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

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

disliyi belirler:
+ = Sag digli
— = Sol digli

Giris araligi -99,9999 ila +99,9999

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

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

Q358 Havsa derinligi on kismi? (artan): Malzeme
ylzeyi ve 6n taraf havsalama islemindeki alet ucu
arasindaki mesafe. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q359 On taraf kaydirmasimi diisiirme? (artan):
Numerik kontrollin alet merkezini merkezden
kaydirma mesafesi. 0 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

Q360 Diisiirme islemi (once/sonra:0/1)? : Pah
uygulamasi

0 = dis isleminden dnce

1 = dig isleminden sonra

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

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

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
ylizeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani
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islem dongiileri: Digli delik/ digli frezeleme | HELEZON DELME Di$ FREZELEME (dongii 265, DIN/ISO: G265,
yazihim segenegi 19)

malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999 2
arasi girdi alani <!

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

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

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile m
\

Ornek
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islem déngiileri: Disli delik/ digli frezeleme | DISTAN DiS FREZELEME (déngii 267, DIN/ISO: G267, yaziim

segenegi 19)

5.10 DISTAN DiS FREZELEME (dongii 267,
DIN/ISO: G267, yazilim segenegi 19)

Dongu akisi

1 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile
malzeme ylzeyinin Uzerindeki girilen glvenlik mesafesinde
konumlandirir

On kisim havsalama

2 Numerik kontrol 6n taraftaki havsalama igin baslangic¢ noktasina,
c¢alisma duzleminin ana ekseni Uzerindeki tipa ortasindan
cikarak gider. Baslangi¢ noktasinin konumu dis yarigapi, alet
yarigap! ve egimden hesaplanir

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

4 Numerik kontrol, aleti duzeltmeden ortadan bir yarim dairenin
Uzerinden kayma Uzerinde 6n tarafta konumlandirir ve
havsalama beslemesinde bir daire hareketi uygular

5 Daha sonra numerik kontrol aleti tekrar bir yarim daire Gzerinde
baslangi¢ noktasinin Uzerine surer

Dis frezesi

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

7 Alet programlanmis besleme 6n konumlama ile baslangi¢
diizlemine sirer, bu ise dis edimi, frezeleme tipi ve sonradan
yerlestirme i¢in adim sayisindan olugsmaktadir

8 Daha sonra alet tegetsel olarak bir helezon hareketle dis
nominal ¢apina surer

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

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

11 D6ngu sonunda numerik kontrol, aleti hizli hareketle giivenlik
mesafesine veya giriimisse 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir
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islem dongiileri: Digli delik/ digli frezeleme | DISTAN DiS FREZELEME (déngii 267, DIN/ISO: G267, yazilim

Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (pim merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile
programlayin.
On taraf havsalama igin gerekli kayma énceden
bulunmaldir. Degeri pim ortasindan alet ortasina
(dbzeltiimemis deger) kadar vermelisiniz.

dis derinligi veya o6n taraftaki derinlik dongi
parametrelerinin isareti caligma yonini belirler. Calisma
yénu asagidaki siralamaya gdre belirlenir:

1. dis derinligi

2. On taraftaki derinlik

Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol
bu galisma adimini uygulamaz.

dis derinligi déngl parametresinin isareti, calisma
yénunu tespit eder.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

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

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

numerik kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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segenegi 19)
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme | DISTAN DiS FREZELEME (ddngii 267, DIN/ISO: G267, yazilim

segenegi 19)

Ddéngu parametresi

267 »

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

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

+ = Sag digli

— = Sol digli

Girig araligi -99,9999 ila +99,9999

Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylzeyi

ile dis tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q355 Hatve sayisi ilavesi?: Aletin kaydirilacagi dis
adimlarinin sayisi:

0 = Dis derinliginin Uzerindeki bir civata hatti

1 = TUm dis derinliginin UGzerindeki slrekli civata
hatt

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

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

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze calismasi tipi

+1 = Es ¢alisma frezeleme

—1 = Kargi ¢alisma frezeleme (0 degerini
girdiginizde esit calisma gerceklesir)

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

ile malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani
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> Q358 Havsa derinligi on kismi? (artan): Malzeme
yuzeyi ve 6n taraf havsalama islemindeki alet ucu
arasindaki mesafe. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

» Q359 On taraf kaydirmasim diisiirme? (artan):
Numerik kontroliin alet merkezini merkezden
kaydirma mesafesi. 0 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

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

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

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

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

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

Q355=0 Q355 =1 Q355> 1

150 HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngii Programlamasi | 10/2018



islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | Programlama érnekleri

5.11 Programlama ornekleri

Ornek: Disli delme

Delik koordinatlari TAB1.PNT nokta tablosunda kayde-
dilmis ve numerik kontrol tarafindan Cycl Call Pat ile
cagriimaktadir. 100 7

Alet yarigaplari, tim galisma adimlari test grafiginde 907
gorintilenecek sekilde segilmistir. 65 -
Program akisi 55

5 Merkezleme
5 Delme

= Disli delme 307

T T T T 1 X
1020 40 80 90100

Ham parca tanimi

Merkezleyici alet gagirma

Aleti glivenli yikseklige hareket ettirin (F'yi deger ile
programlayin), numerik kontrol her déngiiden sonra givenli
yukseklige konumlandirir

Nokta tablosu belirleme

Merkezleme déngu tanimi

Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder
Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder

TAB1.PNT nokta tablosu ile baglantili olarak déngu ¢agdrisi,
noktalar arasindaki besleme: 5000 mm/dak

Aleti geri gekme
Delme alet cagirma

Aleti emniyetli yukseklige siirme (F'nin deger ile
programlanmasi)

Delme déngl tanimi
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Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder

Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder

TAB1.PNT nokta tablosu ile baglantili olarak dongii gagirma
Aleti geri cekme

Dis agma alet gagirma

Aleti emniyetli ylikseklige sirme

Dis agma dongi tanimi

Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder
Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder
TAB1.PNT nokta tablosu ile baglantili olarak dongii cagirma

Aleti geri cekme, program sonu

TAB1.PNT nokta tablosu

=
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6.1 Temel bilgiler

Genel bakig

Numerik kontrol cep, pim ve yiv islemleri icin asagidaki dénguleri
kullanima sunar:

Yazillim tusu  Déngi Sayfa
251 251 DIKDORTGEN CEP 155
R - Calisma kapsami ve helezon

daldirmanin segilmesiyle
kumlama/perdahlama dongus

752 252 DAIRESEL CEP 161
® Calisma kapsami ve helezon

daldirmanin segilmesiyle

kumlama/perdahlama dongus

253 253 YiV FREZELEME 168
%- Calisma kapsami ve salla-
nan daldirmanin secilmesiyle
kumlama/perdahlama déngisu

B 254 YUVARLAK YiV 173
=) Calisma kapsami ve salla-

nan daldirmanin secilmesiyle
kumlama/perdahlama dongusu

258 256 DIKDORTGEN TIPA 179
A0 Eger ¢coklu dénus gerekiyor-
sa, yan sevke sahip kumla-
ma/perdahlama déngusu

257 257 DAIRE TIPA 184
7.0 Eger ¢coklu dénus gerekiyor-

sa, yan sevke sahip kumla-
ma/perdahlama déngusu

733 233 YUZEY FREZELEME 194
@ 3 sinira kadar olan diiz zemini
isleme
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6.2 DIKDORTGEN CEP (Déngii 251,
DIN/ISO: G251, Yazilim se¢enegi 19)

Devre akigi

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

= Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan

perdahlama

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

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

2 Numerik kontrol cebi, hat bindirmesi (parametre Q370) ve ek
perdahlama dlgtlerini (parametre Q368 ve Q369) dikkate alarak
icten disar1 dogru bosaltir

3 Bosaltma isleminin sonunda numerik kontrol aleti cep
duvarindan tegetsel olarak uzaklastirir, giivenlik mesafesi kadar

glncel sevk derinliginin Uzerinden gecger. Buradan hizli hareketle
cep ortasina geri gider

4 Programlanan cep derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5 Ek perdahlama élguleri tanimlanmigsa numerik kontrol dalar
ve kontura gider. O sirada yaklasma hareketi, yumusak bir
yaklagsmayi saglamak igin bir yarigapla gerceklesir. Numerik
kontrol, girilmisse édnce cep duvarlarini ¢cok sayida sevk ile
perdahlar.

6 Ardindan numerik kontrol cebin tabanini i¢cten disari dogru
perdahlar. Bu sirada cep tabanina tegetsel olarak hareket edilir
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Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat edin!

Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin
etkin olmayan alet tablosunda daima dikey olarak
daldirmaniz gerekir (Q366=0).

Q224 donls konumu 0'a esit degilse ham parga
Olgllerinizi yeterince biylk tanimlamaya dikkat edin.

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

Numerik kontrol aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate alin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol dénguyd uygulamaz.

Numerik kontrol aleti dongl sonunda tekrar baglangig
konumuna geri konumlandirir.

Numerik kontrol aleti bir bosaltma isleminin sonunda
hizli harekette cep ortasina geri konumlandirir. Alet o
sirada guvenlik mesafesi kadar glincel sevk derinliginin
Uzerinde durur. Glvenlik mesafesini, aletin hareket
sirasinda tasinmig talaglarla sikismayacagi sekilde girin.

Helezon ile daldirma esnasinda, dahili olarak
hesaplanan helezon ¢api alet ¢gapinin iki katindan

daha kiguk ise numerik kontrol bir hata mesaji verir.
Ortadan kesen bir alet kullanirsaniz bu denetimi
suppressPlungeErr (No. 201006) makine parametresiyle
kapatabilirsiniz.

Bicak uzunlugu dénglde girilen sevk derinligi Q202'den
daha kisa oldugunda numerik kontrol, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS big¢ak uzunluguna
dasarar.
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

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

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

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

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Doéngulyu, ¢alisma kapsami 2 (sadece perdahlama) ile
actiginizda birinci sevk derinligi + glivenlik mesafesine 6n
konumlandirma hizli harekette uygulanir. Hizli harekette
konumlandirma sirasinda garpisma tehlikesi olugur.

» Onceden bir kumlama islemi uygulayin

» Numerik kontrollin aleti hizli harekette malzemeyle
garpismadan 6n konumlandirma yapmasi saglanmalidir

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngii Programlamasi | 10/2018 157



islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | DIKDORTGEN CEP (Déngii 251,

Dongli parametresi

251

158

>

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama 6élgust (Q368, Q369) taniml
oldugunda uygulanir

Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
ana eksenine paralel cep uzunlugu. Girig araligi 0
ila 99.999,9999

Q219 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
yan eksenine paralel cep uzunlugu. Giris arahdi 0
ila 99.999,9999

Q220 Kose yaricapi?: Cep kosesinin yarigapl. O ile

girilmisse numerik kontrol kdse yarigapi esittir alet
yarigapl girer. Girig araligi 0 ila 99.999,9999
Q368 Yan perdahlama olciisii? (artan): Calisma
dizlemindeki ek perdahlama 6l¢isu. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

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

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

0: Alet pozisyonu = Cep merkezi

1: Alet pozisyonu = Sol alt kdse

2: Alet pozisyonu = Sag alt kose

3: Alet pozisyonu = Sag Ust kose

4: Alet pozisyonu = Sol Ust kose

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

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze calismasi tipi:

+1 = Es calisma frezeleme

-1 = Karsi galisma frezeleme

PREDEF: Numerik kontrol GLOBAL DEF
timcesindeki degeri kullanir (O degerini
girdiginizde esit calisma gercgeklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — cep

tabani mesafesi. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi

girdi alani

DIN/ISO: G251, Yazilim secenegi 19)
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> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu; degeri 0'dan buyuk girin. Giris arahigi O ila
99999,9999

> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama 6lgisi. Giris araligi 0 ila 99.999,9999

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

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi Olgu. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama. Giris araligi 0 ila 99999,9999

> Q200 Set-up clearance? (Artan sekilde): Alet ucu
ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Giris araligi
0 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

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

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Giris araligi O ila
99.999,9999 alternatif PREDEF X

> Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigap! yanal sevk k'yi verir. Giris araligi 0,0001 Ornek
ila 1,9999, alternatif PREDEF

> Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?: Daldirma
stratejisi tiru:
0: Dik olarak daldir. Alet tablosunda tanimlanan
ANGLE daldirma agisindan bagimsiz olarak
numerik kontrol diklemesine dalar
1: Helezon seklinde daldir. Alet tablosunda etkin
alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak
sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde numerik kontrol
bir hata mesaiji gosterir
2: Sallanarak daldir. Alet tablosunda etkin alet igin
ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde
tanimlanmalidir. Aksi halde numerik kontrol bir
hata mesaji verir. Sallanma uzunlugu daldirma
acisina baglidir. Numerik kontrol, minimum deger
olarak cift alet gapini kullanir
PREDEF: Numerik kontrol GLOBAL DEF
timcesindeki degeri kullanir

{lgll
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> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Giris araligi 0 ila 99.999,999 alternatif
FAUTO, FU, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda
alet bigagiyla, diger durumda ise merkez noktasi
hattiyla iligkilidir
2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik
perdahlama sirasinda alet bigagiyla, diger
durumda ise merkez noktasi hattiyla iligkilidir
3: Besleme her zaman alet bicagiyla iligkilidir
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6.3 DAIRESEL CEP (déngii 252,

DIN/ISO: G252, yazilim segenegi 19)

Dongu akisi

Dairesel cep déngusu 252 ile bir dairesel cebi igleyebilirsiniz.
Doéngu parametrelerine bagli olarak asagidaki ¢alisma alternatifleri
kullanima sunulur:

Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan
perdahlama

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama
Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

1

Numerik kontrol aleti dnce hizlica malzeme ylzeyinin Uzerindeki
Q200 glivenlik mesafesine hareket ettirir

Alet, ilerleme derinligi degeri dlglisiinde cebin ortasina dalar.
Dalma stratejisini Q366 parametresi ile belirleyin

Numerik kontrol cebi, hat bindirmesi (parametre Q370) ve ek
perdahlama dlgulerini (parametre Q368 ve Q369) dikkate alarak
icten disar1 dogru bosaltir

Bosaltma isleminin sonunda numerik kontrol, aleti calisma
duzleminde glvenlik mesafesi Q200 kadar cep duvarindan
tegetsel olarak uzaklastirir, aleti hizli harekette Q200 kadar
kaldirir ve oradan hizli harekette yeniden cebin ortasina surer

Programlanan cep derinligine ulasilana kadar 2 ila 4 adimlari
kendini tekrar eder. Bu sirada perdahlama 6lglisii Q369 dikkate
alinir

Sadece kumlama programlandiginda (Q215=1) alet; Q200
glvenlik mesafesi dlglstinde cep duvarindan tegetsel olarak
uzaklasir, alet eksenindeki 2. guvenlik mesafesine (Q204) hizli
harekette kaldirir ve hizli harekette cep ortasina geri surer
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Perdahlama

1

Perdahlama olguleri tanimlanmissa ve birgok sevk halinde
girilmisse numerik kontrol, dnce cep duvarlarini perdahlar.

Numerik kontrol aleti, alet ekseninde perdahlama 6lgiisii Q368
ve glvenlik mesafesi Q200'e uygun sekilde cep duvarindan
uzak bir pozisyona tasir

Numerik kontrol, cebi Q223 ¢apinda igten disariya dogru bosaltir

Ardindan numerik kontrol aleti, alet ekseninde perdahlama
Olglisii Q368 ve glivenlik mesafesi Q200'e uygun sekilde
yeniden cep duvarindan uzak bir pozisyona tasir ve yan duvarin
perdahlama islemini yeni derinlikte tekrarlar

Numerik kontrol, programlanan ¢ap tamamlanana kadar bu
islemi tekrarlar

Q223 ¢api Uretildikten sonra numerik kontrol, aleti galisma
dizeyinde tegetsel olarak perdahlama 6élglisti Q368 arti guivenlik
mesafesi Q200 ol¢lsinde geriye hareket ettirir, hizli traverste
alet ekseninde Q200 giivenlik mesafesine ve ardindan cebin
ortasina surer.

Son olarak numerik kontrol aleti, alet ekseninde Q201 derinligine
dogru hareket ettirir ve cebin tabanini i¢cten disari dogru
perdahlar. Bu sirada cep tabani tegetsel olarak hareket ettirilir.

Numerik kontrol bu islemi, derinlik Q201 arti Q369 degerine
ulasilana kadar tekrarlar

Son olarak, alet; Q200 givenlik mesafesi ol¢iisiinde cep
duvarindan tegetsel olarak uzaklasir, alet eksenindeki Q200
guvenlik mesafesine hizli traverste kaldirir ve hizli traverste cep
ortasina geri surer
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin
etkin olmayan alet tablosunda daima dikey olarak
daldirmaniz gerekir (Q366=0).

Aleti galisma diizleminde baslangig konumuna (daire
ortasi), RO yaricap duzeltmesi ile 6n konumlandirin.

Numerik kontrol aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate alin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol dénguyi uygulamaz.

Numerik kontrol aleti déngl sonunda tekrar baslangi¢
konumuna geri konumlandirir.

Numerik kontrol aleti bir bosaltma isleminin sonunda
hizli harekette cep ortasina geri konumlandirir. Alet o
sirada guvenlik mesafesi kadar glincel sevk derinliginin
Uzerinde durur. Glvenlik mesafesini, aletin hareket
sirasinda tasinmig talaglarla sikismayacagi sekilde girin.

Helezon ile daldirma esnasinda, dahili olarak
hesaplanan helezon ¢api alet ¢gapinin iki katindan

daha kiguk ise numerik kontrol bir hata mesaji verir.
Ortadan kesen bir alet kullanirsaniz bu denetimi
suppressPlungeErr (No. 201006) makine parametresiyle
kapatabilirsiniz.

Bigak uzunlugu dénglide girilen sevk derinligi Q202'den
daha kisa oldugunda numerik kontrol, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasurdr.
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

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

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

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

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Doéngulyu, ¢alisma kapsami 2 (sadece perdahlama) ile
actiginizda birinci sevk derinligi + glivenlik mesafesine 6n
konumlandirma hizli harekette uygulanir. Hizli harekette
konumlandirma sirasinda garpisma tehlikesi olugur.

» Onceden bir kumlama islemi uygulayin

» Numerik kontrollin aleti hizli harekette malzemeyle
garpismadan 6n konumlandirma yapmasi saglanmalidir
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Dongli parametresi

252

) e

>

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama QDEU]
2: Sadece perdahlama Q207
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca

ilgili ek perdahlama o6l¢isi (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir

Q223 Daire ¢ap1?: Hazir islenen cebin ¢api. O ila

Q223

99999,9999 aras girdi alani AR

Q368 Yan perdahlama olciisii? (artan): Calisma “F
dizlemindeki ek perdahlama 6l¢isu. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda =
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. O ila B 0206
99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU, zh ~

Fz

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki 0338

x Y

freze galigmasi tipi:
+1 = Es calisma frezeleme Q202 {}

-1 = Kargi galisma frezeleme Q201

girdiginizde esit calisma gergeklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — cep
tabani mesafesi. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

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

Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik icin ek
perdahlama o6lgusu. Girig arahdi 0 ila 99.999,9999
Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Giris araligi 0 ila 99.999,999 alternatif FAUTO, FU,
FZ

PREDEF: Numerik kontrol GLOBAL DEF
timcesindeki degeri kullanir (O degerini gg(

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngi Programlamasi | 10/2018

Y

165



islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | DAIRESEL CEP (déngii 252, DIN/ISO: G252,
yazihim segenegi 19)

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi 6l¢t. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama. Girig araligi 0 ila 99999,9999

> Q200 Set-up clearance? (Artan sekilde): Alet ucu
ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi
0 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

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

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile X
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Giris araligi O ila Ornek
99.999,9999 alternatif PREDEF

> Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigap! yan sevk K'yi verir. Ust (iste binme,
maksimum Ust Uste binme olarak kabul edilir.
Koselerde artik materyalin kalmasini 6nlemek igin
Ust binmeyi azaltmak mumkundur. Giris arahg 0,1
ila 1,9999 alternatif PREDEF

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

m 0 = Dikey daldirma. Etkin alet icin alet
tablosunda ANGLE daldirma agisi 0 veya 90
olarak girilmelidir. Aksi halde numerik kontrol bir
hata mesaji verir

= 1 = Helezon bicimde daldirma. Alet tablosunda
etkin alet icin ANGLE daldirma acisi 0'a esit
olmayacak sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde
numerik kontrol bir hata mesaji verir

= Alternatif PREDEF

o
N
o
=

Q369
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> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Giris araligi 0 ila 99.999,999 alternatif
FAUTO, FU, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda
alet bigagiyla, diger durumda ise merkez noktasi
hattiyla iligkilidir
2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik
perdahlama sirasinda alet bigagiyla, diger
durumda ise merkez noktasi hattiyla iligkilidir
3: Besleme her zaman alet bicagiyla iligkilidir
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6.4 YiV FREZELEME (dongii 253, DIN/ISO:
G253), yazilm segenegi 19

Ddéngu akisi

Doéngu 253 ile bir yivi tam olarak igleyebilirsiniz. Déngl
parametrelerine bagli olarak asagidaki ¢calisma alternatifleri
kullanima sunulur:

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

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama
Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

1 Alet, sol yiv dairesi merkez noktasindan baslayarak, alet
tablosunda tanimlanan daldirma agisiyla ilk sevk derinligine
sallanir. Dalma stratejisini Q366 parametresi ile belirleyin

2 Numerik kontrol yivi, perdahlama 6l¢ilerini (Parametre Q368 ve
Q369) dikkate alarak, i¢ten disariya dogru bosaltir

3 Numerik kontrol aleti Q200 guvenlik mesafesi kadar geri ¢ceker.
Yiv genigligi freze ¢apina uyuyorsa numerik kontrol aleti her
sevkten sonra yivden dodru konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5 Perdahlama élglleri tanimlanmissa ve birgok sevk halinde
girilmisse numerik kontrol, dnce yiv duvarlarini perdahlar. Bu
sirada, yiv duvari, tedetsel olarak sol yiv dairesinde hareket eder

6 Ardindan numerik kontrol yivin tabanini i¢cten disari dogru
perdahlar.
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin
etkin olmayan alet tablosunda daima dikey olarak
daldirmaniz gerekir (Q366=0).

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

Numerik kontrol aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate alin.

Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

Yiv genigligi, alet gapinin iki katindan biyikse numerik
kontrol, yivi igten disa dogru uygun sekilde bosaltir. Yani;
kigclk aletlerle de istediginiz kadar yiv frezeleyebilirsiniz.

Bigak uzunlugu dénglide girilen sevk derinligi Q202'den
daha kisa oldugunda numerik kontrol, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasarar.

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

Bir yiv konumunu 0'a esit olmayacak sekilde tanimlarsaniz
numerik kontrol aleti sadece alet ekseninde 2. guvenlik
mesafesine konumlandirir. Yani déngi sonundaki konum, déngi
baslangicindaki konumla ayni olmak zorunda degildir!

» Dodnguden sonra higbir artan dlgu programlamayin

» Doénguden sonra tim ana eksenlerde bir mutlak konum
programlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

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

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

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

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngii Programlamasi | 10/2018 169



islem dongiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YiV FREZELEME (déngii 253, DIN/ISO: G253),

Ddéngu parametresi

170

>

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama 6lgusu (Q368, Q369) tanimh
oldugunda uygulanir

Q218 Yiv uzunlugu? (Deger, ¢alisma diizlemi
ana eksenine paraleldir): Yivin daha uzun olan
yanlarini girin. Girig arahdi 0 ila 99999,9999
Q219 Yiv genisligi? (Calisma diizleminin yan
eksenine paralel deger): Yivin genisligini girin;

yiv genisligi alet capina esit sekilde girildiyse
numerik kontrol sadece kumlama yapar (uzun delik
frezeleme). Kumlamada maksimum yiv genisligi:
Alet capinin iki kati. Giris aralidi 0 ila 99.999,9999
Q368 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Calisma
dizlemindeki ek perdahlama 6l¢isu. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q374 Doniis durumu? (mutlak): Tim yivin
déndurilecegdi agl. D6nme merkezi, dongl ¢agrisi
sirasinda aletin bulundugu pozisyondadir. Girig
araligi -360,000 ila 360,000

Q367 Yiv durumu (0/1/2/3/4)?: Déngl gagrisi
sirasinda alet pozisyonuna iligkin olarak yivin
konumu:

0: Alet pozisyonu = Yiv merkezi

1: Alet pozisyonu = Yivin sol ucu

2: Alet pozisyonu = Sol yiv dairesinin merkezi
3: Alet pozisyonu = Sag yiv dairesinin merkezi
4: Alet pozisyonu = Yivin sag ucu

yazilim segenegi 19
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» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila
99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU,
Fz

> Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze galigmasi tipi:
+1 = Es calisma frezeleme
-1 = Karsi galisma frezeleme
PREDEF: Numerik kontrol GLOBAL DEF
timcesindeki degeri kullanir (O degerini
girdiginizde esit calisma gercgeklesir)

> Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — yiv
tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu; degeri 0'dan buyuk girin. Giris arahgi O ila
99999,9999

> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama 6lgisi. Giris araligi 0 ila 99.999,9999

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

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi Olgu. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama. Giris araligi 0 ila 99999,9999
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>

v

v

v

172

Q200 Set-up clearance? (Artan sekilde): Alet ucu
ile malzeme yiizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi
0 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

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

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Giris araligi O ila
99.999,9999 alternatif PREDEF

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

stratejisi tiru:

0 = Dikey daldirma. Alet tablosundaki ANGLE
daldirma agisi degerlendiriimez.

= 1, 2 = sallanarak daldirma. Alet tablosunda
etkin alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit
olmayacak sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde
numerik kontrol bir hata mesaji verir

= Alternatif PREDEF

Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig arahdi 0 ila 99.999,999 alternatif
FAUTO, FU, FZ

Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:

0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda
alet bigcagiyla, diger durumda ise merkez noktasi
hattiyla iligkilidir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik
perdahlama sirasinda alet bicagiyla, diger
durumda ise merkez noktasi hattiyla iligkilidir

3: Besleme her zaman alet bicagiyla iligkilidir

yazilim segenegi 19
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6.5 YUVARLAK YiV (déngii 254, DIN/ISO:

G254, yazilim segenegi 19)

Ddéngu akisi

Doéngu 254 ile bir yuvarlak yivi tamamen isleyebilirsiniz. Déngu
parametrelerine bagli olarak asagidaki ¢calisma alternatifleri
kullanima sunulur:

Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan
perdahlama

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama
Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

1

Alet yiv merkezinde, alet tablosunda tanimlanan daldirma
acislyla ilk sevk derinligine sallanir. Dalma stratejisini Q366
parametresi ile belirleyin

Numerik kontrol yivi, perdahlama élgulerini (Parametre Q368 ve
Q369) dikkate alarak, i¢ten disariya dogru bosaltir
Numerik kontrol aleti Q200 givenlik mesafesi kadar geri ¢ceker.

Yiv genigligi freze ¢apina uyuyorsa numerik kontrol aleti her
sevkten sonra yivden dodru konumlandirir

Programlanan yiv derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5

6

Perdahlama olculeri tanimlanmissa ve birgcok sevk halinde
girilmisse numerik kontrol, dnce yiv duvarlarini perdahlar. Bu
sirada yiv duvarina tegetsel olarak hareket edilir

Ardindan numerik kontrol yivin tabanini i¢cten disari dogru
perdahlar
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin
etkin olmayan alet tablosunda daima dikey olarak
daldirmaniz gerekir (Q366=0).

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

Numerik kontrol aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate alin.

Déngu sonundaki konum, déngl baslangicindaki
konumla ayni olmak zorunda degildir! Bir yiv konumunu
0'a esit olmayacak sekilde tanimlarsaniz numerik kontrol
aleti sadece alet ekseninde 2. glivenlik mesafesine
konumlandirir.

Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

Yiv genigligi, alet gapinin iki katindan buiyikse numerik
kontrol, yivi igten disa dogru uygun sekilde bosaltir. Yani;
kigclk aletlerle de istediginiz kadar yiv frezeleyebilirsiniz.

Yuvarlak yiv déngist 254'G dongl 221 ile birlikte
kullanirsaniz 0 yiv konumuna izin verilmez.

Bigcak uzunlugu doéngulide girilen sevk derinligi Q202'den
daha kisa oldugunda numerik kontrol, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasurdr.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir yiv konumunu 0'a esit olmayacak sekilde tanimlarsaniz
numerik kontrol aleti sadece alet ekseninde 2. glivenlik
mesafesine konumlandirir. Yani déngi sonundaki konum, déngu
baslangicindaki konumla ayni olmak zorunda degildir!

» Doénguden sonra higbir artan 6lgi programlamayin

» Dongiden sonra tim ana eksenlerde bir mutlak konum
programlayin

174

yazilim segenegi 19)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngi Programlamasi | 10/2018



islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YUVARLAK YiV (déngii 254, DIN/ISO: G254,
yazihim segenegi 19)

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

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

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

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

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Doéngulyu, ¢alisma kapsami 2 (sadece perdahlama) ile
actiginizda birinci sevk derinligi + glivenlik mesafesine 6n
konumlandirma hizli harekette uygulanir. Hizli harekette
konumlandirma sirasinda garpisma tehlikesi olugur.

