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Yeni ve degistirilmis olan fonksiyonlar | Mevcut belgeler

Mevcut belgeler

Toplam ¢ikis TNC7 basic

Kullanici kilavuzunun boltmlere ayriimis giktilari, yalnizca ilgili kullanici
kilavuzu icin gecerli olan yeni ve degistirilmis fonksiyonlari igerir. Toplam
¢ikti, bu yazilim sudrimundn kullanici igin ilgili olan tum yeni ve degistirilmis
fonksiyonlarini igerir.

ID: 1411730-xx

Bu belgeleri HEIDENHAIN ana sayfasindan ucretsiz olarak indirebilirsiniz.
TNCguide

@ Yeni ve degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel bakis

Ek belgeler, yeni ve degistirilmis yazilm fonksiyonlarinin genel bakiginda,
bu ve dnceki yazilim strtimlerine ait kullanici igin ilgili ttim yeni ve
degistirilmis fonksiyonlari igerir.

Kimlik: 1443547-xx

Bu belgeleri HEIDENHAIN ana sayfasindan Ucretsiz olarak indirebilirsiniz.
TNCguide
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Yeni ve degistirilmis olan fonksiyonlar | Degistirilen ve genisletilmis iglevler

1.1 Degistirilen ve genigletilmis iglevler

1.1.1 Kontur ve nokta tanimlari

Konu
PATTERN DEF

Tanimlama

Kumanda, PATTERN DEF NC fonksiyonunun segim seceneklerine uygun

bir simge gosterir.
Diger bilgiler: "Ornek tanim PATTERN DEF", Sayfa 103

*.hp noktadosyalariigin
destek

Kumanda, *.hp uzantili nokta dosyalarini artik desteklememektedir.

Yazilim sturumu 18'e kadar ve bu surim dahil olmak tzere, kuman-

da *.hp uzantili nokta dosyalarini donistirmustdr. isleme sirasinda,
kumanda otomatik olarak *.hp.pnt.dep uzantili bir dosya olusturmak-
taydi. Bu dosyayi yaziim surimd 19 ile de kullanabilirsiniz.

1.1.2  Frezeleme ve delme isleme dongiileri

Konu

D&ngli 24 YANAL PERDAHLA-
MA (1SO: G124)

Tanimlama

Q14'teki perdahlama 6lgUsl ile perdahlama aleti yarigapinin toplami,
Q3'teki perdahlama 6lgusi ile kumlama aleti yarigapinin toplamindan
kigukse kumanda artik hata mesaji gostermemektedir.

Boylece, kumlama aletinden yalnizca biraz daha buyUk bir aletle de
perdah yapabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Dongl 24 YANAL PERDAHLAMA ", Sayfa 304

D3ngl 32 TOLERANS
(1S0: G62)

32 TOLERANS dongusu, T-FMAX parametresi ile genisletilmistir. Bu
parametre ile hizli hareketler icin bir tolerans tanimlarsiniz.

Diger bilgiler: "Dongu 32 TOLERANS ", Sayfa 406

D3ngii 224 ORNEK VERI
MATRISI KODU (ISO: G224)

224 ORNEK VERI MATRISI KODU dongusu asagidaki parametreler ile
genisletilmistir:

= Q661 SEMBOL BOYUTU: Ornegin satir ve siitun sayis

® Q367 CODEPOSITION: Ornege gdre baslangic noktasinin konumu
Diger bilgiler: "Dongl 224 ORNEK VERI MATRISI KODU ", Sayfa 122

D3ngl 225 GRAVURLE
(1S0: G225)

225 GRAVURLE dongusu,€, ° ve © Ozel karakterleri ile genigletildi.
Diger bilgiler: "Dongu 225 GRAVURLE ", Sayfa 383

D3Ngl 274 OCM YAN
PERDAHLAMA (ISO: G274)
(#167 / #1-02-1)

274 OCM YAN PERDAHLAMA dongusunun davranisi degistirildi:

® Q338=0 KESME PERDAHL. ile kumanda, mimktin olan en az derinlik

beslemeleriyle perdah yapar. Kontur, érnegin, farkli ytksekliklere
sahip birden fazla ada igeriyorsa kumanda artik her yiksekligi ayri
ayri islemez, bunun yerine mimkin olan en derin noktadan baslar.

