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Bu el kitabi1 hakkinda

Giuvenlik uyarilari

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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Temel bilgiler | Bu el kitabi hakkinda

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 veya 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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Temel bilgiler | TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

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

TNC Tipi NC Yazilim No.
TNC 640 340590-08
TNC 640 E 340591-08
TNC 640 Programlama yeri 340595-08

E seri kodu, TNC eksport versiyonunu tanimlar. TNC eksport
versiyonu i¢in asagidaki sinirlama gecerlidir:

®  Ayni zamanda 4 eksene kadar dogru hareketleri

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

Her makinede kullanima sunulmayan TNC fonksiyonlari érnekleri
sunlardir;

m TTile alet 6lgimi

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

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

@ Kullanici el kitabi:

Doéngulerle baglantisi olmayan tim TNC fonksiyonlari,
TNC 640 kullanici el kitabinda tanimlanmistir. Bu
kullanici el kitabina ihtiyaciniz oldugunda gerekirse
HEIDENHAIN'a bagvurabilirsiniz.

Acik metin diyalogu kullanici el kitabi kimligi: 892903-xx.
DIN/ISO kullanici el kitabi kimligi: 892909-xx.
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Temel bilgiler | TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Yazihm Segenekleri

TNC 640, makine Ureticiniz tarafindan onaylanabilen, farkli yazilim segeneklerine sahiptir. Her segenek ayri olarak
onaylanir ve agagidaki fonksiyonlari igerir:

Additional Axis (secenek #0 ila segenek #7)

Ek eksen

Advanced Function Set 1 (segenek #8)

Gelismis fonksiyon grubu 1

Advanced Function Set 2 (segenek #9)

Gelismis fonksiyon grubu 2
Disa aktarim igin izin alinmalidir

HEIDENHAIN DNC (secenek #18)

Display Step (segcenek #23)

Gosterge adimi

Ek kontrol déngtileri 1 ila 8

Yuvarlak tezgah islemesi:

Konturlarin silindir Gzerinden iglenmesi
mm/dak cinsinden besleme

Koordinat doniistiirmeleri:
Calisma dizleminin déndiriimesi

3D igleme:

Ozelikle sarsintisiz hareket kontrolii
Yuzey normalleri vektéra Uzerinden 3D alet dizeltmesi

Program akisi sirasinda elektronik el garki ile doner baglik
konumunun degistiriimesi; Alet kilavuz noktasi (alet ucu veya
bilye merkezi) pozisyonu degismez (TCPM = Tool Center Point
Management)

Aleti kontura dik tutun

Hareket yonl ve alet ydnune dik olan alet yarigapi dizeltmesi

Enterpolasyon:
6 eksende dogru

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gizerinden

Girig hassasiyeti:

0,01 uym'ye kadar dogrusal eksenler
0,00001°'ye kadar agi eksenleri

Dynamic Collision Monitoring — DCM (segenek #40)

Dinamik ¢arpisma kontrolii

CAD Import (segenek no. 42)
CAD Import
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Makine Ureticisi denetlenecek nesneleri tanimlar
Manuel igletimde uyari

Program testinde carpisma denetimi

Otomatik igletimde program iptali

5 eksen hareketinde de denetleme

DXF, STEP ve IGES desteklenir

Kontur ve nokta desenlerin kabul edilmesi

Konforlu referans noktasi tespiti

Acik metin programlarindaki kontur kesitlerinin grafiksel olarak segimi



Temel bilgiler | TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Adaptive Feed Control — AFC (segenek #45)

Adaptif besleme ayari

KinematicsOpt (secenek #48)

Makine kinematiginin
optimizasyonu

Mill-Turning (segenek #50)

Frezeleme/torna igletimi

KinematicsComp (sec¢enek no. 52)

3D hacim dengelemesi
Disa aktarim icin izin alinmalidir

3D-ToolComp (segenek no. 92)

Erigsim agisina bagh
3D alet yarigap diizeltmesi

Disa aktarim igin izin alinmahdir

Frezeleme iglemi:

m Egitim adimiyla gergek mil performansinin tespit edilmesi

B Otomatik besleme ayarinin yapildigi sinirlarin tanimlanmasi
= [sleme sirasinda tam otomatik besleme ayari

Torna islemi (segenek no. 50):

= [slem sirasinda kesim kuvveti denetimi

m  Etkin kinematigi kaydetme/geri ylkleme
= Etkin kinematigi kontrol etme
= Etkin kinematigi optimize etme

Fonksiyonlar:

B Frezeleme/torna isletimi gegisi

Sabit kesim hizi

Kesici yarigap kompanzasyonu

Dénme devreleri

Doéngu 880: Disli azdirma frezeleme (segenek no. 50 ve 131)

Konum ve bilesen hatalarinin dengelemesi

= Erisim agisina bagli olarak alet yarigapi sapmasini dengeleyin
= Ayri dizeltme degeri tablosunda dlizeltme degerleri
m Kosul: Yizey normalleri vektorlerle galisma (LN tiimceleri)

Extended Tool Management (secenek #93)

Gelismis alet yonetimi

Python bazli

Advanced Spindle Interpolation (segenek no. 96)

Enterpolasyonlu mil

Spindle Synchronism (segenek #131)

Mil senkron galismasi

Enterpolasyonlu torna:
. DOngu 291: Enterpolasyonlu torna kuplaji
= Dongu 292: Enterpolasyonlu torna kontur perdahlama

= Freze mili ve torna mili senkron g¢alismasi
® Do6ngl 880: Digli azdirma frezeleme (seg¢enek no. 50 ve 131)

Remote Desktop Manager (se¢genek #133)

Harici bilgisayar birimleri uzaktan
kumandasi

®  Ayr bilgisayar biriminde Windows
= Kumanda yuzeyine bagli
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Temel bilgiler | TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Synchronizing Functions (segenek #135)

Senkronizasyon fonksiyonlari Gergek zamanli kuplaj fonksiyonu (Real Time Coupling — RTC):
Eksen kuplaji

Visual Setup Control — VSC (se¢enek no. 136)

Germe durumunun kamera tabanh = Germe durumunun bir HEIDENHAIN kamera sistemiyle kaydedilmesi
kontrolii ®  Calisma alaninin gergek ile nominal durumu arasinda optik

karsilastirma
Cross Talk Compensation — CTC (secenek #141)

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

Position Adaptive Control — PAC (secenek #142)

Adaptif pozisyon kontrolii = Calisma mekanindaki eksenlerin konumlarina bagh olarak ayar
parametrelerinin uygun hale getiriimesi

®  Eksenin hizina veya ivmelenmesine bagl olarak ayar
parametrelerinin uygun hale getirilmesi
Load Adaptive Control — LAC (segenek #143)

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

® Malzemenin glincel kitlesine bagli olarak ayar parametrelerinin
uygun hale getirilmesi

Active Chatter Control — ACC (se¢enek #145)

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

Active Vibration Damping — AVD (segenek no. 146)

Etkin titregsim soniimlemesi Malzeme ylzeyinin iyilestiriimesi igin makine titresimlerinin sonimlendi-
rilmesi

Batch Process Manager (segenek no. 154)

Batch Process Manager Uretim gérevlerinin planlanmasi
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Temel bilgiler | TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Gelisim durumu (yukseltme fonksiyonlari)

Yazilim secgeneklerinin yani sira, TNC yazilimina ait d6nemli diger
gelismeler, glincelleme fonksiyonlari Uzerinden, yani Feature
Content Level (Gelisim durumu teriminin ing. karsiligi) ile yoénetilir.
TNC'nizde bir yazilim glncellemesine sahipseniz FCL'ye tabi olan
fonksiyonlari kullanamazsiniz.

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

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

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

Ongoériilen kullanim yeri

TNC, Sinif A EN55022'ye uygundur ve 6zellikle endustri alaninda
kullanimi igin 6ngdérulmustdr.

Yasal Uyari

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

» Programlama isletim turd

» 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 yazilimin 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 bolimiinde bulabilirsiniz "34059x-08
yaziliminin yeni ve degistiriimis dongii 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 programlarinizin déngllerini gelistirmek isterseniz istege
bagli Q parametrelerini sonradan da dongulere ekleyebilirsiniz.
Prosediir asagida agiklanmaktadir.

istege bagli 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 ¢alisma programlarinin biyik bir
kismi, bu yeni TNC 640 yazilim surima tarafindan iglenebilir.
Mevcut déngiilere yeni, istege bagli parametreler ("istege bagli
parametreler") eklenmis olsa da genel olarak programlarinizi
her zamanki gibi ¢alistirabilirsiniz. Tanimlanan varsayilan deger
sayesinde bu mumkin olmaktadir. Tam tersi sekilde, yeni
yazilim sturimu kullanan bir programi daha eski bir kumandada
calistirmak istediginizde ilgili istege bagh Q parametrelerini NO ENT
tusuyla déngi tanimindan silebilirsiniz. Bdylece program dnceki
kumandayla uyumlu hale gelir. NC timceleri gecersiz elemanlar
iceriyorsa bunlar TNC tarafindan dosya agildiginda ERROR
timceleri olarak isaretlenir.
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Temel bilgiler | 34059x-04 yaziliminin yeni déngii fonksiyonlari

34059x-04 yaziliminin yeni dongu fonksiyonlari

= [slem dénglisii 225 Kazima sembol tiimcesine 6zel karakterler
ve cap isaretleri eklendi bkz. "KAZIMA (Dongii 225, DIN/
ISO: G225)", Sayfa 339

® Yeni islem doénglisii 275 donisli frezeleme bkz. "KONTUR YiVi
TROKOID (Déngii 275, DIN/ISO: G275)", Sayfa 243

= Yeni islem doéngiisii 233 satih frezeleme bkz. "YUZEY
FREZELEME (Doéngi 233, DIN/ISO: G233)", Sayfa 190

m 205 evrensel derin delme dongusiinde artik Q208
parametresiyle geri gekme icin bir besleme tanimlanabilir bkz.
"Doéngl parametresi”, Sayfa 98

m 26x dis freze dongllerine bir ¢calistirma beslemesi eklendi bkz.
"Déngu parametresi", Sayfa 132

® 404 dongusiune Q305 TABLODA NUMARA parametresi eklendi
bkz. "Déngu parametresi", Sayfa 518

® T-ANGLE" degerlendirmek igin 200, 203 ve 205 delme
déngiilerine Q395 DERINLIK REFERANSI eklendi bkz. "Déngii
parametresi", Sayfa 98

= 241 TEK AGIZLI DERIN DELME déngiisiine birden fazla girdi
parametresi eklendi bkz. "TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii
241, DIN/ISO: G241)", Sayfa 107

= 4 3D OLCUM tarama déngiisii eklendi bkz. "OLCUM 3D (Déngii
4)", Sayfa 631
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Temel bilgiler | 34059x-05 yaziliminin yeni ve degistirilmis déngii fonksiyonlari

34059x-05 yaziliminin yeni ve degistirilmis
dongu fonksiyonlari

= Yeni dongl 880 AZDIRMA FREZELEME (yazilim segenegi 50
ve 131), bkz. "DiSLi CARK AZDIRMA FREZESI (déngii 880,
DIN/ISO: G880)", Sayfa 475

B Yeni dongl 292 ENTERPOLASYONLU TORNA
KONTUR PERDAHLAMASI (yazilim segenegi 96), bkz.
"ENTERPOLASYONLU TORNA KONTUR PERDAHLAMA
(déngu 292, DIN/ISO: G292, yazilim segenegi 96)", Sayfa 320

B Yeni dongl 291 ENTERPOLASYONLU TORNA KUPLAJI
(yazihm segenegi 96) , bkz. "ENTERPOLASYONLU TORNA
KUPLAJI (dongii 291, DIN/ISO: G291, yazilim segenegi 96)",
Sayfa 330

m Kural parametrelerinin yike baglh ayarlanmasi (Load Adapt.
Control "LAC") icin yen dongu (yazilm secgenegi 143), bkz.
"YUKLEME BELIRLE (Déngii 239, DIN/ISO: G239, yazilim
segenegi 143)", Sayfa 349

® Doéngii 270: KONTUR CEKME VERILERI déngii paketine
eklendi (yazilm segenegi 19), bkz. "KONTUR CEKME (Ddngu
270, DIN/ISO: G270)", Sayfa 242

= Doéngi 39 SILINDIR YUZEYi (yazilim segenegi 1) dis kontur
frezeleme, dongi paketine eklendi, bkz. "SILINDIR KILIFI
(Dongl 39, DIN/ISO: G139, Yazilim segenegi 1)", Sayfa 265

= [slem déngiisii 225 kazima karakter kiimesine CE karakteri, R,
@ semboll ve sistem saati eklendi, bkz. "KAZIMA (Déngui 225,
DIN/ISO: G225)", Sayfa 339

m 252-254 arasi dongllere istege bagh Q439 parametresi eklendi,
bkz. "Déngu parametresi", Sayfa 163

= DOngu 22'ye istege bagh Q401, Q404 parametreleri eklendi,
bkz. "BOSALTMA (déngi 22, DIN/ISO: G122)", Sayfa 224

m 841, 842, 851, 852 dongulerine Q488 daldirma beslemesi
eklendi, bkz. "Déngl parametresi", Sayfa 417

m 484 dongustline istege bagli Q536 parametresi eklendi, bkz.
"Kablosuz TT 449'u kalibre etme (dongu 484, DIN/ISO: G484)",
Sayfa 728

® 800 dongusuyle eksantrik dondirme, segenek 50 ve secenek
135 ile mimkiindir, bkz. "DONER SISTEMi UYARLAMA(déngii
800, DIN/ISO: G800)", Sayfa 366
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Temel bilgiler | 34059x-06 yaziliminin yeni ve degistirilmis dongii fonksiyonlari

34059x-06 yaziliminin yeni ve degistirilmis
dongu fonksiyonlari

= Yeni déngii 258 COK KOSE PiM, bkz. "COK KOSE PiM (déngii
258, DIN/ISO: G258)", Sayfa 185

B Germe durumunun kamera tabanli kontrolU i¢in yeni déngl 600
ve 601 (yazilim secenegi 136), bkz. "Germe durumunun kamera
tabanli kontroli VSC (seg¢enek no. 136)", Sayfa 654

= 291 ENTERPOLASYONLU TORNA KUPLAJI (yazilim
secgenegdi 96) dongisiine parametre Q561 eklendi, bkz.
"ENTERPOLASYONLU TORNA KUPLAJI (d6ngu 291, DIN/ISO:
G291, yazihm segenegi 96)", Sayfa 330

= DOngu 421, 422 ve 427'ye parametre Q498 ve Q531 eklendi,
bkz. "DELIK OLCUMU (Déngii 421, DIN/ISO: G421)",
Sayfa 594

m 247: Referans noktasi ayarla déngusunde referans noktasi
numarasi Preset tablosundan segilebilir, bkz. "REFERANS
NOKTASI BELIRLEME (Déngii 247, DIN/ISO: G247)",

Sayfa 293
® Doéngu 200 ve 203'te Ust bekleme suresinin davranigi uyarlandi,

bkz. "UNIVERSAL DELME (Déngu 203, DIN/ISO: G203)",
Sayfa 88

® Dongl 205, koordinat ylizeyinde talas kaldirma iglemi uygular,
bkz. "UNIVERSAL DELME (Déngu 205, DIN/ISO: G205)",
Sayfa 96

m SL déngulerinde, isleme sirasinda etkin olmasi durumunda
M110 artik igi dizeltiimis yaylarda dikkate alinir, bkz. "SL
dongdleri®, Sayfa 212
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Temel bilgiler | 34059x-07 yaziliminin yeni ve degistirilmis déngii fonksiyonlari