» Onceden bir kumlama islemi uygulayin

» Numerik kontrollin aleti hizli harekette malzemeyle
garpismadan 6n konumlandirma yapmasi saglanmalidir
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Ddéngu parametresi

254 > Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
o~ kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama
1: Sadece kumlama
2: Sadece perdahlama
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama 6lgusu (Q368, Q369) tanimh
oldugunda uygulanir

> Q219 Yiv genisligi? (Calisma diizleminin yan
eksenine paralel deger): Yivin genisligini girin;
yiv genisligi alet capina esit sekilde girildiyse
numerik kontrol sadece kumlama yapar (uzun delik N < X
frezeleme). Kumlamada maksimum yiv genisligi:
Alet gapinin iki kati. Girig aralidi 0 ila 99.999,9999

> Q368 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Calisma
dizlemindeki ek perdahlama 6l¢isu. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

> Q375 Daire kesiti cap1?: Daire kesitinin ¢capini
girin. Girig araligi 0 ila 99.999,9999

> Q367 Yiv durumu icin ref. (0/1/2/3)?: Dongl
¢agrisi sirasinda alet pozisyonuna iligkin olarak
yivin konumu:
0: Alet pozisyonu dikkate alinmaz. Yiv konumu
girilen daire kesiti merkezi ile baslangi¢ agisindan
ortaya ¢ikar
1: Alet pozisyonu = Sol yiv dairesinin merkezi.
Baslangi¢ acisi Q376, bu pozisyonu baz alir.
Girilen daire kesiti merkezi dikkate alinmaz
2: Alet pozisyonu = Orta eksen merkezi. Baslangi¢
acisi Q376, bu pozisyonu baz alir. Girilen daire
kesiti merkezi dikkate alinmaz
3: Alet pozisyonu = Sag yiv dairesi merkezi.
Baslangi¢ acisi Q376, bu pozisyonu baz alir.
Girilen daire kesiti merkezi dikkate alinmaz

> Q216 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
ana eksenindeki kismi dairenin merkezi. Sadece
Q367 = 0 oldugunda gecerlidir. Giris aralig
-99.999,9999 ila 99.999,9999
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> Q217 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma duzlemi
yan eksenindeki kismi dairenin merkezi. Sadece
Q367 = 0 oldugunda gecerlidir. Girig aralig
-99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q376 Baslangic¢ acis1? (mutlak): Baslama
noktasinin polar agisini girin. Giris araligi -360,000
ila 360,000

> Q248 Yiv acilim acis1? (artan): Yivin agilma agisini
girin. Girig araligi 0 ila 360,000

> Q378 Ac¢1 adimi? (artan): Tum yivin dondurilecegi
acgl. D6nme merkezi, daire kesiti merkezinde
bulunur. Girig araligi -360,000 ila 360,000

» Q377 islem sayis12: Daire kesitindeki islemlerin
sayisl. Giris araligi 1 ila 99.999

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

> Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze galismasi tipi:
+1 = Es calisma frezeleme
-1 = Karsi galisma frezeleme
PREDEF: Numerik kontrol GLOBAL DEF
timcesindeki degeri kullanir (0 degerini
girdiginizde esit calisma gergeklesir)

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

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgl; degeri 0'dan buyuk girin. Girig araligi O ila
99999,9999

> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama 6lgisi. Girig araligi 0 ila 99.999,9999

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

~J
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Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi 6l¢t. Q338=0: Sevk sirasinda

perdahlama. Girig araligi 0 ila 99999,9999

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

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

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

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

0: Dik olarak daldir. Alet tablosundaki ANGLE
daldirma agisi degerlendiriimez.

1, 2: Sallanarak daldirin. Alet tablosunda etkin
alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak
sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde numerik kontrol
bir hata mesaji gosterir

PREDEF: Numerik kontrol GLOBAL DEF
timcesindeki degeri kullanir

Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig arahdi 0 ila 99.999,999 alternatif
FAUTO, FU, FZ

Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:

0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda
alet bicagiyla, diger durumda ise merkez noktasi
hattiyla iligkilidir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik
perdahlama sirasinda alet bigagiyla, diger
durumda ise merkez noktasi hattiyla iligkilidir

3: Besleme her zaman alet bicagiyla iligkilidir

yazihim segenegi 19)
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6.6 DIKDORTGEN PiM (Déngii 256,

DIN/ISO: G256, Yazilim se¢enegi 19)

Dongu akisi

Dikdoértgen pim donglsui 256 ile bir dikdértgen pimi isleyebilirsiniz.
Bir ham parga dlgisi maksimum olasi yan sevkten blyukse
numerik kontrol, hazir dlglye ulasilana kadar birden fazla yan sevk
uygular.

1

Alet, dongi baslangi¢ pozisyonundan (pim merkezi) pim
islemesinin baslangi¢ pozisyonuna hareket eder. Baglangig
pozisyonunu Q437 parametresi ile belirleyebilirsiniz. Standart
ayar (Q437=0) pim ham parcasinin 2 mm sagdinda bulunur.

Alet 2. givenlik mesafesinde bulunuyorsa numerik kontrol aleti
hizli hareket FMAX ile glvenlik mesafesine ve oradan derin sevk
beslemesiyle ilk sevk derinligine hareket ettirir

Sonra alet tegetsel olarak pim konturuna dogru hareket eder ve
ardindan bir tur frezeler

Hazir élglye bir turda ulasilamiyorsa numerik kontrol, aleti
glincel sevk derinliginde yandan sevk eder ve ardindan yeniden
bir tur frezeler. Numerik kontrol bu sirada ham parga 6lgustnd,
hazir 6lgliyl ve izin verilen yan sevki dikkate alir. Tanimlanan
hazir 6lgliye ulasilana kadar bu islem kendini tekrar eder.

Buna karsin baslangi¢ noktasini yandan segmeyip bir kdseye
yerlestirirseniz (Q437, 0'a esit degildir), numerik kontrol hazir
Olglye ulasilana kadar baslangi¢ noktasindan itibaren icten disa
spiral biciminde frezeleme yapar.

Derinlikte daha fazla sevk gerekliyse alet, konturdan pim
c¢alismasinin baslangi¢ noktasina tegetsel olarak geri gider
Daha sonra numerik kontrol, aleti bir sonraki sevk derinligine
surer ve pimi bu derinlikte isler

Programlanan tipa derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Doéngi sonunda numerik kontrol aleti, alet ekseninde déngude
tanimli glvenli yukseklige konumlandirir. Bu durumda son
konum baslangi¢ konumuyla értismez
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

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

Numerik kontrol aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate alin.

Derinlik déngii parametresinin isareti calisma yénuni
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

Bigak uzunlugu dénglide girilen sevk derinligi Q202'den
daha kisa oldugunda numerik kontrol, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasarar.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

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

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

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

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

Yaklagsma hareketi icin pimin yaninda yeterli alan bulunmazsa
carpisma tehlikesi olusur.

» Numerik kontrol, yaklagsma konumu Q439 degerine goére
yaklagsma hareketi igin alana gereksinim duyar

» Pimin yaninda yaklasma hareketi icin alan birakin

» En kucguk alet gapl + 2 mm

» Numerik kontrol, aleti sonunda guvenlik mesafesine
geri konumlandirir, girilmisse ikinci guivenlik mesafesine
konumlandirir. Aletin dénglye gbre son pozisyonu baslangi¢
pozisyonuyla értismiyor.

DIN/ISO: G256, Yazilim se¢enegi 19)
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Dongli parametresi

258

7=

>

Q218 1. Yan Uzunluk?: Calisma diizlemi ana
eksenine paralel pim uzunlugu. Giris araligi O ila
99999,9999

Q424 Ham malzeme kenar uzunlugu 17?:

Pim ham parca uzunlug@u, isleme dizlemi ana
eksenine paraleldir. Ham parca ol¢iisii yan
uzunlugu 1 degerini 1. yan uzunluktan blyik
olarak girin. Ham parga 6l¢isui 1 ile hazir 6lgu

1 arasindaki fark, izin verilen yan sevkten daha
blylk oldugunda numerik kontrol, birden fazla yan
sevk uygular (alet yarigapi ¢arpi hat bindirmesi
Q370). Numerik kontrol daima bir sabit yan sevk
hesaplar. Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q219 2. Yan Uzunluk?: Calisma diizlemi yan
eksenine paralel pim uzunlugu. Ham parca olciisii
yan uzunlugu 2 degerini 2. yan uzunluktan
buyuk olarak girin. Ham parca 6l¢isi 2 ile hazir
Olgu 2 arasindaki fark, izin verilen yan sevkten
daha biylk oldugunda numerik kontrol, birden
fazla yan sevk uygular (alet yarigapi ¢arpi hat
bindirmesi Q370). Numerik kontrol daima bir sabit
yan sevk hesaplar. Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q425 Ham malzeme kenar uzunlugu 2?: Calisma
duzlemi yan eksene paralel pim ham parga
uzunlugu. Giris araligi 0 ila 99999,9999

Q220 Yaricap / Sev (+/-)?: Yarigap veya pah
formil elemani igin deg@eri girin. 0 ila +99.999,9999
arasinda bir pozitif degerin girilmesi halinde
numerik kontrol, her késede bir yuvarlaklik
olusturur. Girmis oldugunuz deg@er burada yaricapa
esittir. 0 ile -99999,9999 arasinda negatif bir deger
girerseniz tum kontur kdselerine bir pah 6ngoraldr,
girilen deger burada pah uzunluguna esittir.

Q368 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Numerik
kontrollin ¢alisma dizlemindeki ¢alisma sirasinda
ayni biraktigi ek perdahlama 6lgtsu. Girig araligi 0
ila 99.999,9999

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

Q367 Saplama konumu (0/1/2/3/4)?: Déngi
¢agrisi sirasinda alet pozisyonuna iligkin olarak
pimin konumu:

0: Alet pozisyonu = Pim merkezi

1: Alet pozisyonu = Sol alt kdse

2: Alet pozisyonu = Sag alt kdse

3: Alet pozisyonu = Sag ust kose

4: Alet pozisyonu = Sol Ust kdse
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» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda Ornek
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. O ila
99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU,
FZ

> Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze galigmasi tipi:
+1 = Es calisma frezeleme
-1 = Kargi ¢alisma frezeleme
PREDEF: Numerik kontrol GLOBAL DEF
timcesindeki degeri kullanir (O degerini
girdiginizde esit galisma gerceklesir)

> Q201 Derinlik? (artan): Malzeme yiizeyi — pim
tabani mesafesi. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu; degeri 0'dan buyuk girin. Giris arahgi O ila
99999,9999

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

> Q200 Set-up clearance? (Artan sekilde): Alet ucu
ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Giris araligi
0 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

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

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Giris araligi O ila
99.999,9999 alternatif PREDEF

> Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigap! yan sevk K'yi verir. Ust tiste binme,
maksimum Ust Uste binme olarak kabul edilir.
Kdselerde artik materyalin kalmasini énlemek igin
Ust binmeyi azaltmak mimkindur. Giris arali@i 0,1
ila 1,9999 alternatif PREDEF
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» Q437 ileri hareket pozisyonu (0...4)?: Aletin
yaklasma stratejisini belirleyin:
0: Pimin sagindan (temel ayar)
1: Sol alt kése
2:; Sag alt kose
3: Sag ust kose
4: Sol Ust kose.
Yaklasma sirasinda Q437=0 ayariyla pim
yluzeyinde yaklasma isaretleri olusuyorsa bagka bir
yaklagsma pozisyonu segin.
» Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
kapsamini belirleyin:
0: Kumlama ve perdahlama
1: Sadece kumlama
2: Sadece perdahlama
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama o6l¢isi (Q368, Q369) tanimli
oldugunda uygulanir
> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama o6l¢lsu. Girig aralidi 0 ila 99.999,9999
> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi 6l¢t. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama. Giris aralidi 0 ila 99999,9999

> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99.999,999 alternatif
FAUTO, FU, FZ
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6.7 DAIRESEL PiM (déngii 257, DIN/ISO:

G257, yazilim segenegi 19)

Ddéngu akisi

Dairesel pim déngusu 257 ile bir dairesel pimi isleyebilirsiniz.

Numerik kontrol dairesel pimi, ham parga ¢apini temel alarak spiral

bigimli sevk ile olusturur.

1

Aletin 2. glivenlik mesafesinin altinda durmasi halinde numerik
kontrol aleti 2. glivenlik mesafesine geri ceker

Alet, pim ortasindan pim ¢alismasinin baslangi¢ pozisyonuna
hareket eder. Baslangi¢ pozisyonunu Q376 parametresiyle pim
ortasini temel alan kutup acgisinda belirleyin

Numerik kontrol, aleti hizli hareket FMAX ile Q200 glvenlik
mesafesine ve oradan da derin sevk beslemesiyle ilk sevk
derinligine surer

Ardindan numerik kontrol, bindirme faktoriint dikkate alarak
dairesel pimi spiral bigimli sevkle olusturur

Numerik kontrol, aleti tegetsel bir hat izerinde konturdan 2 mm
uzaklastirir

Birden c¢ok derin sevk gerekirse yeni derin sevk islemi
uzaklasma hareketine en yakin noktada gergeklestirilir
Programlanan pim derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Dongl sonunda alet, alet ekseninde (tanjantsal uzaklasmadan
sonra), donguide tanimli 2. glivenlik mesafesine kalkar

184

yazilim segenegi 19)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngi Programlamasi | 10/2018



islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | DAIRESEL PiM (déngii 257, DIN/ISO: G257,

yazilim segenegi 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Aleti galisma dizleminde baslangi¢ konumuna (tipa
ortasi), RO yaricap duzeltmesi ile 6n konumlandirin.

Numerik kontrol aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate alin.

Derinlik déngii parametresinin isareti calisma yénuni
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

Numerik kontrol aleti déngu sonunda tekrar baglangig
konumuna geri konumlandirir.

Bicak uzunlugu doéngulide girilen sevk derinligi Q202'den
daha kisa oldugunda numerik kontrol, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasurdr.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

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

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

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

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Yaklasma hareketi igin pimin yaninda yeterince alan bulunmazsa
garpisma tehlikesi olusur.

» Numerik kontrol bu déngude bir yaklasma hareketi
gerceklestirir

> Kesin baglama konumunu tespit etmek igin Q376
parametresine 0° ile 360° arasinda bir baslangi¢ agisi girin

» Q376 baslangi¢ miline gbre pimin yaninda belirtilen él¢tide
bosluk birakilmalidir: en kiiglk alet gapi + +2 mm

» -1 varsayllan degerini kullanin, bu sayede numerik kontrol
baslangic konumunu otomatik olarak hesaplar
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Dongli parametresi

718

186

>

Q223 Bitmis parc¢a ¢ap1?: Hazir islenen pimin
¢apl. Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q222 Ham parc¢a ¢ap1?: Ham parga ¢api. Ham
parga gapini hazir parga gapindan bulylk girin.
Ham parga ¢api ve hazir parga ¢api arasindaki
fark, izin verilen yan sevkten daha blylk
oldugunda numerik kontrol, birden fazla yan sevk
uygular (alet yarigapi ¢arpi hat bindirmesi Q370).
Numerik kontrol daima bir sabit yan sevk hesaplar.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q368 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Calisma
duzlemindeki ek perdahlama olgusa. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

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

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze galismasi tipi:

+1 = Es calisma frezeleme

-1 = Karsgi ¢alisma frezeleme

PREDEF: Numerik kontrol GLOBAL DEF
timcesindeki degeri kullanir (O degerini
girdiginizde esit calisma gergeklesir)

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylizeyi — pim
tabani mesafesi. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu; degeri 0'dan buyuk girin. Giris arahigi O ila
99999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Giris araligi 0 ila 99.999,999, alternatif FMAX,
FAUTO, FU, FZ

Q200 Set-up clearance? (Artan sekilde): Alet ucu

ile malzeme yizeyi arasindaki mesafe. Girig aralii
0 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF
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> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme Ornek
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Giris araligi O ila
99.999,9999 alternatif PREDEF

> Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigapi yanal sevk K'yi verir. Girig araligi 0,0001
ila 1,9999, alternatif PREDEF

> Q376 Baslangic acis1?: Aletin pime yaklastigi pim
merkez noktasina iligkin olarak kutup agisi. Giris
araligi O ila 359°

> Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
kapsamini belirleyin:
0: Kumlama ve perdahlama
1: Sadece kumlama
2: Sadece perdahlama
> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama 6l¢isi. Giris araligi 0 ila 99.999,9999
> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi 6l¢t. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama. Girig araligi 0 ila 99999,9999

> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Giris araligi 0 ila 99.999,999 alternatif
FAUTO, FU, FZ

~J
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme

6.8 COK KOSE PiM (déngii 258, DIN/ISO:
G258, yazilim segenegi 19)

Dongu akisi

Cok kose pim dongustyle dis isleme yoluyla diizenli bir poligon
uretebilirsiniz. Frezeleme islemi ham par¢a ¢apindan yola ¢ikarak
spiral seklinde bir hat Gzerinde gerceklesir.

1 Aletin isleme baslangicinda 2. glvenlik mesafesinin altinda
durmasi halinde numerik kontrol aleti 2. gtivenlik mesafesine
geri ¢ceker

2 Numerik kontrol, pim ortasindan yola ¢ikarak aleti pim
islemenin baslangi¢ pozisyonuna hareket ettirir. Baslangi¢
pozisyonu digerlerine ilaveten ham parga ¢apina ve pimin déonds
konumuna baglidir. Donis konumunu Q224 parametresiyle
belirlersiniz

3 Takim FMAX yiksek hizda Q200 gtivenlik mesafesine ve
buradan da derin sevk beslemesiyle ilk sevk derinligine gider

4 Ardindan numerik kontrol, bindirme faktoriini dikkate alarak ¢ok
kdse pimi spiral bigimli sevkle olusturur

5 Numerik kontrol, aleti tedetsel bir hat Gizerinde disaridan igeriye
dogru hareket ettirir

6 Takim, mil ekseni yoninde bir yuksek hiz hareketiyle 2. givenlik
mesafesine kalkar

7 Birden fazla derinlik sevki gerekli oldugunda numerik kontrol,
aleti tekrar pim islemenin baslangi¢ noktasina konumlandirir ve
aleti derinlige sevk eder

8 Programlanan pim derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

9 Ddngu sonunda, dnce tegetsel bir agagl hareket gerceklesir.
Ardindan numerik kontrol, aleti alet ekseninde 2. glvenlik
mesafesine hareket ettirir

188

| GOK KOSE PiM (déngii 258, DIN/ISO: G258,
yazilim segenegi 19)
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | GOK KOSE PIiM (déngii 258, DIN/ISO: G258,

yazilim secenegi 19)

Programlama sirasinda dikkat edin!

o Doéngi baglangicindan dnce aleti isleme dizleminde
onceden konumlandirmaniz gerekir. Bunun igin aleti RO
yarigap diizeltmesiyle pimin ortasina hareket ettirin.

Numerik kontrol aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate alin.

Derinlik déngii parametresinin isareti calisma yénuni
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol dénglyl uygulamaz.

Bigak uzunlugu dénglide girilen sevk derinligi Q202'den
daha kisa oldugunda numerik kontrol, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasarar.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

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

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

numerik kontrolln bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem dongiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | GOK KOSE PiM (ddngii 258, DIN/ISO: G258,
yazihim segenegi 19)

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Numerik kontrol bu déngtde otomatik olarak bir yaklasma

hareketi gergeklestirir. Bunun igin yeterli alan saglamazsaniz bir

garpisma olabilir.

> Q224 ile ¢cok kdse pimin ilk kbsesinin hangi agida
olusturulacagini belirleyin Girig araligi: -360° ila +360°

> Q224 donus konumuna gdre pimin yaninda belirtilen dlgtide
bosluk birakilmalidir: en kiguk alet ¢capi + 2 mm

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Numerik kontrol, aleti sonunda glivenlik mesafesine

geri konumlandirir, girilmigse ikinci glvenlik mesafesine
konumlandirir. Aletin dénglye gére son pozisyonu baslangi¢
pozisyonuyla ortismek zorunda degildir.

» Makinenin surus hareketlerini kontrol edin

» Dodngiden sonra simulasyonda alet son konumunu kontrol
edin

» Doénguden sonra mutlak koordinati programlayin (artan degil)
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | GOK KOSE PiM (déngii 258, DIN/ISO: G258,
yazilim secenegi 19)

Dongli parametresi

258
L Z1®

>

Q573 ic cember/cevrel cember (0/1)?: Olgiiniin
ic teget cemberi mi yoksa dis teget gemberini mi
referans alacagini belirleyin:

0= Olgli i¢ teget cemberini referans alir

1= Olgli dis teget gemberini referans alir

Q571 Referans cemberi ¢cap1?: Referans dairesi
¢apini girin. Buraya girilen ¢apin dis teget gemberi
icin mi yoksa i¢ teget gcemberi icin mi gegerli
oldugunu Q573 parametresiyle girin. Girig arahdi: 0
ila 99999,9999

Q222 Ham parca ¢ap1?: Ham parga ¢apini girin.
Ham parcga capinin referans daire ¢apindan
blylk olmasi gerekir. Ham parga ¢api ve referans
¢emberi ¢api arasindaki fark, izin verilen yan
sevkten daha blyuk oldugunda numerik kontrol,
birden fazla yan sevk uygular (alet yarigapi ¢arpi
hat bindirmesi Q370). Numerik kontrol daima

bir sabit yan sevk hesaplar. Giris araligi 0 ila
99.999,9999

Q572 Kose sayis1?: Cok koseli pimin kdse sayisini
girin. Numerik kontrol bu késeleri her zaman pimin
Uzerine esit olarak dagitir. Giris araligi 3 ila 30
Q224 Doniis durumu?: Cok kdse pimin ilk
kosesinin hangi agida olusturulacagini belirleyin.
Giris araligi: -360° ila +360°
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islem dongiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | GOK KOSE PiM (ddngii 258, DIN/ISO: G258,
yazihim segenegi 19)

» Q220 Yaricap / Sev (+/-)?: Yarigap veya pah Ornek
formil elemani icin degeri girin. 0 ila +99.999,9999
arasinda bir pozitif degerin girilmesi halinde
numerik kontrol, her kdsede bir yuvarlakhk
olusturur. Girmis oldugunuz deg@er burada yarigcapa
esittir. 0 ile -99999,9999 arasinda negatif bir deger
girerseniz tim kontur kdselerine bir pah 6ngorilir,
girilen deger burada pah uzunluguna esittir.

> Q368 Yan perdahlama olgiisii? (artan): Calisma
dizlemindeki ek perdahlama 6l¢list. Burada
negatif bir deger girerseniz numerik kontrol,
kumlama sonrasinda aleti tekrar ham parca
¢apinin haricindeki bir gapa konumlandirir.
-99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

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

> Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze galigmasi tipi:
+1 = Es calisma frezeleme
-1 = Karsi galisma frezeleme
PREDEF: Numerik kontrol GLOBAL DEF
timcesindeki degeri kullanir (0 degerini
girdiginizde esit calisma gerceklesir)

> Q201 Derinlik? (artan): Malzeme yiizeyi — pim
tabani mesafesi. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu; degeri 0'dan buyuk girin. Giris arahigi O ila
99999,9999

> Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99.999,999, alternatif FMAX,
FAUTO, FU, FZ
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | GOK KOSE PiM (déngii 258, DIN/ISO: G258,
yazilim secenegi 19)

> Q200 Set-up clearance? (Artan sekilde): Alet ucu
ile malzeme yizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi
0 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

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

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Girig araligi 0 ila
99.999,9999 alternatif PREDEF

> Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigap! yanal sevk K'yi verir. Giris araligi 0,0001
ila 1,9999, alternatif PREDEF

» Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma
kapsamini belirleyin:
0: Kumlama ve perdahlama
1: Sadece kumlama
2: Sadece perdahlama
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca
ilgili ek perdahlama o6lgusu (Q368, Q369) tanimh
oldugunda uygulanir

> Q369 Basit Olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama &lgusu. Girig arahdi 0 ila 99.999,9999

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi 6lgu. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama. Giris araligi 0 ila 99999,9999

> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99.999,999 alternatif
FAUTO, FU, FZ
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv

6.9 YUZEY FREZELEME (Déngii 233,
DIN/ISO: G233, Yazilim se¢enegi 19)

Ddéngu akisi

233 dongusu ile duz bir ylizeyde birgok sevk halinde ve bir

perdahlama dlgusinin dikkate alinmasi ile ylzey frezelemesi

yapabilirsiniz. ilaveten déngiide yan duvarlari da tanimlayabilirsiniz;

yan duvarlar bdylece duz ylzey galismasi sirasinda dikkate alinir.

Doéngude farkh ¢calisma stratejileri mevcuttur:

m  Strateji Q389=0: Ylzeyi kivrimli sekilde igleyin, ¢alisilan
ylzeyin disinda yan kesme

m Strateji Q389=1:Ylzeyi kivriml sekilde isleyin, islenecek
ylzeyin kenarinda yan kesme

= Strateji Q389=2: Satir seklinde tagmali isleyin, hizli geri
cekmeden hizla yandan kesme

m  Strateji Q389=3: Satir seklinde tasmasiz isleyin, hizli geri
¢ekmeden hizla yandan kesme

m  Strateji Q389=4: Disaridan igeriye dogru helezon seklinde
isleyin

1 Numerik kontrol, aleti hizli hareket FMAX ile ¢alisma
duzlemindeki giincel pozisyondan baslangi¢ noktasi 1'e
konumlandirir: Calisma dizlemindeki baslangi¢ noktasi, alet
yarigap! ve yan glvenlik mesafesi kadar kaydiriimis olarak
malzemenin yaninda bulunur

2 Numerik kontrol, sonra aleti FMAX hizli hareketiyle mil
ekseninde guvenlik mesafesine konumlandirir

3 Ardindan alet, mil eksenindeki Q207 frezeleme beslemesi ile

numerik kontrol tarafindan hesaplanan birinci sevk derinligine
saralar

194

frezeleme | YUZEY FREZELEME (Déngii 233,
DIN/ISO: G233, Yazilim secenegi 19)
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Déngii 233,
DIN/ISO: G233, Yazilim segenegi 19)

Strateji Q389=0 ve Q389 =1

Q389=0 ve Q389=1 stratejileri, ylzey frezelemedeki tasma
vasitasiyla birbirlerinden farkhlik gosterirler. Q389=0'da ug noktasi
yuzeyin disinda, Q389=1'de ise yiizeyin kenarinda bulunur.
Numerik kontrol, u¢ noktasi 2'yi yan uzunluk ve yanal glvenlik
mesafesinden hesaplar. Numerik kontrol, Q389=0 stratejisinde aleti
ilaveten alet yarigapi kadar ylizey frezeleme Uizerine surer.

4 Numerik kontrol, aleti programlanmigs frezeleme beslemesi ile
u¢ noktasina surer

5 Numerik kontrol, sonra aleti 6n konumlama beslemesi ile
capraz olarak sonraki satirin baslangi¢ noktasina kaydirir;
numerik kontrol, kaymayi programlanmis genislikten, alet
yarigapindan, maksimum yol bindirme faktérinden ve yanal
glvenlik mesafesinden hesaplar

6 Numerik kontrol, akabinde aleti frezeleme beslemesiyle karsi
yone geri surer
7 Girilen ylzey tamamen islenene kadar islem kendini tekrar eder.
8 Numerik kontrol, sonra aleti FMAX hizli hareketiyle geri
baslangi¢ noktasina konumlandirir
9 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde numerik kontrol, aleti

mil eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir

10 Tum sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
sevkte perdahlama beslemesinde girilen perdahlama oélgusi
frezelenir

11 Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. glivenlik
mesafesine geri surer
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Déngii 233,
DIN/ISO: G233, Yazilim secenegi 19)

Strateji Q389=2 ve Q389 =3

Q389=2 ve Q389=3 stratejileri, ylzey frezelemedeki tasma
vasitasiyla birbirlerinden farkhlik gosterirler. Q389=2'da ug noktasi
yuzeyin disinda, Q389=3'de ise ylizeyin kenarinda bulunur.
Numerik kontrol, u¢ noktasi 2'yi yan uzunluk ve yanal glvenlik
mesafesinden hesaplar. Numerik kontrol, Q389=2 stratejisinde aleti
ilaveten alet yarigapi kadar ylizey frezeleme Uizerine surer.

4

Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile iki ug
noktasina surulur

Numerik kontrol, aleti mil ekseninde glincel sevk derinligi
Uzerinden guvenlik mesafesine surer ve FMAX ile dogrudan

bir sonraki satirin baslangi¢ noktasina geri gider. Numerik
kontrol, kaymayi, programlanmis genislikten, alet yaricapindan,
maksimum yol bindirme faktérinden ve yanal guivenlik
mesafesinden hesaplar

Daha sonra alet, tekrar giincel sevk derinligine ve ardindan
tekrar u¢ noktasi 2 yéninde hareket eder

Girilen ylizey tamamen iglenene kadar islem kendini tekrar
eder. Numerik kontrol, sonuncu yolun bitiminde aleti FMAX hizli
hareketiyle geri 1baslangi¢ noktasina konumlandirir

Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde numerik kontrol, aleti
mil eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir

Tam sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
sevkte perdahlama beslemesinde girilen perdahlama 6lgisi
frezelenir

10 Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. glivenlik

mesafesine geri slrer
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Déngii 233,

DIN/ISO: G233, Yazilim segenegi 19)

Strateji Q389=4
4 Ardindan alet, programlanan Freze beslemesi ile bir tegetsel

yaklasma hareketiyle ilk frezeleme yolunun baslangi¢ noktasina
hareket eder

5 Numerik kontrol, diz ylizeyi frezeleme beslemesinde disaridan
iceriye dogru giderek kisalan frezeleme yollariyla igler. Sabit yan
sevk sayesinde, alet surekli mesguldir

6 Girilen ylzey tamamen islenene kadar islem kendini tekrar
eder. Numerik kontrol, sonuncu yolun bitiminde aleti FMAX hizli
hareketiyle geri 1baslangi¢c noktasina konumlandirir

7 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde numerik kontrol, aleti
mil eksenindeki konumlandirma beslemesiyle bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir

8 Tum sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
sevkte perdahlama beslemesinde girilen perdahlama dlgusu
frezelenir

9 Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. glvenlik
mesafesine geri slrer

Limit

Ornegin, calisma sirasinda yan duvarlari veya girintileri dikkate

almak i¢in bu sinirlarla diiz ylizey ¢alismasini sinirlandirabilirsiniz.

Sinirlamayla tanimlanmis bir yan duvar sayesinde, diiz yizeyin

baslangi¢ noktasinda veya yan uzunlugundan elde edilen

Olcl islenir. Kumandada, talas kaldirma islemi sirasinda yan

Olcliyu dikkate alir; perdahlama iglemi sirasinda 6lgu, aletin 6n
konumlandirilmasina yarar.
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islem dongiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Dongii 233,

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

DIN/ISO: G233, Yazilim se¢enegi 19)

Aleti calisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO
yarigap diizeltmesi ile 6n konumlandirin. Calisma
yonunu dikkate alin.

Numerik kontrol aleti, alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate alin.

Q204 2. GUVENLIK MES. 6gesini, malzeme veya tespit
ekipmanlariyla garpisma gerceklesmeyecek sekilde
girin.

Q227 3. EKSEN BASL. NOKT. ve Q386 3. EKSEN SON
NOKTASI ayni girildiginde numerik kontrol, déngly
uygulamaz (derinlik = O programlandi).