Sonug olarak, kumanda daha az ayarlama gerektirir ve isleme
sUresini kisaltabilir.

. Q14'teki perdahlama olc¢usu ile perdahlama aleti yaricapinin
toplami, Q3'teki perdahlama olgusu ile kumlama aleti yaricapinin

toplamindan kugukse kumanda artik hata mesaji gostermemektedi

Boylece, kumlama aletinden yalnizca biraz daha blyUuk bir aletle de
perdah yapabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Dongli 274 OCM YAN PERDAHLAMA (#167 / #1-02-1)",
Sayfa 347

r.
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Konu

DSngli 277 OCM PAHLAMA
(1S0: G277) (#167 / #1-02-1)

Tanimlama

277 OCM PAHLAMA dongisti, Q240 KESME SAYISI parametresi ile
genisletilmistir. Bu parametre ile pahlama islemini birden fazla kesit-

te programlayabilirsiniz. Her bir kesitte alet ucunun derinligi ayni kalir,
kumanda yan taraftan besleme yapar. Kumanda, her bir kesiti esit sekil-
de boler, boylece tim kesitlerde sabit bir talas kesit alani elde edilir.

Diger bilgiler: "Dongl 277 OCM PAHLAMA (#167 / #1-02-1) ',
Sayfa 350

OCM kesim verileri hesaplay!-
i (#167 / #1-02-1)

OCM kesim verileri hesaplayicr i¢in malzeme veritabani, Amerikan
isimlendirmelerine sahip ek geliklerle genisletildi.

Diger bilgiler: "OCM kesme verileri hesaplayici (#167 / #1-02-1)",
Sayfa 446
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Hedef grubu kullanicisi
Asagidaki ana gorevlerden en az birini yerine getiren tim kumanda kullanicilari,
kullanicr olarak gegerlidir:
= Makinenin kullaniimasi
= Aletlerin dlizenlenmesi
B Malzemelerin dizenlenmesi
B Malzemelerin islenmesi
® Program akisi sirasinda olasi hatalarin giderilmesi
B NC programlari olusturma ve test etme
B NC programlarini kumandada veya harici olarak bir CAM sistemiyle olusturma
m  Simulasyon yardimiyla NC programlarini test etme
B Program testi sirasinda olasi hatalari giderme

Kullanici el kitabi, kullaniciya bilgi derinligi Uzerinden asagidaki niteleme taleplerini
yoneltir:

= Teknik temel algilama, or. teknik ¢izimleri okuma ve hacimsel hayal gicu

B Talas kaldirma alaninda temel bilgi, or. malzemeye 6zel teknoloji deg@erlerinin
anlami

m Guvenlik yonergesi, or. olasi tehlikeler ve bunlari onleme
m  Makinede galismaya baslama, or. eksen yonleri ve makine yapilandirmasi

HEIDENHAIN baska hedef gruplarina ayri bilgi tGrtnleri sunar:
B Satin almak isteyenler icin brosurler ve tedarik genel bakisi
B Servis teknisyenleri igin servis el kitabi

= Makine Ureticileri igin teknik el kitabi

Bunun disinda HEIDENHAIN kullanicilara ve yeni baslayan kisilere
NC programlama alaninda genis bir egitim teklifi sunar.
HEIDENHAIN egitim portal

Bu kullanici el kitabi hedef grubu nedeniyle yalnizca isgletim ve kumanda kullanimi
hakkinda bilgiler icerir. Diger hedef gruplari igin bilgi tGrtnleri, diger Griin 6mdr fazlari
hakkinda bilgiler igerir.
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2.2

Mevcut kullanici dokiimantasyonu

Kullanici el kitabi

Bu bilgi Grtind HEIDENHAIN'I gikis veya tasima aracindan bagimsiz olarak kullanici el
kitabi olarak tanimlar. Bilinen ayni anlama sahip tanimlamalar or. kullanim kilavuzu,
kullanma talimati ve isletim kilavuzudur.