34059x-07 yaziliminin yeni ve degistirilmis
dongu fonksiyonlari

= [stediginiz bir koordinatin {i¢ boyutlu olarak taranmasi icin yeni
dongl 444, bkz. "TARAMA 3D (dongl 444)", Sayfa 633

® Doéngu 451'e parametre Q406 eklendi. Boylece KinematicsComp
(yazilim segenegi no. 52) ile doner eksenlerin dlgllen
acl konumu hatalarinin dengelenmesi mimkindur, bkz.
"KINEMATIK OLCUM (déngii 451, DIN/ISO: G451, opsiyonel)",
Sayfa 687

= DOngu 460'a parametre Q455 eklendi. Boylece KinematicsComp
(yazihm segenegi no. 52) ile belirlenen sapmalarin algilanmasi,
kaydedilmesi ve dengelenmesi mimkundur, bkz. "TS
KALIBRELEME (doéngu 460, DIN/ISO: G460)", Sayfa 640

m KinematicsOpt dongileri 451 ve 452 protokollinde 6lglilen doner
eksenlerin pozisyonu, optimizasyondan once ve sonra verilebilir.
bkz. "KINEMATIK OLCUM (déngii 451, DIN/ISO: G451,
opsiyonel)", Sayfa 687, bkz. "PRESET KOMPENZASYONU
(déngli 452, DIN/ISO: G452, segenek)", Sayfa 701

B DOngu 225'e parametre Q516, Q367 ve Q574 eklendi.
Boylece ilgili metin konumu igin bir referans noktasinin
tanimlanmasi veya metin uzunlugunun ve karakter ylksekliginin
Olceklendirilmesi mimkundur. Dairesel bir hat Gzerindeki
gravurde 6n konumlandirma degisti. bkz. "KAZIMA (Déngu 225,
DIN/ISO: G225)", Sayfa 339

= DOngu 861'e parametre Q510, Q511, Q462 eklendi. Bbylece
bir bindirmenin, ayrica da bir besleme faktériiniin ve secilebilir
bir geri gekme tutumunun programlanmasi1 mimkundur. bkz.
"RADYAL BATIRMA (dongii 861, DIN/ISO: G861)", Sayfa 437

= DOngu 862'ye parametre Q510, Q511, Q462 eklendi. Bbylece
bir bindirmenin, ayrica da bir besleme faktorinin ve secilebilir
bir geri gekme tutumunun programlanmasi1 mimkindur, bkz.
"RADYAL BATIRMA GENISLETILDI (déngii 862, DIN/ISO:
G862)", Sayfa 441

= DOngl 871'e parametre Q510, Q511, Q462 eklendi. Boylece
bir bindirmenin, ayrica da bir besleme faktoérinin ve segilebilir
bir geri gekme tutumunun programlanmasi mimkindr,
bkz. "EKSENEL BATIRMA (déngi 871, DIN/ISO: G871)",
Sayfa 449

® Dongu 872'ye parametre Q510, Q511, Q462 eklendi. Boylece
bir bindirmenin, ayrica da bir besleme faktériiniin ve secilebilir
bir geri gekme tutumunun programlanmasi1 mimkundur, bkz.
"EKSENEL BATIRMA GENISLETILDI (déngii 872, DIN/ISO:
G872)", Sayfa 453
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Doéngu 860'a parametre Q510, Q511, Q462 eklendi. Boylece
bir bindirmenin, ayrica da bir besleme faktoérinin ve segilebilir
bir geri gekme tutumunun programlanmasi mimkundur, bkz.
"RADYAL KONTUR BATIRMA (déngl 860, DIN/ISO: G860)",
Sayfa 445

Doéngu 870'e parametre Q510, Q511, Q462 eklendi. Bdylece
bir bindirmenin, ayrica da bir besleme faktériiniin ve secilebilir
bir geri gekme tutumunun programlanmasi1 mimkundur, bkz.
"EKSENEL KONTUR BATIRMA (dongu 870, DIN/ISO: G870)",
Sayfa 457

Doéngu 810'da parametre Q499'a giris segenegi "2" eklendi. Bu
sayede, kontur programlanan yoniin tersine islendiginde alet
konumunun bir uyarlamasi gergeklesir, bkz. "UZUNLAMASINA
KONTUR DONDURME (déngii 810, DIN/ISO: G810)",

Sayfa 389

Doéngu 815'te parametre Q499'a giris secenegi "2" eklendi.

Bu sayede, kontur programlanan ydnin tersine islendiginde

alet konumunun bir uyarlamasi gergeklesir, bkz. "KONTURA
PARALEL OLARAK DONDURME (déngii 815, DIN/ISO: G815)",
Sayfa 393

Dongl 820'de parametre Q499'a giris segenegi "2" eklendi. Bu
sayede, kontur programlanan ydnun tersine islendiginde alet
konumunun bir uyarlamasi gerceklesir, bkz. "DUZ KONTUR
DONDURME (déngti 820, DIN/ISO: G820)", Sayfa 411

Doéngli 481 - 483'te parametre Q340'a giris secenegdi "2" eklendi.
Boylece alet tablosunda bir degisiklik olmaksizin bir alet kontroli
olanakl kilinir, bkz. "Alet uzunlugunu 6élgme (Dongi 31 veya
481, DIN/ISO: G481)", Sayfa 730, bkz. "Alet yarigapini 6lgme
(D6ngl 32 veya 482, DIN/ISO: G482)", Sayfa 732, bkz. "Alet
yarigapini komple 6lgme (Dongu 33 veya 483, DIN/ISO: G483)",
Sayfa 734

Doéngi 251'e parametre Q439 eklendi. Ek olarak perdahlama
stratejisi g6zden gegirildi, bkz. "DIKDORTGEN CEP (Déngii
251, DIN/ISO: G251)", Sayfa 153

Doéngu 252'de perdahlama stratejisi gézden gegcirildi, bkz.
"DAIRE CEBI (déngii 252, DIN/ISO: G252)", Sayfa 159

Doéngi 275'e parametre Q369 ve Q439 eklendi, bkz. "KONTUR
YiVi TROKOID (Déngii 275, DIN/ISO: G275)", Sayfa 243
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34059x-08 yaziliminin yeni ve degistirilmis
dongu fonksiyonlari

® Yeni dongii 453 KINEMATIK IZGARA . Bu déngii, makine
Ureticisinin 6n tanimini yaptigi cok sayida hareketli eksen
konumlarindaki bir kalibrasyon bilyesinin taranmasini saglar.
Olglilen sapmalar kompanzasyon tablolari yardimiyla
dengelenebilir. Segenekler no. 48 KinematicsOpt ve no. 52
KinematicsComp gereklidir, makine Ureticisi fonksiyonu ilgili
makineye uyarlamalidir. bkz. "KINEMATIK IZGARA (Déngli 453,
DIN/ISO: G453, segenek)", Sayfa 711

= Yeni dongu 441 HIZLI TARAMA. Bu déngu ile gesitli tarama
sistemi parametrelerini (6rn. konumlandirma beslemesi) global
olarak asagida kullanilan tim tarama sistemi déngdleri igin
belirleyebilirsiniz. bkz. "HIZLI TARAMA (Déngu 441, DIN/ISO
G441)", Sayfa 650

B Yeni dongu 276 Kontur gekme 3D bkz. "KONTUR CEKME 3D
(Dongu 276, DIN/ISO: G276)", Sayfa 237

= Kontur cekmeyi genisletme: Kalan malzeme islemiyle déngi 25,
dongl asagidaki parametreler kadar genisletildi: Q18, Q446,
Q447, Q448 bkz. "KONTUR CEKME (déngu 25, DIN/ISO:
G125)", Sayfa 233

® DOngu 256 RECTANGULAR STUD ve 257 CIRCULAR STUD
parametre Q215, Q385, Q369 ve Q386 olarak genisletildi.
bkz. "DIKDORTGEN PiM (Déngii 256, DIN/ISO: G256)",
Sayfa 176, bkz. "DAIRESEL TIPA (déngii 257, DIN/ISO:
G257)", Sayfa 181

®  Saplama ddnguleri 860 — 862 ve 870 — 872 girdi parametresi
Q211 olarak genisletildi. Bu parametrede malzeme milinin
devirlerinde bir bekleme suresi girilebilir, bu sekilde tabana
saplama sonrasinda geri gekmede gecikme olur. bkz. "RADYAL
KONTUR BATIRMA (déngt 860, DIN/ISO: G860)", Sayfa 445,
bkz. "RADYAL BATIRMA (déngii 861, DIN/ISO: G861)",
Sayfa 437, bkz. "RADYAL BATIRMA GENIiSLETILDI
(dongui 862, DIN/ISO: G862)", Sayfa 441, bkz. "EKSENEL
KONTUR BATIRMA (déngu 870, DIN/ISO: G870)", Sayfa 457,
bkz. "EKSENEL BATIRMA (dongi 871, DIN/ISO: G871)",
Sayfa 449, bkz. "EKSENEL BATIRMA GENISLETILDI (déngi
872, DIN/ISO: G872)", Sayfa 453

® Dongl 239, LAC regulator fonksiyonuyla makine eksenlerinin
glincel yiklenmesini belirler. Ayrica dongu 239 simdi maksimum
eksen hizlanmasini da uyarlayabilir. Dongl 239, bilesik
eksenlerde yiiklenmeyi belirlemeyi destekler. bkz. "YUKLEME
BELIRLE (Déngii 239, DIN/ISO: G239, yazilim secenegi 143)",
Sayfa 349

® Doéngl 205 ve 241 durumunda ilerleme tutumu degistirildi! bkz.
"TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241)",
Sayfa 107, bkz. "UNIVERSAL DELME (Déngil 205, DIN/ISO:
G205)", Sayfa 96

m 233 dongusunde detay degisiklikleri: Perdahlama isleminde
bicak uzunlugunu denetler (LCUTS), kazimada freze stratejisiyle
0-3 yuzeyi freze yoninde Q357 olarak buyutir (bu yonde bir
sinirlama yoksa) bkz. "YUZEY FREZELEME (Déngii 233, DIN/
ISO: G233)", Sayfa 190

= CONTOUR DEF DIN/ISO kapsaminda programlanabilir
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"old cycles" altinda diizenlenmis, teknik olarak elden gegirilmis
dongller 1, 2, 3, 4, 5, 17, 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230,
231 artik editor Gzerinden eklenemez. Ancak bu déngulerin
islenmesi ve degistiriimesi halen mimkuindur.

Tezgah tarama sistemi dénguleri 449,480, 481, 482 gizlenebilir
bkz. "Makine parametrelerini ayarlayin", Sayfa 722

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

Sayfa 344

Tarama sistemi tablosunda yeni stitun SERIAL bkz. "Tarama
sistemi verileri", Sayfa 499
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Esaslar/ Genel bakis | Giris

1.1 Girig

Surekli tekrar eden ve birgok ¢alisma adimini kapsayan islemler,
TNC'de dongii olarak kaydedilmistir. Koordinat déntstlirmeleri ve
bazi 6zel fonksiyonlar da déngu olarak kullanilabilir. Cogu doéngler
gecis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Doénguler kapsamli galismalari uygulamaktadir. Carpisma
tehlikesi!

» Islemden énce bir program testi uygulayin

o 200'Gn dzerindeki numaralarla dongulerde dolayli
parametre tahsisleri (6rn. Q210 = Q1) kullanirsaniz,
yonlendirilen parametrenin (6rn. Q1) déngu
tanimlamasindan sonra bir degisikligi etkili olmayacaktir.
Bu gibi durumlarda déngi parametresini (6rn. Q210)
dogrudan tanimlayin.

Eger ¢alisma dongulerinde 200'Un Gzerindeki
numaralarla bir besleme parametresini tanimlarsaniz,
bu durumda yazilim tusu vasitasiyla bir rakam degerinin
yerine TOOL CALL timcesinde tanimlanmis beslemesini
de (FAUTO yazilim tusu) tahsis edebilirsiniz. ilgili
dénguye ve besleme parametresinin ilgili fonksiyonuna
bagli olarak besleme alternatifleri FMAX (hizli hareket),
FZ (disli besleme) ve FU (devir beslemesi) kullanilabilir.
Bir FAUTO beslemesi degisikliginin bir dongi
tanimlamasindan sonra etkisi olmadigini dikkate alin,
¢lnki TNC, déngi tanimlamasinin islenmesi sirasinda,
TOOL CALL timcesinden gelen beslemeyi dahili olarak
kesin dizenlemektedir.

Eger bircok kismi timceye sahip bir dénglyu silmek
istiyorsaniz, TNC, déngliniin tamaminin silinip
silinmeyecegi konusunda bir bilgi verir.
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Esaslar/ Genel bakisg | Mevcut dongii guruplari

1.2 Mevcut dongu guruplari

islem dongiilerine genel bakis

CYCL
DEF

» Yazihm tusu gubudu, cesitli ddngu gruplarini

gOsterir
Yazilim tusu Doéngii grubu Sayfa
DELME~ Derin delme, slrtiinme, tornalama ve indirme doénguleri 78
DiSLiSI
e Disli delme, disli kesme ve disli frezeleme doéngiileri 118
DiSLiST
CEPLER/ Ceplerin, pimlerin ve yivlerin frezelenmesi ve ylzey frezelemesi igin déngler 152
oonaE istediginiz konturlarin kaydirilmasini, déndiriilmesini, yansitiimasini, biyitiimesini 286
HESAP DON ve kugultilmesini saglayan koordinat déntsimu i¢in donguler
= Silindir ylizeyi islemeye ve donusli frezelemeye iliskin donguler gibi Gst tiste binen 254
DONGULERE birgok kontur pargasindan olusan konturlarin iglendigi SL dongileri (Alt kontur listesi)
o Nokta desenlerin, 6rnegin daire gemberi veya delikli yliizey Uretilmesi igin donguler 202
- Doénme iglemleri ve azdirma frezeleme igin dongdiler 360
el Bekleme suresi, program ¢agrisi, mil oryantasyonu, kazima, tolerans, enterpolasyon- 312
DONGULER lu dondirme, yuklemeyi belirleme 6zel donguleri
@ Gerekli durumda makineye 6zel igslem
dongulerine gegis yapin. Bu turll islem donguleri
makine Ureticiniz tarafindan entegre edilebilir
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Tarama sistemi dongulerine genel bakis

» Yazihm tusu gubugdu, cesitli déngu gruplarini

gOsterir

Yazilim tusu  Déngii grubu Sayfa

ROTASYONU Malzeme egim konumunun otomatik olarak belirlenmesi ve dengelenmesini 502

saglayan donguler

REF. NOK. Otomatik referans noktasi belirlemek igin dongiler 526
oLcon Otomatik malzeme kontrolu i¢in dénguler 584

— Ozel déngiiler 628
Ts Tus sistemini kalibre edin 640
Ri;.

iNEATEK Otomatik kinematik élgimleri igin dénguler 502
Y §

T DONGULER Otomatik takim élgimd igin dénguler (makine Ureticisi tarafindan onaylanir) 720
KAMERR Germe durumu VSC'nin kamera tabanh kontroli icin dénguler (yazilim 654
T secenegi no. 136)

@ » Gerekli durumda makineye 6zel tarama sistemi

dongulerine gegis yapin. Bu tlrlli tarama sistemi
donguleri makine Ureticiniz tarafindan entegre
edilebilir
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2.1 isleme déngiilerle calisma

Makineye 6zel dongiiler

Bir cok makinede, makine Ureticiniz tarafindan HEIDENHAIN
dongtlerine ilaveten TNC'ye yerlestirilen dénguler kullanima
sunulmaktadir. Bunun igin ayri bir ddngli numara ¢emberi kullanima
sunulmustur:
= Dongu 300 ila 399
CYCL DEF tusu tzerinden tanimlanmasi gereken makineye 6zgu
donguler
= Dongu 500 ila 599
TOUCH PROBE tusu uzerinden tanimlanmasi gereken makineye
6zgul tarama sistemi dénguleri

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

Belirli kogullar altinda makineye 6zgu déngulerde HEIDENHAIN'In
halihazirda standart déngulerde kullanmig oldugu aktarma
parametreleri de kullaniimaktadir. DEF etkin déngulerin (TNC'nin,
déngu tanimlamasinda otomatik olarak isledigi dénguler) ve CALL
etkin déngdlerin (uygulamak i¢in agmaniz gereken dongdler) ayni
anda kullaniimasi sirasinda.