Bigak uzunlugu dénglide girilen sevk derinligi Q202'den
daha kisa oldugunda numerik kontrol, sevk derinligini
alet tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dagurdr.

Q370 GECIS BINDIRME >1 tanimlarsaniz ilk islem
hattindan itibaren, programlanmis bindirme faktori
dikkate alinir.

233 dongustu, alet tablosunun alet/bigak uzunlugu girisini
LCUTS denetler. Bir perdahlama isleminde alet ya da
bicak uzunlugu yeterli degilse numerik kontrol, islemi
birden fazla islem adimina bdler.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

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

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

numerik kontrolin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir
hata mesaiji verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Déngii 233,
DIN/ISO: G233, Yazilim segenegi 19)

Dongli parametresi

> Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma

kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

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

Q389 isleme stratejisi (0-4)?: Numerik kontroliin
yuzeyi nasil igleyecegini belirleyin:

0: Yuzeyi kivrimli sekilde isle, islenecek yuzeyin
disinda konumlandirma beslemesinde yan sevk
1: YUzeyi kivrimh sekilde isle, islenecek ylzeyin
kenarinda freze beslemesinde yan sevk

2: Satir satir igle, islenecek ylzeyin disindaki
konumlandirma beslemesinde geri gekme ve yan
sevk

3: Satir satir igle, islenecek yuzeyin kenarindaki
konumlandirma beslemesinde geri gekme ve yan
sevk

4: Helezon seklinde isle, digtan igce dogru esit sevk

Q350 Frezeleme yonu?: Calismanin
hizalandirilacagi ¢calisma dizlemi ekseni:
1: Ana eksen = Calisma yoni

2: Yan eksen = Calisma yoni

Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
ana ekseninde baslangi¢ noktasi 1'i temel alarak,
islenecek ylzeyin uzunlugu. eksenin baslangi¢
noktasini baz alir. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q219 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
yan ekseninde islenecek ylzeyin uzunlugu.

On igaret tizerinden ilk capraz sevkin yéninl

2. EKSEN BASL. NOKT. 6gesine referansla
belirleyebilirsiniz. Giris arahgi -99.999,9999 ila
99.999,9999
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Déngii 233,
DIN/ISO: G233, Yazilim secenegi 19)

> Q227 3. eksen baslangi¢ noktas1? (mutlak): Ornek
Sevklerin hesaplanacagi malzeme yuzeyi
koordinati. Giris araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

» Q386 3. eksen son noktasi? (mutlak): Uzerinde
ylzeyin duz olarak frezeleneceg@i mil eksenindeki
koordinat. Girig araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): En son
sevkin hareket ettirilecedi deger. Giris araligi 0 ila
99.999,9999

> Q202 MAKS. KESME DERINL. (artan): Aletin sevk
edilecegi Olgu; degeri 0'dan biyik girin. Giris
araligi 0 ila 99.999,9999

» Q370 Gecis bindirme faktorii?: Maksimum yan
sevk k. Numerik kontrol, 2. yan uzunluk (Q219)
ve alet yaricapindan gercek yan sevki, sabit yan
sevkle islenecek sekilde hesaplar. Giris aralgi: 0,1
ila 1,9999.

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

> Q385 Besleme perdahlama: Son sevkin
frezelenmesi sirasinda mm/dak. cinsinden aletin
hareket hizi. Giris arahigi 0 ila 99.999,9999
alternatif FAUTO, FU, FZ

> Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin
baslangi¢ pozisyonuna yaklagsma ve sonraki
satira hareket sirasinda mm/dk. cinsinden hareket
hizi; materyalde ¢apraz yonde hareket ederseniz
(Q389=1) numerik kontrol, gapraz sevki freze
beslemesi Q207 ile hareket ettirir. Giris araligi 0 ila
99.999,9999 alternatif FMAX, FAUTO

> Q357 Yan giivenlik mesafesi? (artan) Q357
parametresi asagidaki durumlar tizerinde etkili
olur:
ilk sevk derinligine yaklagsma: Q357, aletin
malzemeye olan yan mesafesidir
Q389=0-3 freze stratejileriyle kumlama:
islem yapilacak yiizey Q350 FREZELEME
YONU kapsaminda, bu yénde bir sinirlama
ayarlanmamigsa Q357'deki deger kadar buyutulur
Yan kumlama: Hatlar Q357 kadar Q350
FREZELEME YONU kapsaminda uzatilir
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

> Q200 Set-up clearance? (Artan sekilde): Alet ucu

ile malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Girig araligi
0 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Giris araligi O ila
99.999,9999 alternatif PREDEF
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Déngii 233,
DIN/ISO: G233, Yazilim segenegi 19)

> Q347 1.Sinirlama?: Diz ylzeyin bir yan duvarla
sinirlandirilacagl malzeme tarafini secin (helezon
seklindeki calismada mimkiin degil). Yan duvarin
konumuna gére numerik kontrol, diiz ylzeyin
islenmesini uygun baslangi¢ noktasi koordinatina
veya yan uzunluguna sinirlar: (helezon seklinde
calismada mimkin degil):
Giris 0: Sinirlama yok
Giris -1: Negatif ana eksende sinirlama
Giris +1: Pozitif ana eksende sinirlama
Giris -2: Negatif yan eksende sinirlama
Giris +2: Pozitif yan eksende sinirlama

> Q348 2.Sinirlama?: Bkz. parametre 1. Sinirlama
Q347

> Q349 3.Sinirlama?: Bkz. parametre 1. Sinirlama
Q347

> Q220 Kose yaricap1?: Sinirlamalardaki kdse
icin yaricap (Q347 - Q349). Giris araligi O ila
99.999,9999

> Q368 Yan perdahlama olciisii? (artan): Calisma
duzlemindeki ek perdahlama 6lgusa. O ila
99999,9999 arasi girdi alani
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YUZEY FREZELEME (Déngii 233,
DIN/ISO: G233, Yazilim secenegi 19)

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi 6l¢t. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama. Girig araligi 0 ila 99999,9999

> Q367 Yiizey konumu (-1/0/1/2/3/4)?: Déngii
cagrisinda alet konumuna iligkin yliizey konumu:
-1: Alet konumu = Giincel konum
0: Alet konumu = Pim merkezi
1: Alet konumu= Sol alt kdse
2: Alet konumu = Sag alt kose
3: Alet konumu = Sag Ust kdse
4: Alet konumu = Sol Ust kose
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | Programlama érnekleri

6.10 Programlama ornekleri

Ornek: Cep, tipa ve yiv frezeleme

-40 -30 20

Ham parga tanimi

Kumlama/perdahlama alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirin

Dis isleme dongu tanimi

Dis isleme dongl ¢agirma

Dairesel cep déngi tanimi
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme!/ yiv frezeleme | Programlama érnekleri

Dairesel cep dongi gagirma
Aleti geri cekme
Yiv frezesi alet gagirma

Yivler dongu tanimi

X/Y'de 6n pozisyonlama gerekli degil

Baslangic noktasi 2. yiv

Yivler dongi ¢agirma

Aleti geri cekme, program sonu
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islem déngiileri: Ornek tanimlamalar | Temel bilgiler

7.1  Temel bilgiler

Genel bakig

Numerik kontrol, nokta numuneleri dogrudan olusturmanizi
saglayacak iki donguyd kullanima sunar:

Yazillim tusu  Déngi Sayfa
220 NOKTA ORNEK DAIRE 209
UZERINDE
221 NOKTA ORNEK HATLAR 212

B UZERINDE

Asagidaki isleme ddngulerini, dénguler 220 ve 221 ile kombine
edebilirsiniz:

o Duzensiz nokta érnekleri Gretmeniz gerekiyorsa nokta
tablolarini CYCL CALL PAT (bkz. "Nokta tablolan”,
Sayfa 66) ile kullanin.

pattern def fonksiyonuyla baska diizenli nokta
ornekleri kullanima sunulur (bkz. "PATTERN DEF 6rnek
tanimlama", Sayfa 59).

Déngli 200 DELIK

Doéngt 201 SURTUNME

Doéngii 202 CEVIRE. KAPATMA

Dongli 203 EVRENSEL DELIK

Doéngli 204 GERIYE DUSURULMESI

Doéngli 205 EVR. DELME DERINLIGI

Déngli 206  Dengeleme dolgulu YENI DiSLI DELME

Déngli 207 Dengeleme dolgusuz GS YENI DiSLi DELME

Dongli 208 DELIK FREZESI

Déngli 209 GERME KIRILMASI DiSLi DELME

Déngli 240 MERKEZLEME

Déngli 251 DIKDORTGEN CEP

Doéngu 252 DAIRE CEBI

Doéngu 253  YIV FREZELEME

Déngli 254 YUVARLAK YiV (sadece déngii 221 ile kombine
edilebilir)

Déngli 256 DIKDORTGEN SAPLAMA

Déngli 257 DAIRESEL SAPLAMA

Doéngu 262 DISLI FREZESI

Doéngii 263  GIZLI DISLI FREZESI

Dongli 264 DELME DISLI FREZESI

Déngli 265 HELISEL DELME VIDA DiSi FREZELEME

Déngli 267 DIS VIDA DISI FREZELEME

208
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islem déngiileri: Ornek tanimlamalar | DAIRE UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 220, DIN/ISO: G220,

Yazilim segenegi 19)

7.2 DAIRE UZERINDE NOKTA ORNEKLERI
(Dongli 220, DIN/ISO: G220, Yazilim
segenegi 19)

Devre akigi
1 Numerik kontrol, aleti hizli harekette glincel konumdan ilk
calismanin baslangi¢ noktasina konumlandirir.
Sira:
E 2. glvenlik mesafesine yaklagsma (mil ekseni)
® jsleme diizlemindeki baslama noktasina hareket

. Malzeme ylizeyi lizerinden giivenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)

2 Bu konumdan itibaren numerik kontrol son tanimlanmis g¢alisma
dongusind uygular

3 Sonra numerik kontrol aleti bir dogru hareketiyle veya bir
daire hareketiyle sonraki islemenin baglangi¢ noktasina

konumlandirir. Burada alet glivenlik mesafesinde bulunur (veya
2. glvenlik mesafesinde) bulunur

4 Tam calismalar uygulanana kadar bu iglem (1 ile 3 arasi)
kendini tekrar eder

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

o Dongl 220 DEF-AKtiftir, yani dongu 220 otomatik olarak
son tanimlanmis isleme déngusini otomatik gagirir.

200 ila 209, ve 251 ila 267 ve islem doéngulerinden birini
dongu 220 ya da déngl 221 ile birlestirirseniz dongu 220
ya da 221'deki glvenlik mesafesi, malzeme ylzeyi ve

2. guvenlik mesafesi etkili olur. Bu durum NC programi
dahilinde, ilgili parametrelerin Gzerine yazilincaya

kadar gecerli olur. Ornek: Bir NC programinda déngti
200, Q203=0 ile tanimlanirsa ve sonra bir dongl 220,
Q203=-5 ile programlanirsa takip eden CYCL CALL

ve M99 ¢agrilarinda Q203=-5 kullanilir. 220 ve 221
donguleri yukarida belirtilen CALL etkin parametrelerinin
Uzerine yazar (her iki ddngude ayni girdi parametresi
varsa).

Bu ddnguyid monoblok modda ¢alistirirsaniz kumanda
bir nokta érnegdinin noktalari arasinda durur.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngi Programlamasi | 10/2018

209



7

islem déngiileri: Ornek tanimlamalar | DAIRE UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 220, DIN/ISO: G220,

Ddéngu parametresi

(220 >

210

Q216 Orta 1. eksen? (Mutlak): Kismi daire orta
noktasi ¢alisma dizleminin ana ekseninde. Girig
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q217 Orta 2. eksen? (Mutlak): Kismi daire orta
noktasi ¢alisma dizleminin yan ekseninde. Girig
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q244 Daire kesiti cap1?: Daire kesitinin capi. Girig
arahgi 0 ila 99999,9999

Q245 Baslangi¢ agis1? (Mutlak): Calisma dizlemi
ana ekseni ile daire pargasindaki ilk galismanin

baslangi¢ noktasi arasindaki agi. Giris araligi
-360,000 ila 360,000

Q246 Son ac1? (Mutlak): Calisma dizlemi ana
ekseni ile daire pargasindaki son ¢alismanin
baslangi¢ noktasi arasindaki a¢i (tam daireler igin
gecerli degil); baslangi¢ agisina esit olmayan son
aglyl girin; son aglyl baslangi¢ agisindan daha
blylk girerseniz ¢aligma saat yon( tersine, aksi
halde saat yoniinde olur. Giris araligi -360,000 ila
360,000

Q247 Ac1 adimi? (artan): Kismi dairedeki iki islem
arasindaki a¢i; agi adimi sifira esitse numerik
kontrol; agi adimini baglangi¢ agisi, son agi ve
islem sayisindan hesaplar; bir agi adimi girilmisse
numerik kontrol son aclyi dikkate almaz; aci
adiminin 6n isareti calisma yénunu belirler (— =
saat yonu). Giris araligi -360,000 ila 360,000

Q241 islem sayis1?: Daire kesitindeki islemlerin
sayisl. Girig araligi 1 ila 99999

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

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

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda ¢arpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani
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islem déngiileri: Ornek tanimlamalar | DAIRE UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 220, DIN/ISO: G220,
Yazilim segenegi 19)

Calismalar arasinda aletin nasil hareket edecegini

belirleyin:

0: Calismalar arasinda guvenlik mesafesine sur

1: Calismalar arasinda 2. giivenlik mesafesine sur
> Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1: Aletin, islemler

arasinda hangi hat fonksiyonuyla hareket

edecegini belirleyin:

0: islemler arasinda bir dogru izerinde hareket

1: Islemler arasinda daire kesiti gapinin (izerinde

dairesel sekilde hareket

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: _
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islem déngiileri: Ornek tanimlamalar | CiZGILER UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 221, DIN/ISO: G221,
Yazilim segenegi 19)

7.3 GiZGILER UZERINDE NOKTA
ORNEKLERI (Déngii 221, DIN/ISO: G221,

Yazilim segenegi 19)

Dongu akisi

1

9

Numerik kontrol, aleti otomatik olarak giincel konumdan ilk
c¢alismanin baslangi¢ noktasina konumlandirir

Sira:
E 2. glvenlik mesafesine yaklagsma (mil ekseni)
®m Calisma duzlemindeki baglama noktasina hareket

. Malzeme ylizeyi lizerinden giivenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)

Bu konumdan itibaren numerik kontrol son tanimlanmis galisma

dongusind uygular

Sonra numerik kontrol aleti buradan ana eksenin pozitif

yoénunde, bir sonraki ¢calismanin baslangi¢ noktasina

konumlandirir. Burada alet glivenlik mesafesinde bulunur (veya

2. glvenlik mesafesinde) bulunur

Birinci satirin tiim ¢alismalari uygulanana kadar bu iglem (1 ila
3) kendini tekrar eder. Alet birinci satirin son noktasinda durur

Ardindan numerik kontrol aleti ikinci satirin son noktasina kadar
surer ve burada ¢alismayi uygular

Numerik kontrol aleti buradan ana eksenin negatif yoninde, bir
sonraki galismanin baslangi¢ noktasina konumlandirir

ikinci satirin tim galismalari uygulanana kadar bu islem (6)
kendini tekrar eder

Daha sonra numerik kontrol aleti sonraki satirin baslangi¢
noktasinin Gzerine slrer

Bir sallanma hareketiyle tim diger satirlar islenir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Déngu 221 DEF-AKktiftir, yani ddngu 221 otomatik olarak

son tanimlanmig isleme déngusunt otomatik ¢cagirir.

200 ila 209, ve 251 ila 267 isleme dongulerinden birini
dongu 221 ile birlestirirseniz dongl 221'deki glvenlik
mesafesi, malzeme yiizeyi, 2. glivenlik mesafesi ve
dénme konumu etkili olur.

Yuvarlak yiv déngusi 254'G dongl 221 ile birlikte
kullanirsaniz 0 yiv konumuna izin verilmez.

Bu ddnguyid monoblok modda c¢alistirirsaniz kumanda
bir nokta érnegdinin noktalari arasinda durur.

212
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islem déngiileri: Ornek tanimlamalar | GiZGILER UZERINDE NOKTA ORNEKLERI (Déngii 221, DIN/ISO: G221,
Yazilim segenegi 19)

Ddéngu parametresi

> Q225 1. eksen baslangi¢c noktas1? (mutlak):
Calisma dizleminin ana eksenindeki baslangig
noktasinin koordinati

> Q226 2. eksen baslangi¢c noktas1? (mutlak):
Calisma dizleminin yan eksenindeki baglangig
noktasinin koordinati

> Q237 1. eksen mesafesi? (artan): Satirdaki tekli
noktalarin mesafesi

> Q238 2. eksen mesafesi? (artan): Tekli satirlarin
birbirine mesafesi

> Q242 Siitun sayis1?: Satirdaki iglemlerin sayisi 0225
> Q243 Satir sayis1?: Satirlarin sayisi

> Q224 Doniis durumu? (mutlak): Tim diizenleme
resminin dondurdldigu agi; dénme merkezi
baslangi¢ noktasinda yer alir

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

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

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

> Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?:
Calismalar arasinda aletin nasil hareket edecegini
belirleyin:
0: Calismalar arasinda givenlik mesafesine sur
1: Calismalar arasinda 2. giivenlik mesafesine sur

Q203

w
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7.4 Programlama ornekleri

Ornek: Cember

100

70+

25

30 90 100

Ham parga tanimi

Alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirin

Delme déngl tanimi

Cember dongi tanimi 1, CYCL 200 otomatik olarak gagrilir,
Q200, Q203 ve Q204 dongl 220'den etki eder

N
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islem déngiileri: Ornek tanimlamalar | Programlama érnekleri

Cember dongi tanimi 2, CYCL 200 otomatik olarak gagrilir,
Q200, Q203 ve Q204 dongl 220'den etki eder

Aleti geri gekme, program sonu
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islem déngiileri: Kontur cebi | SL déngiileri

8.1 SL dongiileri

Temel bilgiler

SL déngdleri ile azami on iki kismi konturdan olugan karmasik
konturlari (cepler veya adalar) birlestirebilirsiniz. Minferit kismi
konturlar alt programlar seklinde girin. Numerik kontrol, KONTUR
dongusu 14'te girdidiniz kismi kontur listesinden (alt program
numaralari), toplam konturu hesaplar.

o Bir SL déngustu i¢in hafiza sinirlidir. Bir SL déngusiinde
maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

SL dongdleri dahili olarak kapsamli ve karmasik
hesaplamalar yapmakta ve buradan sonuglanan islemleri
uygulamaktadir. Glivenlik gerekgesiyle bir islem yapmadan
once her seferinde bir grafik program testi uygulayin! Bu
sayede numerik kontrol tarafindan belirlenen iglemenin
dogdru ¢alisip calismadigini kolayca belirleyebilirsiniz.

Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildidinda, bunlari kontur alt programinin igerisinde de
atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

Alt programlarin 6zellikleri

m Koordinat hesaplarina izin verilmektedir. Bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa sonraki alt programlari da etkiler ancak
bunlar déngl ¢agrisindan sonra sifilanmak zorunda zorunda
degildir

= Numerik kontrol, konturu igten dolastiginizda bir cebi algilar, or.
konturun saat yéninde RR yarigap diizeltmesiyle agiklanmasi

= Numerik kontrol, konturu distan dolastiginizda bir ada algilar, or.
konturun saat yoninde RL yaricap dizeltmesiyle agiklanmasi

®  Alt programlar mil ekseninde koordinatlar icermemelidir

® Alt programin ilk NC timcesinde daima her iki ekseni
programlayin

m  Q parametresini kullaniyorsaniz s6z konusu hesaplamalari ve
atamalari sadece ilgili kontur alt programi dahilinde uygulayin
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islem déngiileri: Kontur cebi | SL déngiileri

Calisma dongiilerinin 6zellikleri

= Numerik kontrol, her ddngtden 6nce otomatik olarak givenlik
mesafesine konumlandirir. Aleti dongu ¢cagrisindan 6nce givenli
bir pozisyona konumlandirin

®  Her derinlik seviyesi alet kaldirma islemi olmadan frezelenir,
adalarin yanindan gegilir

= "i¢ kése" yarigap! programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim
isaretleri engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis hat
icin gecerlidir)

® Yan perdahlamada numerik kontrol, kontura tegetsel bir cember
hatti Gzerinden yaklagir

® Derin perdahlamada da numerik kontrol, aleti tegetsel bir cember
hatti Gzerinden malzemeye hareket ettirir (6rn: Mil ekseni Z: Z/X
diizleminde ¢gember hattr)

®  Numerik kontrol, konturu araliksiz senkronize ¢alismada veya
karsilikh calismada isler

Freze derinligi, ek olgiller ve givenlik mesafesi gibi isleme ait dlgl

bilgilerini, merkezi olarak déngii 20'de KONTUR VERILERI olarak

girebilirsiniz.
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Genel bakis
Yazilim tugsu  Déngii Sayfa
e 14 KONTUR (mecburen gerek- 221
Lo 1 li)
EN 20 KONTUR VERILERI 226
e (mecburen gerekli)
21 ON DELME (tercihen kulla- 228
nilabilir)
22 BOSALTMA (mecburen 230
gerekli)
23 PERDAHLAMA DERINLIK 234
(tercihen kullanilabilir)
24 PERDAHLAMA YAN (terci- 236
hen kullanilabilir)
Gelistirilmis dongiiler:
Yazilim tusu  Doéngii Sayfa
25 25 KONTUR CEKME 239
EZ 270 KONTUR GEKME 248
g | VERILERI
220

islem déngiileri: Kontur cebi | SL déngiileri
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islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR (déngii 14, DIN/ISO: G37)

8.2 KONTUR (déngii 14, DIN/ISO: G37)

Programlama sirasinda lutfen bu hususlara dikkat
edin!

Déngl 14 KONTUR'de, bir toplam kontura Ust Gste bindirilen bitiin
alt programlari listelersiniz.

cEl
c>

6 Doéngu 14 DEF-AKktiftir, yani NC programindaki
tanimlamasindan sonra etkilidir.

Dongl 14'te en fazla 12 alt program (kismi konturlar)
listeleyebilirsiniz.

Dongu parametresi

1a > Kontur icin etiket numaralan: Bir kontura

LBL 1...N bindirilmesi gereken her bir alt programlarin
tim etiket numaralarini girin. Her numarayi
ENT tusuyla onaylayin. Girisleri END tusuyla
tamamlayin. 1 ile 65 535 arasinda en fazla 12 alt
program numarasi girigi
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islem déngiileri: Kontur cebi | Uste alinan konturlar

8.3 Uste alinan konturlar

Temel bilgiler

Cepleri ve adalari yeni bir kontura Ust Uste bindirebilirsiniz. Bu sayede Y
bir cebin ylzeyini Uste bindirilmis bir cep sayesinde blyutebilir veya

bir ada sayesinde kugultebilirsiniz.

X

Alt program: Ust iiste bindirilmis cepler

o Asagidaki ornekler bir ana programda dongi 14
KONTUR tarafindan gagrilan, kontur alt programlaridir.

A ve B cepleri Ust Uste binmektedir.

Numerik kontrol, S1 ve S2 kesisim noktalarini hesaplar. Bunlarin
programlanmasi gerekli degildir.

Cepler tam daire olarak programlanmistir.

> >
— -
T ]
= =
[*] O
< <
[Y (Y
3 3
N -
w >
[} 2}
1) )
=5 =3

N

22 HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngi Programlamasi | 10/2018



islem déngiileri: Kontur cebi | Uste alinan konturlar

"Toplam" yuzey

Her iki A ve B kismi ylUzeyi, arti birlikte Gzeri kapatiimig ylzey
islenmelidir:

= A ve B ylzeyleri cep olmalidir

® Ik cep (déngli 14'te) ikincinin diginda baglamalidir

o >
< <
c: c:
N N
o o
'S 'S
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islem déngiileri: Kontur cebi | Uste alinan konturlar

"Fark" yuzey

A yuzeyi, B tarafindan kapatilmis oran olmadan islenmelidir:
® A ylzeyi cep ve B ylzeyi ada olmalidir.

= A, B'nin disinda baglamalidir.

® B, A'nin icinde baglamahdir

w >
< <
c: c:
N N
] )
‘s s

N
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islem déngiileri: Kontur cebi | Uste alinan konturlar

"Kesit" ylzey

A ve B tarafindan kapatiimis yiizey islenmelidir. (Basitge, kapatiimis
yuzeyler islenmemis kalmahdir.)

= A ve B cep olmalidir

® A, B'niniginde baslamalidir

o >
< <
c: c:
N N
o o
'S ‘s

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngi Programlamasi | 10/2018

225




islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR VERILERI (déngii 20, DIN/ISO: G120, yazihm segenegi 19)

8.4 KONTUR VERILERI (doéngii 20,
DIN/ISO: G120, yazilim segenegi 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Doéngu 20'de alt programlar igin isleme bilgilerini kismi konturlarla
birlikte girin.

6 Déngu 20 DEF aktiftir, yani déngl 20, NC programindaki
tanimlamasindan sonra aktiftir.

Doéngu 20'de verilmis isleme bilgileri 21 ile 24 arasindaki
doénguler i¢in gecerlidir.

Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz daha sonra
numerik kontrol, bu dénguyl derinlik = 0 Gzerinde
uygular.

Q parametre programlarinda SL dénguilerini
uygularsaniz Q1 ile Q20 arasindaki parametreleri
program parametresi olarak kullanmamalisiniz.
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islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR VERILERI (déngii 20, DIN/ISO: G120, yazihm segenegi 19)

Ddéngu parametresi

ENn > Q1 Freze derinligi? (artan): Malzeme ylizeyi — Yi
P cep tabani mesafesi. Giris araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

> Q2 Gegis bindirme faktorii?: Q2 x alet yarigapi
yan sevk K'yi verir. Girig araligi -0,0001 ila 1,9999

» Q3 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Calisma
dizlemindeki ek perdahlama oélgisu. Girig araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q4 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama Olgusui. Giris araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

> Q5 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyinin mutlak koordinati. Girig araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q6 Set-up clearance? (artan): Alet 6n tarafi ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0
ila 99.999,9999

> Q7 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Malzemeyle
carpismanin gerceklesmeyeceg@i mutlak ytkseklik
(déngl sonundaki ara konumlandirma ve
geri cekme igin). Giris araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

» Q8 ic dairesel yaricap?: i¢ "Kdseler"deki
yuvarlama yarigapl; girilen deger, alet merkez
noktasi hattini referans alir ve kontur elemanlari
arasinda daha yumusak suris hareketleri
hesaplamak igin kullanilir. Q8, Numerik kontroliin
ayri kontur elemani olarak programlanmig
elemanlarin arasina ekledigi bir yaricap
degildir! Giris araligi 0 ila 99.999,9999

> Q9 Doniis yonii? Saat yonii = -1: Cepler igin
calisma yonu
B Q9 = -1 Cep ve ada icin karsilikli galisma
B Q9 = +1 Cep ve ada igin senkronize galisma

Calisma parametrelerini bir program kesintisinde kontrol edebilir ve
gerekirse Uzerine yazabilirsiniz.

~J
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islem déngiileri: Kontur cebi | ON DELME (déngii 21, DIN/ISO: G121, yaziim segenegi 19)

8.5 ON DELME (déngii 21, DIN/ISO: G121,
yazilim segenegi 19)

Dongu akisi
Konturunuzu bosaltmak i¢cin merkez kesmeli parmak frezeye sahip
olmayan (DIN 844) bir alet kullandiginizda déngii 21 ON DELME
kullanirsiniz. Bu déngl, daha sonra 6r. déngu 22 ile bosaltilacak
alanda delme islemi yapar. Déngu 21, delme noktalari i¢in yanal
perdahlama ek dl¢isu ile derinlik perdahlama ek 6lgistnin yani
sira bosaltma aletinin yarigapini da dikkate alir. Delme noktalari
aynl zamanda bosaltma igin baslangi¢ noktalardir.

Déngu 21'i gagirmadan 6nce iki dongl daha programlamalisiniz:

= Doéngii 14 KONTUR veya SEL CONTOUR'a, duzlemdeki delme
pozisyonunu belirlemek tizere déngii 21 ON DELME islemi igin
ihtiya¢ duyulur

= Doéngii 20 KONTUR VERILERI - ON DELME, déngii 21'e ér.
delme derinligini ve glvenlik mesafesini belirlemek icin gereklidir

Déngu akist:

1 Numerik kontrol, 6nce aleti dizleme yerlestirir (Pozisyon,
Onceden dongu 14 veya SEL CONTOUR ile tanimladiginiz
kontura gore ve bosaltma aletindeki bilgilere gore belirlenir)

2 Ardindan alet FMAX hizli traverste glivenlik mesafesine hareket
eder. (Glivenlik mesafesini KONTUR VERILERI déngii 20'de
girersiniz)

3 Alet, girilen F beslemesiyle glincel pozisyondan ilk sevk
derinligine kadar deler

4 Daha sonra numerik kontrol, aleti hizli hareket FMAX ile
geri slrer ve 6nde tutma mesafesi t kadar azaltilan ilk sevk
derinligine tekrar hareket ettirir

5 Numerik kontrol 6nde tutma mesafesini kendiliginden bulur:
= 30 mm'ye kadar olan delme derinligi: t = 0,6 mm
= 30 mm Ustindeki delme derinligi: t = Delme derinligi/50
B maksimum dnde tutma mesafesi: 7 mm

6 Ardindan alet, girilen F beslemesiyle bir diger sevk derinligine
kadar deler

7 Numerik kontrol, girilen delme derinligine ulasilana kadar bu
akisi (1 ile 4 arasi) tekrarlar. Bu sirada derinlik perdahlama
Ol¢Usu dikkate alinir

8 Son olarak alet, alet ekseninde glivenli ylkseklige geri
gider veya donguden 6nce en son programlanan pozisyona
hareket eder. ConfigDatum, CfgGeoCycle (No. 201000),
posAfterContPocket (No. 201007) parametrelerine baglidir.

228
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islem déngiileri: Kontur cebi | ON DELME (déngii 21, DIN/ISO: G121, yazilim segenegi 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Numerik kontrol, TOOL CALL tiimcesinde
programlanmis bir delta degerini DR delme noktalarinin
hesaplanmasinda dikkate almaz.

Numerik kontrol dar noktalarda duruma gore kumlama
aletinden daha biyik bir aletle delemez.