Kumanda icin kullanici el kitabi, asagidaki seceneklerde mevcuttur:
® Yazdinlmig baski olarak asagidaki moddllere dagilmis sekilde:

Kurulum ve igleme kullanici el kitabi, makinenin kurulumu ve
NC programlarinin islenmesiicin ttim igeriklere sahiptir.
Kimlik: 1410286-xx

Programlama ve test etme kullanici el kitabi NC programlarinin olusturulmasi
ve test edilmesi igin tUm igeriklere sahiptir. Tarama sistemleri ve isleme
donguleri bulunmaz.

ID: 1409856-xx

isleme dongiileri kullanici el kitabi, isleme déngdilerinin tim fonksiyonlarini
icerir.

ID: 1410289-xx

Malzeme ve alet igin dl¢iim dongiileri kullanici el kitabi, tarama sistemi
dongdlerinin tim fonksiyonlarini igerir.

ID: 1410290-xx

= lgili baski strimlerine bolinmis veya tim modulleri igeren tam siiriim kullanim
kilavuzu PDF dosyasi
ID: 1411730-xx
TNCguide

m Entegre Urln yardimi olarak kullanmak igin HTML dosyasi bigiminde TNCguide
dogrudan kumanda Uzerinde
TNCguide

Kullanici el kitabi, kumandanin guvenli ve amacina uygun kullaniminda destek olur.
Diger bilgiler: "Amacina uygun kullanim®, Sayfa 36

Kullanicilar igin diger bilgi iiriinleri
Kullanici olarak size diger bilgi drinleri sunulur:

B Yeni ve degistirilmis yazilm fonksiyonlarina genel bakis, tekli yazilim sirim-
lerindeki yenilikler hakkinda sizi bilgilendirir.
TNCguide

= Makine parametreleri, hata numaralan ve sistem verilerinin genel goriiniimii,
asagidaki fonksiyonlari sunar:

Uygulama MP kurucusu makine parametreleri
NC fonksiyonu FN 14: ERROR (ISO: D14) icin 6nceden belirlenmis hata
numaralari

NC-Funktionen FN 18: SYSREAD (ISO: D18) ve SYSSTR ile okunabilir sistem
verileri

TNCguide

= HEIDENHAIN brosiirleri, HEIDENHAIN drinleri ve hizmetleri hakkinda bilgi sagla-
r, or. kumandanin yazilim segenekleri.
HEIDENHAIN brosiirleri

® NC-Solutions veri tabani, cokga meydana gelen gorevler igin gozUmler sunar.
HEIDENHAIN NC-Solutions
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Kullanilan uyari tipleri

Giivenlik uyarilan

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

Guvenlik uyarilari, yazilim ve cihazlarin kullanimiyla ilgili tehlikelere karsi uyarir ve
bunlarin 6nlenmesi hakkinda bilgi verir. Tehlikenin agirhigina gore siniflandiriimis ve
asagidaki gruplara ayrilmislardir:

Tehlike, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi onlemek igin kilavuza
uymadiginiz takdirde, tehlike kesinlikle dliime veya agir yaralanmalara yol acar.

Uyan, insanlar igin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi onlemek icin kilavuza
uymadiginiz takdirde, tehlike muhtemelen oliime veya agir yaralanmalara yol
acar.

AiKAZ
Dikkat, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi dnlemek igin kilavuza
uymadiginiz takdirde, tehlike muhtemelen hafif yaralanmalara yol acar.