Diger bilgiler: "Déngtleri cagirin", Sayfa 60
Coklu kullanilan aktarma parametrelerinin izerine yazma
problemlerini engellemek icin asagidaki ydntemleri 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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Yazilim tuslari tizerinden déngi tanimlama

» Yazihm tusu gubugu, gesitli dongi gruplarini (O B - co: orm =
gosterir T

T » Dongu gruplarini se¢cme, érn. delme déngdleri

o s
L “NG_SPOT_DRILL_D10% 2 52000 F100

AL
nm.-:l GUYENLIK WES.
L

201--4.5 CDERINLIK
70 3

» Dongii segin, 6rn. DiSLI FREZELEME. TNC bir
diyalog agar ve tum giris degerlerini sorgular;
ayni zamanda TNC sag ekran yarisinda bir grafik
ekrana getirir, burada girilecek parametreler
parlak yansitiimistir e ‘

» TNC tarafindan talep edilen biitiin parametreleri 1 1 1T 11 T 1
girin ve her girisi ENT tusu ile kapatin

> Siz gerekli butiin verileri girdikten sonra TNC
diyalogu sona erdirir

(10200
¥

sTanoanr

oeten
BELTALEWE

GOTO islevi lizerinden dongu tanimlama

» Yazilim tusu gubugu, cesitli dongl gruplarini
gosterir
» TNC, dongulerin dzetini iceren smartSelect

segim penceresini agar

> Ok tuglariyla ya da fare ile istenilen dongiyi
segin. TNC akabinde déngul diyalogunu yukarida
aciklandigi gibi acar

NC ornek tiimceleri
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Dongiileri gagirin

0 On kosullar

Bir déngu ¢agrisindan énce her halikarda programlayin:

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

u Alet gagirma
= Milin dénus yona (M3/M4 ek fonksiyonu)
= DOngu tanimlamasi (CYCL DEF).

Asagidaki dongi acgiklamalarinda sunulmus olan diger
onkosullari da dikkate alin.

Asagidaki donguler tanimlandiktan itibaren galisma programinda
etkide bulunur. Bu doénguleri gagiramazsiniz ve ¢gagirmamalisiniz:

®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 hesap dontsimdi ile ilgili donguler
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 (6rn. 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 tanimlanmisg isleme déngusuni ¢agirir.

Diger bilgiler: "Ornek tanimlama PATTERN DEF", Sayfa 67
Diger bilgiler: "Nokta tablolar”, Sayfa 74
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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.

TNC, CYCL CALL POS 6nermesinde verilmis konuma konumlama
mantigiyla yaklasir:

m  Alet eksenindeki gecerli alet pozisyonu malzemesinin (Q203)
Ust kenarindan daha buyulkse, bu durumda TNC 6énce ¢alisma
dizleminde programlanmis pozisyona ve ardindan alet eksenine
pozisyonlanir

m  Alet eksenindeki gegerli alet pozisyonu malzemesinin (Q203)
Ust kenarinin altinda bulunuyorsa, bu durumda TNC 6nce alet
ekseninde guvenli yuksekligi pozisyonlanir ve ardindan ¢alisma
dizleminde programlanmig 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 timcede programlanmis baslatma
pozisyonuna surus i¢in gegerlidir.

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

Eger CYCL CALL POS ile icinde bir baglatma
pozisyonunun tanimlanmis oldugu bir donguyu
¢agirirsaniz (6rn. déngl 212), bu durumda dénginin
icinde tanimlanmis pozisyon aynen CYCL CALL POS
timcesinde tanimlanmis bir pozisyona ilave bir kaydirma
gibi etki eder. Bundan dolay1 déngude tespit edilecek
baslatma pozisyonunu daima 0 ile tanimlamalisiniz.
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M99/M89 ile dongii cagrisi

Timce seklinde etkili M99 islevi son tanimlanmis ¢alisma

dongusina bir defa ¢agirir. M99 bir pozisyonlama timcesinin

sonunda programlayabilirsiniz, bu durumda TNC bu pozisyonun

Uzerine gider ve ardindan son tanimlanmis ¢alisma doéngusina

cagirir.

TNC donguyl her pozisyonlama timcesinden sonra otomatik

olarak uygulayacaksa ilk déngl ¢agrisini M89 ile programlayin.

M89 etkisini kaldirmak icin séyle programlayin

B M99 son baslangi¢ noktasina gittiginiz pozisyonlama timcesine
veya

® CYCL DEF ile yeni bir galigma déngusi tanimlayin

SEL CYCLE ile dongui ¢cagrisi

PGM CALL tusuna basarsaniz DONGU SECIiMi ile herhangi bir
NC programini igslem ddngusuU olarak kullanabilirsiniz. s6z dizimi
belirir ve DOSYA SEC ile bir NC programini secebilirsiniz. Bunu
CYCLE CALL, CYCL CALL PAT, CYCL CALL POS ya da M99 ile
¢agirabilirsiniz.

o SEL CYCLE ile secilmis bir programi iglerseniz tekil cimle
program akisinda durma olmadan her timceden sonra
islem yapilir. Ayni sekilde timce takibi program akisinda
da sadece bir timce halinde géruldr.

Doéngi uygulamaya gegcmeden 6nce CYCL CALL PAT
ve CYCL CALL POS bir anti konumlandirma mantigi
kullanir. Anti konumlandirma mantigi ile ilgili olarak
SEL CYCLE ve déongu 12 PGM CALL ayni sekilde
davranir: Nokta drneginde hareket edilecek guvenli
yuksekligin hesaplanmasi, 6érnegin baglamasi sirasinda
Z pozisyonundaki maksimum uzerinden ve nokta
Orneklerindeki tim Z pozisyonlarindan gerceklesir.
CYCL CALL POS durumunda alet ekseni yoniinde

bir 6n konumlandirma yapilmaz. Cagrilan dosya
dahilinde bir 6n konumlandirmayi bu durumda kendiniz
programlamalisiniz.
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2.2 Dongiler igin program bilgileri

Genel bakig

20 ile 25 arasi ve 200'den buyik numaralara sahip tim dénguler, [Elianien fs3etin S @Prograniana o
her defasinda ayni déngu parametrelerini kullanir, érn. her déngu
tanimlamasinda belirtmeniz gereken emniyet mesafesi Q200.
GLOBAL DEF fonksiyonu tzerinden, bu dongii parametrelerini
program baglangicinda merkezi olarak tanimlama imkanina
sahipsiniz, bdylece bu déngu parametreleri programda kullanilan
tim isleme doénguleri i¢in etkili olur. Bu durumda s6z konusu isleme
déngusinde sadece program baglangicinda tanimlamig oldugunuz
degere atifta bulunursunuz.

-

62565002 :PRC KIAL
3950 DERTHLIK
L Xe50 Y050 RO
TOOL CALL 2 2 S4500
L ze100 no

Asagidaki GLOBAL DEF fonksiyonlari kullanima sunulur: 555551%".,
Yazilim isleme deseni Sayfa - e e —
tusu e o o B s
100 GLOBAL DEF GENEL 65
o Genel gegerli dongii parametrelerinin
tanimlamasi
105 GLOBAL DEF DELME 65
T Ozel delme déngii parametresinin
tanimlamasi
110 GLOBAL DEF CEP FREZELEME 65
) Ozel cep freze dongii parametresinin
tanimlamasi
111 GLOBAL DEF KONTUR FREZELE- 65
. T ME
Ozel kontur freze parametresinin
tanimlamasi
125 GLOBAL DEF KONUMLANDIRMA 66
Ches i CYCL CALL PAT'ta konumlama davra-
nisinin tanimlanmasi
120 GLOBAL DEF TARAMA 66
T Ozel tarama dongii parametresinin
tanimlamasi
GLOBAL TAN girin
» Igletim tiir(: Programlama tusuna basin El girisi il pozi- [BIPxograniama I
» Ozel fonksiyonlari segin: SPEC FCT tusuna d
basin
Peoean » Program bilgileri igin islevlerin segilmesi |
LonAL » global DEF yazilim tusuna basin
100 » Istediginiz GLOBAL DEF fonksiyonunu segin, i
e orn. GLOBAL DEF GENEL yazilim tusuna basin e T P o e —

» Gerekli tanimlamalari girin, her defasinda ENT
tusuyla onaylayin
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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:

EE

> > lsletim tiir(i: Programlama tusuna basin
creL » Isleme dongilerini segin: CYCLE DEF tusuna o
basin
S > istenilen déngii grubunu secin, érn. delme A S — v
DisList déngmeri | ‘ ‘ ‘ i
z00 > istenilen déngliyl segin, 6rn. delme
%% » Bunun igin global bir parametre bulunuyorsa

TNC STANDART DEGER BELIRLEME yazilim
tusunu agar

STANDRRT » STANDART DEGER BELIRLEME yazilim tusuna

e basin: TNC, PREDEF kelimesini (ingilizce:
Onceden tanimlanmig) déngl tanimlamasina
ekler. Bu sayede, program baglangicinda
tanimlamis oldugunuz s6z konusu GLOBAL DEF

parametresine bir baglanti uyguladiniz

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

Sonradan program ayarlarini GLOBAL DEF ile degistirirseniz

bu degisiklikler komple isleme programi Gzerinde etkili olur. Bu

sayede islem akisi 6nemli dlglide degisebilir.

» GLOBAL DEF bilingli sekilde kullaniimaldir, islemden énce bir
program testi uygulanmaldir

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

» Giivenlik mesafesi: Alet ekseninde dongl baslangig
pozisyonuna otomatik olarak hareket edilmesi sirasinda alet 6n
ylzeyi ile malzeme ylizeyi arasindaki mesafe

» 2. Giivenlik mesafesi: TNC'nin aleti, bir galisma adimi sonunda
Uzerine konumlandirdigi konum. Bu yikseklikte ¢alisma
dizlemindeki sonraki isleme konumuna gidilir

» F konumlama: TNC'nin, aleti bir déngii dahilinde gétirdiugu
besleme

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

o Parametreler batin isleme donguleri 2xx igin gegerlidir.

Delme iglemeleri ig¢in global veriler
> Talas kirilmasi geri gekme: TNC'nin aleti talas kiriimasi
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

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

» Freze tipi: Senkronize/karsilikh

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

o Parametreler 251 ile 257 arasi freze dongdileri igin
gegerlidir.

Kontur dongiileri ile freze iglemeleri icin global veriler

» Giivenlik mesafesi: Dongii baslangig pozisyonunun takim
eksenine otomatik yaklagma sirasinda takim 6n yuzeyi ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe

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

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

» Freze tipi: Senkronize/karsilikli

o Parametreler 20, 22, 23, 24 ve 25 SL dongdleri igin
gegerlidir.
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Pozisyonlama davranigi i¢in global veriler

>

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

o Eger s6z konusu dongliyi CYCL CALL PAT iglevi ile

¢agirirsaniz, parametreler batin isleme déngleri igin
gecerlidir.

Tarama iglevleri igin global veriler

>

Giivenlik mesafesi: Tarama konumuna otomatik stirlis sirasinda
tarama pimi ve isleme parcgasi ylizeyi arasindaki mesafe
Giivenli yiikseklik: Sayet Giivenli yiikseklige siiriis segenegi
aktiflestiriimisse, smarT.NC'nin tarama sistemi 6lgiim noktalari
arasinda surdigu, tarama sistemi eksenindeki koordinatlar

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

o Parametre tim tarama sistemi donguleri 4xx igin

gecerlidir.

66
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2.3  Ornek tanimlama PATTERN DEF

Uygulama

PATTERN DEF islevi ile basit bir sekilde dizenli isleme drnekleri
tanimlarsiniz ve bunlari CYCL CALL PAT islevi Gizerinden
cagirabilirsiniz. Dongu tanimlamalarinda da oldugu gibi 6rnek
tanimlamasinda da s6z konusu giris parametrelerinin anlasiimasini
saglayan yardimci 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 isleme deseni Sayfa
tusu
NOKTA NOKTA 69

I

9 adede kadar herhangi isleme
konumlarinin tanimlanmasi

SRR SIRA 69
Tek bir siranin tanimlanmasi, diiz
veya dondurdimuis

NUMUNE ORNEK 70
Tek bir 6rnegin tanimlanmasi, duz,
doéndurilmus veya burulmus

CERCEVE 71
Tek bir gergevenin tanimlanmasi,
diz, déndlrulmus veya burulmus

DAIRE 72
Bir tam dairenin tanimlanmasi

\

i

fel
m
A
0
m
<
m

i

=]
D
H
o)
m

&

KISMi DAIRE 73
Bir kismi dairenin tanimlanmasi

[=}
D
=t
=
m
[0}
H
_'

E
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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
— » PATTERN DEF yazilim tugsuna basin
stRA » Istediginiz isleme drnegini secin, 6rn. 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 ¢agirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dénguleri ¢cagirin”, Sayfa 60

Bu durumda TNC son tanimlanmis isleme déngisina sizin
tarafinizdan tanimlanmis isleme deseni Uzerinde uygular.

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

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

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

68 HEIDENHAIN | TNC 640 | D6ngi programlamasi kullanici el kitabi | 10/2017



islem déngiilerini kullanin | Ornek tanimlama PATTERN DEF

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 baslayacagi 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 baslangi¢c 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 (0rn. Z alet ekseninde X). Deger pozitif
veya negatif girilebilir

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

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+15 IY+6,5 Z+0)
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NC onermeleri
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
+0)
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islem déngiilerini kullanin | Ornek tanimlama PATTERN DEF

Miinferit ornek tanimlama

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.

NUMUNE

70

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

> Y baslangi¢ noktas1 (mutlak): Y ekseninde desen
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 (6rn.
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

NC onermeleri
10L Z+100 RO FMAX

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

Munferit gergeveyi tanimlama

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.

NC onermeleri
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¢c noktasi(mutlak): Y ekseninde gerceve
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 (6rn.
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
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islem déngiilerini kullanin | Ornek tanimlama PATTERN DEF

Tam daire tanimlayin

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

DAIRE

72

> 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 (6rn. Z alet ekseninde X). Deger pozitif
veya negatif girilebilir

» islem sayisi: Daire {izerindeki isleme
pozisyonlarinin toplam sayisi

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

NC onermeleri
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
+0)

[@wanuel tsietim BFrograniana ==
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islem déngiilerini kullanin | Ornek tanimlama PATTERN DEF

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

» Baslangic agist: ilk isleme pozisyonunun kutupsal
acisi. Referans eksen: Etkin ¢alisma dizleminin
ana ekseni (6rn. 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 baglayacagi Z koordinatini girin
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NC onermeleri
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)
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islem déngiilerini kullanin | Nokta tablolari

2.4 Nokta tablolari

Uygulama

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

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

Nokta tablosunu girme

» [sletim tiir(: Programlama tusuna basin
» Dosya yonetimini cagirin: PGM MGT tusuna
basin.
DOSYA iSMi?
ENT » Nokta tablosunun ismini ve dosya tipini girin, ENT

tusu ile onaylayin.