Q13=0 oldugunda milde bulunan aletin verileri kullanilr.

ConfigDatum, CfgGeoCycle (No. 201000),
posAfterContPocket (No. 201007) parametresini
ToolAxClearanceHeight olarak ayarlarsaniz dong
sonunda aletinizi dizlemde artan bigimde degil mutlak
bir pozisyona konumlandirin.

Dongu parametresi

N > Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi Y
Olgu (negatif gcalisma ydnindeki 6n isaret "-"). Giris
araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999
» Q11 Derin kesme beslemesi?: Giris sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Girig arahgi
0 ila 99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

» Q13 Cikarilan alet numara/isim? ya da QS13:
Bosaltma aletinin numarasi veya adi. Yazilim
tusuyla aleti dogrudan alet tablosundan kabul etme
olanagina sahipsiniz.
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islem dongiileri: Kontur cebi | BOSALTMA (déngii 22, DIN/ISO: G122, yazilim segenegi 19)

8.6 BOSALTMA (dongi 22, DIN/ISO: G122,
yazilim segenegi 19)

Ddéngu akisi

Dongi 22 BOSALTMA ile bosaltma igin teknolojik verileri

belirlersiniz.

Doéngu 22'i gagirmadan 6nce bagka donguler programlamalisiniz:

B DOngu 14 KONTUR veya SEL CONTOUR

= Déngii 20 KONTUR VERILERI

= Gerekirse dongii 21 ON DELME

Doéngu akisi

1 Numerik kontrol aleti delme noktasinin tzerine konumlandirir;
bu sirada yan perdahlama 6l¢isu dikkate alinir

2 Ik sevk derinliginde alet freze beslemesi Q12 ile konturu igten
disariya dogru frezeler

3 Bu esnada ada konturleri (burada: C/D) cep konturine
yaklastirlarak (burada: A/B) serbest frezelenir

4 Sonraki adimda numerik kontrol, aleti bir sonraki sevk derinligine
hareket ettirir ve programlanan derinlige ulagilana kadar
bosaltma islemini tekrarlar

5 Son olarak alet, alet ekseninde guvenli yikseklige geri
gider veya donguden 6nce en son programlanan pozisyona
hareket eder. ConfigDatum, CfgGeoCycle (No. 201000),
posAfterContPocket (No. 201007) parametrelerine baglidir.
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islem dongiileri: Kontur cebi | BOSALTMA (ddngii 22, DIN/ISO: G122, yazilim segenegdi 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Gerekirse ortadan kesen bir 6n disliye sahip bir
frezeleyici kullanin (DIN 844) veya dongu 21 ile 6n
delme.

Dngul 22'nin dalma oranini parametre Q19 ve alet
tablosunda ANGLE ve LCUTS sutunlari ile belirleyin:

®  Q19=0 olarak tanimlandiysa aktif alet igin bir dalma
acisi (ANGLE) tanimlanmis olsa bile, numerik kontrol
dikine dalar

5 ANGLE=90° tanimlarsaniz numerik kontrol dikine
dalar. Bu durumda dalma beslemesi olarak sallanma
beslemesi Q19 kullanilir

= Sallanma beslemesi Q19 déngu 22'de tanimlanmigsa
ve ANGLE 0,1 ile 89.999 arasinda alet tablosunda
tanimlanmigsa numerik kontrol, belirlenmis ANGLE ile
helezon bigiminde dalar

B Sallanma beslemesi dongi 22'de tanimlanmigsa
ve alet tablosunda ANGLE bulunmuyorsa o zaman
numerik kontrol bir hata mesaji verir

B Geometrik sartlar helezon bigiminde dalinamayacak
bicimdeyse (yiv) numerik kontrol, 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 buyik bir
Ust Gste bindirme faktoériintn kullaniimasi durumunda,
bosaltma sirasinda artik materyal kalabilir. Ozellikle

en igteki yolu test grafigi Uzerinden kontrol edin ve
gerekiyorsa Ust Uste bindirme faktoriini biraz degistirin.
Bu sayede farkli bir kesme bdliinmesine ulasilir ve bu
c¢ogunlukla istenilen sonucun elde edilmesini saglar.

Ardil bosaltmada numerik kontrol 6n bosaltma aletinin
tanimlanmig bir aginma degeri DR'yi dikkate almaz.

isleme sirasinda M110 etkinse icten diizeltilen yaylarda
besleme uygun sekilde azaltilir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini
ToolAxClearanceHeight olarak ayarladiysaniz numerik kontrol,
déngl sonundan sonra aleti sadece alet ekseni yoninde
guvenli yukseklige konumlandirir. Numerik kontrol, aleti calisma
dizleminde konumlandirmaz.

> Aleti déngi sonundan sonra galisma dizleminin tim
koordinatlariyla konumlandirin, érn. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Dodngiden sonra artan bir sirme hareketi degil, mutlak bir
konum programlayin
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islem dongiileri: Kontur cebi | BOSALTMA (déngii 22, DIN/ISO: G122, yazilim segenegi 19)

Ddéngu parametresi

£

232

>

Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgl. Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surus hareketlerinde besleme. Giris aralidi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma diizlemindeki
surls hareketlerinde besleme. Giris aralidi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q18 Kama yeri agma aleti? ya da QS18: Numerik
kontroliin 6n bosaltma islemini gergeklestirdigi
aletin numarasi veya adi. Yazilim tusuyla bosaltma
aletini dogrudan alet tablosundan kabul etme
olanagina sahipsiniz. Ayrica Alet adi yazilim
tusuyla alet adini kendiniz de girebilirsiniz. Girig
alanindan gikarsaniz numerik kontrol Ust tirnak
isaretini otomatik ekler. Giris yapilmazsa "0" girin;
burada bir numara veya ad girerseniz numerik
kontrol sadece giris aleti ile ¢alistirlamayan
bolimi bosaltir. Ardil bosaltma bdlgesine yandan
yaklasiimiyorsa numerik kontrol sallanarak dalar;
bunun igin TOOL.T alet tablosunda, aletin LCUTS
bigak uzunlugunu ve maksimum ANGLE daldirma
acisini tanimlamaniz gerekir. Giris araligi numara
girisinde 0 ila 99.999, ad girisinde azami 16
karakter

Q19 Besleme dalgalanmasi1?: mm/dak. cinsinden
sallanma beslemesi. Girig arahidi 0 ila 99.999,9999
alternatif FAUTO, FU, FZ

Q208 Besleme geri cekme?: islemeden sonraki
cikma sirasinda mm/dak. cinsinden aletin hareket
hizi. Q208=0 girerseniz numerik kontrol, aleti
Q12 beslemesiyle disari ¢ikarir. Girig araligi O ila
99.999,9999 alternatif FMAX, FAUTO

(o2
5
S
)
=
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islem déngiileri: Kontur cebi | BOSALTMA (dongii 22, DIN/ISO: G122, yazilim segenegi 19)

> Q401 % besleme faktorii?: Alet bosaltma
sirasinda tim kapasite ile materyalde hareket
eder etmez numerik kontrolln, isleme beslemesini
(Q12) azalttigi yuzdesel faktor. Besleme
azaltmayi kullandiginizda bosaltma beslemesini,
dongu 20'de belirlenen hat bindirmesinde (Q2)
optimum kesme kosullari olugacak buyuklikte
tanimlayabilirsiniz. Bu durumda numerik kontrol,
gecislerde veya dar noktalarda beslemeyi sizin
tanimladiginiz sekilde azaltirken, ¢alisma suresi
toplamda daha kisa olacaktir. Girig araligi 0,0001
ila 100,0000

> Q404 Tam olcii bitis stratejisi (0/1)?: Ardil
bosaltma aletinin yarigapi, 6n bosaltma aletin
yarigapinin yarisina esit ya da buyuk oldugunda
numerik kontrolln ardil bosaltma sirasinda nasil
hareket edecegini belirleyin:
Q404=0:
numerik kontrol, aleti ardil bosaltma yapilacak
alanlarin arasindan kontur boyunca gincel
derinlikte hareket ettirir
Q404=1:
numerik kontrol, aleti ardil bosaltma yapilacak
alanlarin arasindan glivenlik mesafesine geri
ceker ve ardindan bir sonraki bosaltma alaninin
baslangi¢ noktasina gider
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islem déngiileri: Kontur cebi | DERINLIK PERDAHLAMA (Déngii 23, DIN/ISO: G123, Yazilim segenegi 19)

8.7 DERINLIK PERDAHLAMA (Ddngii 23,
DIN/ISO: G123, Yazilim se¢enegi 19)

Dongu akisi

Déngi 23 DERINLIK PERDAHLAMA ile déngii 20'de programlanan
derinlik élgtsu perdahlanir. Yeteri kadar yer mevcutsa numerik
kontrol, aleti yumusak bir sekilde (tedetsel daire) islenecek ylzeye
surer. Dar yer kosullarinda numerik kontrol, aleti diklemesine
derinlige surer. Ardindan bosaltma sirasinda kalan perdahlama
olcusu frezelenir.

Déngu 23'i gagirmadan énce baska donguler programlamalisiniz:

B DOngu 14 KONTUR veya SEL CONTOUR

= Déngii 20 KONTUR VERILERI

® Gerekirse déngi 21 ON DELME

B Gerekirse dongu 22 BOSALTMA

Doéngu akisi

1 Numerik kontrol, aleti FMAX hizl travers glvenli yliksekligine
konumlandirir.

2 Ardindan, besleme Q11'deki alet ekseninde bir hareket
gerceklesir.

3 Yeteri kadar yer mevcutsa numerik kontrol, aleti yumusgak

bir sekilde (tegetsel daire) islenecek ylzeye surer. Dar yer
kosullarinda numerik kontrol, aleti diklemesine derinlige surer

4 Bosaltma sirasinda kalan perdahlama él¢usu frezelenir

5 Son olarak alet, alet ekseninde glvenli yukseklige geri
gider veya dongiiden 6nce en son programlanan pozisyona
hareket eder. ConfigDatum, CfgGeoCycle (No. 201000),
posAfterContPocket (No. 201007) parametrelerine baglidir.

234
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islem déngiileri: Kontur cebi | DERINLIK PERDAHLAMA (Déngii 23, DIN/ISO: G123, Yazilim segenegi 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Numerik kontrol derinlik perdahlama igin baslangi¢
noktasini kendiliginden bulur. Baslangi¢ noktasi cepteki
alan kosullarina baghdir.

Son derinlige konumlanmak igin yaklasma yarigapi ig
olara sabit tanimlanmistir ve aletin daldirma agisina
bagh degildir.

isleme sirasinda M110 etkinse igten diizeltilen yaylarda
besleme uygun sekilde azaltilir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini
ToolAxClearanceHeight olarak ayarladiysaniz numerik kontrol,
déngu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni yonunde
guvenli yiukseklige konumlandirir. Numerik kontrol, aleti galisma
dizleminde konumlandirmaz.

> Aleti dongl sonundan sonra galisma diizleminin tim
koordinatlariyla konumlandirin, érn. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Dongulden sonra artan bir sirme hareketi degil, mutlak bir
konum programlayin

Dongli parametresi

23 » Q11 Derin kesme beslemesi?: Giris sirasinda
C2Ts aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Giris aralig
0 ila 99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

> Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma dizlemindeki
surls hareketlerinde besleme. Girig aralidi 0 ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

» Q208 Besleme geri cekme?: islemeden sonraki
¢ikma sirasinda mm/dak. cinsinden aletin hareket
hizi. Q208=0 girerseniz numerik kontrol, aleti
Q12 beslemesiyle disari gikarir. Girig araligi O ila
99.999,9999 alternatif FMAX, FAUTO
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islem déngiileri: Kontur cebi | YANAL PERDAHLAMA (Déngii 24, DIN/ISO: G124, Yazilim segenegi 19)

8.8 YANAL PERDAHLAMA (Dongii 24,
DIN/ISO: G124, Yazilim se¢enegi 19)

Dongu akisi

Doéngu 24 YANAL PERDAHLAMA ile dongu 20'de programlanan yan

Ol¢l perdahlanir. Bu déngliyu esit calismada veya karsi ¢alismada

yurGtebilirsiniz.

Doéngu 24'i gagirmadan dnce bagka donguler programlamalisiniz:

= DOngu 14 KONTUR veya SEL CONTOUR

® Doéngii 20 KONTUR VERILERI

®  Gerekirse dongu 21 6n delme

m  Gerekirse dongi 22 BOSALTMA

Doéngu akisi

1 Numerik kontrol, aleti hareket pozisyonunun baslangi¢
noktasindaki bilesenin tUzerine konumlandirir. Dizlemdeki bu
pozisyon, numerik kontrolin daha sonra aleti kontura sirecegi
tegetsel bir gemberle belirlenir

2 Ardindan numerik kontrol, aleti derin sevk beslemesinde ilk sevk
derinligine hareket ettirir

3 Numerik kontrol, konturun tamami perdahlanincaya kadar
yavasca konturda ilerler. Bu sirada her bir kontur pargasi ayri
ayri perdahlanir

4 Numerik kontrol bir tegetsel helezon yayiyla perdahlama
konturuna yaklasik veya ondan uzaklasir. Helezonun baglama
yuksekligi Q6 guvenlik yuksekliginin 1/25'i ancak son derinlik
Uzerinden kalan son sevk derinligi kadardir

5 Son olarak alet, alet ekseninde glivenli ylkseklige geri
gider veya donguden dnce en son programlanan pozisyona
hareket eder. ConfigDatum, CfgGeoCycle (No. 201000),
posAfterContPocket (No. 201007) parametrelerine baglidir.
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islem dongiileri: Kontur cebi | YANAL PERDAHLAMA (Déngii 24, DIN/ISO: G124, Yazilim segenegi 19)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Yanal perdahlama 6lglist (Q14) ile perdahlama aleti
yarigapindan olusan toplam, yanal perdahlama 6l¢usU
(Q3,ddéngl 20) ve bosaltma aleti yarigapindan olusan
toplamdan daha kigik olmalidir.

Doéngu 20'de dlgu tanimlanmadiysa kumandada "alet
yaricap! ¢cok buyuk" hata mesaji gérintulenir.
Perdahlamadan sonra yan 6l¢ci Q14 ayni kalir; bu, ayni
zamanda dongu 20'deki dlgtiden kiiguk olmalidir.

Onceden dongii 22 ile bosaltma yapmadan déngii 24 ile
isleme yaparsaniz, yukaridaki hesaplama ayni sekilde
gegerlidir; bu durumda bosaltma aletinin yarigapi "0"
degerine sahiptir.

Doéngi 24'G kontur frezeleme igin de kullanabilirsiniz. Bu
durumda:

m frezelenecek konturu minferit ada olarak
tanimlamaniz gerekir (cep sinirlamasi olmadan)

® Do6ngu 20'de perdahlama dlgusiund (Q3), kullanilan
aletin perdahlama élglst Q14 + yarigapindan olusan
toplamdan daha buyuk girmelisiniz

Numerik kontrol perdahlama i¢in baglangi¢ noktasini
kendiliginden bulur. Baglama noktasi cepteki yer
kosullarina ve déngl 20'de programlanmis ek odlglye
baghdir.

Numerik kontrol baglangi¢ noktasini ¢alisma
sirasindaki siralamaya bagli olarak da hesaplar.
Perdahlama doéngusini GOTO tusuyla segip
ardindan NC programini baslatirsaniz baslangi¢
noktasi, NC programini tanimlanmis bir siralamada
islediginizden farkl bir yerde bulunabilir.

isleme sirasinda M110 etkinse icten diizeltilen yaylarda
besleme uygun sekilde azaltilir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini
ToolAxClearanceHeight olarak ayarladiysaniz numerik kontrol,
déngu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni yénunde
guvenli yukseklige konumlandirir. Numerik kontrol, aleti calisma
dizleminde konumlandirmaz.

> Aleti dongu sonundan sonra ¢alisma dizleminin tim
koordinatlariyla konumlandirin, 6rn. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Dongiden sonra artan bir sirme hareketi degil, mutlak bir
konum programlayin
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islem déngiileri: Kontur cebi | YANAL PERDAHLAMA (Déngii 24, DIN/ISO: G124, Yazilim segenegi 19)

Ddéngu parametresi

[2a > Q9 Doniis yonii? Saat yonii = -1: Calisma yonu:
Ld ;% +1: Saat yonunin tersine dénus
—1: Saat y6niinde donus
> Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgl. Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q11 Derin kesme beslemesi?: Giris sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. Giris araligi
0 ila 99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

> Q12 Besleme cikarma?: Calisma diizlemindeki
suris hareketlerinde besleme. Giris aralidi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

> Q14 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Ek yan
Olgu Q14 perdahlama igleminden sonra ayni
kalir. (Bu ek dl¢l, dongl 20'deki ek dlgtiden
kiguk olmaldir). Girig araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

> Q438 Bosaltma aletinin numarasi/ad1 Q438
ya da QS438: Numerik kontroliin kontur cebini
bosalttigi aletin numarasi veya adi. Yazilim tusuyla
bosaltma aletini dogrudan alet tablosundan kabul
etme olanagina sahipsiniz. Ayrica Alet adi yazihm
tusuyla alet adini kendiniz de girebilirsiniz. Girig
alanindan c¢ikarsaniz numerik kontrol Gst tirnak
otomatik olarak ekler. Sayisal giriste giris araligi -1
ila +32.767,9
Q438=-1: En son kullanilan alet bosaltma aleti
olarak kabul edilir (standart davranig)
Q438=0: Bosaltma yapilmamigsa 0 girin. Bogsaltma
aleti 0 yarigapiyla kabul edilir
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islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR GEKME (Déngii 25, DIN/ISO: G125, Yazilim segenegi 19)

8.9 KONTUR CEKME (D6ngu 25,
DIN/ISO: G125, Yazilim se¢enegi 19)

Ddéngu akisi
Bu dongii ile déngii 14 KONTUR ile birlikte acik ve kapal kontirler 7
islenebilir:

Déngii 25 KONTUR CEKMESI, pozisyonlama ciimlelerine sahip bir
konturiin islenmesi kargisinda énemli avantajlar sunuyor:

= Numerik kontrol, islemi arka plan kesimler ve kontur ihlalleri
acisindan denetler. Konturu test grafigi ile kontrol edin

®  Alet yaricapi ¢ok buytikse, o zaman kontur i¢ kdselerde
gerekirse ardil igsleme tabi tutulmalidir

= [sleme araliksiz senkronize veya karsilikli galismada
uygulanabilir. Hatta konturlar yansitilirsa freze tipi korunur

® Birden fazla sevkte numerik kontrol aleti oraya ve buraya
hareket ettirebilir: bu sayede ¢alisma sliresi azalir

= Birden fazla ¢galisma adimindan kumlama ve perdahlama igin
Olguleri girebilirsiniz

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngii Programlamasi | 10/2018 239



islem dongiileri: Kontur cebi | KONTUR GEKME (Déngii 25, DIN/ISO: G125, Yazilim segenegi 19)

Programlama sirasinda dikkat edin!

0 Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yonina
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyd uygulamaz.
Numerik kontrol sadece dongii 14 KONTUR'dan ilk
etiketi dikkate alir.

Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildidinda, bunlari kontur alt programinin icerisinde
de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

Bir SL déngusti icin hafiza sinirlidir. Bir SL déngusiinde
maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

Déngli 20 KONTUR-VERILERI gerekli olmaz.

isleme sirasinda M110 etkinse icten diizeltilen yaylarda
besleme uygun sekilde azaltilir.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini
ToolAxClearanceHeight olarak ayarladiysaniz numerik kontrol,
déngu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni yénunde
guvenli yukseklige konumlandirir. Numerik kontrol, aleti galisma
dizleminde konumlandirmaz.

> Aleti dongu sonundan sonra ¢alisma dizleminin tim
koordinatlariyla konumlandirin, érn. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Dongiden sonra artan bir sirme hareketi degil, mutlak bir
konum programlayin
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islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR GEKME (Déngii 25, DIN/ISO

Ddéngu parametresi

Q1 Freze derinligi? (artan): Malzeme ylizeyi ile
kontur tabani arasindaki mesafe. Giris araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

Q3 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Calisma
dizlemindeki ek perdahlama 6élgisu. Girig araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

Q5 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyinin mutlak koordinati. Girig araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

Q7 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Malzemeyle
garpismanin gerceklesmeyeceg@i mutlak ylkseklik
(déngl sonundaki ara konumlandirma ve

geri gekme igin). Giris araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgl. Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surus hareketlerinde besleme. Giris aralidi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma diizlemindeki
sUrus hareketlerinde besleme. Giris araligi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q15 Freze tipi? Karsit akis = -1:

Esit calisma frezeleme: Girig = +1

Karsi ¢calisma frezeleme: Giris = —1
Birden fazla sevkte sirasiyla esit ve karsi
¢alismalarda frezeleme: Giris = 0

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngi Programlamasi | 10/2018

: G125, Yazilim segenegi 19)

Ornek

241




islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR CEKME (Ddngii 25, DIN/ISO: G125, Yazilim segenegi 19)

» Q18 Kama yeri acma aleti? ya da QS18: Numerik
kontrolliin 6n bosaltma igslemini gerceklestirdigi
aletin numarasi veya adi. Yazilim tusuyla bosaltma
aletini dogrudan alet tablosundan kabul etme
olanagina sahipsiniz. Ayrica Alet ad1 yazilim
tusuyla alet adini kendiniz de girebilirsiniz. Girig
alanindan cikarsaniz numerik kontrol Gst tirnak
isaretini otomatik ekler. Giris yapilmazsa "0" girin;
burada bir numara veya ad girerseniz numerik
kontrol sadece giris aleti ile ¢calistirilamayan
bolimi bosaltir. Ardil bogaltma bdlgesine yandan
yaklasilmiyorsa numerik kontrol sallanarak dalar;
bunun i¢cin TOOL.T alet tablosunda, aletin LCUTS
bigak uzunlugunu ve maksimum ANGLE daldirma
acisini tanimlamaniz gerekir. Giris araligi numara
girisinde 0 ila 99.999, ad girisinde azami 16
karakter

> Q446 Kabul edilen artik malzeme? Kontur
Uzerinde kalan malzemeyi mm cinsinden hangi
degere kadar kabul edeceginizi belirtin. Or. 0,01
mm girerseniz numerik kontrol, kalan malzemede
0,01 mm kalinhdindan itibaren kalan malzeme
islemi yapmaz. Giris aralidi 0,001 ila 9,999

> Q447 Maksimum baglant1 aralig1? Ardil bosaltma
islemi uygulanacak iki alan arasindaki maksimum
mesafe. Numerik kontrol bu mesafe dahilinde
kaldirma hareketi olmadan kontur boyunca
calisma derinligi Gzerinde hareket eder. Giris
arahgi 0 ila 999,9999

> Q448 Hat uzatma? Alet hattinin kontur baslangici
ve kontur sonunda uzatmasi igin deger. Numerik
kontrol, alet hattini daima kontura paralel bir
sekilde uzatir. Girig araligi 0 ila 99,999
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islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR GEKME 3D (Déngii 276, DIN/ISO: G276, Yazilim segenegi 19)

8.10 KONTUR CEKME 3D (Dongii 276,
DIN/ISO: G276, Yazilim se¢enegi 19)

Dongu akisi

Bu déngu ile, déngu 14 KONTUR ve déngl 270 KONTUR CEK. 7 A
VERILERI ile birlikte acik ve kapali konturlar islenebilir. Ayrica
otomatik bir kalan malzeme algilamasi ile de ¢alisabilirsiniz. Bu %
sayede Orn. i¢ kdseler sonradan kiguk bir aletle tamamlanabilir.

Doéngi 276 KONTUR HAREKETI 3D, déngi 25 KONTUR CEKM. (]
ile kargilastirildiginda kontur alt programinda tanimlanmis alet -
ekseni koordinatlarini da igler. Bu sayede bu déngu 3 boyutlu ‘/'
konturlari isleyebilir. YR o

9
Doéngi 270 KONTUR CEK. VERILERI déngustnin dongu 276 Ir
KONTUR HAREKET]I 3D déngusinden énce programlanmasi
Onerilir.
Bir konturu kesme yapmadan isleme: frezeleme derinligi Q1=0

1 Alet, islemin baslama noktasina hareket eder. Bu baslama
noktasi ilk kontur noktasi, secilen freze tiir(i ve parametreler X
vasitasiyla 6nceden tanimlanmis dongiden 270 KONTUR CEK.
VERILERI elde edilir, 6rn. Baglama tipi gibi. Burada numerik
kontrol, aleti ilk ilerleme derinligine hareket ettirir

2 Numerik kontrol 6nceden tanimlanmis déngi 270 KONTUR
CEK. VERILERI dogrultusunda kontura hareket eder ve
ardindan islemi konturun sonuna kadar uygular

3 Kontur sonunda ¢ikis hareketi, ddngt 270 KONTUR CEK.
VERILERI gibi tanimlandidi gibi gergeklesir

4 Son olarak numerik kontrol, aleti glivenli bir ylikseklige getirir

Bir konturu sevk ile isleme: Q1 frezeleme derinligi 0'a esit degildir
ve kesme derinligi Q10 tanimlidir

1 Alet, islemin baslama noktasina hareket eder. Bu baslama
noktasi ilk kontur noktasi, segilen freze tlirl ve parametreler
vasitasiyla 6nceden tanimlanmis déngiden 270 KONTUR CEK.
VERILERI elde edilir, 6r. Baslama tipi gibi. Burada numerik
kontrol, aleti ilk ilerleme derinligine hareket ettirir

2 Numerik kontrol 6nceden tanimlanmis déngi 270 KONTUR
CEK. VERILERI dogrultusunda kontura hareket eder ve
ardindan islemi konturun sonuna kadar uygular

3 Esit ve kargi islemede bir ¢galisma segilmisse (Q15=0) numerik
kontrol, salinimli bir hareket uygular. Sevk hareketini sonda
ve kontur baglama noktasinda uygular. Q15, 0'a esit degilse
numerik kontrol, aleti giivenli ylkseklikte islem baslangi¢
noktasina geri alir ve buradan da bir sonraki sevk derinligine
hareket ettirir

4 Cikis hareketi, dongu 270 KONTUR CEK. VERILERI igerisinde
tanimlandidi gibi gerceklesir

5 Buislem, programlanan derinlige ulasilincaya kadar kendini
tekrar eder

6 Son olarak numerik kontrol, aleti glivenli bir ylkseklige getirir
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islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR GEKME 3D (Déngii 276, DIN/ISO: G276, Yazilm segenegi 19)

Programlama sirasinda dikkat edin!

0 Kontur alt programindaki birinci NC timcesi, X, Y ve Z
olmak Uzere U¢ eksenin timindeki degerleri icermelidir.

Yaklasma ve uzaklagmayi APPR ve DEP timcelerini
kullanirsaniz numerik kontrol, bu yaklagsma ve
uzaklagsma hareketlerinin kontura zarar verip vermedigini
kontrol eder

Derinlik parametresinin isareti calisma ydnunu belirler.
Derinlik = 0 programlarsaniz numerik kontrol, kontur alt
programinda belirtilen alet ekseni koordinatlarini kullanir.

Dongl 25 KONTUR CEKM. kullanirsaniz déngu
KONTUR igerisinde sadece bir alt program
tanimlayabilirsiniz.

Doéngi 276 ile baglantili olarak dongu 270 KONTUR
CEK. VERILERI kullanimi énerilir. Buna karsin déngt 20
KONTUR VERILERI gerekli olmaz.

Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildiginda, bunlari kontur alt programinin igerisinde
de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

Bir SL déngustu i¢in hafiza sinirlidir. Bir SL déngusinde
maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

isleme sirasinda M110 etkinse igten diizeltilen yaylarda
besleme uygun sekilde azaltilir.
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islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR GEKME 3D (Déngii 276, DIN/ISO: G276, Yazilim segenegi 19)

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini
ToolAxClearanceHeight olarak ayarladiysaniz numerik kontrol,
déngu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni yénunde
guvenli yukseklige konumlandirir. Numerik kontrol, aleti calisma
dizleminde konumlandirmaz.

> Aleti dongi sonundan sonra galisma dizleminin tim
koordinatlariyla konumlandirin, 6rn. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Dodnglden sonra artan bir sirme hareketi degil, mutlak bir
konum programlayin

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Doéngu gagirma 6ncesinde aleti bir engelin arkasina
konumlandirirsaniz ¢carpisma meydana gelebilir.

» D&ngi ¢gagirma isleminden dnce aleti, numerik kontroliin
kontur baslangi¢ noktasina ¢carpisma olmadan hareket
edebilecegi sekilde konumlandirin

» Dongul ¢cagirma esnasinda aletin konumu givenli ylksekligin
altinda kalirsa numerik kontrol bir hata mesaiji verir
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Ddéngu parametresi

246

>

Q1 Freze derinligi? (artan): Malzeme yiizeyi ile
kontur tabani arasindaki mesafe. Girig araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

Q3 Yan perdahlama ol¢iisii? (artan): Calisma
dizlemindeki ek perdahlama 6l¢isi. Girig araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

Q7 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Malzemeyle
garpismanin gerceklesmeyecegi mutlak ylkseklik
(déngl sonundaki ara konumlandirma ve

geri gekme igin). Giris araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgl. Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme. Girisg aralidi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?: Galisma diizlemindeki
sUrus hareketlerinde besleme. Giris araligi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q15 Freze tipi? Karsit akis = -1:

Esit calisma frezeleme: Girig = +1

Kargi ¢calisma frezeleme: Girig = —1
Birden fazla sevkte sirasiyla esit ve karsi
¢alismalarda frezeleme: Giris =0

Q18 Kama yeri agma aleti? ya da QS18: Numerik
kontrollin 6n bosaltma islemini gerceklestirdigi
aletin numarasi veya adi. Yazilim tusuyla bosaltma
aletini dogrudan alet tablosundan kabul etme
olanagina sahipsiniz. Ayrica Alet adi yazilim
tusuyla alet adini kendiniz de girebilirsiniz. Girig
alanindan cikarsaniz numerik kontrol Ust tirnak
isaretini otomatik ekler. Giris yapilmazsa "0" girin;
burada bir numara veya ad girerseniz numerik
kontrol sadece giris aleti ile ¢caligtirilamayan
bolimu bosaltir. Ardil bosaltma bdlgesine yandan
yaklagilmiyorsa numerik kontrol sallanarak dalar;
bunun igin TOOL.T alet tablosunda, aletin LCUTS
bigak uzunlugunu ve maksimum ANGLE daldirma
agisini tanimlamaniz gerekir. Giris araligi numara
girisinde 0 ila 99.999, ad girisinde azami 16
karakter

Ornek
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islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR GEKME 3D (Déngii 276, DIN/ISO: G276, Yazilim segenegi 19)

> Q446 Kabul edilen artik malzeme? Kontur
Uzerinde kalan malzemeyi mm cinsinden hangi
degere kadar kabul edeceginizi belirtin. Or. 0,01
mm girerseniz numerik kontrol, kalan malzemede
0,01 mm kalinhgindan itibaren kalan malzeme
islemi yapmaz. Girig araligi 0,001 ila 9,999

> Q447 Maksimum baglant1 aralig1? Ardil bosaltma
islemi uygulanacak iki alan arasindaki maksimum
mesafe. Numerik kontrol bu mesafe dahilinde
kaldirma hareketi olmadan kontur boyunca
calisma derinligi GUzerinde hareket eder. Giris
araligi 0 ila 999,9999

> Q448 Hat uzatma? Alet hattinin kontur baslangici
ve kontur sonunda uzatmasi i¢in deder. Numerik
kontrol, alet hattini daima kontura paralel bir
sekilde uzatir. Girig araligi 0 ila 99,999
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8.11 KONTUR GCEKME VERILERI (Déngii 270,
DIN/ISO: G270, Yazilim se¢enegi 19)

Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

Bu dongyle, cesitli dongi 25 KONTUR CEKME 6zelliklerini
belirleyebilirsiniz.