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

Giivenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

TUm glvenlik uyarilarinda asagidaki dort bolim bulunur:
m Sinyal kelimesi tehlikenin agirhigini gosterir

®  Tehlikenin tird ve kaynagi

B Tehlikenin dikkate alinmamasi durumunda sonuglar, orn. "Asagidaki islemlerde
carpisma tehlikesi olusur”

B Sakinma — Tehlikeye karsi onlemler
Uyarn bilgileri

Yazilimin hatasiz ve verimli kullanimr i¢in bu kilavuzdaki uyari bilgilerini dikkate alin.
Bu kilavuzda asagidaki uyar bilgilerini bulabilirsiniz:

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

@ Bu sembol sizi makine ureticinizin guvenlik uyarilarini dikkate almaniz
konusunda uyarir. Bu sembol makineye bagli fonksiyonlari belirtir. Kullanici
ve makine agisindan olasi tehlikeler makine el kitabinda agiklanmistir.

@ Kitap semboll bir gapraz referans belirtir.

Capraz referans, makine Ureticinizin veya Uglncu taraf saglayicinin
belgeleri gibi harici belgelere yonlendirir.
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2.4

NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgiler

Kullanici el kitabinda bulunan NC programlari ¢oztm onerileridir. Bir makinede
NC programlarini veya tekli NC timcelerini kullanmadan once, bunlari uyarlamaniz
gerekir.

Asagidaki icerikleri uyarlayin:

m Aletler

m Kesme degerleri

= Beslemeler

®  Guvenli yukseklik veya guvenli pozisyonlar

= Or. M91 ile makineye dzel pozisyonlar

B Program ¢agrilarinin yollari

Birkag NC programi makine kinematigine baglidir. Bu NC programlarini ilk test
akisindan 6nce makine kinematiginize uyarlayin.

NC programlarini ayrica asil program akisindan once simulasyon yardimiyla test
edin.

Bir program testi yardimiyla etkin makine kinematiginin ve giincel makine
yapllandirmasinin mevcut yazilim segenekleriyle NC programini kullanip
kullanamayacaginizi belirlersiniz.
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Entegre iiriin yardimi olarak kullanim kilavuzu TNCguide

Uygulama
Entegre Urtn yardimi TNCguide, tUm kullanim kilavuzlarinin ttim kapsamini sunar.
Diger bilgiler: "Mevcut kullanici dokimantasyonu", Sayfa 27

Kullanici el kitabi, kumandanin guvenli ve amacina uygun kullaniminda destek olur.
Diger bilgiler: "Amacina uygun kullanim", Sayfa 36

ilgili konular
B Yardim calisma alan
Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

On kosul

Kumanda, teslimat durumunda TNCguide entegre Urtn yardimini Almanca ve
Ingilizce dil sGrimlerinde sunar.

Kumanda, segilen iletisim dili igin uygun bir TNCguide dil stirimu bulamadiginda,
TNCguide'l Ingilizce olarak agar.

Kumanda bir TNCguide dil strimu bulamadiginda, talimatlarin bulundugu bir bilgi

sayfasi agar. Belirtilen badlanti ve uygulama adimlari araciliiyla kumandaya eksik
dosyalar ekleyebilirsiniz.

Ornegin, TNC:\tncguide\en\readme altinda index.html 6gesini segerek
bilgi sayfasini manuel olarak da agabilirsiniz. Yol, istenen dil striimine
baglidir, rnegin ingilizce igin en.

TNCguide surumunu guncellemek icin belirtilen adimlari da
kullanabilirsiniz. Ornegin bir yazilim giincellemesinden sonra bir giincelleme
gerekli olabilir.

Fonksiyon tanimi

Entegre TNCguide urln yardimi, Yardim uygulamasindan veya Yardim calisma
alanindan segilebilir.

Diger bilgiler: "Uygulama Yardim", Sayfa 31

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

TNCguide'in kullanimi her iki durumda da aynidir.