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

istenen tiim koordinatlar girilene kadar islemi tekrarlayin.

o Nokta tablosunun ismi bir harfle baslamal..

X ACIK/KAPALLI, Y ACIK/KAPALLI, Z ACIK/KAPALI yazilim
tuslariyla (ikinci yazilim tusu gubugu) nokta tablosuna
hangi koordinatlari girebileceginizi belirlersiniz.
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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 kapatiimasi gereken noktayi segin
» FADE siitununu segin
Nt » Kapatmay! etkinlestirin veya
i » Kapatmayi devre digi birakin

ENT

Programda nokta tablosunu segin

Programlama igletim tiirinde, nokta tablosunun etkinlestirilecegi
programi segin:

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

TABLOSU

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

NC ornek tiimcesi
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT"
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Nokta tablolariyla donguyl ¢agirma

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

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

» Doéngu ¢agirmayi programlama: CYCL CALL
tusuna basin

» Nokta tablosu ¢agirma: CYCL CALL PAT yazilim
tusuna basin

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

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

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

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

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

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

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

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

Nokta tablolarinin 251 ile 254 arasi déngiilerle etki bigimi

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

islem déngiilerini kullanin | Nokta tablolari

76 HEIDENHAIN | TNC 640 | D6ngi programlamasi kullanici el kitabi | 10/2017






3.1

Temel bilgiler

Genel bakig

islem déngiisii: Delme | Temel bilgiler

TNC, farkl delme igin asagidaki dénguleri kullanima sunar:

Yazilim
tusu

2498

Doéngi

240 MERKEZLEME
Otomatik 6n konumlandirmaile, 2.
glivenlik mesafesi, se¢meli olarak

merkezleme ¢api/merkezleme derinligi

girisi

Sayfa

79

200

S

200 DELME
Otomatik 6n konumlandirmaile, 2.
glvenlik mesafesi

81

201 SURTUNME
Otomatik 6n konumlandirmaile, 2.
glvenlik mesafesi

83

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

85

203

53

203 UNIVERSAL DELME
Otomatik 6n konumlandirmaile, 2.
guvenlik mesafesi, talas kirilmasi,
disls

88

204

5

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

93

2e5 ‘ll

205 UNIVERSAL DERIN DELME

Otomatik 6n konumlandirmaile, 2.
glvenlik mesafesi, talas kirilmasi,
onde tutma mesafesi

96

208

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

104

241

78

241 TEK AGIZLI DERIN DELME

Otomatik 6n konumlandirma ile derin-
lestirilmis baslangi¢ noktasina, devir
sayis| sogutma maddesi tanimlamasi

107
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islem déngiisii: Delme | MERKEZLEME (240 déngiisii, DIN/ISO: G240)

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

Devre akigi
1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerindeki glivenlik 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 giivenlik mesafesine gider veya
giriimigse 2. glvenlik mesafesine gider

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

o Konumlandirma timcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
noktasina (delik merkezi) RO yaricap dizeltmesi ile
programlayin.
Dongu parametresi Q344'lUn (¢cap) veya Q201'in
(derinlik) isareti calisma yonunu belirler. Eger capi veya
derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman TNC dénguyu
uygulamaz.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki givenlik
mesafesine suralr!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem ddngiisii: Delme | MERKEZLEME (240 déngiisii, DIN/ISO: G240)

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 sec¢imi (1/0): Girilen
¢apa ya da girilen derinlige merkezlenip
merkezlenmeyeceginin segimi. TNC'nin girilen Q203
¢apa merkezleme yapmasi gerekiyorsa aletin ug
acisinl TOOL.T alet tablosunun T-angle sltununda
tanimlamaniz gerekir.
0: Girilen derinlige merkezleyin
1: Girilen gapa merkezleyin

> Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi mesafesi
— merkez tabani (merkez konisinin ucu). Sadece,
Q343=0 tanimlanmigsa etkindir. Girig araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q344 Cap diisiirme (6n isaret): Merkezleme capi.
Sadece, Q343=1 tanimlanmigsa etkindir. Girig
araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» 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 ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi mil ekseni koordinati. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani

N o1
o o
<
X

w
o
[e]
o

Z
o
—-
c
3
]
o
28
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islem dongiisii: Delme | DELME (déngii 200)

3.3 DELME (déngii 200)

Ddéngu akisi
1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin tUzerindeki givenlik mesafesinde konumlandiriyor

2 Alet programlanmig F beslemesi ile ilk sevk derinligine kadar
deliyor

3 TNC, aleti FMAX ile glivenlik mesafesine geri strlyor, burada
bekliyor - sayet giriimigse - ve daha sonra tekrar FMAX ile ilk
ayarlama derinligi Gzerinden glvenlik mesafesine geri striiyor

4 Daha sonra alet girilmis F besleme ile diger bir sevk derinligine
deliyor

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

6 Alet FMAX ile delik tabanindan glvenlik mesafesine gider veya —
eger girilmigse — 2. glvenlik mesafesine gider

Programlama esnasinda dikkatli olun!

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

Derinlik déngi parametresinin isareti calisma yénuni
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
dongiyl uygulamaz.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki givenlik
mesafesine srulir!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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Ddéngu parametresi

[ zeo ‘ »

82

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 -99.999,9999 ila
99.999,9999

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 sevk icin
gereken o6lglsi. Girig aralidi 0 ila 99.999,9999

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

m Sevk derinligi ve derinlik egitse
m Sevk derinligi derinlikten biytkse

Q210 Ust bekleme siiresi?: TNC'nin, 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 ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! 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 alacaginin segimi. TNC, derinlik igin aletin
silindirik kismini referans almak durumundaysa
aletin ug 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

a1

0
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NC onermeleri

HEIDENHAIN | TNC 640 | D6ngi programlamasi kullanici el kitabi | 10/2017



islem déngiisii: Delme | SURTUNME (doéngii 201,DIN/ISO: G201)

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

Ddéngu akisi

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

2 Alet girilmis F beslemesi ile programlanmis derinlige kadar
raybaliyor

3 Sayet girilmisse alet delik tabaninda bekliyor

4 Son olarak TNC aleti besleme F ile giivenlik mesafesine geri
surlyor ve buradan — sayet girilmisse — FMAX ile 2. guvenlik
mesafesine surlyor

Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) RO yarigap dizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
donguyl uygulamaz.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki givenlik
mesafesine sirulir!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

HEIDENHAIN | TNC 640 | Déngu programlamasi kullanici el kitabi | 10/2017
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Ddéngu parametresi

E ; > 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. Giris araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999 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
gegcerlidir. Girig araligi 0 ila 99.999,999

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

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir

carpismanin olamayacagi! mil ekseni koordinati. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani
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3.5 TORNALAMA (Dongu 202, DIN/ISO:

G202)

Dongu akisi

1

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

Alet delme beslemesi ile derinlige kadar deliyor

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

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

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

Son olarak TNC aleti besleme glivenlik mesafesine geri striiyor
ve buradan — sayet giriilmisse — FMAX ile 2. glivenlik mesafesine
surdyor Eger Q214=0 ise delme duvarina geri cekme gergeklesir
Son olarak TNC, takimi tekrar delik ortasina geri konumlandirir
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islem doéngiisii: Delme | TORNALAMA (Déngii 202, DIN/ISO: G202)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidir.

Doénguler sadece ayarlanmig mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

o Konumlama énermesini ¢calisma dizleminin baslangic
noktasina (delik ortasi) RO yaricap duzeltmesi ile
programlayin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
donguyl uygulamaz.

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

Doéngl ¢agirma éncesinde M7 veya M8 fonksiyonunun
etkin olmasi halinde TNC bu durumu déngi sonunda
tekrar geri yukler.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki givenlik
mesafesine sirulir!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Serbest hareket yoninl yanlis segerseniz ¢arpisma tehlikesi
olusur. Calisma duzleminde olasi bir yansima bulunmasi, serbest
hareket yonu icin dikkate alinmaz. Buna karsin serbest hareket
sirasinda etkin dontsumler dikkate alinir.

» Bir mil ydnlendirmesini Q336'da girdiginiz a¢inin tUzerine
programlarsaniz alet ucunun nerede durdugunu kontrol edin
(6rn. el girisi ile konumlandirma) isletim tirtinde). Bunun igin
doénusimler asla etkin olmamalidir.

» Aci segerken alet ucunun, serbest hareket yonine paralel
olmasina dikkat edin

» Q214 serbest hareket yoninu, alet delik kenarindan ¢ikacak
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. Giris araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999 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
olarak Fmax, FAUTO

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

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

> Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?: TNC'nin
aleti delik tabaninda serbest hareket ettirdigi (mil
oryantasyonundan sonra) yonu belirleyin
0: Aleti serbest hareket ettirme1: Aleti ana eksenin
eksi yoninde serbest hareket ettir
2: Aleti yan eksenin eksi ydoninde serbest hareket
ettir
3: Aleti ana eksenin arti ydéniinde serbest hareket
ettir
4: Aleti yan eksenin arti yoniinde serbest hareket
ettir

> Q336 Mil yonlendirme acgis1? (mutlak):
TNC'nin aleti serbest hareket ettirmeden 6nce
konumlandirdigi agi. Girig araligi -360,000 ila
360,000
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islem déngiisii: Delme | UNIVERSAL DELME (Déngii 203, DIN/ISO: G203)

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

Dongu akisi
Talas kirma olmadan, eksilme miktari oimadan davranis:
1 TNC aleti mil ekseninde FMAX hizli hareket ile malzeme

ylzeyinin tzerinde girilen GUVENLIK MES.Q200 olarak
konumlandirir

2 Alet, girilen DERIN KESME BESL.Q206 ile birinci KESME
DERINL.Q202 durumuna kadar delme yapar

3 Ardindan TNC, aleti GUVENLIK MES.Q200 Uzerine delikten
disari gikarir

4 Simdi TNC, aleti tekrar hizli harekette delige daldirir ve yeniden
KESME DERINL.Q202 DERIN KESME BESL.Q206 kadar bir sevk
deler

5 Talas kirma olmadan galisma durumunda TNC, aleti her sevk
sonrasinda BESLEME GERI CEKMEQ208 ile delikten GUVENLIK
MES.Q200 uzerine ¢eker ve burada duruma gére UST BEKLEME
SURESIQ210 igin bekler.

6 Buislem Derinlik Q201 elde edilinceye kadar tekrarlanir.

7 Derinlik Q201 elde edilmisse TNC, aleti Fmax ile delikten 2.
giivenlik mesafesi Q204 iizerine ceker

88 HEIDENHAIN | TNC 640 | D6ngi programlamasi kullanici el kitabi | 10/2017
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Talag kirma ile eksilme miktari olmadan davranis:

1

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerinde girilen givenlik mesafesine konumlandirir
Alet girilmis derinlik sevk beslemesi Q206 ile birinci sevk
derinligi Q202 durumuna kadar deler

Ardindan TNC, aleti Talas kirmada geri cekme Q256 degeri
kadar geri ceker

Simdi yeniden Derinlik sevk beslemesi Q206 durumunda Sevk
derinligi Q202 degeri kadar bir sevk gergeklesir

TNC, Talas kirma sayis1 Q213 elde edilinceye kadar ya da delik,
istenen Derinlik Q201 durumunda oluncaya kadar yeniden
sevk yapar. Talas kirmalarin tanimli sayisina ulasiimigsa ancak
delik istenen Derinlik Q201 durumunda degilse TNC, aleti Geri
cekme beslemesi Q208 durumunda delikten Giivenlik mesafesi
Uzerine hareket ettirir Q200

TNC, girilmis olmasi durumunda simdi iist bekleme siiresi
Q210 igin bekler

Ardindan TNC hizli harekette, son sevk derinligi Gzerinde Talas
kirmada geri cekme Q256 degerine kadar delige dalar

2-7 iglemi, Derinlik Q201 elde edilinceye kadar tekrarlanir.

Derinlik Q201 elde edilmigsse TNC, aleti Fmax ile delikten 2.
giivenlik mesafesi Q204 iizerine ceker
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islem déngiisii: Delme | UNIVERSAL DELME (Déngii 203, DIN/ISO: G203)

Talag kirma ile eksilme miktari ile davranig

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

2 Alet girilmis derinlik sevk beslemesi Q206 ile birinci sevk
derinligi Q202 durumuna kadar deler

3 Ardindan TNC, aleti Talas kirmada geri cekme Q256 degeri
kadar geri ceker

4 Simdi Derinlik sevk beslemesi Q206 durumunda yeniden
Sevk derinligi Q202 eksi eksilme miktar1 Q212 kadar sevk
gerceklesir. Surekli diisen giincel sevk derinligi Q202 eksi
eksilme miktar1 Q212 farki, asla Min. sevk derinligi Q205
altinda olmamalidir (Ornek: Q202=5, Q212=1, Q213=4, Q205=
3: Birinci sevk derinligi 5 mm, ikinci sevk derinligi 5 - 1 =4 mm,
Uclncu sevk derinligi 4 - 1 = 3 mm, dordinci sevk derinligi de
ayni sekilde 3 mm)

5 TNC, Talas kirma sayis1 Q213 elde edilinceye kadar ya da delik,
istenen Derinlik Q201 durumunda oluncaya kadar yeniden
sevk yapar. Talas kirmalarin tanimli sayisina ulasilmigsa ancak
delik istenen Derinlik Q201 durumunda degilse TNC, aleti Geri
cekme beslemesi Q208 durumunda delikten Giivenlik mesafesi
Uzerine hareket ettirir Q200

6 TNC, girilmis olmasi durumunda simdi iist bekleme siiresi
Q210 igin bekler

7 Ardindan TNC hizli harekette, son sevk derinligi izerinde Talas
kirmada geri cekme Q256 degerine kadar delige dalar

8 2-7 iglemi, Derinlik Q201 elde edilinceye kadar tekrarlanir.

9 TNC, girilmis olmasi durumunda simdi ALt bekleme siiresi
Q211 igin bekler

10 Derinlik Q201 elde edilmisse ve duruma gore Bekleme siiresi
ALt Q211 gegmisse TNC, aleti Fmax ile delikten 2. giivenlik
mesafesi Q204 iizerine ¢eker

Programlama esnasinda dikkatli olun!

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

Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yoninu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
donguyl uygulamaz.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine cgevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki givenlik
mesafesine suralar!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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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 -99.999,9999 ila
99.999,9999

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 sevk icin
gereken o6lglsi. Girig aralidi 0 ila 99.999,9999

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

m Sevk derinligi ve derinlik egitse
m Sevk derinligi derinlikten biytkse

Q210 Ust bekleme siiresi?: TNC'nin, 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 ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! mil ekseni koordinati. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q212 Alma tutan? (artan): TNC'nin her sevk
sonrasinda Q202 MAKS. KESME DERINL.
kigulttiga deger. Girig arahigi 0 ila 99.999,9999

Q213 Geri cekme on. par. kir. sayis1?: TNC'nin
talas temizleme igin aleti delikten ¢ikartmadan
onceki talas kirilmalarinin sayisi. Germe kirilmasi
icin TNC aleti geri cekme degeri Q256 kadar geri
ceker. Girig aralidi 0 ila 99.999

Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girmisseniz TNC, sevki Q205 ile
sinirlandirir. Giris araligi 0 ila 99.999,9999
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islem déngiisii: Delme | UNIVERSAL DELME (Déngii 203, DIN/ISO: G203)

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

Q208 Besleme geri cekme?: Delikten ¢ikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208=0 girerseniz TNC, aleti Q206 beslemesiyle
disari cikarir. Girig araligi 0 ila 99.999,999
alternatif olarak Fmax, FAUTO

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

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

alet ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi
referans alacaginin segimi. TNC, derinlik icin aletin
silindirik kismini referans almak durumundaysa
aletin ug agisint TOOL.T alet tablosunun T-ANGLE
sutununda tanimlamak zorundasiniz.