6 Doéngi 270 DEF aktiftir, yani dongu 270,
NC programindaki tanimlamasindan sonra aktiftir.

Kontur alt programinda déngu 270'in kullaniimasi
sirasinda yari¢ap duzeltmesi tanimlamayin.

Dongl 270'i dongul 25'ten 6nce tanimlayin.
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islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR GEKME VERILERI (Déngii 270, DIN/ISO: G270, Yazilim segenegi 19)

Ddéngu parametresi

>

Q390 Baslama tipi/gidis tipi?: Yaklagsma/
uzaklagma tartnin tanimi:

Q390=1:

Kontura tanjantsal olarak bir yayin tzerinde yaklag
Q390=2:

Kontura tanjantsal olarak bir dodru Uzerinde yaklas
Q390=3:

Kontura dik olarak yaklas

Q391 Yarigap diizel. (0=R0/1=RL/2=RR)?:
Yarigap diizeltmesi tanimi:

Q391=0:

Tanimlanan konturu yarigap diizeltmesi olmadan
isle

Q391=1:

Tanimlanan konturu sola dogru dizeltmeli isle
Q391=2:

Tanimlanan konturu saga dogru dizeltmeli isle
Q392 Baslama yaricapi/gidis yaricap1?: Sadece
bir yayin (izerinde tanjantsal yaklagsma segcildiginde
etkindir (Q390=1). Yaklasma dairesinin/uzaklagsma
dairesinin yarigapi. Girig arahidi 0 ila 99999,9999

Q393 Merkez nokta acis1?: Sadece bir yayin
Uzerinde tanjantsal yaklagsma segildiginde etkindir
(Q390=1). Yaklagsma dairesinin agilma agisl. Giris
aralidi 0 ila 99999,9999

Q394 Mesafe yardimci noktasi1?: Sadece bir
dogrunun izerinde tanjantsal yaklasma veya dikey
yaklasma segcildiginde etkindir (Q390=2 veya
Q390=3). Numerik kontrollin kontur tizerinden
yaklagsmasi gereken yardimci noktanin mesafesi.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999
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islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR YiVi TROKOID (Déngii 275, DIN ISO G275, Yazilm segenegi 19)

8.12 KONTUR YiVi TROKOID (Déngii 275, DIN
ISO G275, Yazilim segenegi 19)

Ddéngu akisi

Bu dongiiyle (KONTUR dongii 14 ile baglantil olarak) agik ve kapali
yivler ya da kontur yivleri, donuslu freze islemiyle tamamen iglenebilir.

Esit kesim kosullar alet Gzerine asinma artirici etki etmedigi igin
donusli frezede blylk kesim derinligi ve yliksek kesim hiziyla
surebilirsiniz. Kesici plakanin kullaniminda bitiin kesme uzunlugunu
kullanabilir ve boylece her dis basina hedeflenebilir talagslama hacmini
artirabilirsiniz. Buna ek olarak doniisli freze makine mekanigini korur.

Doéngl parametresinin segimine bagli olarak asagidaki calisma
alternatifleri kullanima sunulur:

® Komple ¢alisma: Kumlama, yan perdahlama
® Sadece kumlama

® Sadece yan perdahlama

Kapali yivde kumlama

Kapali bir yivin kontur tanimlamasi daima dogrusal bir timceyle (L
timcesi) baglamalidir.

1 Alet, konumlandirma mantigi ile kontur tanimlamasinin baglangi¢
noktasina gider ve alet tablosunda tanimli daldirma acisiyla
ilk sevk derinligine dogru sallanir. Dalma stratejisini Q366
parametresi ile belirleyin

2 Numerik kontrol, yivi dairesel hareketlerle kontur son noktasina
kadar bosaltir. Dairesel hareket esnasinda numerik kontrol, aleti
¢alisma yonunde sizin tanimlayabileceginiz bir sevk ile (Q436)
yer degistirir. Dairesel hareketin esit/karsilikli calismasini Q351
parametresi Gzerinden belirlersiniz

3 Numerik kontrol, kontur son noktasinda aleti gtivenli bir ylkseklige
surer ve kontur tanimlamasinin baglatma noktasina geri
konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulagilana kadar bu iglem kendini
tekrar eder

Kapali yivde perdahlama

5 Perdahlama 6lgisu tanimli ise birgok sevk halinde girilmigse
numerik kontrol, yiv duvarlarini perdahlar. Numerik kontrol bu
esnada yiv duvarlarinda taniml baslatma noktasindan itibaren
tegetsel olarak surer. Bu sirada, numerik kontrol esit/karsi
calismayi dikkate alir
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islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR YiVi TROKOID (Déngii 275, DIN ISO G275, Yazilim segenegi 19)

Acik yivde kumlama

Acik bir yivin kontur tanimlamasi daima (APPR) bir yaklagsma
timcesiyle baslamaldir.

1 Alet, APPR timcesinde tanimli parametrelerden elde edilen
konumlandirma mantigiyla ¢galisma baslangi¢ noktasinin tzerine
gider ve orada ilk sevk derinligine dik olarak konumlandirir

2 Numerik kontrol, yivi dairesel hareketlerle kontur son noktasina
kadar bosaltir. Dairesel hareket esnasinda numerik kontrol, aleti
calisma yonunde sizin tanimlayabileceginiz bir sevk ile (Q436)
yer degistirir. Dairesel hareketin esit/karsilikli calismasini Q351
parametresi Uzerinden belirlersiniz

3 Numerik kontrol, kontur son noktasinda aleti gtivenli bir ylikseklige
surer ve kontur tanimlamasinin baglatma noktasina geri
konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulagilana kadar bu islem kendini
tekrar eder
Acik yivde perdahlama

5 Perdahlama 6l¢isi tanimli ise birgok sevk halinde girilmisse
numerik kontrol, yiv duvarlarini perdahlar. Bu esnada, numerik
kontrol, yiv duvarini APPR timcesinden elde edilen baglama
noktasindan itibaren sirer. Bu sirada, numerik kontrol esit/karsi
calismay! dikkate alir
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islem dongiileri: Kontur cebi | KONTUR YiVi TROKOID (Déngii 275, DIN ISO G275, Yazilim segenegi 19)

Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

0 Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yonina
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.
KONTUR YiVi déngii 275'in kullanimi sirasinda,
KONTUR dongu 14'te sadece bir kontur alt programi
tanimlayabilirsiniz.

Kontur alt programinda, mevcut bulunan butiin

hat fonksiyonlariyla birlikte yivin orta gizgisini
tanimlayabilirsiniz.

Bir SL déngustu i¢in hafiza sinirlidir. Bir SL déngusiinde
maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.
Numerik kontrol, KONTUR VERILERI déngii 20'ye
dongu 275'le baglantili olarak ihtiyag duymaz.

Baslangi¢ noktasi, kapali bir yivde konturun bir
késesinde bulunmamalidir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini
ToolAxClearanceHeight olarak ayarladiysaniz numerik kontrol,
déngl sonundan sonra aleti sadece alet ekseni yéninde
guvenli yukseklige konumlandirir. Numerik kontrol, aleti calisma
dizleminde konumlandirmaz.

> Aleti dongu sonundan sonra galisma dizleminin tim
koordinatlariyla konumlandirin, érn. L X+80 Y+0 R0 FMAX

» Dodngiden sonra artan bir sirme hareketi degil, mutlak bir
konum programlayin
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islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR YiVi TROKOID (Déngii 275, DIN ISO G275, Yazilim segenegi 19)

Dongli parametresi

275

1

>

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

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

Q219 Yiv genisligi? (Calisma diizleminin yan
eksenine paralel deger): Yivin genisligini girin;

yiv genisligi alet capina esit sekilde girildiyse
numerik kontrol sadece kumlama yapar (uzun delik
frezeleme). Kumlamada maksimum yiv genisligi:
Alet gapinin iki kati. Girig araligi 0 ila 99.999,9999
Q368 Yan perdahlama olciisii? (artan): Calisma
dizlemindeki ek perdahlama 6l¢isu. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q436 Her bir tur icin kesme? (mutlak): Numerik
kontroliin aleti gcalisma yéninde her tur igin
kaydirdigi deger. Giris araligi: 0 ila 99.999,9999

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

Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma diizlemindeki
surus hareketlerinde besleme. Giris aralidi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1: M3'teki
freze galismasi tipi:

+1 = Es calisma frezeleme

-1 = Karsgi ¢alisma frezeleme

PREDEF: Numerik kontrol GLOBAL DEF
timcesindeki degeri kullanir (0O degerini
girdiginizde esit galisma gergeklesir)

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

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgu; degeri 0'dan buyuk girin. Giris arahigi O ila
99999,9999
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islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR YiVi TROKOID (Déngii 275, DIN ISO G275, Yazilm segenegi 19)

> Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlige hareket Ornek
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Giris araligi 0 ila 99.999,999 alternatif FAUTO, FU,
FZ

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin
perdahlama sirasinda mil ekseninde sevk
edilecegi dlgu. Q338=0: Sevk sirasinda
perdahlama. Giris araligi 0 ila 99999,9999

> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig arahdi 0 ila 99.999,999 alternatif
FAUTO, FU, FZ

> Q200 Set-up clearance? (Artan sekilde): Alet ucu
ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi
0 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

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

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

» Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?: Daldirma
stratejisi tiru:
0 = Dik olarak daldir. Alet tablosunda tanimlanan
ANGLE daldirma agisindan bagimsiz olarak
numerik kontrol, diklemesine dalar
1 = iglevsiz
2 = Sallanarak daldir. Alet tablosunda etkin alet
icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak
sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde numerik kontrol
bir hata mesaiji verir
Alternatif PREDEF
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islem déngiileri: Kontur cebi | KONTUR YiVi TROKOID (Déngii 275, DIN ISO G275, Yazilim segenegi 19)

> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama 6l¢isi. Giris araligi 0 ila 99.999,9999
> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda
alet bigcagiyla, diger durumda ise merkez noktasi
hattiyla iligkilidir
2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik
perdahlama sirasinda alet bigagiyla, diger
durumda ise merkez noktasi hattiyla iligkilidir
3: Besleme her zaman alet bicagiyla iligkilidir
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islem déngiileri: Kontur cebi | Programlama érnekleri

8.13 Programlama ornekleri

Ornek: Cebin bosaltiimasi ve ardil bosaltiimasi

Ham parga tanimi

el
QD

©
w
o

Aleti serbest hareket ettirin

Kontur alt programi belirleme

Genel isleme parametrelerini belirleme

On bosaltma déngii tanimi

On bosaltma déngii gagirma

Aleti geri cekme

2
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islem déngiileri: Kontur cebi | Programlama érnekleri

Ardil bosaltici alet cagirma, ¢ap 15

Ardil bosaltma déngu tanimi

Ardil bosaltma déngi gagirma
Aleti geri cekme, program sonu

Kontur alt programi
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islem déngiileri: Kontur cebi | Programlama érnekleri

Ornek: Bindirilen konturlar delin, kumlayin,
perdahlayin

Ham parga tanimi

Delici alet cagirma, cap 12
Aleti serbest hareket ettirin

Kontur alt programlari belirleme

Genel isleme parametrelerini belirleme

On delme déngii tanimi

On delme déngii gagirma
Aleti geri gekme
Kumlama/perdahlama alet gagirma, gap 12

Bosaltma déngl tanimi

N
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islem déngiileri: Kontur cebi | Programlama érnekleri

Bosaltma déngi ¢agirma

Derinlik perdahlama dongu tanimi

Derinlik perdahlama déngu ¢agirma

Yan perdahlama doéngu tanimi

Yan perdahlama dongi ¢gagirma
Aleti geri gekme, program sonu

Kontur alt programi 1: Sol cep

Kontur alt programi 2: Sag cep

Kontur alt programi 3: Sol dort kdseli ada

Kontur alt programi 4: Sag ¢ koseli ada
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islem déngiileri: Kontur cebi | Programlama érnekleri

Ornek: Kontur gekme

Ham parga tanimi

Alet cagirma, ¢ap 20
Aleti serbest hareket ettirin

Kontur alt programi belirleme

isleme parametrelerini belirleme

Doéngu cagirma
Aleti geri cekme, program sonu

Kontur alt programi

N
[=2]
o
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islem déngiileri: Kontur cebi | Programlama érnekleri
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islem déngiileri: Silindir kilifi | Temel bilgiler

9.1 Temel bilgiler

Silindir kilhifi déngulerine genel bakis

Yazilim tugsu  Déngii Sayfa
27 SILINDIR MUH. 265
28 SILINDIR KILIFI 268

yiv frezeleme

29 SILINDIR KILIFI 272
gubuk frezeleme

39 SILINDIR YUZEYi 275
dis kontur frezeleme
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islem déngiileri: Silindir kilifi | SILINDIR YUZEYi (Déngii 27, DIN/ISO: G127, Yazilm segenegi 1)

9.2 SILINDIR YUZEYi (Déngii 27, DIN/ISO:
G127, Yazilim segenegi 1)

Ddéngu akisi

Bu ddngu ile sarginin tGzerinde tanimlanmis bir konturu, bir
silindirin kilifina aktarabilirsiniz. Silindir Gizerindeki kilavuz yivlerini
frezelemek istiyorsaniz, doéngu 28'i kullanin.

Kontlri, déngl 14 (KONTUR) tizerinden belirlediginiz bir alt
programda tanimlarsiniz.

Alt programda konturu, makinenizde hangi déner eksenlerin
mevcut oldugundan bagimsiz olarak daima X ve Y
koordinatlariyla tanimlarsiniz. Kontur tanimlamasi béylece makine
konfigirasyonunuzdan bagimsizdir. Hat fonksiyonlari olarak L,
CHF, CR, RND ve CT mevcuttur.

Aci ekseni igin (X koordinatlari) bilgileri tercihen derece veya mm

(ing) olarak girebilirsiniz (d6ngl tanimlamasinda Q17 tzerinden

belirleyin).

1 Numerik kontrol aleti delme noktasinin Gzerine konumlandirir;
bu sirada yan perdahlama 6l¢lisu dikkate alinir

2 ik sevk derinliginde alet, freze beslemesi Q12 ile programlanan
kontur boyunca frezeler

3 Kontur bitisinde numerik kontrol aleti glivenlik mesafesine ve
saplama noktasina geri hareket ettirir

4 Programlanan Q1 freze derinligine ulasilana kadar 1 ile 3
arasindaki adimlar kendini tekrar eder

5 Ardindan alet, alet ekseninde givenli yiikseklige hareket eder
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islem déngiileri: Silindir kihifi | SILINDIR YUZEYi (Déngii 27, DIN/ISO: G127, Yazihm segenegi 1)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

®

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ve numerik kontroliin makine Ureticisi tarafindan
silindir kilifi enterpolasyonu igin hazirlanmis olmasi
gerekir.

Kontur alt programinin ilk NC énermesinde daima her iki
silindir kilfi koordinatlarini programlayin.

Bir SL déngusu igin hafiza sinirhidir. Bir SL déngusiunde
maksimum 16384 kontur elemani programlayabilirsiniz.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yonina
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

Ortadan kesen bir 6n disliye sahip bir frezeleyici kullanin
(DIN 844).

Silindir yuvarlak tezgah lizerinde ortadan baglanmig
olmalidir. Referans noktasini yuvarlak tezgahin
merkezine koyun.

Mil ekseni, déngl ¢agdrisi sirasinda yuvarlak tezgah
ekseninin Uzerinde dikey durmalidir. Bu durum séz
konusu degilse numerik kontrol bir hata mesaji verir.
Duruma gore kinematik anahtarlama gerekebilir.

Bu dénguyu dondurilmas calisma duzleminde de
uygulayabilirsiniz.
Guvenlik mesafesi alet yarigcapindan buyuk olmahdir.

Eger kontur birgcok tanjantli olmayan kontur
elementlerinden olusuyorsa isleme zamani artabilir.
Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildiginda, bunlari kontur alt programinin igerisinde
de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

266
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islem déngiileri: Silindir kilifi | SILINDIR YUZEYi (Déngii 27, DIN/ISO: G127, Yazilm segenegi 1)

Ddéngu parametresi

R » Q1 Freze derinligi? (artan): Silindir kilifi ile

@ kontur tabani arasindaki mesafe. Giris araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q3 Yan perdahlama olciisii? (artan): Kilif sargisi
dizlemindeki ek perdahlama 6lgisu; ek olgu,
yarigap dizeltmesi yoninde etki eder. Giris araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q6 Set-up clearance? (artan): Alet 6n ylizeyi ile
silindir kihf ylizeyi arasindaki mesafe. Giris araligi
0ila 99.999,9999

> Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgl. Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme. Girisg aralidi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

> Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma dizlemindeki
sUrus hareketlerinde besleme. Giris araligi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

» Q16 Silindir yaricap1?: Uzerinde konturun
islenecegi silindir yarigapi. Giris araligi 0 ila
99.999,9999

» Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/INC=1: Alt
programda doner eksen koordinatlarini derece
veya mm (in¢) cinsinden programla
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islem déngiileri: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI Yiv igsleme (déngii 28, DIN/ISO: G128, yazilm segenegi 1)

9.3 SILINDIR KILIFI Yiv igleme (déngii 28,
DIN/ISO: G128, yazilim segenegi 1)

Devre akigi

Bu dbngu ile sarginin tGzerinde tanimlanan kilavuz yivini, bir
silindirin kilifina aktarabilirsiniz. Numerik kontrol, déngl 27'nin
aksine bu déngude aleti, etkin yaricap duzeltmesinde duvarlarin
neredeyse birbirine paralel olarak uzanacagi sekilde yerlegtirir.
Tam yiv genisligi kadar blyuk olan bir alet kullanirsaniz tam paralel
uzanan duvarlar elde edersiniz.

Alet, yiv genigligine oranla ne kadar klguUk olursa ¢gember hatlarinda

ve egik dogrularda o kadar blyuk burulmalar olusur. Yonteme

bagh burulmalarin en aza indirilebilmesi icin Q21 parametresini

tanimlayabilirsiniz. Bu parametre, numerik kontrolln Uretilecek yivi,

bir alet ile Uretilmis ve gapi yiv genisligine uygun bir yive yaklastiran

toleransi verir.

Konturun merkez noktasi hattini, alet yarigap diizeltmesini girerek

programlayin. Yarigap duzeltmesi Uzerinden, numerik kontroliin yivi

senkronize veya karsilikh galismada Uretecegini belirleyebilirsiniz.

1 Numerik kontrol aleti delme noktasinin Gzerine konumlandirir

2 Numerik kontrol, aleti dikey olarak ilk sevk derinligine dogru
hareket ettirir. Baslatma davranigi freze beslemesi Q12 ile
tegetsel veya bir dogru Uzerinde gergeklesir. Yaklasma davranisi
ConfigDatum CfgGeoCycle (No. 201000) apprDepCylWall (No.
201004 ) parametrelerine baghdir

3 Ik sevk derinliginde alet, freze beslemesi Q12 ile yiv duvari
boyunca frezeler; bu sirada yan perdahlama 6lgusi dikkate
alinir

4 Kontur sonunda numerik kontrol, aleti kargida bulunan yiv
duvarina kaydirir ve delme noktasina geri surer

5 Programlanan Q1 freze derinligine ulasilana kadar 2 ve 3
arasindaki adimlar kendini tekrar eder

6 Q21 toleransini tanimladiysaniz miimkin oldugunca paralel yiv
duvarlari elde etmek igin numerik kontrol ardil galismay! uygular

7 Ardindan alet, alet ekseninde givenli yikseklige geri hareket
eder
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islem déngiileri: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI Yiv igleme (déngii 28, DIN/ISO: G128, yazihm segenegi 1)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

®

Bu déngu etkin bir calismayi ydratir. Dénglyl
gerceklestirmek icin makine tezgahinin altindaki ilk
makine ekseni ddnme eksen olmalidir. Ayrica alet yanal
yuzeyde dikey olarak konumlandirilabilmelidir.

Yaklasma davranigini ConfigDatum, CfgGeoCycle (No.
201000), apprDepCylWall (No. 201004) izerinden
belirleyin
m CircleTangential:

Tegetsel yaklasma ve uzaklasma uygulayin

® LineNormal: Kontur baslangi¢ noktasina hareket
tegetsel degil normal olarak; yani bir dogru Gzerinde
gerceklesir

Kontur alt programinin ilk NC énermesinde daima her iki

silindir kilifi koordinatlarini programlayin.

Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz numerik
kontrol déngtiyl uygulamaz.

Ortadan kesen bir 6n digliye sahip bir frezeleyici kullanin
(DIN 844).

Silindir yuvarlak tezgah izerinde ortadan baglanmis
olmaldir. Referans noktasini yuvarlak tezgahin
merkezine koyun.

Mil ekseni, dongi ¢adrisi sirasinda yuvarlak tezgah
ekseninin Gzerinde dikey durmaldir.

Bu doénguyi déndirilmas ¢alisma dizleminde de
uygulayabilirsiniz.

Guvenlik mesafesi alet yarigapindan biyik olmahdir.

Eger kontur birgok tanjanthi olmayan kontur
elementlerinden olusuyorsa isleme zamani artabilir.

Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildiginda, bunlari kontur alt programinin igerisinde
de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.
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islem dongiileri: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI Yiv igleme (déngii 28, DIN/ISO: G128, yazilim segenegi 1)

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Doéngl ¢agirma sirasinda mil devreye alinmamigsa carpisma
meydana gelebilir.

> Mil devreye alinmamigsa displaySpindleErr (No. 201002)
parametresiyle numerik kontrolln bir hata mesaji verip
vermeyecegini on/off ile ayarlayin

» Fonksiyon, makine ureticiniz tarafindan uyarlanmalidir.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Numerik kontrol, aleti sonunda glivenlik mesafesine

geri konumlandirir, girilmigse ikinci glivenlik mesafesine
konumlandirir. Aletin déngliye gére son pozisyonu baslangi¢
pozisyonuyla értigsmek zorunda degildir.

» Makinenin siiris hareketlerini kontrol edin

» Dongiden sonra simulasyonda alet son konumunu kontrol
edin

» Donglden sonra mutlak koordinati programlayin (artan degil)
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islem déngiileri: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI Yiv isleme (dongii 28, DIN/ISO: G128, yazilim segenegi 1)

Ddéngu parametresi

s

>

Q1 Freze derinligi? (artan): Silindir kilifi ile

kontur tabani arasindaki mesafe. Girig araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

Q3 Yan perdahlama olgiisii? (artan): Yiv
duvarindaki ek perdahlama 6élglsl. Ek perdahlama
Olgusu yiv genisligini girilen degerin iki kati kadar
kigdltdr. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999
Q6 Set-up clearance? (artan): Alet 6n ylizeyi ile
silindir kihf ylizeyi arasindaki mesafe. Giris araligi
0ila 99.999,9999

Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgl. Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme. Girisg aralidi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?: Galisma diizlemindeki
sUrus hareketlerinde besleme. Giris araligi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q16 Silindir yaricap1?: Uzerinde konturun
islenecedi silindir yaricapi. Girig aralidi O ila
99.999,9999

Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/ING=1: Alt
programda doner eksen koordinatlarini derece
veya mm (ing) cinsinden programla

Q20 Yiv genisligi?: Olusturulacak yiv genisligi.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q21 Tolerans?: Programlanan Q20 yiv
genisliginden daha kuiiguk bir alet kullanirsaniz
daireler ve egik dogrulardaki yiv duvarinda
kullanima bagli burulmalar olugur. Toleransi Q21
tanimlarsaniz o zaman numerik kontrol yivi bir
ardil devreye sokulmus frezeleme isleminde dyle
yaklastirir ki, sanki yivi tam yiv genisligi kadar
blylk bir aletle frezelemis olursunuz. Q21 ile
ideal yivden izin verilen sapmayi tanimlayin.
Calisma adimlarinin sayisi, silindir yarigapina,
kullanilan alete ve yiv derinligine baglidir. Tolerans
ne kadar kiguk tanimlandiysa yiv o kadar diizgin
olur ancak ardil galisma bir o kadar uzun surer.
Tolerans giris araligi 0,0001 ila 9,9999

Tavsiye: 0.02 mm tolerans degerini kullanin.
Fonksiyon etkin degil: 0 girin (temel ayar).
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islem déngiileri: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI Cubuk frezeleme (ddngii 29, DIN/ISO: G129,

yazilim seg¢enegi 1)

9.4 SIiLINDIR KILIFI Gubuk frezeleme (déngii

29, DIN/ISO: G129, yazilim segenegi 1)

Dongu akisi

Bu ddngu ile sarginin Uzerinde tanimlanmis bir gubugu, bir silindirin
kilifina aktarabilirsiniz. Numerik kontrol bu déngude aleti, etkin
yaricap dizeltmesinde duvarlarin daima birbirine paralel olarak
uzanacag! sekilde yerlestirir. Cubugun merkez noktasi hattini, alet
yaricap dizeltmesini girerek programlayin. Yarigap duzeltmesi
Uzerinden, numerik kontrollin gubugu senkronize veya karsilkli
calismada uretecegini belirleyebilirsiniz.

Cubuk uglarinda numerik kontrol, yaricapi yarim gubuk genisligine
denk olan bir yarim daire ekler.

1 Numerik kontrol, aleti galismanin baslangi¢ noktasinin (izerine
konumlandirir. Numerik kontrol baslangi¢ noktasini gubuk
genisliginden ve alet gapindan hesaplar. Bu, yarim gubuk
genisligi ve alet ¢capi kadar kaydiriimis olarak, kontur alt
programinda tanimlanmis ilk noktanin yaninda bulunur. Yaricap
dizeltmesi, cubugun solunda mi (1, RL=Senkronize) yoksa
saginda mi (2, RR=Karsilikli) baslatilacagini belirler

2 Numerik kontrol ilk sevk derinliginde konumlandirdiktan sonra
alet bir daire yayi Uzerinden Q12 frezeleme beslemesi ile gubuk
duvarina tegetsel olarak yaklasir. Gerekirse yan perdahlama
Olclsu dikkate alinir

3 Ik sevk derinliginde alet Q12 freze beslemesi ile gubuk duvari
boyunca frezeler, bu islem tipa tam olarak Uretilene kadar sirer

4 Daha sonra alet tegetsel olarak gubuk duvarindan uzaklasarak,
¢alismanin baslangi¢ noktasina surdlir

5 Programlanan Q1 freze derinligine ulagilana kadar 2 ile 4
arasindaki adimlar kendini tekrar eder

6 Ardindan alet, alet ekseninde guvenli ylkseklige geri hareket
eder
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islem déngiileri: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI Cubuk frezeleme (déngii 29, DIN/ISO: G129,

yazilim segenegi 1)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

®

Bu déngu etkin bir calismayi ydratir. Dénglyl
gerceklestirmek icin makine tezgahinin altindaki ilk
makine ekseni ddnme eksen olmalidir. Ayrica alet yanal
yuzeyde dikey olarak konumlandirilabilmelidir.

Kontur alt programinin ilk NC énermesinde daima her iki
silindir kilfi koordinatlarini programlayin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = O olarak programlarsaniz numerik
kontrol dénguyid uygulamaz.

Ortadan kesen bir 6n digliye sahip bir frezeleyici kullanin
(DIN 844).

Silindir yuvarlak tezgah Uzerinde ortadan baglanmig
olmalidir. Referans noktasini yuvarlak tezgahin
merkezine koyun.

Mil ekseni, ddngi ¢agrisi sirasinda yuvarlak tezgah
ekseninin Uzerinde dikey durmalidir. Bu durum séz
konusu degilse numerik kontrol bir hata mesaji verir.
Duruma gore kinematik anahtarlama gerekebilir.

Guvenlik mesafesi alet yaricapindan buyuk olmahdir.

Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildiginda, bunlari kontur alt programinin igerisinde
de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

CfgGeoCycle (No. 201000), displaySpindleErr (No.
201002) on/off parametreleriyle déngl ¢agirma
sirasinda mil galismazsa numerik kontroliin hata mesaiji
vermesi gerekip (on) gerekmedigini (off) ayarlayin.

Bu fonksiyon makine Ureticiniz tarafindan ayarlanmis
olmalidir.
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islem déngiileri: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI Gubuk frezeleme (déngii 29, DIN/ISO: G129,

Ddéngu parametresi

>

274

Q1 Freze derinligi? (artan): Silindir kilifi ile
kontur tabani arasindaki mesafe. Giris araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

Q3 Yan perdahlama olciisii? (artan): Cubuk
duvarindaki ek perdahlama 6l¢isu. Ek perdahlama
Olclsl gubuk genisligini girilen degerin iki kati
kadar buydutur. Girig araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

Q6 Set-up clearance? (artan): Alet 6n ylizeyi ile
silindir kihf ylizeyi arasindaki mesafe. Giris araligi
0ila 99.999,9999

Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgl. Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme. Girisg aralidi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?: Galisma diizlemindeki
sUrus hareketlerinde besleme. Giris araligi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q16 Silindir yaricap1?: Uzerinde konturun
islenecegi silindir yarigapi. Giris araligi 0 ila
99.999,9999

Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/INC=1: Alt
programda doner eksen koordinatlarini derece
veya mm (in¢) cinsinden programla

Q20 Cubuk genisligi?: Olusturulacak gubugun
genisligi. Giris aralig1 -99.999,9999 ila 99.999,9999

yazilim segenegi 1)

Ornek
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islem déngiileri: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI KONTURU (Ddngii 39, DIN/ISO:G139, Yazilim segenegi 1)

9.5 SILINDIR KILIFI KONTURU (Déngii 39,
DIN/ISO:G139, Yazilim segenegi 1)

Dongu akisi

Bu ddénguyle bir silindirin ylzeyinde kontur Uretebilirsiniz. Bunun
icin konturu bir silindir sargisi Gzerinde tanimlayin. Numerik
kontrol, aleti bu dénguide frezelenmis konturun duvari aktif yaricap
konturunda silindir eksene paralel uzanacak sekilde ayarlar.