0 = Derinlik, alet ucunu referans aliyor

1 = Derinlik, aletin silindirik kismini referans aliyor
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3.7 GERIi HAVSALAMA (Déngii 204, DIN/ISO:
G204)
Dongu akisi

Bu ddéngu ile malzemenin alt tarafinda bulunan havsalar
olusturursunuz.

1

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

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

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

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

Sayet giriimigse alet havsalama tabaninda bekler ve ardindan
tekrar delikten disari stralUr, bir mil ydnlendirmesi uygular ve
tekrar eksantrik dlglsu kadar kayar

Ardindan TNC aleti besleme 6n konumlandirmasinda givenlik
mesafesine siirer ve buradan — girilmisse — FMAX ile 2. giivenlik
mesafesine surer

Son olarak TNC, takimi tekrar delik ortasina geri konumlandirir
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islem dongiisii: Delme | GERi HAVSALAMA (Déngii 204, DIN/ISO: G204)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidir.

Doéngu sadece ayarlanmis 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 TNC, takimi tekrar galisma
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.

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

Doéngl ¢agirma éncesinde M7 veya M8 fonksiyonunun
etkin olmasi halinde TNC bu durumu déngi sonunda
tekrar geri yukler.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Serbest hareket yoniind yanlis secerseniz garpisma tehlikesi
olusur. Calisma diizleminde olasi bir yansima bulunmasi, serbest
hareket yonu icin dikkate alinmaz. Buna karsin serbest hareket
sirasinda etkin dontsimler dikkate alinir.

» Bir mil ydnlendirmesini Q336'da girdiginiz a¢inin tGzerine
programlarsaniz alet ucunun nerede durdugunu kontrol edin
(6rn. el girisi ile konumlandirma) isletim tiriinde). Bunun igin
donlistmler asla etkin olmamaldir.

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

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

284

A

>

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

Q249 Derinlik Girintisi? (artan): Malzeme alt
kenari havsa tabani mesafesi. Pozitif isaret,
havsayi mil ekseninin pozitif ydninde olusturur.
Girig arahg -99.999,9999 ila 99.999,9999

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

Q251 Eksantrik kam 0Olciisii? (artan): Delik gubugu
eksantrik ol¢isl; alet veri sayfasindan alin. Girig
aralidi 0,0001 ila 99.999,9999

Q252 Kesim yiiksekligi? (artan): Delik cubugu

alt kenari - ana kesim arasindaki mesafe; alet

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 ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpigsmanin olamayacag! mil ekseni koordinati. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?: TNC'nin
aleti eksantrik 6l¢l kadar (mil oryantasyonundan
sonra) 6teleyecegi yonl belirleyin; 0 girisine izin
verilmez

1: Aleti ana eksenin negatif yoniinde serbest
hareket ettir

2: Aleti yan eksenin negatif yoniinde serbest
hareket ettir

3: Aleti ana eksenin pozitif ydniinde serbest
hareket ettir

4: Aleti yan eksenin pozitif yoniinde serbest
hareket ettir

Q336 Mil yonlendirme acis1? (mutlak): TNC'nin
aleti daldirmadan énce ve delikten disari
stirmeden 6nce konumlandirdigi agi. Giris araligi
-360,0000 ila 360,0000
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Q200=2
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Q251=3,5

Q252=15

Q253=750
Q254=200

Q255=0

Q203=+20

Q204=50
Q214=1
Q336=0

;GUVENLIK MES.
;DERINLIK GIRINTISI
;MALZEME KALINLIGI

;EKSANTRIK KAM OLCUSU

;KESIM YUKSEKLIGI

;BESLEME POZISYONL.
;BESLEME DUSURULMESI

;BEKLEME SURESI

;YUZEY KOOR.

;2. GUVENLIK MES.
;SERBEST SEYIR YONU

;MIL ACISI
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3.8 UNIVERSAL DELME (Déngii 205,
DIN/ISO: G205)

Dongu akisi

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

2 Eger derinlestiriimis bir baglangi¢ noktasi giriimisse, TNC,
tanimlanmis konumlama beslemesi ile derinlestiriimis baslangig
noktasinin Gzerindeki glivenlik mesafesine suralar

3 Alet girilmis F beslemesi ile ilk sevk derinligine kadar deliyor

4 Sayet talas kinlmasi girilmisse, TNC aleti girilen geri gekme
degderi kadar geri surer. Talag kirilma islemi olmadan
calisiyorsaniz TNC, aleti hizhi hareketle giivenlik mesafesine
geri sUrer ve ardindan tekrar FMAX ile girilen 6nde tutma
mesafesine kadar ilk sevk derinligi Gzerinden hareket ettirir

5 Daha sonra alet besleme ile diger bir sevk derinligine deliyor.
Sevk derinligi, her sevk ile (giriimigse) eksilme tutari kadar azalir

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

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

o Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) RO yarigap dizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
donguyl uygulamaz.

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

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

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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Ddéngu parametresi

=

98

>

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

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi mesafesi
— delme tabani (delme konisinin ucu). Girig aralgi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

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 sevk icin
gereken o6lglsi. Girig aralidi 0 ila 99.999,9999

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

m Sevk derinligi ve derinlik egitse
m Sevk derinligi derinlikten biytkse

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

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! mil ekseni koordinati. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q212 Alma tutan? (artan): TNC igin sevk derinligi
Q202'yi kuigliltme degeri. Girig araligi 0 ila
99.999,9999

Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girmisseniz TNC, sevki Q205 ile
sinirlandirir. Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q258 On mesafe tutucusu yukarida? (artan):
TNC'nin aleti bir geri gekilmeden sonra, delikten
tekrar giincel sevk derinligine hareket ettirdiginde
hizli hareket konumlandirma glvenlik mesafesi. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q259 On mesafe tutucusu asagida? (artan):
TNC'nin aleti bir geri gekilmeden sonra, delikten
tekrar guincel sevk derinligine hareket ettirdiginde
hizli hareket konumlandirma glvenlik mesafesi;
son sevk degeri. Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q203

=
(@]
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]
=
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=
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» Q257 Parca kiril. kadar delme derin.? (artan):
TNC'nin sonrasinda bir talag kirma iglemi
uyguladigi sevk. Eger 0 giriimisse germe kirilmasi
yoktur. 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (artan):
TNC'nin aleti talas kirllmasinda geri strdigu
deger. Giris araligi 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. TNC, Q253 BESLEME POZISYONL. ile
Q200 GUVENLIK MES. degeri kadar derinlestirilen
baslangi¢ noktasinin (izerinden hareket eder. Girig
arahgi 0 ila 99.999,9999

> 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 gegerlidir. mm/dak
cinsinden girig 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
alternatif fmax, FAUTO

» Q208 Besleme geri cekme?: islemeden sonraki
¢ikma sirasinda mm/dak. cinsinden aletin
hareket hizi. Q208=0 girerseniz TNC, aleti Q206
beslemesiyle disar ¢ikarir. Girig araligi O ila
99.999,9999 alternatif olarak fmax,FAUTO

> Q395 Cap referansi (0/1)?: Girilen derinligin
alet ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi
referans alacaginin segimi. TNC, derinlik igin aletin
silindirik kismini referans almak durumundaysa
aletin ug acisini TOOL.T alet tablosunun T-ANGLE
sutununda tanimlamak zorundasiniz.
0 = Derinlik, alet ucunu referans aliyor
1 = Derinlik, aletin silindirik kismini referans aliyor
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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. Aletin gerekli
kilavuzu eksikse ¢ok uzun matkap uglarinda aletin kirilma olasihgi
bulunur.

Bu nedenle BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresiyle ¢aligiimasi
Onerilir. Bu parametre yardimiyla TNC'nin mili devreye aldigi
konumu etkileyebilirsiniz.

Delme baslangici

BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresi bu asamada 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

® TNC, mili GUVENLIK MES. Q200 (zerinden YUZEY KOOR. Q203
Uzerinde devreye alir.

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Delme baslangici belirli bir deger Gzerinde derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi Q379 lizerinde. Bu deger su sekilde
hesaplanir: 0,2 x Q379 Bu hesaplamanin sonucu Q200
Uzerindeyse deger daima Q200 olur.

Ornek:

YUZEY KOOR. Q203 =0
GUVENLIK MES. Q200 =2
BASLANGIC NOKTASI Q379 =2

Delme baslangici su sekilde hesaplanir: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4;
delme baslangici derinlestiriimis baslangi¢ noktasinin

Uzerinde 0,4 mm/ing olur. Derinlestiriimis baslangi¢ noktasi

-2 konumundaysa TNC, delme islemini -1,6 mm durumunda
baglatir.

Asagidaki tabloda delme baslangicinin ne sekilde hesaplandigi
ile ilgili cesitli drnekler sunulmustur:
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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

TNC'nin talas kaldirma iglemini yurattigu nokta da asiri uzun
aletlerle galisma sirasinda belirleyici bir rol oynamaktadir. Talag
kaldirma sirasindaki geri gekme 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 Uzerinde YUZEY
KOOR. Q203 (izerinden gergeklesir.

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Talas kaldirma islemi belirli bir deger Gzerinde derinlestiriimis
baslangi¢ noktasi Q379 Uzerinde gergeklesir. Bu degder su
sekilde hesaplanir: 0,8 x Q379 Bu hesaplamanin sonucu Q200
Uzerindeyse degder daima Q200 olur.

Ornek:

® YUZEY KOOR. Q203 =0

B GUVENLIK MES.Q200 =2

E 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 TNC, talas kaldirma igin
-0,4 durumuna hareket eder.
Asagidaki tabloda talas kaldirma konumunun (geri gekme
konumu) ne sekilde hesaplandidi ile ilgili ¢esitli 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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3.9 DELME FREZELEME (dongu 208)

Ddéngu akisi

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

2 Alet girilmis F beslemesi ile girilmis delme derinligine kadar
frezeliyor

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

4 Daha sonra TNC aleti tekrar delik ortasina geri konumlandirir

5 Son olarak TNC, FMAX ile glivenlik mesafesine geri gider. 2. bir

glvenlik mesafesi girdiyseniz TNC, aleti FMAX ile oraya hareket
ettirir
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

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

Derinlik déngi parametresinin isareti calisma yénuni
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
donguyl uygulamaz.

Eger delik capi esittir alet gapi girdiyseniz, TNC, civata
¢cizgisi enterpolasyonu olmadan dogrudan verilen
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 blyik sevklerin girigini dnlemek igcin TOOL.T

alet tablosunun ANGLE sUtununa aletin mimkdin olan

en blylk daldirma agisini girin. Bu durumda TNC
otomatik olarak izin verilen maksimum sevki hesaplar ve
gerekiyorsa girmis oldugunuz degeri degistirir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylUzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine surdlur!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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Ddéngu parametresi

208

106

>

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet alt kenariyla
malzeme yluzeyi mesafesi. Girig araligi O ila
99.999,9999

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — delik
tabani mesafesi. Girig araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

Q206 Derin kesme beslemesi?: Delme sirasinda
civata hatti Uzerinde aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig aralidi 0 ila 99.999,999,
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Q334 Her bir vida sarmalina kesme? (artan):
Aletin bir civata hatti (=360°) Gzerinde her biri igin
kesme yaptigi 6l¢i. Girig araligi 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 ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! mil ekseni koordinati. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q335 Nominal Cap? (mutlak): Delik gapi. Nominal
capini alet ¢gapina esit olacak sekilde girerseniz
TNC, civata hatti enterpolasyonu olmadan
dogrudan girilen derinlige deler. Girig arahgi 0 ila
99.999,9999

Q342 On delme cap1? (mutlak): Q342'deki
degeri 0'dan bulyuk girdiginiz sirece TNC,

gap davranigina gore alet ¢capina higbir

kontrol uygulamaz. Bu sayede caplari alet
¢apinin iki katindan daha buytk olan delikleri
frezeleyebilirsiniz. Girig araligi 0 ila 99.999,9999
Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze caligmasi tipi

+1 = Esit galisma frezeleme

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

Q203

=z <
(9]
o:
=]
(1]
=
3
o
1]
=,
X b

HEIDENHAIN | TNC 640 | D6ngi programlamasi kullanici el kitabi | 10/2017



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

3.10 TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241,

DIN/ISO: G241)

Ddéngu akisi

1

o))

TNC aleti mil ekseninde FMAX hizli hareket durumunda,
girilen Giivenlik mesafesi Q200 izerinde YUZEY KOOR. Q203
uzerinden konumlandirir

TNC "Q379 ile calisma sirasinda konumlandirma davranisi”,
Sayfa 100 durumuna bagli olarak mil devir sayisini Giivenlik
mesafesi Q200 lzerinden agar ya da koordinat yiizeyi lizerinde
belirli bir deger tGzerinden agar. bkz. Sayfa 100

TNC, igeri sirme hareketini dongiide tanimlanan dénis yoniine
gbre saga donen, sola dénen ya da duran mille uygular

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

Girilmisse, serbest kesme i¢in takim, delik tabaninda bekler
TNC, delme derinligine ulasilana kadar bu akisi (4-5) tekrarlar

TNC, delme derinligine ulastiktan sonra sogutma sivisini
kapatir ve devir sayisini, Q427 DEVIR IC/DIS BESL. kapsaminda
tanimlanmis degerine getirir.

TNC, aleti geri gekme beslemesiyle geri cekme konumuna
alir, geri gekme konumunun sizin durumunuzda hangi degerde
oldugunu asagidaki dokiimandan alabilirsiniz: bkz. Sayfa 100

Bir 2. guvenlik mesafesi girdiyseniz TNC, aleti FMAX ile oraya
surer

Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin baslangig

noktasina (delik ortasi) RO yarigap dizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
tespit eder. Derinlik = 0 olarak programlarsaniz, TNC
dongiyl uygulamaz.

BILGI

>
>

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine sirulur!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem déngiisii: Delme | TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241)

Ddéngu parametresi

108

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

Q201 Derinlik? (artan): Mesafe Q203 YUZEY
KOOR. — delme tabani. Giris 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. Giris araligi O ila
3600,0000

Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak):
Malzeme sifir noktasina olan mesafe. Girig araligi
-99.999,9999 ila 99.999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi mil ekseni koordinati. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q379 Derinlestirilen baslan. noktasi1? (Artan
sekilde baz alinan Q203 YUZEY KOOR., Q200
dikkate alinir): Gergek delme isleminin baslangig
noktasi. TNC, Q253 BESLEME POZISYONL. ile
Q200 GUVENLIK MES. degeri kadar derinlestirilen
baslangi¢ noktasinin tzerinden hareket eder. Girig
araligi 0 ila 99.999,9999

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) Gzerine
konumlandirildiginda da gegerlidir. mm/dak
cinsinden giris 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani
alternatif fmax, FAUTO

Q208 Besleme geri cekme?: Delikten ¢ikma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Q208=0 girerseniz TNC, aleti Q206 DERIN KESME
BESL. ile digari sirer. Girig araligi 0 ila 99.999,999
alternatif olarak Fmax, FAUTO

Q426 Don. diz. giris/cikis (3/4/5)?: Aletin delige
girerken ve delikten gikarken dénecegi donls
yonu. Giris:

3: Mili M3 ile dondir

4: Mili M4 ile déndr

5: Duran mille hareket et

Q203

4
o
[eH
=
(]
=
3
o
(]
=
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islem déngiisii:

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

Q427 Giris/cikis mil hizi?: Aletin delige girerken
ve delikten ¢ikarken donecegi devir sayisi. Giris
araligi 0 ila 99.999

Q428 Delme icin mil hiz1?: Aletin delecegi devir
sayisl. Giris araligi 0 ila 99.999

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

Q430 Sogutucu M fonksiyonu kapali?: Sogutma
maddesini kapatmak icin ek fonksiyon M. TNC,
alet Q201 DERINLIK (izerinde durdugu zaman
sogutma maddesini kapatir. Girig araligi 0 ila 999
Q435 Bekleme derinligi? (artan): Aletin lzerinde
bekleyecegi mil ekseni koordinati. 0'In (standart

ayar) girilmesinde fonksiyon etkin degil. Uygulama:

Gegis deliklerinin Uretimi sirasinda bazi aletler,
delik tabanindan gikmadan 6nce talaslari yukari
tasimak icin bir bekleme siiresine gerek duyar.
Degeri Q201 DERINLIK 63esinden daha kuguk
tanimlayin, giris araligi O ila 99.999,9999

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

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

Q212 Alma tutan? (artan): TNC'nin her sevk
sonrasinda Q202 MAKS. KESME DERINL.
kiiculttigu deger. Giris aralidi 0 ila 99.999,9999

Q205 Minimum kesme derinligi? (artan): Q212
ALMA TUTARI girmisseniz TNC, sevki Q205 ile
sinirlandirir. Girig arahidi 0 ila 99.999,9999
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islem déngiisii: Delme | TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241)

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. Aletin gerekli
kilavuzu eksikse ¢ok uzun matkap uglarinda aletin kirilma olasihgi
bulunur.