Konturu, dongi 14 (KONTUR) Gizerinden belirlediginiz bir alt
programda tanimlarsiniz.

Alt programda konturu, makinenizde hangi déner eksenlerin
mevcut oldugundan bagimsiz olarak daima X ve Y
koordinatlariyla tanimlarsiniz. Kontur tanimlamasi béylece makine
konfiglirasyonunuzdan bagimsizdir. Hat fonksiyonlari olarak L,
CHF, CR, RND ve CT mevcuttur.

28 ve 29 dongulerinin aksine kontur alt programinda gercekten
Uretilecek kontur tanimlanir.

1 Numerik kontrol, aleti calismanin baslangi¢ noktasinin tzerine
konumlandirir. Numerik kontrol, baslangi¢ noktasini alet ¢api
kadar kaydirarak kontur alt programinda tanimlanmis ilk
noktanin yanina yerlestirir

2 Ardindan numerik kontrol, aleti dikey olarak ilk ilerleme
derinligine hareket ettirir. Baglatma davranisi freze beslemesi
Q12 ile tegetsel veya bir dogru Uzerinde gerceklesir. Gerekirse
yan perdahlama 6l¢isu dikkate alinir. (Yaklagsma davranisi
ConfigDatum CfgGeoCycle (No. 201000) apprDepCylWall (No.
201004 ) parametrelerine baglhdir)

3 ik sevk derinliginde alet Q12 freze beslemesi ile gubuk duvari
boyunca kontur gekmesi Uretilene kadar frezeler

4 Ardindan alet tegetsel olarak gubuk duvarindan uzaklasarak,
calismanin baslangi¢ noktasina surulur

5 Programlanan Q1 freze derinligine ulasilana kadar 2 ila 4
adimlari kendini tekrar eder

6 Ardindan alet, alet ekseninde guvenli yikseklige geri hareket
eder
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islem doéngiileri: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI KONTURU (Déngii 39, DIN/ISO:G139, Yazilim segenegi 1)

Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

@ Bu déngu etkin bir calismayi yaratir. Dénglyl
gerceklestirmek icin makine tezgahinin altindaki ilk
makine ekseni ddnme eksen olmalidir. Ayrica alet yanal
yuzeyde dikey olarak konumlandirilabilmelidir.

o Kontur alt programinin ilk NC énermesinde daima her iki
silindir kilfi koordinatlarini programlayin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = O olarak programlarsaniz numerik
kontrol dénguyid uygulamaz.

Aletin yaklagsma ve uzaklasma hareketi i¢cin yan kisimda
yeterince alan oldugundan emin olun.

Silindir yuvarlak tezgah Uzerinde ortadan baglanmig
olmalidir. Referans noktasini yuvarlak tezgahin
merkezine koyun.

Mil ekseni, dongi ¢agrisi sirasinda yuvarlak tezgah
ekseninin Uzerinde dikey durmaldir.

Guvenlik mesafesi alet yaricapindan biyuk olmalidir.
Eger kontur birgcok tanjantli olmayan kontur
elementlerinden olusuyorsa isleme zamani artabilir.

Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda
kullanildiginda, bunlari kontur alt programinin igerisinde
de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

Yaklasma davranigini ConfigDatum, CfgGeoCycle (No.
201000), apprDepCylWall (No. 201004) lizerinden
belirleyin
m CircleTangential:
Tegetsel yaklasma ve uzaklagsma uygulayin
® LineNormal: Kontur baslangi¢ noktasina hareket
tegetsel degil normal olarak; yani bir dogru Gzerinde
gerceklesir

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Déngu ¢agirma sirasinda mil devreye alinmamigsa ¢arpisma
meydana gelebilir.

> Mil devreye alinmamigsa displaySpindleErr (No. 201002)
parametresiyle numerik kontrolin bir hata mesaji verip
vermeyecegini on/off ile ayarlayin

» Fonksiyon, makine Ureticiniz tarafindan uyarlanmalidir.
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islem déngiileri: Silindir kilifi | SILINDIR KILIFI KONTURU (Déngii 39, DIN/ISO:G139, Yazilim segenegi 1)

Ddéngu parametresi

= » Q1 Freze derinligi? (artan): Silindir kilifi ile
~ kontur tabani arasindaki mesafe. Giris araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q3 Yan perdahlama olciisii? (artan): Kilif sargisi
dizlemindeki ek perdahlama 6lgisu; ek olgu,
yarigap dizeltmesi yoninde etki eder. Giris araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q6 Set-up clearance? (artan): Alet 6n ylizeyi ile
silindir kihf ylizeyi arasindaki mesafe. Giris araligi
0ila 99.999,9999

> Q10 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk edilecegi
Olgl. Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q11 Derin kesme beslemesi?: Mil eksenindeki
surls hareketlerinde besleme. Girisg aralidi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

> Q12 Besleme ¢ikarma?: Calisma dizlemindeki
sUrus hareketlerinde besleme. Giris araligi O ila
99.999,9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

» Q16 Silindir yaricap1?: Uzerinde konturun
islenecegi silindir yarigapi. Giris araligi 0 ila
99.999,9999

» Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/INC=1: Alt
programda doner eksen koordinatlarini derece
veya mm (in¢) cinsinden programla
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islem dongiileri: Silindir kilifi | Programlama érnekleri

9.6 Programlama ornekleri

Ornek: 27 déngiilii silindir kilifi

0 ® B baglikl ve C tezgahli makine
= Silindir yuvarlak tezgah Gzerinde
ortalanarak gerilmig
= Referans nokta alt tarafta, yuvarlak
tezgah ortasinda bulunur

Y (2)

; - | X(C)
30 50 157

Alet cagirma, ¢ap 7
Aleti serbest hareket ettirin
Aleti 6n konumlandirma

Doéndirme

Kontur alt programi belirleme

isleme parametrelerini belirleme

Yuvarlak tezgaha 6n konumlandirma yapin, mil agik,
donguyi ¢agirin

Aleti serbest hareket ettirin

Geri dondurin, PLANE fonksiyonunu saklayin
Program sonu

Kontur alt programi

Devir eksenindeki bilgiler, mm olarak (Q17=1)

N
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islem dongiileri: Silindir kilifi | Programlama érnekleri

Ornek: 28 déngiilii silindir kilifi

o m Silindir yuvarlak tezgah tzerinde
ortalanarak gerilmig

® B baslikh ve C tezgahl makine

m Referans noktasi yuvarlak tezgah
merkezinde bulunur

m Kontur alt programinda merkez noktasi
hattinin agiklamasi

X(Q)

Alet cagirma, alet ekseni Z, gcap 7
Aleti serbest hareket ettirme

Aleti 6n konumlandirma
Dondirme

Kontur alt programi belirleme

isleme parametrelerini belirleme

Ardil isleme etkin

Yuvarlak tezgahi 6n konumlandirma, mil agik, déngliyli agma
Aleti serbest hareket ettirme

Geri dondirme, PLANE fonksiyonunu kaldirma

Program sonu

Kontur alt programi, merkez noktasi hattinin agiklamasi

Doner eksendeki bilgiler, mm olarak (Q17=1)

N
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islem déngiileri: Kontur formiilii ile kontur cebi | SL-Déngiileri karmasik kontur formiiliiyle

10.1 SL-Donguleri karmasik kontur
formuliyle

Temel bilgiler

SL-Doéngiileri ve karmasik kontur formiliyle, kismi konturlardan
olusan karmasik konturlari (cepler veya adalar) birlestirebilirsiniz.
Munferit kismi konturlari (geometri verileri) ayri NC programlari
seklinde girin. Bu sayede batun kismi konturlar istenildigi kadar
tekrar kullanilabilir. Numerik kontrol, bir kontur formili Gzerinden
birbiriyle iliskilendirdiginiz sec¢ilmis kismi konturlardan, toplam konturu
hesaplar.

o Bir SL déngusu (tim kontur agiklama programlari) igin
bellek maksimum 128 konturla sinirhdir. Olasi kontur
elemanlarinin sayisi, kontir tirine (i¢/dis kontir) ve
kontlr tanimlamasi sayisina baglidir ve maksimum 16384
kontur elemanini kapsamaktadir.

Kontur form(li ile SL déngdileri yapilandiriimis bir program
yapisini sart kosar ve surekli ortaya ¢ikan konturlari kontur formiiliiyle isleme
munferit NC programlarinda yerlestirme olanagini sunar.
Kontur formld Gzerinden kismi konturlari bir toplam
kontura birlestirirsiniz ve bir cep mi yoksa bir ada mi s6z
konusu oldugunu belirlersiniz.

Kontur formullerine sahip SL dénguleri islevi, numerik

kontroliin kullanici yiizeyinde birgok alana dagitiimistir ve
devam eden gelistirmeler icin temel teskil etmektedir.
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islem déngiileri: Kontur formiilii ile kontur cebi | SL-Déngiileri karmasik kontur formiiliiyle

Kismi konturlarin 6zellikleri Sema: Kontur formulii ile kismi

= Numerik kontrol tim konturlari cep olarak tanir. Yarigap diizeltmesi kontur hesaplama
programlamayin

= Numerik kontrol, F beslemeleri ile M ek fonksiyonlarini dikkate
almaz

m Koordinat hesaplarina izin verilmektedir. Bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa sonraki alt programlari da etkiler ancak
bunlar déngl ¢agrisindan sonra sifirlanmak zorunda zorunda
degildir

= Alt programlar mil ekseninde koordinatlari da igermelidir, ancak
bunlar dikkate alinmaz

m  Alt programin ilk koordinat timcesinde ¢alisma diizlemini belirleyin

®m Kismi konturlari gerekli durumda gesitli derinliklerle
tanimlayabilirsiniz

Calisma dongiilerinin ozellikleri

= Numerik kontrol her donguden énce otomatik olarak giivenlik
mesafesine konumlandirir

® Her derinlik seviyesi alet kaldirma islemi olmadan frezelenir;
adalarin yanindan gegilir

= "ig kése" yarigap! programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim
isaretleri engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis hat
icin gegerlidir)

B Yan perdahlamada numerik kontrol, kontura tegetsel bir cember
hatti Gzerinden yaklasir

® Derin perdahlamada da numerik kontrol, aleti tegetsel bir gember
hatti Gizerinden malzemeye hareket ettirir (6rn: Mil ekseni Z: Z/X
dizleminde ¢gember hatti)

= Numerik kontrol, konturu araliksiz senkronize ¢alismada ya da
karsilikh calismada isler

Freze derinligi, ek olgiler ve glivenlik mesafesi gibi isleme ait 6l¢l

bilgilerini, merkezi olarak déngii 20'de KONTUR VERILERI olarak

girebilirsiniz.

w

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngi Programlamasi | 10/2018 28



islem déngiileri: Kontur formiilii ile kontur cebi | SL-Déngiileri karmasik kontur formiiliiyle

Kontur tanimlamali NC programini segin

SEL CONTOUR islevi ile kontur tanimlamalari olan bir NC programi
segersiniz, numerik kontrol kontur agiklamalarini buradan alir:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
KONTUR/~ » Fonksiyonlar icin menu: Kontur ve nokta
g calismasi yazilim tusuna basin
0 » SEL CONTOUR yazilim tusuna basin
CONTOUR » Kontur tanimlarini igeren NC programinin tam

program adini girin. END tusuyla onaylayin

o SEL CONTOUR-Ciimlesini SL-Déngilerinden énce
programlayin. 14 KONTUR dénguisi SEL CONTUR
yonetiminde artik gerekli degildir.

Kontur agiklamalarini tanimlayin

DECLARE CONTOUR iglevi ile bir NC programinaNC programlari i¢in
olan yolu girersiniz, numerik kontrol kontur agiklamalarini buradan
alir. Bununla birlikte bu kontur agiklamasi igin ayri bir derinlik
secebilirsiniz (FCL 2 fonksiyonu):

» Yazihm tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
KONTUR~ » Fonksiyonlar igin men(: Kontur ve nokta
piey calismasi yazilim tusuna basin
Deelone » DECLARE CONTOUR yazilim tusuna basin
conToe » Kontur tanimlayicisi QC igin numara girin, ENT

tusu ile onaylayin

» Kontur agiklamasini igeren NC programinin tam
program adini girin, END tusuyla onaylayin veya
istiyorsaniz

» Secilmis kontir i¢in ayri derinligi tanimlayin

o Verilmis kontir tanimlayicilari QC ile kontir formilinde
farkl konturleri birbiriyle hesaplayabilirsiniz.

Eger ayri derinlige sahip konturleri kullanirsaniz,
0 zaman butin kismi kontlrlere bir derinlik tahsis
etmelisiniz (gerekiyorsa derinlik O tahsis edin).
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Karmasik kontiir formull girilmesi

Yazihm tuslar tGzerinden gesitli konturlari bir matematik formilinin
icinde birbirleriyle iligkilendirebilirsiniz:

» Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
acin
KONTUR /= > Fonksiyonlar igin meni: Kontur ve nokta
’_«‘;‘M;J;:: calismasi yazilim tusuna basin
p—— » KONTUR FORMULU yazilim tusuna basin:
FORMUL Numerik kontrol asagidaki yazilim tuslarini
gOsterir:

Yazilim tusu  Baglanti fonksiyonu

sununla kesilmis

6r. QC10 = QC1 & QC5

e e sununla birlesmis

3 or. QC25 = QC7 | QC18

o e sununla birlestirilmis fakat kesilmemis
3 6r.QC12 = QC5 * QC25

e e harig

€] 6r. QC25 = QC1\ QC2

Parantez ac¢
6r.QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Parantez kapa
6r.QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Miinferit konturu tanimla
or. QC12 = QC1
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Uste alinan konturlar

Numerik kontrol programlanmis bir konturu cep olarak tanir. Kontur
formulinin iglevleri ile bir konturu bir adaya dontstirme olanagina
sahipsiniz.

Cepleri ve adalari yeni bir kontura st Uste bindirebilirsiniz. Bu
sayede bir cebin ylzeyini tste bindiriimis bir cep sayesinde
buyutebilir veya bir ada sayesinde kugdltebilirsiniz.

Alt programlar: Ust iiste bindirilmis cepler

o Asagidaki 6rnekler, bir kontur tanimlama programinda
tanimlanmig olan kontur agiklama programlaridir.
Ote yandan kontur tanimlama programi, asil ana
programdaki SEL CONTOUR fonksiyonu tzerinden
¢agrilmalidir.

A ve B cepleri Ust Uste biner.

Numerik kontrol, S1 ve S2 kesisme noktalarini hesaplar, bunlar
programlanmak zorunda dedgildir.

Cepler tam daire olarak programlanmistir.

Kontur aciklama programi 1: Cep A

Kontur acgiklama programi 2: Cep B

2
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"Toplam" yiizey

Her iki A ve B kismi ylizeyi, arti birlikte Uzeri kapatiimis ylzey

islenmelidir:

= A ve B yuzeyleri ayri NC programlarinda, yarigap diizeltmesi
olmadan programlanmis olmalidir

®  Kontur formilinde A ve B ylzeyleri "ile birlesmis" fonksiyonu ile
hesaplanir

Kontur tanimlama programi:

"Fark" ylizey
A ylzeyi, B tarafindan kapatilmis oran olmadan islenmelidir:

= A ve B ylzeyleri ayri NC programlarinda, yarigap diizeltmesi
olmadan programlanmis olmalidir

= Kontur formulinde B yiizeyi, olmadan fonksiyonu ile A
yuzeyinden cikartilir

Kontur tanimlama programi:
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"Kesit" ylizey
A ve B tarafindan kapatiimis yizey islenmelidir. (Basitce, kapatiimis
yuzeyler islenmemis kalmahdir.)

= A ve B yuzeyleri ayri NC programlarinda, yarigap diizeltmesi
olmadan programlanmis olmalidir

®  Kontur formilinde A ve B ylzeyleri "ile kesilmis" fonksiyonu ile
hesaplanir

Kontur tanimlama programi:

SL dongiileriyle kontur isleme

o Tanimlanmis bitlin konturun iglenmesi SL déngileri 20 -
24 ile gergeklesir (bkz. "Genel bakis", Sayfa 220).

N
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Ornek: Kontur formiilii ile bindirilen konturlar
kumlayin ve perdahlayin

T T T

35 65 100

Ham parga tanimi

Kumlama frezesi alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirin
Kontur tanimlama programi belirleme

Genel isleme parametrelerini belirleme

I
m
o
m
P4
I
=
pz4
—
P4
O
(2]
N
o
w)
[eH
3
«Q
c:
3
o
«Q
)
3
[
3
[}
@
S
=
N
o
=
(o]
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Bosaltma dongi tanimi

Bosaltma dongl ¢cagirma
Perdahlama frezesi alet cagirma

Derinlik perdahlama déngu tanimi

Derinlik perdahlama déngu ¢agirma

Yan perdahlama déngu tanimi

Yan perdahlama déngu ¢gagirma

Aleti geri gekme, program sonu

Kontur tanimlama programi
"DAIRE1" NC programi igin kontur tanimlayicisi tanimi

PGM "DAIRE31XY"de kullanilan parametre igin deger
atamasi

"DAIRE31XY" NC programi igin kontur tanimlayicisi tanimi
"UCGEN" NC programi igin kontur tanimlayicisi tanimi
"KARE" NC programi i¢in kontur tanimlayicisi tanimi

Kontur formali

P
o
>
-
c
=
)
=]
3
E
c:
=
o
>
-
c
=
-
Y
2
3
[
3
(Y
T
X
o
«Q
=
[Y
3

N
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Kontur agiklama programi: Sag daire

Kontur agiklama programi: Sol daire

Kontur aciklama programi: Sag liggen

Kontur agiklama programi: Sol kare

A
o
=}
-
c
=
[
“Q
=
[
3
[
]
=
o
«Q
=
[Y
3
[
=
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10.2 SL-Donguleri basit kontur formuliiyle

Temel bilgiler

SL déngdleri ve basit kontur formuliyle dokuz adede kadar kismi
konturdan olusan konturlari (cepler veya adalar) basit bir sekilde
birlestirebilirsiniz. Minferit kismi konturlari (geometri verileri) ayri
NC programlari seklinde girin. Bu sayede bitiin kismi konturlar
istenildigi kadar tekrar kullanilabilir. Segilen kismi konturlardan
numerik kontrol toplam konturu hesaplar.

Sema: SL dongiileri ve kompleks bir
kontur formiiliiyle isleme

0 Bir SL déngusu (tim kontur agiklama programlari) igin
bellek maksimum 128 konturla sinirhdir. Olasi kontur
elemanlarinin sayisi, kontir tirine (i¢/dis kontlr) ve
kontlr tanimlamasi sayisina baglidir ve maksimum 16384
kontur elemanini kapsamaktadir.

292
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Kismi konturlarin ozellikleri

Yaricap dizeltmesi programlamayin

Numerik kontrol, F beslemeleri ile M ek fonksiyonlarini dikkate
almaz

Koordinat hesaplarina izin verilmektedir. Bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa sonraki alt programlari da etkiler ancak
bunlar déngu ¢agrisindan sonra sifirlanmak zorunda zorunda
degildir

Alt programlar mil ekseninde koordinatlari da icermelidir, ancak
bunlar dikkate alinmaz

Alt programin ilk koordinat timcesinde ¢alisma dizlemini
belirleyin

Calisma dongiilerinin 6zellikleri

Numerik kontrol her dénguden énce otomatik olarak guvenlik
mesafesine konumlandirir

Her derinlik seviyesi alet kaldirma islemi olmadan frezelenir;
adalarin yanindan gegilir

"ic kése" yarigapi programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim
isaretleri engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis hat
icin gecerlidir)

Yan perdahlamada numerik kontrol, kontura tegetsel bir cember
hatti Gzerinden yaklagir

Derin perdahlamada da numerik kontrol, aleti tegetsel bir
¢cember hatti izerinden malzemeye hareket ettirir (6rn: Mil
ekseni Z: Z/X diizleminde gcember hatti)

Numerik kontrol, konturu araliksiz senkronize ¢alismada ya da
karsilikh calismada isler

Freze derinligi, ek olcller ve gluvenlik mesafesi gibi isleme ait dlgu
bilgilerini, merkezi olarak déngii 20'de KONTUR VERILERI olarak
girebilirsiniz.
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Basit kontur formuliu girilmesi

Yazilim tuslari Uzerinden gesitli konturlari bir matematik formulinin
icinde birbirleriyle iligkilendirebilirsiniz:

» Yazihm tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte
agin
KONTUR/~ » Fonksiyonlar igin menu: Kontur ve nokta
e calismasi yazilim tusuna basin
o » CONTOUR DEF yazilim tusuna basin: numerik
DEF kontrol, kontur formula girisini baslatir

» Ik kismi kontiir(in ismini girin. ilk kismi kontur
daima en derin cep olmaldir, ENT tusuyla

onaylayin
ADA » Yazihm tusu lzerinden bir sonraki konturun bir
e e cep mi, yoksa bir ada mi oldugunu belirleyin, ENT

tusuyla onaylayin

» Ikinci kismi konturun adini girin. ENT tusuyla
onaylayin

» Gerek oldugunda ikinci kismi konturun derinligini
girin, ENT tusuyla onaylayin

» Butln kismi kontirlerine girene kadar diyalogu
yukarida agiklandigi sekilde devam ettirin

o Kismi konturlarin listesini temel olarak daima en derin
ceple baslatin!

Kontur ada olarak tanimlanmissa o zaman numerik
kontrol girilen derinligi ada ytksekligi olarak yorumlar.
Girilen, 6n isaretsiz deger bu durumda malzeme
ylzeyini baz alir!

Eger derinlik O ile verilmigse, o zaman ceplerde déngu
20'de tanimlanmis derinlik etki eder, bu durumda adalar
isleme parcasi ylizeyine kadar tasar!

SL dongiileriyle kontur isleme

o Tanimlanmis buttin konturun iglenmesi SL dénguleri 20 -
24 ile gergeklesir (bkz. "Genel bakis", Sayfa 220).
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11.1 Temel prensipler

Genel bakig

Koordinat hesap doénltsumleri ile numerik kontrol, bir kez
programlanan bir konturu malzemenin gesitli noktalarinda
degistiriimis konum ve buyuklik ile uygulayabilir. Numerik kontrol,
asagidaki koordinat dénlisiim ddéngulerini sunar:

Yazillim tusu  Déngi Sayfa
7 7 SIFIR NOKTASI 297
ﬁ Konturlar dogrudan

NC programinda veya sifir
noktasi tablolarindan kaydirilir
247 247 referans noktasi ayarlama 303
QQQ Program akisi sirasinda
referans noktasi ayarlama
o 8 YANSITMA 304
@@;B Konturlari yansitma
10 10 DONDURME 306
@ Konturlarin ¢galisma dizlemin-
deki déondurilmesi
11 11 OLCU FAKTORU 308
@ Konturlar kigtltme veya
blyitme
2 cc 26 EKSENE OZEL OLCU 309
I ] FAKTORU

Konturlari, eksene 6zel 6lcl
faktorleri ile kiiglltme veya
blyitme

= 19 isleme diizlemi déndiir- 311
g me kafalarina ve/veya torna

tezgahlarina sahip makineler

icin isleme

Koordinat donuislimlerinin etkinligi

Etkinligin baglangici: Bir koordinat déntgumda, taniminizdan
itibaren etkilidir, yani ¢agrilmaz. Sifirlanana kadar veya yeniden
tanimlanana kadar etkili olur.

Koordinat doniigiimiini sifirlama:

. Temel davranis degerlerini iceren dongliyl yeniden tanimlayin,
oOr. olgu faktord 1.0

B M2 ve M30 ek fonksiyonlarini veya END PGM NC timcesini
uygulayin (bu M fonksiyonlari makine parametresine baghdir).

B Yeni NC programi segilmesi

296
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11.2 SIFIR NOKTASI kaydirmasi (dongui 7, DIN/

ISO: G54)

Etki
Sifir noktasi kaydirmasi ile malzemenin istediginiz yerlerinde
calismalari tekrarlayabilirsiniz.

Bir sifir noktasi kaydirmasi déngi tanimlamasindan sonra bitin
koordinat girigleri yeni sifir noktasini referans alir. Numerik kontrol
her eksendeki kaymayi ilave durum gostergesinde gdsterir. Devir
eksenlerinin girisine de izin verilir.

Sifirlama

®m X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirmay! yeni déngu
tanimlamasiyla programlayin

®  Sifir noktasi tablosundan X=0; Y=0 vs. koordinatlarina
kaydirmanin ¢agriimasi

Dongli parametresi

2 > Yer Kaydirma: Yeni sifir noktasi koordinatlarini
ﬁ girin; mutlak degerler, referans noktasi ayarlama
ile belirlenen malzeme sifir noktasini referans
alir; artan degerler, daima en son gegerli olan sifir
noktasini referans alir, bu nokta daha dnceden
kaydirilmis olabilir. 6 NC eksenine kadar giris
arahdi, her biri -99.999,9999 ila 99.999,9999
arasinda

Programlama sirasinda dikkat edin!

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Doénme eksenlerindeki sifir noktasi kaydirmasini
makine Ureticiniz presetToAlignAxis (No. 300203)
parametresinde belirler.

Opsiyonel CfgDisplayCoordSys (No. 127501)

makine parametresi ile durum gdstergesinin hangi
koordinat sisteminde etkin bir sifir noktasi kaydirmasi
gosterecegdine karar verebilirsiniz.
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Ornek
13 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
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11.3 SIFIR NOKTASI kaydirmasi (dongii 7,
DIN/ISO: G53)

Etki

Sifir noktasi tablolarini 6r. suralarda kullanabilirsiniz

® cesitli malzeme pozisyonlarinda sik sik ortaya ¢ikan ¢alisma
adimlarinda veya

® ayni sifir noktasi kaydirmasinin sik sik kullaniimasinda

Bir NC programi dahilinde sifir noktalarini hem dogrudan déngu
tanimlamasinda programlayabilir, hem de bir sifir noktasi
tablosundan gagirabilirsiniz.

Geri alma

= Sifir noktasi tablosundan X=0; Y=0 vs. koordinatlarina
kaydirmanin ¢agrilmasi

B X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirma, dogrudan bir déngl
tanimlamasiyla ¢agirma

Durum godstergeleri

Ek durum gostergesinde, sifir noktasi tablosundan asagidaki veriler
gorantulenir:

m  Etkin sifir noktasi tablosunun adi ve yolu
m  Aktif sifir noktasi numarasi
m  Aktif sifir noktasi numarasinin DOC situnundan yorum
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

0 Sifir noktasi tablosundaki sifir noktalari daima ve
sadece glincel referans noktasini baz alir.

Sifir noktasi kaydirmalarini sifir noktasi tablolari ile
kullandiginizda, istediginiz sifir noktasi tablosunu
NC programindan etkinlestirmek i¢in SEL TABLE
fonksiyonunu kullanin.

Opsiyonel CfgDisplayCoordSys (No. 127501)

makine parametresi ile durum gdstergesinin hangi
koordinat sisteminde etkin bir sifir noktasi kaydirmasi
gOsterecegdine karar verebilirsiniz.

SEL TABLE olmadan caligiyorsaniz istediginiz

sifir noktasi tablosunu program testinden veya

program calismasindan énce etkinlestirmelisiniz (bu,

programlama grafigi icin de gegerlidir):

® Program testi icin istediginiz tabloyu Program Testi
isletim tirtiinde dosya yénetimi Gzerinden segin:
Tablo, S durumunu alir

B Program akisi icin istediginiz tabloyu Program akisi
tekli tlimce ve Program akisi tiimce takibi isletim
turlerinde dosya yonetimi Uzerinden segin: Tablo, M
durumunu alir

Sifir noktasi tablolarindaki koordinat degerleri sadece
mutlak sekilde etkilidir.

Yeni satirlar sadece tablo sonunda ekleyebilirsiniz.

Sifir noktasi tablolari olusturdugunuzda dosya adi bir
harfle baglamalidir.

Doéngu parametresi

? > Yer Kaydirma: Sifir noktasi tablosundan sifir Ornek

5:1 npkta5| numarasini veya b_|r Q para_metre3| girin; 77 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
bir Q parametresi girerseniz numerik kontrol, Q

parametresinde yer alan sifir noktasi numarasini 78 CYCL DEF 7.1 no. 5
etkinlestirir. Giris arahdi 0 ila 9999
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NC programindaki sifir noktasi tablosunu segin

SEL TABLE fonksiyonuyla, numerik kontroliin sifir noktalarini aldigi
sifir noktasi tablosunu segebilirsiniz:

» Program c¢agirma fonksiyonlarini segin:
PGM CALL tusuna basin
e » SIFIR NOK TABLOSU yazilim tusuna basin
ThALost > Sifir noktasi tablosunun tam yol adini girin ya da
dosyayi SECIM yazilim tusuyla segin. END tusuyla
onaylayin

o SEL TABLE timcesini dongu 7 sifir noktasi
kaydirmasindan énce programlayin.
SEL TABLE ile segilen bir sifir noktasi tablosu, siz SEL
TABLE ile veya PGM MGT Uzerinden baska bir sifir
noktasi tablosu seg¢ene kadar etkin olarak kalir.

Programlama igletim turunde sifir noktasi tablosunun
dizenlenmesi

o Bir sifir noktasi tablosunun igindeki bir degeri
degistirdikten sonra, degisikligi ENT tusuyla kaydetmeniz
gerekir. Bunun disinda degisiklik gerekiyorsa bir
NC programinin iglenmesi sirasinda dikkate alinmaz.