Bu nedenle BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresiyle ¢aligiimasi
Onerilir. Bu parametre yardimiyla TNC'nin mili devreye aldigi
konumu etkileyebilirsiniz.

Delme baslangici

BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresi bu asamada 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

® TNC, mili GUVENLIK MES. Q200 (zerinden YUZEY KOOR. Q203
Uzerinde devreye alir.

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Delme baslangici belirli bir deger Gzerinde derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi Q379 lizerinde. Bu deger su sekilde
hesaplanir: 0,2 x Q379 Bu hesaplamanin sonucu Q200
Uzerindeyse deger daima Q200 olur.

Ornek:

YUZEY KOOR. Q203 =0
GUVENLIK MES. Q200 =2
BASLANGIC NOKTASI Q379 =2

Delme baslangici su sekilde hesaplanir: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4;
delme baslangici derinlestiriimis baslangi¢ noktasinin

Uzerinde 0,4 mm/ing olur. Derinlestiriimis baslangi¢ noktasi

-2 konumundaysa TNC, delme islemini -1,6 mm durumunda
baglatir.

Asagidaki tabloda delme baslangicinin ne sekilde hesaplandigi
ile ilgili cesitli drnekler sunulmustur:
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islem déngiisii: Delme | TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241)

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)

Talas kaldirma

TNC'nin talas kaldirma iglemini yurattigu nokta da asiri uzun
aletlerle galisma sirasinda belirleyici bir rol oynamaktadir. Talag
kaldirma sirasindaki geri gekme 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 Uzerinde YUZEY
KOOR. Q203 (izerinden gergeklesir.

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Talas kaldirma islemi belirli bir deger Gzerinde derinlestiriimis
baslangi¢ noktasi Q379 Uzerinde gergeklesir. Bu degder su
sekilde hesaplanir: 0,8 x Q379 Bu hesaplamanin sonucu Q200
Uzerindeyse degder daima Q200 olur.

Ornek:

® YUZEY KOOR. Q203 =0

B GUVENLIK MES.Q200 =2

E 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 TNC, talas kaldirma igin
-0,4 durumuna hareket eder.
Asagidaki tabloda talas kaldirma konumunun (geri gekme
konumu) ne sekilde hesaplandidi ile ilgili ¢esitli drnekler
sunulmustur:

112
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islem déngiisii: Delme | TEK DUDAK DERIN DELME (Déngii 241, DIN/ISO: G241)

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

3.11 Programlama ornekleri

Ornek: Delme déngiileri

100
90+

10 20 80 90100

Ham parga tanimi

Aletin cagirilmasi (alet yarigapi 3)
Aleti serbest hareket ettirin

Dongu tanimi

Delik 1'e stirme, mili devreye sokma
Déngl ¢agirma

Delik 2'e siirme, déngi ¢cagirma
Delik 3'e siirme, dongi gagirma
Delik 4'e sirme, dongu ¢agirma

Aleti iceri srlin, program sonu

=
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islem déngiisii: Delme | Programlama érnekleri

PAT ile gagrilir. 100 7

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

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

® Digli delme (alet yarigapi 3) 307

T T T T 1 X
1020 40 80 90100

Ham madde tanimi
Merkezleme alet cagirisi (yarigap 4)

Aleti emniyetli yukseklige hareket ettirme

Batin delme konumlarini nokta numunesinde tanimlayin

Merkezleme dongu tanimi

Bu fonksiyonla TNC, bir CYCL CALL PAT durumunda
noktalar arasina 2. glivenlik mesafesine konumlandirir. Bu
fonksiyon M30 durumuna kadar etkili kalr.

Nokta numunesiyle baglantili olarak dongu ¢agrisi
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islem déngiisii: Delme | Programlama érnekleri

Aleti serbest birakin, alet degisimi
Delici alet ¢agirisi (yarigap 2,4)
Aleti emniyetli yukseklige hareket ettirme

Delme dongu tanimi

Nokta numunesiyle baglantili olarak déngu ¢agrisi
Aleti serbest hareket ettirin

Disli matkabi alet cagirisi (yaricap 3)

Aleti emniyetli yiikseklige siirme

Vida disi delme dongi tanimi

Nokta numunesiyle baglantili olarak déngu ¢agrisi

Aleti iceri sirin, program sonu

=
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4.1

Genl bakig

Temel bilgiler

islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | Temel bilgiler

TNC, farkh disli galismalari icin asagidaki dongdleri kullanima

sunar:

Yazilim
tusu

Doéngi

206 DiSLi DELME YENI
Dengeleme dolgulu, otomatik 6n
konumlandirmali, 2. glivenlik mesafesi

Sayfa

119

207 DiSLi DELME GS YENI
Dengeleme dolgusuz, otomatik 6n
konumlandirmali, 2. givenlik mesafesi

122

209 DiSLi DELME TALAS KIRILMASI
Dengeleme dolgusuz, otomatik 6n
konumlandirmali, 2. givenlik mesafe-
si; talas kirilmasi

125

262

262 DiS FREZESI
Onceden delinmis materyale bir disin
frezelenmesi igin déngu

130

263
)

263 HAVSA DIiS FREZELEME
Onceden delinmig materyale bir havsa
sevi olusturarak bir disin frezelenmesi
icin déngu

133

264

264 DELME DiS FREZELEME
Dolu materyale delme ve daha sonra
disin bir aletle frezelenmesi i¢in déngu

137

2B5

265 HELIKS DELME DiS FREZELE-
ME

Dolu materyale disin frezelenmesi igin
déngu

141

267

118

267 DIS DiSLi FREZELEME
Dis dislinin, bir havsa pahi olusturarak
frezelenmesi igin kullanilan déngu

145
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islem dongiileri: Disli delik/ digli frezeleme | Dengeleme dolgulu DiSLI DELME (déngii 206, DIN/ISO: G206)

4.2 Dengeleme dolgulu DiSLi DELME
(d6ngii 206, DIN/ISO: G206)

Devre akigi

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

2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

3 Ardindan mil dénus yonu tersine gevrilir ve alet, bekleme
slresinden sonra giivenlik mesafesine geri gekilir. 2. bir glivenlik
mesafesi girdiyseniz TNC, aleti FMAX ile oraya hareket ettirir

4 Givenlik mesafesinde mil dénls yoni tekrar tersine cevrilir
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islem dongiileri: Disli delik/ digli frezeleme | Dengeleme dolgulu DiSLI DELME (déngii 206, DIN/ISO: G206)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) RO yarigap dizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik déngi parametresinin isareti calisma yénuni
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
donguyl 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.

Digli delme sirasinda besleme potansiyometresini
kullanma imkani bulunur. Bununla ilgili yapilandirmayi
makine Ureticiniz tespit eder (parametre
CfgThreadSpindle>sourceOverride ile). TNC, devir
sayisini sonra uygun sekilde uyarlar.

Mil devir sayisi potansiyometresi etkin dedgil.

Alet tablosundaki Pitch sitununa disli delmenin digli
egimini girerseniz TNC, alet tablosundaki disli egimini
dongude tanimlanmis digli egimiyle karsilastirir. Degerler
uyusmazsa TNC, bir hata bildirimi verir. TNC, 206
dongusunde disli egimini programlanmis devir sayisi ve
dongude tanimlanmis besleme vasitasiyla hesaplar.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

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

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | Dengeleme dolgulu DiSLIi DELME (déngii 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
digli tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila Q203
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 ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi mil ekseni koordinati. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani

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

S: Mil devri (dev/dak)

p: Hatve (mm)

Program kesintisinde serbest birakma

Vida disinin delinmesi sirasinda harici stop tusuna basarsaniz,
TNC, aleti serbestlestirebileceginiz bir yazilim tusunu gosterir.
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islem dongiileri: Disli delik/ digli frezeleme | Dengeleme dolgusuz DiSLI DELME (Déngii 207, DIN/ISO: G207)

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

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

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

2 Alet tek bir galisma adimindan delme derinligine gider

3 Daha sonra mil dénis yonu tersine gevrilir ve takim delikten
guvenlik mesafesine dogru hareket ettirilir. Bir 2. gtivenlik
mesafesi girdiyseniz TNC, takimi FMAX ile oraya hareket ettirir

4 Gulvenlik mesafesinde TNC mili durdurur
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islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | Dengeleme dolgusuz DiSLIi DELME (Déngii 207, DIN/ISO: G207)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

®

Makine ve TNC, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmig
olmalidir.

Doéngu sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Konumlama énermesini ¢calisma dizleminin baslangic
noktasina (delik ortasi) RO yaricap duzeltmesi ile
programlayin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
donguyl uygulamaz.

Digli delme sirasinda besleme potansiyometresini
kullanma imkani bulunur. Bununla ilgili yapilandirmayi
makine Ureticiniz tespit eder (parametre
CfgThreadSpindle>sourceOverride ile). TNC, devir
sayisini sonra uygun sekilde uyarlar.

Mil devir sayisi potansiyometresi etkin dedgil.

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

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

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

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki givenlik
mesafesine sirulur!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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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
disli 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

-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani

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

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi 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 ¢ubugunda vida diglerinden
serbest birakacak bir yazilim tusu gérinur. Bu yazilim tusuna
ve NC baslatma tusuna bastiginizda alet, delikten tekrar
calismanin baslangi¢ noktasina hareket eder. Mil otomatik
olarak durur ve TNC'de bir mesaj gorintuilenir.

Program akisi tiimce dizisi ve tekil tiimce igletim tiiriinde
serbest birakma

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

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Serbest hareket sirasinda aleti 6rn. pozitif yon yerine negatif
yone hareket ettirirseniz ¢arpigsma 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

Z )\ g
Q204
Q203 .
J/ = -
X

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

Ddéngu akisi

TNC vida digini birgok kesmede girilmis derinlige keser. Bir

parametre Uzerinden germe kirilmasi sirasinda delikten tamamen

disari sUruldp surilmeyecedini belirleyebilirsiniz.

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

2 Alet, girilen sevk derinligine hareket eder, mil donls yoninu
tersine gevirir ve tanima gore, belirli bir degerde geri hareket
eder veya talas temizleme igin delikten gikar. Devir sayisi
artisi igin bir faktor tanimladiysaniz TNC daha ylksek mil devir
sayislyla delikten disari gikar

3 Daha sonra mil donls yonu tekrar tersine cevrilir ve bir sonraki
sevk derinligine surulur

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

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

6 TNC, glvenlik mesafesinde mili durdurur
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Makine ve TNC, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmig
olmalidir.

Doéngu sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

o Konumlama énermesini ¢calisma dizleminin baslangic
noktasina (delik ortasi) RO yaricap duzeltmesi ile

programlayin.
dis derinligi dongl parametresinin isareti, calisma
ydnunu tespit eder.
Digli delme sirasinda besleme potansiyometresini
kullanma imkani bulunur. Bununla ilgili yapilandirmayi
makine Ureticiniz tespit eder (parametre
CfgThreadSpindle>sourceOverride ile). TNC, devir
sayisini sonra uygun sekilde uyarlar.

Mil devir sayisi potansiyometresi etkin degil.

Dongl parametresi Q403 izerinden daha hizl geri
¢cekme igin bir devir sayisi faktort tanimladiysaniz, TNC
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 déngiiden 6nce M3 (veya M4) programlamazsaniz
mil, bu dénglnin sonundan sonra durur. Ardindan bir
sonraki igslemeden 6nce mili M3 (veya M4) ile tekrar
devreye sokmalisiniz.

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

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki glvenlik
mesafesine sirulur!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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Dongli parametresi

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

Q204

z |
» Q201 Disli derinligi? (artan): Malzeme ylizeyi ile
disli tabani arasindaki mesafe. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani 0208

» Q239 Hatve?: Disli hatvesi. On isaret, sag veya sol
disliyi belirler:
+ = Sag digli
— = Sol disli 2
-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani ™

> Q203 Malzeme yiizeyi koord.? (mutlak): Malzeme
yuzeyi koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 NC onermeleril

arasi girdi alani 26 CYCL DEF 209 DISLI DEL PARCA KIR.
> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ve = ;
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir Q200-=2 JGUVENLIK MES.

carpismanin olamayacagi mil ekseni koordinati. 0 Q201=-20 ;DISLI DERINLIGI
ila 99999,9999 arasi girdi alani Q239=+1 ;HATVE
> Q257 Parca kirl. kadar delme derin.? (artan): Q203=+25 :YUZEY KOOR.
TNC'nin sonrasinda bir talag kirma iglemi -
uyguladigi sevk. Eger 0 girilmisse germe kirilmasi Q204=50 ;2. GUVENLIK MES.
yoktur. 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani Q257=5 ;PRC KIRIL DELME DERN
> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi?: TNC, Q239 Q256=+1 ;PRC KIRL. GERI CEKM.

hatvesini girilen degerle ¢arpar ve aleti talag = ;
kirllmasinda hesaplanan bu deger kadar geri Q336=50 ;MIL ACISI
ceker. Q256 = 0 girerseniz TNC, talas temizleme Q403=1,5 ;DEVIR SAYISI FAKTORU
icin delikten tamamen disari ¢ikar (guivenlik
mesafesine). Girig araligi 0,000 ila 99999,999
> Q336 Mil yonlendirme acgis1? (mutlak): TNC'nin,
aleti digli kesme isleminden 6nce konumlandirdigi
acl. Bu sayede disi gerekiyorsa sonradan
kesebilirsiniz. -360,0000 ila 360,0000 arasi girdi
alani
> Q403 Devir sayis1 degisimi cekme fak?:
TNC'nin, mil devir sayisini ve boylece geri
¢ekme beslemesini delikten gikarma sirasinda
artirdigi faktor. Giris araligi 0,0001 ila 10. Aktif dis
kademesinin maksimum devir sayisina yukseltme.
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4.5 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+

0 TNC programlanmis beslemeyi vida disi frezeleme

sirasinda alet kesicisine atfeder. Ancak TNC beslemeyi
orta nokta seridine atfen gdsterdiginden, gosterilen
deger 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.