Sifir noktasi tablosunu Programlama igletim tiriinde
secebilirsinizProgramlama

» Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
> Sifir noktasi tablolarini gorintaleyin: TIP SEC ve
.D GOSTER yazilim tuslarina basin
» [stediginiz tabloyu segin veya yeni dosya ismi
girin
» Dosyayi duzenleyin. Yazilim tusu gubugu, bunun
icin ayrica asagidaki fonksiyonlari gosterir:
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Dongiiler: Koordinat hesap doniisiimleri | SIFIR NOKTASI kaydirmasi (dongti 7, DIN/ISO: G53)

Yazilim tusu Fonksiyon

 BAgLANG. Tablo basini sec¢in
Tablo sonunu segin
Yukari dogru sayfa gevirme
@fk Asagi dogru sayfa gevirme
— Satir ekleyin (sadece tablo sonunda mimekiin)
— Satir silme
SiL
Ara
BUL
oosruv imleg satir bagina
AR imleg satir sonuna
EOiE Gegerli degeri kopyalayin
%wﬁ Kopyalanan degeri ekleyin
_UYARLA
N saTiRz Girilebilen satir sayisini (sifir noktasi) tablo
e sonuna ekleyin
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Dongiiler: Koordinat hesap doniistimleri | SIFIR NOKTASI kaydirmasi (dongi 7, DIN/ISO: G53)

Sifir noktasi tablosunu yapilandirin

Bir aktif eksene sifir noktasi tanimlamak istemiyorsaniz DEL tusuna Blianier fgtesin @ eoio cozentere m

basin. Ardindan numerik kontrol, sayi degerini ilgili girdi alanindan
siler.

¥
50.002
200 624 50.007
a3 998
50.001

‘n

|

|

r Bl
|

-

o Tablolarin 6zelliklerini degistirebilirsiniz. Bunun igin
MOD menustinde anahtar sayisi 555343'U girin. Bir

2l e ol o fafo | L

tablo segciliyse numerik kontrol, BiCiM DUZENLE yazilim

tusunu sunar. Bu yazilim tusuna bastiginizda numerik 2 2 i . ——
kontrol, segili tablonun situnlarini ilgili 6zellikleriyle R I S S {_ _I
goruntuleyen bir acilir pencere agar. Degisiklikler sadece o o o i w i

Al — E———
X o WNin -99999.99999, Naks. +99999.00..

aciimis tablolar i¢in gegerlidir.

YAN

t

YAN

P

g

BuL

T

Sifir noktasi tablosundan ¢ikin

Dosya yonetiminde baska dosya tiplerini gorintileyin. istediginiz
dosyay! segin.

BILGI

Dikkat carpisma tehlikesi!

Kumanda bir sifir noktasi tablosundaki degisiklikleri ancak,
degerler kaydedilmisse dikkate alir.
> Tablodaki degisiklikleri ENT tusuyla derhal onaylayin

» Sifir noktasi tablosundaki bir degisiklikten sonra NC
programini dikkatli sekilde hareket ettirin

Durum gostergeleri

Ek durum gostergesinde numerik kontrol, etkin sifir noktasi
kaydirmasinin degerlerini géruntuler.
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Donguler: Koordinat hesap donligstimleri | REFERANS NOKT AYARI (dongui 247, DIN/ISO: G247)

11.4 REFERANS NOKT AYARI (dongu 247,

Etki

DIN/ISO: G247)

Referans noktasi ayarlama déngustyle, referans noktasi
tablosunda tanimli bir referans noktasini yeni referans noktasi
olarak etkinlestirebilirsiniz.

Bir referans noktasi ayarlama déngi tanimlamasindan sonra bitin
koordinat girisleri ve sifir noktasi kaydirmalari (mutlak ve artan) yeni

referans noktasini referans alir.
Durum goéstergesi

Numerik kontrol, durum goéstergesinde etkin referans noktasi
numarasini, referans noktasi sembollnin arkasinda gosterir.

Programlamadan once dikkat edin!

Referans noktasi tablosundan bir referans noktasini
etkinlestirirken numerik kontrol, sifir noktasi
kaydirmasini, yansitmayi, dénmeyi, olgu faktérind ve
eksene 6zel 6lgl faktérini sifirlar.

Referans noktasi numarasini 0 (satir 0)
etkinlestirdiginizde Manuel isletim ya da El. carki
isletim tiriinde en son ayarladiginiz referans noktasini
etkinlestirirsiniz.

Doéngu 247, Program Testi igletim turinde de etki eder.

Doéngu parametresi

247

AN

» Referans noktasi icin numara?: Referans
noktasi tablosundan istediginiz referans
noktasinin numarasini girin. Alternatif olarak

istediginiz referans noktasini SECIM yazilim tusu
Uzerinden dog@rudan referans noktasi tablosundan

secebilirsiniz. Girig arahdi 0 ila 65.535

Durum gostergeleri

Ek durum gostergesinde (DURUM POZ. GOS.) numerik kontrol, etkin

Preset numarasini Ref. nok diyalogunun arkasindan goérintler.
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Doéngiiler: Koordinat hesap doniisiimleri | YANSITMA (Dongii 8, DIN/ISO: G28)

11.5 YANSITMA (Déngii 8, DIN/ISO: G28)

Etki

Numerik kontrol ¢alisma dizlemindeki ¢alismayi yansitmali sekilde
uygulayabilir.

Yansitma, NC programindaki tanimlamasindan itibaren etkide
bulunur. El girisi ile pozisyonlama isletim tiriinde de etkili

olur. Numerik kontrol, ilave durum gostergesinde aktif yansitma
eksenlerini gosterir.

m Tek bir eksen yansitiyorsaniz aletin dénis yoni degisir. Bu, SL
dongulerinde gecerli degildir

® |ki ekseni yansitirsaniz dénis yénii korunur

Yansitmanin sonucu sifir noktasinin konumuna baghdir:

= Sifir noktasl, yansitilacak konturda yer alir: Oge, dogrudan sifir
noktasinda yansitilir

= Sifir noktasl, yansitilacak konturun disinda yer alir: Oge, ayrica Z A
hareket eder

Geri alma
YANSITMA donglsini NO ENT girisiyle yeniden programlayin.
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Déngiiler: Koordinat hesap doniisiimleri | YANSITMA (Dongii 8, DIN/ISO: G28)

Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

0 Cevrilen sistemde dongu 8 ile ¢aligiyorsaniz agagidaki
yéntem Onerilir:

= Once salinim hareketini programlayip ardindan
doéngi 8 YANSITMA'y1 ¢cagirin!

Doéngu parametresi

» Yansimali eksen?: Yansitilacak eksenleri girin; mil Ornek
ekseni ile ilgili yan eksen hari¢ ve déner eksenler
dahil olmak Gzere tim eksenleri yansitabilirsiniz.
Maksimum (¢ eksenin girisine izin verilir. Ug NC
eksenine kadar giris arahd1 X, Y,Z, U, V, W, A, B, C

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngii Programlamasi | 10/2018 305



Déngiiler: Koordinat hesap doniisiimleri | DONDURME (déngii 10, DIN/ISO: G73)

11.6 DONDURME (déngii 10, DIN/ISO: G73)

Etki
Bir NC programi dahilinde numerik kontrol ¢calisma diizlemindeki
koordinat sistemini aktif sifir noktasi etrafinda gevirebilir.

DONME tanimlamasindan itibaren NC programinda etki eder.
isletim tiirli konumlandirmada el girisi ile etki eder. Numerik kontrol,
ilave durum gostergesinde aktif donme agisini gosterir.

Doénme agisi igin referans ekseni:
. X/Y dizlemi X ekseni

® Y/Z-Duizlemi Y-Ekseni

B Z/X duzlemi Z ekseni

Geri alma
DONME déngiisiinii 0° dénme agisi ile yeniden programlayin.
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Déngiiler: Koordinat hesap doniisiimleri | DONDURME (déngii 10, DIN/ISO: G73)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Numerik kontrol, ddngl 10'un tanimlanmasi ile etkin
yaricap dizeltmesini kaldirir. Gerekiyorsa yaricap
dizeltmesini yeniden programlayin.

10 donglsiint tanimladiktan sonra, donulsu

aktiflestirmek igin isleme diizleminin her iki eksenini
sirdn.

Doéngu parametresi

» Donme: Donme agisini derece (°) olarak girin.
Giris araligi -360,000° ila +360,000° (mutlak veya
artan)

~J
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Déngiiler: Koordinat hesap déniigiimleri | OLGUM FAKTORU (Déngii 11, DIN/ISO: G72)

11.7 OLCUM FAKTORU (Déngii 11, DIN/ISO:
G72)

Etki

Numerik kontrol, bir NC programi dahilinde konturlari biyUtebilir Z ‘
veya kugultebilir. Boylelikle 6rnegdin blzisme ve 0lgi faktorlerini
dikkate alabilirsiniz.

OLCU FAKTORU, NC programinda tanimlamasindan itibaren
etki eder. El girisi ile pozisyonlama isletim tiiriinde de etkili olur.
Numerik kontrol, ilave durum gdstergesinde aktif 6l¢i faktoriini
gOsterir.

Olgiim faktor(,

= her 3 koordinat eksenlerinde es zamanli
m ddngulerde dlgu girislerinde

On kosul

Blyutmeden veya kigtltmeden dnce sifir noktasi konturun bir
kenarina veya kdsesine kaydiriimaldir.

Biyitme: SCL buyuktir 1 ila 99,999999

Kulclltme: SCL klguktur 1 ila 0,000001

Geri alma

OLCU FAKTORU déngusiini 1 dlgl faktori ile yeniden
programlayin.

Ddéngu parametresi

Eral » Faktor?: SCL faktériini girin (ingilizce: scaling);

é@ Numerik kontrol koordinatlari ve yarigaplari SCL
ile carpar ("Etki"de agiklandigi gibi). Giris arahgi
0,000001 ila 99,999999
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Déngiiler: Koordinat hesap doniisiimleri | OLGU FAKTORU EKSEN SP. (déngii 26)

11.8 OLCU FAKTORU EKSEN SP. (déngii 26)

Etki

Dongu 26 ile blizisme ve 0Olgu faktorlerini spesifik eksene gore
dikkate alabilirsiniz.

OLCU FAKTORU, NC programinda tanimlamasindan itibaren
etki eder. El girisi ile pozisyonlama isletim tiiriinde de etkili olur.
Numerik kontrol, ilave durum gostergesinde aktif dl¢i faktorini
gOsterir.

Geri alma
OLCUM FAKTORU déngiisiini 1 faktori ile ilgili eksen igin yeniden
programlayin.

Programlama sirasinda dikkat edin!

o Daire yollari icin pozisyonlara sahip koordinat
eksenlerini, farkli faktorlerle uzatmamaniz veya
sisirmemeniz gerekir.
Her koordinat ekseni i¢in kendine 6zgu bir 6l¢i faktori
girebilirsiniz.
Ayrica bir merkezin koordinatlari bitiin 6lgi faktorleri icin
programlanabilir.

Kontur merkezden uzatilir veya ona dogru sisirilir, yani
11 OLCU FAKTORU doéngusiinde oldugu gibi giincel sifir
noktasindan veya buna dogru olmasi sart degil.
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Déngiiler: Koordinat hesap doniigiimleri | OLGU FAKTORU EKSEN SP. (déngii 26)

Ddéngu parametresi

> Eksen ve Faktor: Koordinat eksenini (eksenlerini)
yazilim tusuyla segin. Spesifik eksen uzatma ve
sisirme faktorinu (faktorlerini) girin. Girig arahgi
0,000001 ila 99,999999

> Merkez koordinatlar: Spesifik eksen uzama
veya sisme merkezi Girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999 arasi
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Dongiiler: Koordinat hesap dontigsumleri | CALISMA DUZLEMI (dongii 19, DIN/ISO: G80, yazilim segenegi 1)

11.9 CALISMA DUZLEMI (dongu 19,
DIN/ISO: G80, yazilim segenegi 1)

Etki

19 déngusiinde isleme diizleminin konumunu -sabit makine
koordinat sistemini baz alarak alet ekseninin konumu- déndirme
acilarinin girilmesi sayesinde tanimliyorsunuz. Calisma dizleminin
konumunu iki sekilde belirleyebilirsiniz:

m Hareketli eksenlerin konumunun dogrudan girilmesi

®  Calisma dizleminin konumunun, makine sabit koordinat
sisteminin ¢ donustne (hacimsel agi) kadar agiklanmasi.
Girilecek hacimsel agli, ¢evrilmis ¢alisma diizleminin arasindan
diklemesine bir kesme koymaniz ve kesmeyi, etrafinda gevirmek
istediginiz eksen tarafindan incelemeniz sayesinde elde
edersiniz. iki hacimsel agisi ile mekandaki halihazirda her alet
konumu agikga tanimlanmistir

o Cevrilen koordinat sistemi konumunun ve hareketlerin
cevrilen sistemde, gevrilen diizlemi nasil tanimladiginiza
bagli olmasina dikkat edin.

Calisma dizleminin konumunu mekan agisinin tzerinde
programlarsaniz numerik kontrol bunun igin gerekli hareketli
eksenin agl konumlarini otomatik olarak hesaplar ve bunlari Q120
(A ekseni) ile Q122 (C ekseni) arasindaki parametrelere aktarir.
iki ¢dziim miimkiin oldugunda, numerik kontrol, déner eksenlerin
guncel pozisyonundan hareketle en kisa yolu secer.

Duzlem konumunun hesaplanmasi igin dénuslerinin sirasi
belirlenmistir: Numerik kontrol 6nce A eksenini, daha sonra B
eksenini ve son olarak C eksenini gevirir.

19 dongusi NC programinda tanimlamasindan itibaren etki
eder. Bir ekseni gevrilmis sistemde strdiguntzde, bu eksen
icin diizeltme etkide bulunur. Tim eksenlerdeki diizeltme
hesaplanacaksa, o zaman butlin eksenleri stirmelisiniz.

Program calismasini dondiirme fonksiyonunu Manuel isletim
tiriinde Aktif konuma getirdiginizde bu menideki kayith agi
degerinin Gzerine dongl 19 Calisma Duzlemi tarafindan yazilir.
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Déngiler: Koordinat hesap donugiimleri | CALISMA DUZLEMI (déngi 19, DIN/ISO: G80, yazilim secenegi 1)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Calisma diizlemi hareketi fonksiyonlari makine Ureticisi
tarafindan numerik kontrole ve makineye uyarlanir.

Ayni sekilde makine Ureticisi programlanan agilarin
kumanda tarafindan doner eksen koordinatlari olarak mi
(eksen agisi) ya da egik bir diizlemin (hacimsel agi) agi
bilesenleri olarak mi yorumlanacagini belirler.

0 Programlanmamis devir ekseni degerleri temel olarak
daima degismez degerler olarak yorumlandigindan, bir
veya birden fazla agi esittir 0 olsa bile her zaman bitin
U¢ hacimsel a¢l tanimlamaniz gerekir.

Calisma dizleminin ¢evrilmesi, daima aktif sifir noktasi
etrafinda gerceklesir.

Doéngl 19'u etkin M120'de kullanirsaniz numerik kontrol,
yarigap diizeltmesini ve boylece M120 fonksiyonunu da
otomatik olarak kaldirir.

Opsiyonel CfgDisplayCoordSys (No. 127501)

makine parametresi ile durum gostergesinin hangi
koordinat sisteminde etkin bir sifir noktasi kaydirmasi
gOsterecegine karar verebilirsiniz.
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Dongiiler: Koordinat hesap doniisiimleri | CALISMA DUZLEMI (dongii 19, DIN/ISO: G80, yazilim segenegi 1)

Ddéngu parametresi

» Donme ekseni ve acisi?: ilgili ddSnme agisiyla
dénme eksenini girin; A, B ve C déner eksenleri S
yazilim tuglari Uzerinden programlayin. Girig
aralig1 -360,000 ila 360,000

A5 o

Numerik kontrol devir eksenlerini otomatik olarak pozisyonlandirirsa SY
0 zaman ayrica agagidaki parametreleri girebilirsiniz P4

> Besleme? F=: Otomatik konumlandirma
sirasinda doner eksen hareket hizi. Girdi alani 0
ila 99999,999 arasi

> Set-up clearance? (artan): Numerik kontrol,
aletin guivenlik mesafesi kadar uzatilmasiyla
elde edilen pozisyonun malzemeye géreceli
olarak degismeyecegi sekilde déner bashgi
konumlandirir. Giris araligi 0 ila 99.999,9999

HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngii Programlamasi | 10/2018 313



Dongiiler: Koordinat hesap doniisiimleri | CALISMA DUZLEMI (dongii 19, DIN/ISO: G80, yazilim secenegi 1)

Geri alma

Doéndirme agilarini sifirlamak igin galisma diizlemi déngiisini
yeniden tanimlayin. Tim déner eksenler igin 0° girin. Ardindan
¢alisma duzlemini bir kez daha tanimlayin. Diyalog sorusunu
NO ENT tusuyla onaylayin. Bu sayede fonksiyonu devre disi
birakirsiniz.

Devir ekseni pozisyonlandirma

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine Ureticisi, ddngi 19'un ddner eksenleri otomatik
olarak mi konumlandiracagini yoksa déner eksenleri
NC programinda manuel olarak mi konumlandirmaniz
gerektigini belirler.

Do6nme eksenlerini manuel pozisyonlandirma

Doéngi 19 dénme eksenlerini otomatik pozisyonlandirmazsa

dénme eksenlerini 6r. ddngl tanimlamasindan bir L timcesi ile
pozisyonlandirin.

Eksen agcilariyla ¢calistiginizda, eksen deg@erlerini dogrudan L
timcesinde belirleyebilirsiniz. Mekan agilariyla ¢alistiginizda, déngi
19 tarafindan tanimlanmis Q120 (A eksen degeri), Q121 (B eksen
degeri) ve Q122 (C eksen degeri) Q parametresini kullanin.

o Manuel konumlandirmada esas olarak her zaman Q
parametreleri Q120 ile Q122 arasindaki kayith déner
eksen pozisyonlarini kullanin!

Coklu gagirmalarda dénls ekseninin gergek ve nominal
konumu arasinda uyumsuzluk elde etmemek igin M94
gibi fonksiyonlarindan (a¢i azaltimi) kaginin.

Duzeltme hesaplamasi i¢in aci tanimlama

Doéngu 19'un hesapladigi degerlerle ddnme eksenini
konumlandirin

Diizeltme aktiflestirme mil ekseni

Diizeltme aktiflestirme calisma dizlemi

3
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Dongiiler: Koordinat hesap doniisiimleri | CALISMA DUZLEMI (dongii 19, DIN/ISO: G80, yazilim segenegi 1)

Doéniis eksenlerini otomatik konumlandirma

Eger dongl 19 donme eksenlerini otomatik pozisyonlandirirsa, su

gecerlidir:

®  Numerik kontrol sadece ayarlanmis eksenleri otomatik
pozisyonlandirir.

Doéngu tanimlamada déndirme agilarina ek olarak glvenlik
mesafesi ve doner eksenlerin konumlandirildigi bir besleme
girmeniz gerekir.

Sadece 6nceden ayarlanmis aletler kullanin (dolu alet uzunlugu
tanimlanmis olmalidir).

Cevirme iglemi sirasinda, alet ucu konumu malzemeye karsi
degismeden kalir

Numerik kontrol gevirme islemini son programlanmis besleme
ile uygular. Maksimum ulagilabilir besleme ddndiirme kafasinin
karmasikligina baglidir (d6ndirme tablasi).

Ornek

Diizeltme hesaplamasi igin a¢i tanimlama
ilave besleme ve mesafeyi tanimlama
Duizeltme aktiflestirme mil ekseni

Duzeltme aktiflestirme galisma dizlemi

Dondiiriilimiis sistemde pozisyon gostergesi

Goriintiilenen pozisyonlar (NOMINAL ve GERCEK) ve ek

durum gostergesindeki sifir noktasi gostergesi, ddngi 19'un
etkinlestiriimesinden sonra déndirilen koordinat sistemini referans
alir. Goruintllenen pozisyon dogrudan déngl tanimlamasindan
sonra, yani duruma gore déngi 19'dan 6nce son olarak
programlanmis pozisyonun koordinatlari ile artik uyusmaz.

Calisma alani denetimi

Numerik kontrol, dondurtimus koordinat sisteminde yalnizca
hareket ettirilen eksenlerin son salterlerini kontrol eder. Duruma
g6re numerik kontrol bir hata mesaiji verir.
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Déngiler: Koordinat hesap donugiimleri | CALISMA DUZLEMI (déngi 19, DIN/ISO: G80, yazilim secenegi 1)

Cevrilen sistemde pozisyonlandirma

M130 ek fonksiyonuyla déndurilmus sistemde de, déndurdimemis
koordinat sistemini referans alan pozisyonlara yaklasabilirsiniz.

Makine koordinat sistemini baz alan, dogru tiimceler ile
pozisyonlandirmalar da (M91 veya M92'ye sahip NC timceleri),
cevrilmis ¢alisma dizleminde uygulanabilmektedir.
Sinirlandirmalar:

® Pozisyonlandirma uzunluk diizeltme olmadan gergeklesir

® Pozisyonlandirma makine geometrisi diizeltmesi olmadan
gerceklesir

m  Alet yaricap dizeltmesine izin verilmez

Baska koordinat donustiirme dongiileri ile
kombinasyon

Koordinat dénlstlirme dongllerini kombinasyonu sirasinda,
¢alisma duzleminin gevrilmesinin daima aktif sifir noktasi etrafinda
gerceklesmesine dikkat edilmelidir. Déngii 19'u etkinlestirmeden
once bir sifir noktasi kaydirmasi uygulayabilirsiniz: O zaman
"makineye sabit koordinat sistemini" kaydirabilirsiniz.

Sifir noktasini déngu 19'u aktiflestirdikten sonra kaydirirsaniz o
zaman "déndurilmus koordinat sistemini" kaydirirsiniz.

Dongdleri sifirlama islemini, tanimlamanin tersi sirasinda uygulayin:

1. Sifir noktasi kaydirmasini etkinlestirme
2. Calisma duzlemi hareketini etkinlestirme
3. Dénusu etkinlestirme

Malzemenin islenmesi
1. D6énmeyi sifirlama

2. Calisma dizlemini dondirmeyi sifirlama
3. Sifir noktasi kaydirmasinin sifilanmasi

316
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Dongiiler: Koordinat hesap dontigsumleri | CALISMA DUZLEMI (dongii 19, DIN/ISO: G80, yazilim segenegi 1)

Dongli 19 caligma dizlemi ile galigsma igin kilavuz

1 NC programi olusturma

>

Alet tanimlama (TOOL.T aktifse uygulanmaz), tam alet
uzunlugunu girme

» Aleti cagirma

Cevirme sirasinda alet ile malzeme (gergi gereci) arasinda
carpismanin gerceklesemeyecedi sekilde mil eksenini bosa
surdn

Gerekirse donme eksenlerini L tiimcesiyle ilgili agi degerine
konumlandirin (bir makine parametresine baglidir)

» Gerekirse sifir noktasi kaydirmasini etkinlestirin
» Ddngu 19 galisma dizlemini tanimlama; donme agcilarinin agi

degderlerinin girilmesi
Duzeltmeyi aktiflestirmek icin bitlin ana eksenleri (X, Y, Z) strln

» Calismayi, sanki ¢evriimemis dizlemde uygulanacakmig gibi

>
>

programlayin

islemeyi bagka bir eksen konumunda uygulamak igin
gerekiyorsa dongu 19 isleme dizlemini bagka agilarla
tanimlayin. Bu durumda déngu 19'un geri alinmasi gerekli
degildir, dogrudan yeni a¢i konumlarini tanimlayabilirsiniz

Dongl 19 calisma diizlemini sifirlama; tim déner eksenler igin
0° girin

Calisma dizlemini devre disi birakilmasi fonksiyonu; Déngu
19'u yeniden tanimlayin. Diyalog sorusunu NO ENT ile onaylayin
Gerekirse sifir noktasi kaydirmasini sifirlayin

Gerekirse devir eksenlerini 0° igin konumlandirin

2 Malzemenin baglanmasi
3 referans noktasi ayarlama

Manuel olarak gizerek
Bir HEIDENHAIN 3D tarama sistemiyle kontrol edilerek,

Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve
isleme el kitabi

Bir HEIDENHAIN 3D tarama sistemiyle otomatik olarak

Diger bilgiler: "Tarama sistemi donguleri: Referans noktalarinin
otomatik tespiti", Sayfa 399)

4 NC programinin program akisi timce diziligi igletim tiirlinde
baslatiimasi

5 Manuel igletim igletim tiri

Cevirme galisma diizlemi islevinin 3D-ROT yazilim tusuyla INAKTIF
konumuna ayarlanmasi. Tim devir eksenleri igin 0° agi degerini
mentye kaydedin.
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11.10 Programlama ornekleri

Ornek: Koordinat doniisiim déngiilerini

Program akisgi
= Ana programda koordinat dénusumleri

= Alt programda calisma 07

65

Ham parga tanimi

Alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirin

Merkeze sifir noktasi kaydirmasi

Freze calismasi cagirma
Program bolimu tekrari igin marka ayari

Dénme 45° artarak

Freze islemesi ¢cagirma
LBL 10'a geri atlama; toplam alti defa

Doéndsu sifirlayin

Sifir noktasi kaydirmayi sifirlayin

Aleti geri cekme, program sonu

Alt program 1

Freze calismasinin belirlenmesi

w
-
(o)
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Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar | Temel bilgiler

12.1 Temel bilgiler

Genel bakis

Numerik kontrol, agagidaki 6zel uygulamalar igin su déngtileri
kullanima sunar:

Yazilim tusu  Déngii Sayfa

' 9 BEKLEME SURESI 323
12 program cagrisi 324
13 mil oryantasyonu 325
32 TOLERANS 326
225 metin KAZIMA 330
232 YUZEY FREZELEME 336
239 YUKLEMEYIi TESPIT 341
ETME
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12.2 BEKLEME SURESI (Déngii 9, DIN/ISO:
G04)

Fonksiyon
Program akigi BEKLEME SURESI boyunca durdurulur. Bekleme siresi
or. bir talas kirllmasina yarayabilir.

Do6ngl, NC programinda tanimlandigi andan itibaren etki eder. Model
etkide bulunan (kalici) durumlar bu durumdan etkilenmez, 6r. milin
donmesi.

Ornek

Dongli parametresi

(& | » Saniye cinsinden bekleme siiresi: Bekleme
slresini saniye cinsinden girin. Giris araligi O ila
3600 s (1 saat) arasi 0,001 s-adimlarda

323
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12.3 PROGRAM CAGIRMA (Déngii 12,
DIN/ISO: G39)

Dongti fonksiyonu

istediginiz NC programlarini, ér. 6zel delme déngdileri veya A 5
geometri modulleri gibi, isleme déngusuyle esdeger hale of ! o o 0
getirebilirsiniz. Daha sonra bu NC programini bir dongu gibi ¢agirin. ! %‘,f,'l'gffﬂz'o ° 0 Eg%':'&fv,“"
o8 CYCLDEF12.1 fof | [of | :
o LoTs1 of | [of 5
°'9..M99 T °
X o Lo ! END PGM °
S I N
Programlama esnasinda dikkatli olun!
o Cagrilan NC programi, numerik kontroltin dahili
belleginde kaydedilmis olmalidir.
Sadece program adini girerseniz, déngu igin ilan edilmis
NC programi, cagiran NC programi ile ayni klasérde
bulunmahdir.
Dongu igin ilan edilmis NC programi ¢agiran
NC program ile ayni dizinde bulunmuyorsa o zaman
eksiksiz yol adini girin, r. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.
Doénguye bir DIN/ISO programi bildirmek istiyorsaniz
program adindan sonra .| dosya tipini girin.
Q parametreleri ddongu 12 ile bir program ¢agrisinda
temelde global etkide bulunur. Bu nedenle ¢agrilan
NC programindaki Q parametrelerinde yapilan
degisikliklerin bazi durumlarda ¢agiran NC programina
da etkide bulunabilecegini unutmayin.
Dongli parametresi
12 » Program adi: Cagrilan NC programinin adi, NC programi 50.h'yi dongii olarak
S gerekirse NC programinin bulundugu yol ile veya bildirme ve M99 ile ¢agirma
» SECIM yazilim tusu {izerinden dosya segim 55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
ng;!}ogunu etkinlestirin. Cagrilacak NC programini 56 CYCL DE 12.1 PGM TNC:

\KLAR35\FK1\50.H

NC programini su sekilde acabilirsiniz: 57 L X+20 Y+50 FMAX M99
= CYCL CALL (ayri NC tumcesi) ya da

= M99 (cimle seklinde) veya

= M89 (her konumlandirma timcesinden sonra uygulanir)
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12.4 MiL ORYANTASYONU (Déngii 13, DIN/
ISO: G36)

Dongti fonksiyonu

@ Makine ve numerik kontrol, makine ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Numerik kontrol bir alet makinesinin ana miline kumanda edebilir ve
bir a¢i tarafindan belirlenmis pozisyona ddnebilir.

Mil oryantasyonu or. su durumlarda gereklidir

m Alet icin belirli degistirme pozisyona sahip alet degistirme
sistemlerinde

u Kizilotesi aktarimli 3D tarama sistemlerinin verici ve alici
penceresinin hizalanmasi igin

Doénglde tanimlanmis agi konumu numerik kontrolii M19 veya
M20'nin programlanmasiyla konumlandirir (makineye bagh).

Oncesinde 13 dénglsiini tanimlamadan M19 veya M20'yi
programlarsaniz numerik kontrol ana mili, makine Ureticisi tarafindan
belirlenmis bir a¢i degerine konumlandirir.

Diger bilgiler: Makine el kitabi

Programlama esnasinda dikkatli olun!

o 202, 204 ve 209 galisma ddngulerinde dahili olarak
13 déngusu kullanihr. NC programinizda, gerekirse 13
dongusind yukarida isimlendirilen galisma déngulerine
g0re yeniden programlamaniz gerektigine dikkat edin.

Dongu parametresi

o » Oryantasyon acisi: Aglyl, calisma diizlemi agi
il referans eksenini baz alarak girin. Giris araligi:
0,0000° ila 360,0000°
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Ornek
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)

Ddéngu fonksiyonu

@ Makine ve numerik kontrol, makine ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Doéngu 32'deki bilgiler sayesinde, HSC islemesindeki sonucu,
numerik kontroliin spesifik makine ézelliklerine uyarlanmig

olmasi halinde hassasiyet, yuzey kalitesi ve hiz bakimindan
etkileyebilirsiniz.