128
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BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

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

» Derinlikleri daima ayni 6n isaretlerle 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 gcarpisma 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 yonlinde serbest hareket ettirin
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4.6 DiSLi FREZELEME (Déngii 262, DIN/ISO:
G262)

Ddéngu akisi

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

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

3 Daha sonra alet tedetsel olarak bir helisel hareketinde dig
nominal ¢apina surer. Bu sirada helisel siiris baglangicindan
once alet ekseninde bir dengeleme hareketi uygulanir, béylece
dis seridi ile programlanmis baslatma dizleminde baslanir

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

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

6 Dongi sonunda TNC, aleti hizli hareketle glivenlik mesafesine
veya girilmisse 2. glivenlik mesafesine hareket ettirir
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) RO yarigap dizeltmesi ile
programlayin.
dis derinligi déngl parametresinin isareti, calisma
yénunu tespit eder.
Eger vida disi derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC donguyl 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.

TNC'nin suris hareketinden dnce alet ekseninde

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

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir déngtide derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki glivenlik
mesafesine sirulur!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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Dongli parametresi

262

™)

132

>

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

-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani

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

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

0 = Disli derinliginin Gzerindeki bir civata hatti

1 = Tdm digli derinliginin Uzerindeki slrekli civata
hatt

>1 = yaklagsmali ve uzaklasmali birden fazla helis
hatti, aralarda TNC, aleti hatvenin Q355 kati kadar
kaydirir. O ila 99999 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 tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze calismasi tipi

+1 = Esit calisma 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

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

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi! 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 mi?: Calistirma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket
hizi. Kigik dis ¢aplarinda azaltilmis bir strus
beslemesi sayesinde alet kirllmasi tehlikesini
azaltabilirsiniz. 0 ila 99999,999 arasi girdi alani
alternatif FAUTO

=
-
|
z | Q253

Q239
Q200 @ Q204

[ uozm
Q203
X
==

Q355=0

NC o6nermeleri

Q355 =1 Q355 > 1

25 CYCL DEF 262 DISLI FREZESI

Q335=10

;NOMINAL CAP

Q239=+1,5 ;HATVE

Q201=-20
Q355=0
Q253=750
Q351=+1
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q207=500
Q512=0

:DISLI DERINLIGI
;ILAVE ETMEK
:BESLEME POZISYONL.
;FREZE TIPI
:GUVENLIK MES.
;YUZEY KOOR.

;2. GUVENLIK MES.
;FREZE BESLEMESI
:BESLEMEY! BASLAT
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4.7 HAVSA DiSLi FREZELEME (déngii 263,
DIN/ISO: G263)

Dongu akisi

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

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 TNC, aleti 6n
konumlandirma beslemesinde havsa derinligine hemen
konumlandirir

4 Daha sonra TNC yer kosullarina bagli olarak ortadan digari

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

On kisim havsalama

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

6 TNC, aleti dizeltmeden ortadan bir yarim dairenin Uzerinden

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

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

Disli frezesi

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

9 Daha sonra alet tegetsel olarak bir helisel hareketinde dis

nominal ¢apina slirer ve 360°'lik bir civata hatti hareketi ile disi
frezeler

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

11 D6ngl sonunda TNC, aleti hizli hareketle glvenlik mesafesine
veya girilmisse 2. guivenlik mesafesine hareket ettirir
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) RO yarigap dizeltmesi ile

programlayin.
Dis derinligi, havsa derinligi veya 6n taraftaki derinlik
dongu parametrelerinin isareti calisma yénunu belirler.
Calisma yo6nl asagidaki siralamaya gore belirlenir:
1. Dig derinligi
2. Havsa derinligi
3. On taraftaki derinlik

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

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

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

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki givenlik
mesafesine surdlur!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem déngiileri: Disli delik/ digli frezeleme | HAVSA DiSLI FREZELEME (déngii 263, DIN/ISO: G263)

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

-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani

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

Q356 Havsa derinligi? (artan): Malzeme yuzeyi
ve 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 tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze gcalismasi tipi

+1 = Esit calisma 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
bicagdi ve delik duvari arasindaki mesafe. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q358 Havsa derinligi on kism? (artan): On taraf
daldirma igleminde malzeme ylzeyi ve alet ucu
arasindaki mesafe. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q359 On taraf kaydirmasini diisiirme? (artan):

TNC'nin alet ortasini ortadan kaydirma mesafesi. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani
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islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | HAVSA DiSLi FREZELEME (déngii 263, DIN/ISO: G263)

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

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi 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 baslatilsin mi1?: Calistirma
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
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islem déngiileri: Disli delik/ digli frezeleme | DELME DiS FREZELEME (ddngii 264, DIN/ISO: G264)

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

Dongu akisi

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

Delik

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

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

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

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

On kisim havsalama

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

7 TNC, aleti dizeltmeden ortadan bir yarim dairenin (izerinden
kayma Uzerinde 6n tarafta konumlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

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

Dis frezesi

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

10 Daha sonra alet tegetsel olarak bir helisel hareketinde dig
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 TNC, aleti hizli hareketle glivenlik mesafesine
veya girilmisse 2. giivenlik mesafesine hareket ettirir
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islem dongiileri: Digli delik/ digli frezeleme | DELME DiS FREZELEME (ddngii 264, DIN/ISO: G264)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) RO yarigap dizeltmesi ile

programlayin.
Dis derinligi, havsa derinligi veya 6n taraftaki derinlik
dongu parametrelerinin isareti calisma yénunu belirler.
Calisma yo6nl asagidaki siralamaya gore belirlenir:
1. Dig derinligi
2. Havsa derinligi
3. On taraftaki derinlik

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

Vida disi derinligini en azindan Ugte bir ¢arpi vida disi
adimi kigukttr delme derinligi olarak programlayin.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin altindaki givenlik
mesafesine suralar!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | DELME Di$ FREZELEME (déngii 264, DIN/ISO: G264)

Ddéngu parametresi

BB » Q335 Nominal Cap?: Nominal disli gap!. O ila Y
) 99999,9999 arasi girdi alani
» Q239 Hatve?: Disli hatvesi. On isaret, sag veya sol
disliyi belirler:
+ = Sag digli
— = Sol digli

-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani

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

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

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

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

> Q202 Maks. kesme derinligi? (artan): Aletin sevk
icin gereken Olgusu. Q201 DERINLIK 6gesinin,
Q202 degerinin bir kati olmasi gerekmemektedir. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani

Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda
degildir. TNC asagidaki durumlarda tek bir calisma
adiminda derinlige iner:
®  Sevk derinligi ve derinlik esitse
m Sevk derinligi derinlikten buytkse

» Q258 On mesafe tutucusu yukarida? (artan):
TNC'nin aleti bir geri ¢cekilmeden sonra, delikten
tekrar giincel sevk derinligine hareket ettirdiginde

hizli hareket konumlandirma giivenlik mesafesi. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani

©
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islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | DELME Di$ FREZELEME (déngii 264, DIN/ISO: G264)

> Q257 Parca kiril. kadar delme derin.? (artan):
TNC'nin sonrasinda bir talag kirma iglemi
uyguladigr sevk. Eger 0 girilmisse germe kirilmasi
yoktur. 0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

> Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (artan):
TNC'nin aleti talas kirllmasinda geri sturdugi
deger. Giris araligi 0,000 ila 99999,999

» Q358 Havsa derinligi on kisrm? (artan): On taraf
daldirma isleminde malzeme ylzeyi ve alet ucu
arasindaki mesafe. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

» Q359 On taraf kaydirmasimi diisiirme? (artan):
TNC'nin alet ortasini ortadan 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 ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! 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 mi1?: Calistirma
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket
hizi. Kiglk dis ¢aplarinda azaltiimig bir surts
beslemesi sayesinde alet kiriimasi tehlikesini
azaltabilirsiniz. 0 ila 99999,999 arasi girdi alani
alternatif FAUTO
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islem dénagiileri: Disli delik/ disli frezeleme | HELISEL DELME DiS FREZELEME (déngii 265, DIN/ISO: G265)

4.9 HELISEL DELME Di$ FREZELEME

(déngii 265, DIN/ISO: G265)

Ddéngu akisi

1

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

On kisim havsalama

2

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

TNC, aleti duizeltmeden ortadan bir yarim dairenin tizerinden
kayma Uzerinde On tarafta konumlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

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

Dis frezesi

5

TNC programlanmig 6n konumlama beslemesi ile aleti, dis icin
baslangi¢ dizlemine sirer

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

TNC, dis derinligine ulasilana kadar aleti, araliksiz bir civata
hatti Gzerinde asagiya surlyor

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

Doéngi sonunda TNC, aleti hizli hareketle glvenlik mesafesine
veya girilmisse 2. guivenlik mesafesine hareket ettirir
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islem dongiileri: Digli delik/ digli frezeleme | HELISEL DELME Di$ FREZELEME (dongii 265, DIN/ISO: G265)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) RO yarigap dizeltmesi 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

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

Eger vida disi derinligini degistirirseniz, TNC otomatik
olarak helisel hareketi icin 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 TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki givenlik
mesafesine surdlur!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | HELISEL DELME Di$ FREZELEME (déngii 265, DIN/ISO: G265)

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

-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani

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

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

Q358 Havsa derinligi on kism? (artan): On taraf
daldirma igleminde malzeme yUlzeyi ve alet ucu
arasindaki mesafe. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Q359 On taraf kaydirmasimi diisiirme? (artan):
TNC'nin alet ortasini ortadan kaydirma mesafesi. 0
ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q360 Diisiirme islemi (once/sonra:0/1)? : Pah
uygulamasi

0 = disli isleminden 6nce

1 = digli 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 déngiileri: Digli delik/ disli frezeleme | HELISEL DELME DiS FREZELEME (déngii 265, DIN/ISO: G265)

> Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi 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

NC onermeleri
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islem déngiileri: Disli delik/ digli frezeleme | DISTAN DiS FREZELEME (Déngii 267, DIN/ISO: G267)

410 DISTAN DiS FREZELEME (Déngii 267,
DIN/ISO: G267)

Dongu akisi

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

On kisim havsalama

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

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

4 TNC, aleti dizeltmeden ortadan bir yarim dairenin tzerinden
kayma uzerinde 6n tarafta konumlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

5 Daha sonra TNC aleti tekrar bir yarim daire lzerinde baslangi¢
noktasinin Gzerine surer

Dis frezesi

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

7 Alet programlanmis besleme 6n konumlama ile baslangi¢

diizlemine sdirer, bu ise dis edimi, frezeleme tipi ve sonradan
yerlestirme igin adim sayisindan olugsmaktadir

8 Daha sonra alet tedetsel olarak bir helisel hareketinde 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 ¢alisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri slrls yapar

11 Déngl sonunda TNC, aleti hizli hareketle glivenlik mesafesine
veya girilmisse 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir
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islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | DISTAN DiS FREZELEME (Déngii 267, DIN/ISO: G267)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

o Konumlama énermesini ¢alisma dizleminin baslangig
noktasina (tipa ortasi) RO yarigap dizeltmesi ile
programlayin.

On taraf havsalama icin gerekli kayma énceden
bulunmalidir. 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

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

dis derinligi déngl parametresinin isareti, calisma
yénunu tespit eder.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme yuzeyinin altindaki givenlik
mesafesine surdlur!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem déngiileri: Disli delik/ disli frezeleme | DISTAN DiS FREZELEME (Ddngii 267, DIN/ISO: G267)

Ddéngu parametresi

267 » Q335 Nominal Cap?: Nominal disli gap!. O ila
Im, 99999,9999 arasi girdi alan
» Q239 Hatve?: Disli hatvesi. On isaret, sag veya sol
disliyi belirler:
+ = Sag digli
— = Sol digli

-99,9999 ila 99,9999 arasi girdi alani

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

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

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

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

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu
ile malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. 0 ila
99999,9999 arasi girdi alani
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» Q358 Havsa derinligi on kisrm? (artan): On taraf
daldirma igleminde malzeme yuzeyi ve alet ucu
arasindaki mesafe. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

» Q359 On taraf kaydirmasim diisiirme? (artan):
TNC'nin alet ortasini ortadan 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 ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpigsmanin olamayacag! 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
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411 Programlama ornekleri

Ornek: Disli delme

Delik koordinati TAB1.PNT nokta tablosunda kaydedil-
mis ve TNC tarafindan Cycl Call Pat ile gagriimaktadir.

Alet yarigaplari, tim galisma adimlari test grafiginde
gorilecek sekilde secilmigtir.

100
90+

65
= Merkezleme 55

30

1020 40 80 90100

Ham parca tanimi

Merkezleyici alet gagirma

Aleti glivenli yikseklige hareket ettirin (F'yi deger ile
programlama), TNC her dongtiden sonra guvenli yikseklige
konumlandirir

Nokta tablosu belirleme

Merkezleme déngu tanimi

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

TAB1.PNT nokta tablosu ile baglantili olarak déngi ¢cagirma,
noktalar arasinda besleme: 5000 mm/dak

Aleti serbest birakin, alet degisimi
Matkap alet cagirma

Aleti emniyetli yukseklige siirme (F'nin deger ile
programlanmasi)

Delme déngl tanimi
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islem déngiileri: Digli delik/ digli frezeleme | Programlama érnekleri

Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor

Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor

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

Vida disi matkabi alet cagirma

Aleti emniyetli ylikseklige sirme

Vida disi delme déngi tanimi

Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor
Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor
TAB1.PNT nokta tablosuyla baglantili olarak dongii gagirma

Aleti serbestlestirme, program sonu

TAB1.PNT nokta tablosu

=
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5.1 Temel bilgiler

Genel bakig
TNC cep, pim ve yiv islemleri icin asagidaki dénguleri kullanima
sunar:
Yazilim Doéngi Sayfa
tusu
751 251 DIKDORTGEN CEP 153
ﬁ- Calisma kapsami ve helisel

daldirmanin segilmesiyle
kumlama/perdahlama dongust

752 252 DAIRE CEP 159
® Calisma kapsami ile helisel
biciminde daldirmanin segil-
mesiyle kumlama/perdahlama

dongusi
253 253 YiV FREZELEME 165
@- Calisma kapsami ve salla-

nan daldirmanin secilmesiyle
kumlama/perdahlama déngisi

B 254 YUVARLAK YiV 170

m -~ isleme kapsami ile sallanan
daldirmanin secilmesiyle
kumlama/perdahlama déngusu

258 256 DIKDORTGEN TIPA 176
A0 Eger ¢oklu dénis gerekiyor-
sa, yan sevke sahip kumla-
ma/perdahlama déngusu

P 257 DAIRE TIPA 181
7.0 Eger ¢oklu donus gerekiyor-

sa, yan sevke sahip kumla-
ma/perdahlama dénglsi

733 233 YUZEY FREZELEME 190
@ 3 sinira kadar olan diiz zemini
isleme
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52 DIKDORTGEN CEP (Déngii 251, DIN/ISO:
G251)

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

3 Bosaltma igleminin sonunda TNC, aleti cep duvarindan
tanjantsal olarak uzaklastirir, givenlik mesafesi kadar gliincel

sevk derinliginin Gzerinden geger ve buradan hizli hareketle cep
ortasina geri gider

4 Programlanan cep derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5 Ek perdahlama élguleri tanimlanmigsa TNC dalar ve kontura
gider. O sirada yaklasma hareketi, yumusak bir yaklasmay:
saglamak icin bir yarigapla gergeklesir. TNC, girilmisse dnce cep
duvarlarini ¢gok sayida kesmede perdahlar.

6 Akabinde TNC, cebin tabanini igten disari dogru perdahlar. Bu
sirada, cep tabanina tegetsel olarak surulur
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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 duzleminde baglangi¢ pozisyonuna,
RO yarigap dizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367
(konum) parametresini dikkate alin.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak on
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate alin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dongiyl uygulamaz.