Numerik kontrol otomatik olarak (dizeltilmis ve dizeltimemis)
istege gore secilen kontur elemanlari arasindaki konturu dizlestirir.
Bu sayede alet surekli olarak malzeme ylizeyi Gizerinde hareket
eder ve bu sirada makine mekanigini korur. ilaveten déngiide
tanimlanmis tolerans, yaylar tizerindeki slrus yollarinda da etki
eder.

Gerekirse numerik kontrol, programlanan beslemeyi otomatik
olarak azaltir, bdylece program daima "sarsintisiz" bir sekilde,
muimkin olan en blyuk hizla numerik kontrol tarafindan iglenir.
Numerik kontrol diisiriilmiis hizla hareket etmese bile, sizin
tarafinizdan tanimlanmig tolerans temelde daima korunur.
Toleransi ne kadar buyuk tanimlarsaniz numerik kontrol o kadar
hizli hareket eder.

Konturun dizlestiriimesi sayesinde bir sapma olusur. Bu

kontur sapmasinin bliyikligl (Tolerans degeri) bir makine
parametresinde makine Ureticiniz tarafindan belirlenmistir. 32
dongusuyle dnceden ayarlanmis tolerans degerini degistirebilir
ve makine Ureticinizin bu ayarlama olanaklarindan faydalanmasi
sartiyla farkli filtre ayarlari secebilirsiniz.

CAM sistemindeki geometri tanimlamasinda etkiler

Harici NC program olusturulmasi sirasinda temel etki faktér,
CAM sisteminde tanimlanabilen kiris hatasi S'dir. Kirig hatasi
Uzerinden, bir post islemci (PP) Gzerinden uretilmis bir NC
programinin maksimum nokta mesafesi tanimlanir. Kirig hatasi,
déngl 32'de secilmis tolerans degerinden T kii¢clkse veya buna
esitse, programlanmis besleme 6zel makine ayarlari araciligiyla
kisittanmamigsa, numerik kontrol kontur noktalarini parlatabilir.

Doéngu 32'deki tolerans degerini CAM kiris hatasinin 1,1 ile 2 kati
arasinda segerseniz, kontlrin optimum parlakligini elde edersiniz.
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Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar | TOLERANS (ddngii 32, DIN/ISO: G62)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Cok kuguk tolerans degerlerinde makine konturu artik
sarsintisiz bir sekilde isleyemez. Sarsinti numerik
kontrolin hesaplama gucunin eksik olmasina degil,
numerik kontrolln kontur gegislerine neredeyse kesin
olarak hareket etmesi, yani suris hizini gerekirse buyuk
Olgliide dusurmesi gerektigi gercegine dayanmaktadir.

Doéngi 32 DEF-AKktiftir, yani NC programindaki
tanimlamasindan sonra etkilidir.

Asagidaki durumlarda numerik kontrol dongi 32'yi
sifirlar

® dongu 32'yi yeniden tanimlarsaniz ve tolerans
degerinden sonraki diyalog sorusunu NO ENT ile
onaylarsaniz

® PGM MGT tusu Uzerinden yeni bir NC programi
segerseniz

Dongl 32'yi sifirlamanizdan sonra numerik kontrol,
yine makine parametreleri Uzerinden 6n ayarli toleransi
etkinlestirir.

Girilen T tolerans degeri, kumanda tarafindan bir MM
programinda mm o&lgu biriminde ve bir in¢g programinda
in¢ 6lgu biriminde yorumlanir.

Bir NC programini, déngu parametresi olarak sadece
T tolerans degerini iceren 32 donglisi ile okutursaniz
numerik kontrol, gerekirse her iki kalan parametreyi O
degeri ile ekler.

Tolerans girisi artarken, makinenizde HSC filtreleri
etkin olmasi (makine ureticisinin ayarlari) disindaki
durumlarda, dairesel hareketlerde genel itibariyle
dairenin ¢api kuguldr.

Dongu 32 etkin ise numerik kontrol ilave durum
gostergesinde, CYC sekmesi tanimlanmig déngu 32
parametresini gosterir.
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Bilye frezeli 5 eksenli eszamanli islemler igin kullanilan
NC programlarinin, bilye merkezini referans alarak
¢tkarilmasini saglayin. Bu sayede NC verileri genelde
daha esit olur. Buna ek olarak daha esit bir besleme
akisi icin alet referans noktasinda (TCP) daha yuksek
bir doner eksen toleransi TA (6r. 1° ile 3° arasinda)
ayarlayabilirsiniz

Simit veya kuresel frezeli 5 eksenli eszamanli islemler
icin kullanilan NC programlarinda, bilye giiney kutbuna
NC c¢ikisi sirasinda daha disUk bir doner eksen
toleransi segin. Or. 0,1° olagan bir degerdir. Déner
eksen toleransi igin dnemli olan izin verilen maksimum
kontur hatasidir. Bu kontur hatasi, aletin olasi egri
konumu, alet yarigapi ve aletin erisim derinligine
baghdir.

Bir saft frezesi ile 5 eksenli azdirma frezelemesinde
maksimum olasi T kontur hatasini dogrudan L freze
erisim uzunlugu ve izin verilen TA kontur toleransindan
hesaplayabilirsiniz:

T~KxLxTAK=0,0175[1/°]

Ornek: L =10 mm, TA=0,1° T =0,0175 mm

Simit frezesi 6rnek formidilii:
Simit frezesiyle ¢alisirken agi toleransi daha buyuk bir 5nem

kazanir.
180
Tw= TR T32

Tw: Acl toleransi, derece

m

R: S!midin ortalama yari ¢api, mm
Tso: Isleme toleransi, mm

328
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Dongli parametresi

32

M

> Tolerans degeri T: mm cinsinden izin verilen

kontur sapmasi (veya in¢ programlarinda ing
cinsinden). Giris arali@1 0,0000 ila 10,0000

>0: Sifirdan blyUk bir giris durumunda numerik
kontrol sizin tarafinizdan belirtilen maksimum izin
verilen sapmayi kullanir.

0: Sifir girisi durumunda ya da programlama
sirasinda NO ENT tusuna basarsaniz numerik
kontrol, makine Ureticisi tarafindan yapilandirilan
bir degeri kullanir

HSC-MODE, perdahlama=0, kazima=1: Filtre
aktivasyonu:

® Giris degeri 0: Daha yiiksek kontur
hassasiyeti ile frezeleme. Numerik kontrol
dahili olarak tanimlanmis perdahlama filtre
ayarlari kullanir

B Girig degeri 1: Daha yiiksek besleme hizi
ile frezeleme. Numerik kontrol dahili olarak
tanimlanmis kumlama filtre ayarlari kullanir

TA doner eksenler icin tolerans: Doner
eksenlerin, aktif M128'deki (FUNCTION TCPM)
derece olarak, izin verilen pozisyon sapmasi.
Numerik kontrol hat beslemesini daima, ¢ok
eksenli hareketlerde en yavas eksenin maksimum
beslemeyle hareket edecedi sekilde indirger.
Genel itibariyle doner eksenler dogrusal eksenlere
g6re dnemli oranda daha yavastir. Buyuk bir
toleransin (6r. 10°) girilmesiyle, ¢ok eksenli

NC programlarindaki ¢alisma siresini blyik
Olclde kisaltabilirsiniz, ¢linkl bu durumda numerik
kontrol déner ekseni (eksenleri) dnceden verilen
nominal pozisyonuna tam olarak sirmek zorunda
kalmaz. Alet oryantasyonu (malzeme ylzeyine
yonelik déner eksen konumu) uyarlanir. Tool
Center Point (TCP) konumu otomatik olarak
dlzeltilir. Bu durum 6érnegin merkezinde &lgulen
ve merkez noktasi hatti programlamali bir bilye
frezede kontur Gzerinde negatif etki etmez. Girig
araligi 0,0000 ila 10,0000

>0: Sifirdan blyUk bir giris durumunda numerik
kontrol sizin tarafinizdan belirtilen maksimum izin
verilen sapmayi kullanir.

0: Sifir girisi durumunda ya da programlama
sirasinda NO ENT tusuna basarsaniz numerik
kontrol, makine Ureticisi tarafindan yapilandirilan
bir degeri kullanir
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Ornek

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANS

96 CYCL DEF 32.1 T0.05

97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TAS

329



Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar | KAZIMA (Déngii 225, DIN/ISO: G225)

12.6 KAZIMA (Dongii 225, DIN/ISO: G225)

Dongu akisi

Bu ddéngu ile metinler isleme pargasi Uzerindeki duz bir yizeye

kazinabilir. Metin dliz bir ¢izgi boyunca ya da bir yay Uzerine

yerlestirilebilir.

1 Numerik kontrol ¢alisma duzleminde birinci karakterin baslangi¢
noktasina getirilir

2 Alet, kazima tabanina dikey olarak dalar ve karakteri olusturur.
Numerik kontrol, karakterler arasinda yapilmasi gereken yukari
kaldirma hareketlerini glivenlik mesafesinde gercgeklestirir.
Karakter islendikten sonra alet, ylizeyin Gzerinde guvenlik
mesafesinde bulunur

3 Buislem, kazinacak tum karakterler icin tekrarlanir

4 Son olarak numerik kontrol aleti 2. glivenlik mesafesine
konumlandirir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
belirler. Derinligi = O olarak programlarsaniz numerik
kontrol dénguyid uygulamaz.

Kazinacak metni String Variable (QS) tzerinden de
aktarabilirsiniz.

Parametre Q374 ile harflerin dénme konumuna etkide
bulunulabilir.

Q374=0° ile 180° arasinda ise: Yazma yonu soldan
sagadir.

Q374, 180°'den buyuk ise: Yazma yonu tersine cevrilir.

Bir gember hatti Gzerindeki gravirde baslangi¢ noktasi,
ilk kazinacak karakterin Ustinde sol altta bulunur.
(Onceki yazilim siiriimlerinde duruma gére dairenin
merkezine bir 6n konumlandirma gerceklestirilirdi.)
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Ddéngu parametresi

E

225 . » QS500 Graviir metni?: Tirnak isaretleri arasinda

, gravlr metni. Girilebilecek karakterler: 255
karakter. Sayisal tus aletindeki Q tusu Uzerinden
bir String-Variable atanmasi, alfabetik tus
aletindeki Q tusu normal metin girdisine esittir. bkz.
"Sistem degdigkenlerini kumlama", Sayfa 334 a

» Q513 isaret yiiksekligi? (mutlak): Kazinacak
karakterlerin mm cinsinden yuksekligi. Giris araligi
0 ila 99999,9999

» Q514 isaret mesafe faktorii?: Kullanilan fontta
oransal bir font s6z konusudur. Buna gore her
karakterin kendisine 6zel bir genislik degeri vardir
ve numerik kontrol Q514=0 taniminda buna

a513

>

5 (

uygun olarak kazima yapar. Q514, 0'a esit olarak &

tanimlanmamigsa numerik kontrol karakterler

arasindaki mesafeyi élgeklendirir. Giris araligi O ila

9,9999 Ornek
» Q515 Yazi tipi?: Standart olarak DeJaVuSans yazi

tipi kullanilir

> Q516 Metin diiz/daire seklinde (0/1)?:
Metni bir dogru boyunca kazima: Giris = 0
Metni bir yayin Uzerinde kazima: Girig = 1
Metni bir yayin Uzerinde ¢evresel olarak kazima
(mutlaka alttan okunabilmesi gerekmez): Girig=2

> Q374 Doniis durumu?: Metin bir daire izerine
yerlestirilecekse merkez noktasi agisi. Dogrusal
metin dizeninde kazima agisi. Girig araligi
-360,0000 ila +360,0000°

> Q517 Dairedeki metinde yaricap? (mutlak):
Numerik kontroliin Uzerinde metni yerlestirecegi
yayin mm cinsinden yari¢api. Girig araligi O ila
99999,9999

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

» Q201 Derinlik? (artan): Malzeme yuzeyi ile kazima
tabani arasindaki mesafe
» Q206 Derin kesme beslemesi?: Giris sirasinda

aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. O ila
99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU

> Q200 Set-up clearance? (Artan sekilde): Alet ucu
ile malzeme yliizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi
0 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

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

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati. Girig aralidi O ila
99.999,9999 alternatif PREDEF

> Q367 Metin konumu icin ref. (0/-6)? Burada
metnin konumu igin referansi girin. Metnin bir daire
veya bir dogru Uzerinde kazinmasina (parametre
Q516) bagl olarak asagidaki girigler olusur:
Bir cember hatti lizerindeki graviir, metin
konumu su noktayi referans alir:
0 = Daire merkezi

1 = Sol altta
2 = Alt ortada
3 = Sag altta
4 = Sag ustte
5 = Ust ortada
6 = Sol Ustte

Bir dogru lizerinde graviir, metin konumu su
noktayi referans alir:

0 = Sol altta
1 = Sol altta
2 = Alt ortada
3 = Sag altta
4 = Sag ustte
5 = Ust ortada
6 = Sol Ustte

> Q574 Maksimum metin uzunlugu? (mm/ing):
Burada maksimum metin uzunlugunu girin.
Numerik kontrol, ek olarak Q513 karakter
yuksekligi parametresini dikkate alir. Q513 =0
ise numerik kontrol, metin uzunlugunu tam olarak
parametre Q574'de belirtildigi gibi kazar. Karakter
yuksekligi gereken sekilde dlgeklendirilir. Q513,
sifirdan buyuik oldugunda numerik kontrol, gercek
metin uzunlugunun Q574'teki maksimum metin
uzunlugunu asip asmadidini kontrol eder. Bu
durum s6z konusuysa numerik kontrol bir hata
mesajl verir.
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Kazinabilecek karakterler

Kicik harfler, bliylik harfler ve rakamlar haricinde asagidaki 6zel
karakterler de kullanilabilir:

I#$%& ()*+,-./:;<=>?@[\]_BCE

0 Numerik kontrol, % ve \ gibi 6zel karakterleri 6zel
islevler igin kullanir. Bu karakterleri kazimak istiyorsaniz
kazinacak metinde bunlari iftli olarak, 6r.%% seklinde
girmelisiniz.

Cift nokta imi, B, @, @ veya CE karakterini kazimak icin girisinizi %
karakteriyle baglayarak yapin:

isaret Girig

a %ae

%o0e

%ue
%AE
%OE
%UE
%ss
%D
Y%at
%CE

O@&@C:O:}:C:O=

m

Basilamayacak karakterler

Metin diginda, basilamayan bazi karakterlerin formatlama amaciyla
tanimlanmasi da mimkundur. Basilamayacak karakterlerin
go6sterimine \ 6zel karakteri ile baslamalisiniz.

Asagidaki olasiliklar mevcuttur:

isaret Girig
Satir sonu \n
Yatay cizelgeleyici \t

(Cizelgeleyici genigligi 8 karakterle sinirlidir)

Dikey cizelgeleyici \v
(Cizelgeleyici genisligi tek bir satirla sinirhdir)
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Sistem degiskenlerini kumlama

Sabit karakterlere ilave olarak belirli sistem degiskenlerinin igerigini
kazimak mimkinduir. Sistem degiskenlerinin gosterimine % ile
baslamalisiniz.

Giincel tarihi veya glincel saati kazimak mimkindir. Bunun igin
%time<x> girin. <x> formati tanimlar; 6r. GG.AA.YYYY icin 08.
(Fonksiyon SYSSTR ID321 ile ayni)

0 Tarih formatina 1 ila 9 arasinda veri girerken bagina 0
koymayi unutmayin, or. time08.

isaret Girig

GG.AAYYYY ss:dd:ss %time00
G.AAYYYY s:dd:ss Y%time01
G.AAYYYY s:dd %time02
G.AAYY s:dd %time03
YYYY-AA-GG ss:dd:ss %time04
YYYY-AA-GG ss:dd %time05
YYYY-AA-GG s:dd %time06
YY-AA-GG s:dd %time07
GG.AAYYYY %time08
G.AAYYYY %time09
G.AAYY %time10
YYYY-AA-GG %time 11
YY-AA-GG %time12
ss:dd:ss %time13
s:dd:ss Y%time14
s:dd Y%time15
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Saya¢ durumunu kazima
MOD menisiinde bulabileceginiz glincel sayag durumunu déngi
225 ile kaziyabilirsiniz.

Bunun i¢in dongu 225 alisildigi gibi programlanir ve gravir metni
olarak 6rn. asagidaki girilebilir: %count2

%count arkasindaki sayl numerik kontroliin kag adet yeri kazidigini
belirtir. Maksimum dokuz yer mimkandur.

Ornek: Glincel bir saya¢ 3 durumunda déngiide %count9
programlarsaniz numerik kontrol asagidakini kazir: 000000003

6 Numerik kontrol, programlama testi igletim tlriinde
yalnizca sizin dogrudan NC programinda girdiginiz
sayag durumunu simule eder. MOD menustindeki sayag
durumu dikkate alinmaz.
Numerik kontrol, TEKLI SET ve SET TAKIP ve tekli set
isletim tirlerinde MOD menUsiindeki saya¢ durumunu
dikkate alir.
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12.7 SATIH FREZELEME (dongu 232,

DIN/ISO: G232, yazilim segenegi 19)

Dongu akisi

232 déngusu ile duz bir ylizeyde birgok sevk halinde ve bir
perdahlama dlgusinin dikkate alinmasi ile ylzey frezelemesi
yapabilirsiniz. Bu sirada U¢ ¢alisma stratejisi kullanima
sunulmustur:

Strateji Q389=0:YUzeyi kivrimli sekilde isleyin, calisilan yizeyin
disinda yan kesme

Strateji Q389=1:Ylizeyi kivrimli sekilde isleyin, islenecek
ylzeyin kenarinda yan kesme

Strateji Q389=2: Satir seklinde isleyin, pozisyon beslemesinde
geri gekme ve yanal sevk

Numerik kontrol, aleti FMAX hizli hareketinde giincel
pozisyondan pozisyonlandirma mantigi ile 1baslatma noktasina
pozisyonlandirir: Mil eksenindeki glincel konum 2. givenlik
mesafesinden blylk ise numerik kontrol, aleti dncelikle isleme
dizleminde ve ardindan mil ekseninde, aksi durumda énce 2.
glvenlik mesafesine ve ardindan isleme dizleminde hareket
ettirir. Calisma diuzlemindeki baslangi¢ noktasi alet yarigapi ve
yan guvenlik mesafesi kadar kaydiriimis olarak malzemenin
yaninda bulunur

Ardindan alet, mil eksenindeki konumlandirma beslemesi ile
numerik kontrol tarafindan hesaplanan birinci sevk derinligine
gider

Strateji Q389=0

3 Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile
u¢ noktasina surulir. Ug nokta, ylzeyin diginda bulunur
ve numerik kontrol bu noktayi programlanan baglangi¢
noktasindan, programlanan uzunluktan, programlanan yan
guvenlik mesafesinden ve alet yaricapindan hesaplar

4 Numerik kontrol aleti 6n konumlama beslemesi ile ¢capraz
olarak sonraki satirin baslangi¢ noktasina kaydirir; numerik
kontrol kaymayi programlanmig geniglikten, alet yaricapindan ve
maksimum yol Ust Uste bindirme faktoriinden hesaplar

5 Ardindan alet tekrar 1 baslangi¢ noktasi yoniinde geri surultr

6 Girilen ylzey tamamen islenene kadar bu islem kendini tekrar
eder. Son hattin sonunda bir sonraki ¢alisma derinligine sevk
gerceklesir

7 Bos yollari dnlemek igin ylizey akabinde tersi siralamada islenir

8 Tum sevkler uygulanana kadar iglem kendini tekrar eder. Son
sevkte sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olgusl frezelenmektedir

9 Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. glivenlik
mesafesine geri sirer
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Strateji Q389=1

3 Alet ardindan programlanmig frezeleme beslemesi ile 2 ug
noktasina surdlir. Bitis noktas! ylizeyin kenarinda bulunur,
numerik kontrol bunu programlanmis baslangi¢ noktasindan,
programlanmis uzunluktan ve alet yarigapindan hesaplar

4 Numerik kontrol aleti 6n konumlama beslemesi ile ¢gapraz
olarak sonraki satirin baglangi¢ noktasina kaydirir; numerik
kontrol kaymayi programlanmis genislikten, alet yaricapindan ve
maksimum yol Ust Uste bindirme faktdriinden hesaplar

5 Ardindan alet tekrar 1 baslangig noktasi yoninde geri strulur.
Sonraki satira kayma tekrar malzeme kenarinda gerceklesir

6 Girilen ylizey tamamen islenene kadar bu islem kendini tekrar
eder. Son hattin sonunda bir sonraki calisma derinligine sevk
gergeklesir

7 Bos yollari 6nlemek igin ylzey akabinde tersi siralamada islenir

8 Tum sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
sevkte perdahlama beslemesinde girilen perdahlama &lgusu
frezelenir

9 Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. guvenlik
mesafesine geri slrer

Strateji Q389=2

3 Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 ug
noktasina surdlir. Ug nokta, ylzeyin disinda bulunur ve numerik
kontrol bu noktay1 programlanan baglangi¢ noktasindan,
programlanan uzunluktan, programlanan yan guvenlik
mesafesinden ve alet yarigapindan hesaplar

4 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde glncel sevk derinligi
Uzerinden guvenlik mesafesine sirer ve 6n konumlandirma
beslemesinde dogrudan bir sonraki satirin baslangi¢ noktasina
geri gider. Numerik kontrol, kaymayi, programlanmig geniglikten,
alet yarigapindan ve maksimum yol bindirme faktérinden
hesaplar

5 Daha sonra alet, tekrar glincel sevk derinligine ve ardindan
tekrar u¢ noktasi 2 yénunde hareket eder

6 Girilen ylizey tamamen islenene kadar islem kendini tekrar
eder. Son hattin sonunda bir sonraki ¢alisma derinligine sevk
gerceklesir

7 Bos yollari dnlemek igin ylzey akabinde tersi siralamada islenir

8 Tim sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
sevkte sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olclsl frezelenmektedir

9 Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. giivenlik
mesafesine geri sirer
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Q204 2. GUVENLIK MES. 6gdesini, malzeme veya tespit
ekipmanlariyla carpisma gerceklesmeyecek sekilde
girin.
Q227 3. EKSEN BASL. NOKT. ve Q386 3. EKSEN SON
NOKTASI ayni girildiginde numerik kontrol, dénguy
uygulamaz (derinlik = 0 programlandt).
Q227 parametresini Q386 parametresinden daha buyuk

olarak programlayin. Aksi halde numerik kontrol bir hata
mesaiji verir.
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Dongli parametresi

232

&

>

Q389 Calisma stratejisi (0/1/2)?: Numerik
kontrollin ylzeyi nasil isleyecegini belirleyin:

0: Ylzeyi kivrimh sekilde isle, islenen ylzeyin
disinda konumlandirma beslemesinde yan sevk
1: YUzeyi kivrimh sekilde isle, islenen ylizeyin
kenarinda freze beslemesinde yan sevk

2: Satir satir isle, konumlandirma beslemesinde
geri cekme ve yan sevk

Q225 1. eksen baslangi¢ noktas1? (mutlak):
Calisma duzlemi ana ekseninde islenecek
ylzeyin baslangi¢ noktasi koordinati. Giris araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

Q226 2. eksen baslangi¢ noktas1? (mutlak):
Calisma duzlemi yan ekseninde islenecek
yuzeyin baslangi¢ noktasi koordinati. Giris araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

Q227 3. eksen baslangi¢ noktas1? (mutlak):
Sevklerin hesaplanacagi malzeme yuzeyi
koordinati. Girig araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

Q386 3. eksen son noktasi1? (mutlak): Uzerinde
yuzeyin diiz olarak frezelenecegi mil eksenindeki
koordinat. Girig araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
ana ekseninde islenecek ylizeyin uzunlugu.

On isaret lizerinden ilk frezeleme yolunun
yoninl baslangic noktasi 1. eksen baz alinarak
belirleyebilirsiniz. Giris arahgi -99.999,9999 ila
99.999,9999

Q219 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma duzlemi
yan ekseninde iglenecek ylzeyin uzunlugu.

On igaret tizerinden ilk capraz sevkin yénini

2. EKSEN BASL. NOKT. 6gesine referansla
belirleyebilirsiniz. Girig arahigi -99.999,9999 ila
99.999,9999

Q202 Maks. kesme derinligi? (artan): Aletin
maksimum olarak sevk edilecegi 6l¢li. Numerik
kontrol, alet eksenindeki u¢ nokta ile baslangic
noktasi arasindaki farktan gergek sevk derinligini,
ek perdahlama 6lglstni dikkate alarak ayni sevk
derinlikleriyle ¢alisilacak sekilde hesaplar. Girig
arahgi 0 ila 99.999,9999

Q369 Basit olcii derinligi? (artan): En son
sevkin hareket ettirilecegi deger. Giris araligi O ila
99.999,9999
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> Q370 Maks. gecis bindirme faktorii?: Maksimum Yi
yan sevk k. Numerik kontrol, 2. yan uzunluk
(Q219) ve alet yarigapindan gergek yan sevki,
sabit yan sevkle calisilacak sekilde hesaplar. Alet
tablosunda bir R2 yarigapi kaydettiginizde (0r. k
bir bicak kafasi kullanildiginda plaka yaricapi)
numerik kontrol, yan sevki uygun oélgtide azaltir.
Girig araligi 0,1 ila 1,9999

+_
L
» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda ﬂ
m

o)) 0207

|L,J

o>

Q

N

53

aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. 0 ila
99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO, FU,
FZ

> Q385 Besleme perdahlama: Son sevkin
frezelenmesi sirasinda mm/dak. cinsinden aletin
hareket hizi. Girig arahdi 0 ila 99.999,9999
alternatif FAUTO, FU, FZ

> Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Aletin
baslangi¢ pozisyonuna yaklagsma ve sonraki
satira hareket sirasinda mm/dk. cinsinden hareket
hizi; materyalde ¢apraz ydnde hareket ederseniz
(Q389=1) numerik kontrol, capraz sevki freze
beslemesi Q207 ile hareket ettirir. Girig araligi 0 ila
99.999,9999 alternatif FMAX, FAUTO

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ve
alet eksenindeki baslangi¢ pozisyonu arasindaki
mesafe. Calisma stratejisi Q389=2 ile frezeleme
yaparsaniz numerik kontrol, givenlik mesafesinde
glincel sevk derinliginin Gzerinden sonraki satirdaki
baslangi¢ noktasina gider. Girig araligi O ila
99.999,9999

» Q357 Yan giivenlik mesafesi? (artan) Q357
parametresi asagidaki durumlar tizerinde etkili
olur:
ilk sevk derinligine yaklagma: Q357, aletin
malzemeye olan yan mesafesidir
Q389=0-3 freze stratejileriyle kumlama:
islem yapilacak yiizey Q350 FREZELEME
YONU kapsaminda, bu yénde bir sinirlama
ayarlanmamigsa Q357'deki deger kadar buyGtulur
Yan kumlama: Hatlar Q357 kadar Q350
FREZELEME YONU kapsaminda uzatilir
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 arasi

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

olmayacagi mil ekseni koordinati. Girig araligi 0 ila
99.999,9999 alternatif PREDEF

<Y

340 HEIDENHAIN | TNC 620 | Déngii Programlamasi | 10/2018



Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar | YUKLEME BELIRLE (Déngii 239, DIN/ISO: G239, yazilim segenegi 143)

12.8 YUKLEME BELIRLE (Déngii 239,
DIN/ISO: G239, yazilim segenegi 143)

Dongu akisi

Makinenizin dinamik davranigi, makine tezgahina farkl agirlikta
bilesenler yuklediginizde dedisiklik gdsterebilir. Degistirilmis bir
yukleme islemi; strtinme kuvvetini, ivmeyi, tutma torkunu ve
tezgah eksenlerindeki statik strtinmeyi etkiler. Segenek no. 143
LAC (Load Adaptive Control) ve déngii 239 YUKLEMEYI| BELIRLE
ile numerik kontrol, giincel yikleme eylemsizligini, giincel sirtinme
kuvvetlerini ve maksimum eksen hizlanmasini otomatik olarak
belirleyip uyarlayabilir veya 6n kontrol ve kontrolér parametrelerini
geri alabilir. Boylece biylk yukleme degisikliklerini en iyi sekilde
karsilayabilirsiniz. Numerik kontrol, eksenlere yiiklenen agirligi
hesaplamak icin bir tartma islemi gerceklestirir. Bu tartma igleminde
eksenler belirli bir yol kateder (kesin hareketler makine Ureticiniz
tarafindan belirlenir). Bir carpisma olmasini engellemek lGzere
gerekirse eksenler, tartma isleminden 6énce uygun pozisyona
getirilir. Bu glvenli pozisyon makine ureticiniz tarafindan tanimlanir.

LAC ile kontrolor parametrelerinin uyarlanmasi yaninda ayrica

maksimum hizlanma da agirliga bagli olarak uyarlanir. Bu sayede

dinamik, disik yliklenme durumunda uygun sekilde ylUkseltilebilir

ve verimlilik artinilabilir.

Parametre Q570 =0

1 Eksenlerde higbir fiziksel hareket gerceklesmez

2 Numerik kontrol LAC'yi sifirlar

3 Indirilebilir vergi ve gerektiginde kontrolér parametreleri
etkinlestirilerek yikleme durumundan bagimsiz olarak
eksenlerin guvenli sekilde hareket etmesine olanak saglanir.
Q570=0 ile belirlenen parametreler glincel yiklemeden
bagimsizdir

4 NC programi tamamlandiktan sonra veya hazirlik dncesinde bu
parametrelere basvurulmasi faydali olabilir

Parametre Q570 =1

1 Numerik kontrol bir tartma islemi yirttir, bu sirada gerekirse
bircok ekseni hareket ettirir. Hangi akslarin hareket ettirilecegi
makinenin yapisina ve akslarin tahrikine baghidir

2 Eksenlerin hareket edecegi alani makine Ureticisi belirler

3 Numerik kontrol tarafindan belirlenen 6n kontrol ve regulator
parametreleri, glincel yiklemeye baghdir

4 Numerik kontrol, belirlenen parametreleri etkinlestirir
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Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

@ Makine Ureticiniz makinenizi bu déngu i¢in hazirlamig
olmalidir.

Doéngi 239 yalnizca segenek #143 LAC (Load Adaptive
Control) ile galisir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Dongu hizli harekette pek cok eksende hizli hareketler yapabilir!

» Bu doén