TNC, aleti dongl sonunda tekrar baslangi¢c konumuna
konumlandirir.

TNC, aleti bir bosaltma isleminin sonunda acil hareketle
tekrar cep merkezine konumlandirir. Alet o sirada
guvenlik mesafesi kadar guncel sevk derinliginin
Uzerinde durur. Glvenlik mesafesini, aletin hareket
sirasinda tasinmig talaglarla sikismayacagi sekilde girin.

Helix ile daldirma esnasinda, dahili olarak hesaplanan
Helix ¢api, alet capinin iki katindan daha kigik ise TNC
bir hata mesaiji 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 TNC, sevk derinligini alet
tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasardar.

154
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G251)

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 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

TNC'nin 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

» TNC'nin aleti hizli harekette malzemeyle ¢arpismadan 6n
konumlandirma yapmasi saglanmalidir
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Dongli parametresi

251

>

156

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

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

Q218 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
ana eksenine paralel cep uzunlugu. Girig araligi 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 yaricapi1?: Cep kosesinin yarigapl.
Eger 0 ile giriimisse TNC 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): Tiim calismanin
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 tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze galigmasi tipi:

+1 = Esit calisma frezeleme

-1 = Karsi ¢alisma frezeleme

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

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — cep
tabani mesafesi. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani
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G251)

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk igin
gereken 06lgls; O Gzerinde deger girin. Giris
araligi 0 ila 99.999,9999

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 olarak
FAUTO, fu, FZ

Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin mil
ekseninde perdahlama sirasinda ayarlanan
Olgusu. Q338=0: Sevk sirasinda perdahlama. Girig
arahgi 0 ila 99.999,9999

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile
malzeme yuzeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0
ila 99.999,9999 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 ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpigsmanin olamayacagi! mil ekseni koordinati.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

Q370 Gecis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yaricapl yan sevk K'yi verir. Girig araligi 0,0001 ila
1,9999 alternatif olarak predef

Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?: Daldirma
stratejisi tiru:

0: Dik olarak daldir. Alet tablosunda tanimlanan
ANGLE daldirma agisindan bagimsiz olarak TNC
diklemesine dalar

1: Helezon seklinde daldir. Alet tablosunda etkin
alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak
sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde TNC bir hata
mesaji gOsterir

2: Sallanarak daldir. Alet tablosunda etkin alet igin
ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde
tanimlanmalidir. Aksi halde TNC bir hata mesaji
verir. Sallanma uzunlugu daldirma agisina baghdir.
TNC, minimum deger olarak cift alet capini kullanir
PREDEF: TNC, GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir
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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 olarak FAUTO, fu, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda
alet 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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5.3 DAIRE CEBI (déngii 252, DIN/ISO: G252)

Dongu akisi

Dairesel cep ddngusu 252 ile bir dairesel cebi isleyebilirsiniz.
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 TNC, aleti 6nce hizlica malzeme yuzeyinin Gzerindeki Q200
glvenlik mesafesine hareket ettirir

2 Alet, ilerleme derinligi degeri 6lglsinde cebin ortasina dalar.
Dalma stratejisini Q366 parametresi ile belirleyin

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

4 Bosaltma isleminin sonunda TNC, aleti ¢calisma diizleminde
guvenlik mesafesi Q200 kadar cep duvarindan tanjantsal olarak
uzaklastirir, aleti hizli harekette Q200 kadar kaldirir ve oradan
hizli harekette yeniden cebin ortasina surer

5 Programlanan cep derinligine ulasilana kadar 2-4 adimlari
kendini tekrar eder. Bu sirada perdahlama 6lglisii Q369 dikkate
alinir

6 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 olglleri tanimlanmissa ve birgok kesmede
giriimigse TNC, dnce cep duvarlarini perdahlar.

2 TNC; aleti, alet ekseninde perdahlama 6lglistii Q368 ve glivenlik
mesafesi Q200'e uygun sekilde cep duvarindan uzak bir
pozisyona tasir

3 TNC, cebi Q223 gapinda i¢ten disariya dogru bosaltir

4 Ardindan TNC, aleti, alet ekseninde perdahlama 0lglsi Q368
ve guvenlik mesafesi Q200'e uygun sekilde yeniden cep
duvarindan uzak bir pozisyona tasir ve yan duvarin perdahlama
islemini yeni derinlikte tekrarlar

5 TNC, programlanan ¢ap tamamlanana kadar bu islemi tekrarlar

6 Q223 c¢api Uretildikten sonra TNC, aleti ¢galisma dizeyinde
tegetsel olarak perdahlama 6élglisii Q368 arti glivenlik mesafesi
Q200 dlgusinde geriye hareket ettirir, hizli traverste alet
ekseninde Q200 glivenlik mesafesine ve ardindan cebin
ortasina surer.

7 Son olarak TNC, aleti alet ekseninde Q201 derinligine dogru
hareket ettirir ve cebin tabanini icten digsari dogru perdahlar. Bu
sirada, cep tabanina tedetsel olarak suralur.

8 TNC bu iglemi, derinlik Q201 arti Q369 degerine ulasilana kadar
tekrarlar

9 Son olarak, alet; Q200 givenlik mesafesi olgiisiinde 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.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak on
konumlandirir. Q204 2. GUVENLIK MES. dikkate alin.

Derinlik ddngl parametresinin isareti calisma yoninu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dongiyl uygulamaz.

TNC, aleti dongl sonunda tekrar baslangi¢c konumuna
konumlandirir.

TNC, aleti bir bosaltma isleminin sonunda acil hareketle
tekrar cep merkezine konumlandirir. Alet o sirada
guvenlik mesafesi kadar guncel sevk derinliginin
Uzerinde durur. Glvenlik mesafesini, aletin hareket
sirasinda tasinmig talaglarla sikismayacagi sekilde girin.

Helix ile daldirma esnasinda, dahili olarak hesaplanan
Helix ¢api, alet capinin iki katindan daha kigik ise TNC
bir hata mesaiji 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 TNC, sevk derinligini alet
tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasardar.
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 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

TNC'nin 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

» TNC'nin aleti hizli harekette malzemeyle ¢arpismadan 6n
konumlandirma yapmasi saglanmalidir

162
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | DAIRE CEBI (déngii 252, DIN/ISO: G252)

Dongli parametresi

252

) e

>

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

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

Q223 Daire cap1?: Hazir iglenen cebin ¢api. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q368 Yan perdahlama olciisii? (artan): Calisma
dizlemindeki ek perdahlama 6l¢isu. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. O ila
99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO, fu, FZ
Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze gcalismasi tipi:

+1 = Esit gcalisma frezeleme

-1 = Karsi ¢alisma frezeleme

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

Q201 Derinlik? (artan): Malzeme yUzeyi — cep
tabani mesafesi. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk igin
gereken 6l¢Usy; 0 Uzerinde deger girin. Girig
arahgi 0 ila 99.999,9999

Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama dlgusu. Girig arahdi 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 olarak
FAUTO, fu, FZ
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islem dongiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | DAIRE CEBI (déngii 252, DIN/ISO: G252)

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin mil
ekseninde perdahlama sirasinda ayarlanan
Olgusu. Q338=0: Sevk sirasinda perdahlama. Girig
araligi 0 ila 99.999,9999

> Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Giris araligi 0
ila 99.999,9999 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 ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi mil ekseni koordinati.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
PREDEF

> Q370 Gegis bindirme faktorii?: Q370 x alet
yarigcapi yan sevk k'yi verir. Ust (iste binme,
maksimum Ust Uste binme olarak kabul edilir.
Koselerde artik materyalin kalmasini énlemek igin
Ust binmeyi azaltmak mimkindur. Giris aralidi 0,1
ila 1,9999 alternatif olarak predef

> Q366 Batirma stratejisi (0/1)?: Daldirma stratejisi
tara:

m 0 = Dikey daldirma. Etkin alet icin alet
tablosunda ANGLE daldirma agisi 0 veya 90
olarak girilmelidir. Aksi halde TNC bir hata
mesajl verir

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

B Alternatif predef

> Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig arahidi 0 ila 99.999,999,
alternatif olarak FAUTO, fu, FZ

> Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda
alet bigagiyla, diger durumda ise merkez noktasi
hattiyla iligkilidir
2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik
perdahlama sirasinda alet bigagiyla, diger
durumda ise merkez noktasi hattiyla iligkilidir
3: Besleme her zaman alet bigagiyla iliskilidir

Q200 Q204

_&

Q369
Q203

P4
(9]
[eH
=]
]
=
3
o
]
=
X
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YiV FREZELEME (ddngii 253, DIN/ISO: G253)

5.4 YiV FREZELEME (déngii 253, DIN/ISO:

G253)

Dongu akisi

Doéngu 253 ile bir yivi tam olarak igleyebilirsiniz. Déngl
parametrelerine bagli olarak asagidaki ¢calisma alternatifleri
kullanima sunulur:

Komple ¢alisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan
perdahlama

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

TNC; yivi, perdahlama 6l¢llerini (Parametre Q368 ve Q369)
dikkate alarak, igten disariya dogru bosaltir
TNC, aleti Q200 guivenlik mesafesi kadar geri ¢ceker. Yiv genigligi

freze gapina uyuyorsa TNC, aleti her kesmeden sonra yivden
dogru konumlandirir

Programlanan yiv derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5

6

Perdahlama dl¢ileri tanimlanmigsa TNC 6énce yiv duvarlarini,
girilmigse bircok kesmede perdahlar. Bu sirada, yiv duvari,
tegetsel olarak sol yiv dairesinde hareket eder

Ardindan TNC, yivin tabanini i¢cten disari dogru perdahlar.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Déngu programlamasi kullanici el kitabi | 10/2017

165



islem dongiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YiV FREZELEME (déngii 253, DIN/ISO: G253)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

0 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.

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

Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yoninu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
donguyl uygulamaz.

Yiv genigligi, alet gapinin iki katindan blyikse TNC,
yivi icten disa dogru uygun sekilde bosaltir. Yani; kiguk
aletlerle de istediginiz kadar yiv frezeleyebilirsiniz.
Bigak uzunlugu dénglide girilen sevk derinligi Q202'den
daha kisa oldugunda TNC, sevk derinligini alet
tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
dasarar.

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

Bir déngude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 6n
konumlandirma hesaplamasini tersine gevirir. Alet, alet
ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin altindaki givenlik
mesafesine sirulur!

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

TNC'nin bir pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji
verip (on) vermeyecegini (off) ayarlayin
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islem dongiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YiV FREZELEME (déngii 253, DIN/ISO: G253)

Ddéngu 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 6lgusu (Q368, Q369) tanimh
oldugunda uygulanir

Q218 Yiv uzunlugu? (deger, calisma diizlemi ana
eksenine paralel): Yivin daha uzun tarafini girin.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q219 Yiv genisligi? (calisma diizleminin yan
eksenine paralel deger): Yivin genisligini girin;
eger yiv genisligi esittir alet ¢gapi girildiyse TNC
sadece kazir (uzun delik frezeleme). Kumlamada
maksimum yiv genisligi: Alet gapinin 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
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islem dongiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YiV FREZELEME (déngii 253, DIN/ISO: G253)

99999,999 arasi girdi alani alternatif FAUTO, fu, FZ
» Q351 Freze tipi? Esit ak=+1 Kars1 ak=-1: M3'teki
freze galigmasi tipi:
+1 = Esit calisma frezeleme
-1 = Karsi ¢alisma frezeleme
PREDEF: TNC, GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir (O deg@erini girdiginizde esit calisma
gergeklesir)
» Q201 Derinlik? (artan): Malzeme ylzeyi — yiv
tabani mesafesi. Girig araligi -99.999,9999 ila
99.999,9999

> Q202 Kesme derinl.? (artan): Aletin sevk igin
gereken 06l¢lsl; O Uzerinde deger girin. Girig
arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q369 Basit olcii derinligi? (artan): Derinlik igin ek
perdahlama Ol¢isi. Giris araligi 0 ila 99.999,9999

> Q206 Derin kesme beslemesi?: Derinlie hareket
sirasinda aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi.
Girig araligi 0 ila 99.999,999, alternatif olarak
FAUTO, fu, FZ

> Q338 Kesme perdahlama? (artan): Aletin mil
ekseninde perdahlama sirasinda ayarlanan
Olgusu. Q338=0: Sevk sirasinda perdahlama. Girig
araligi 0 ila 99.999,9999

» Q207 Freze beslemesi?: Frezeleme sirasinda
aletin mm/dak. cinsinden hareket hizi. O ila =
B Q206
A4

NC tiimceleri
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islem dongiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YiV FREZELEME (déngii 253, DIN/ISO: G253)

>

v

v

v

Q200 Set-up clearance? (artan): Alet ucu ile
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Giris araligi 0
ila 99.999,9999 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 ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi mil ekseni koordinati.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 alternatif olarak
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
TNC bir hata mesaiji verir

B Alternatif predef

Q385 Besleme perdahlama: Yan ve derinlik
perdahlama sirasinda aletin mm/dak. cinsinden
hareket hizi. Girig aralidi 0 ila 99.999,999,
alternatif olarak FAUTO, fu, FZ

Q439 Besleme referansi (0-3)?: Programlanan
beslemenin iligkili oldugu alani belirleyin:

0: Besleme, aletin merkez noktasi hattiyla iligkili
1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda
alet 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
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islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme | YUVARLAK YiV (déngii 254, DIN/ISO: G254)

5.5 YUVARLAK YiV (déngii 254, DIN/ISO:
G254)

Dongu akisi

Doéngu 254 ile bir yuvarlak yivi tam olarak igleyebilirsiniz. Dongu
parametrelerine bagli olarak asagidaki ¢calisma alternatifleri
kullanima sunulur:

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

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

2 TNC; yivi, perdahlama ol¢llerini (Parametre Q368 ve Q369)
dikkate alarak, igten disariya dogru bosaltir

3 TNC, aleti Q200 glvenlik mesafesi kadar geri geker. Yiv genisligi
freze gapina uyuyorsa TNC, aleti her kesmeden sonra yivden
dogru konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5 Eger perdahlama dlguleri tanimlanmigsa, TNC 6nce yiv
duvarlarini, girilmigse birgok sevkte perdahlar. Bu sirada yiv
duvarina tegetsel olarak sarultr

6 Ardindan TNC, yivin tabanini icten 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.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak on
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 TNC,

aleti sadece alet ekseninde 2. glivenlik mesafesine
konumlandirir. Déngi sonrasinda tim ana eksenlerde
mutlak bir konum programlayin. Déngliden hemen sonra
bir zincir 6l¢clst programlamayin (artan él¢t)! Carpisma
tehlikesi!

Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yoninu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
donguyl uygulamaz.

Yiv genigligi, alet gapinin iki katindan blylkse TNC,
yivi icten disa dogru uygun sekilde bosaltir. Yani; kiguk
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 TNC, sevk derinligini alet
tablosunda tanimlanan LCUTS bigak uzunluguna
disurdr.
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BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda TNC, 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

TNC'nin 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

» TNC'nin aleti hizli harekette malzemeyle ¢arpismadan 6n
konumlandirma yapmasi saglanmalidir
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Dongli parametresi

B2 > Q215 Calisma kapsami (0/1/2)?: Calisma Y
i~ kapsamini belirleyin:
0: Kumlama ve perdahlama
1: Sadece kumlama
2: Sadece perdahlama S i .
Yan perdahlama ve derinlik perdahlama yalnizca : 0375{7\0376 \
ilgili ek perdahlama 6élgust (Q368, Q369) taniml { !
oldugunda uygulanir \ y
> Q219 Yiv genisligi? (calisma diz