Diger bilgiler: "Semboller", Sayfa 31
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Uygulama Yardim

Yardim ~ 1 Ara g <« > C
H = & 2
TNC7 basic Kumanda arayiizii sembolleri
» Yeni ve degistiriimis olan fon
) Tum igletim tarleri sembollerine genel bakis
» Kullanici el kitabr hakkinda -
Bu genel bakis, tiim isletim tiirlerinden erisilebilen veya birkac isletim tiiriinde kullanilabilen semboller icerir.
e s Bireysel calisma alanlar icin 6zel semboller, ilgili icerikte aciklanmistir.
Uriin hakkinda
Simge veya tus kombinasyonu Anlami
» TNC7 basic Gerl
Givenlik bilgileri
Qa Baslat isletim tiiriinti secin
» Yazilim 5
Dosyalar isletim tiirinii secin
» Donanim O
Kumanda arayl'.'lzt'i alani E Tablolar isletim tirini segin
Galisma modlarina genel b B Programlama isletim tiriini secin 3
» Galigma alanlari o Manuel isletim tirtini segin
~ Kumanda elemanlan 4 -
9 Program akig! isletim tirtini secin
Genel dokunmatik parmak t
[ Machine isletim tiriini segin
» Klavye Unitesinin kumanda ( =
Hesap makinesi kapat
Kumanda igin klavye kisayo 4 A
Kumanda arayiizli sembolle Ekran klavyesi ac veya kapat

Yardim galisma alaninda agik TNCguide

TNCguide galisma alani asagidaki alanlar igerir:

1 Yardim galisma alaninin baslik cubugu
Diger bilgiler: "Yardim ¢alisma alani’, Sayfa 31
2 Entegre TNCguide Urun yardiminin baslik gubugu
Diger bilgiler: "TNCguide ", Sayfa 32
3 TNCguide icerik sttunu
4 TNCguide sutunlarinin arasindaki ayirici
Sutunlarin genisligini ayarlamak icin ayiricryr kullanin.
5 TNCguide navigasyon sutunu

Semboller

Yardim ¢alisma alani
Yardim calisma alani, Yardim uygulamasi iginde asagdidaki simgeleri igerir:

Sembol Anlami
Arama sonuglar siitununu agin veya kapatin
Diger bilgiler: "TNCguide'da ara", Sayfa 33
oo Ana sayfay1 a¢

Baslangi¢ sayfasi, mevcut tim belgeleri gosterir. Gezinme
kutucuklarinin yardimiyla gerekli belgeleri segin, drnegin
TNCguide.

Yalnizca belgeler mevcutsa kumanda igerigi dogrudan agar.
Bir belge agik oldugunda, arama fonksiyonunu kullanabilirsiniz.

Ogreticileri ac¢

Gezin
En son acilan igerik arasinda gezinin

Giincelle
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TNCguide

Entegre TNCGuide rin yardimi asagidaki sembolleri igerir:
Sembol Anlami

Yapiy1 a¢

Yapi, igerigin basliklarindan olusur.
Yapl, doklimantasyon iginde ana navigasyon fonksiyonu gordir.

Dizini a¢
Dizin onemli anahtar kelimelerden olusur.

Dizin, belgeler icinde alternatif bir navigasyon fonksiyonu
gordr.

< > Gezin
Belgelerde onceki veya sonraki sayfayl goster

& > Ac veya kapat
Gezinmeyi goster veya gizle
Kopyala
NC orneklerini panoya kopyala
Diger bilgiler: "NC orneklerini panoya kopyalayin', Sayfa 33

Baglama duyarl yardim

TNCguide'l baglama duyarli olarak arayabilirsiniz. Baglama duyarli bir gagn sizi
dogrudan ilgili bilgilere gotirir, or. segilen eleman veya mevcut NC fonksiyonu.

Asagidaki segeneklerle baglama duyarli yardimi agabilirsiniz:

Sembol veya Anlami
Diigme
@ Yardim semboli

Semboll seger ve ardindan araylzde bir 6§e secerseniz
kumanda ilgili bilgileri TNCguide boliminde acar.

HELP tusu

Bir NC blogunu dizenleyip HELP tusuna basarsaniz kumanda
ilgili bilgileri TNCguide iginde agar.

TNC rehberini baglama duyarli olarak adlandirdi§inizda, kumanda igerigi capraz
soldurma penceresinde acar. Daha fazla goster digmesini secerseniz kumanda
Yardim uygulamasinda TNCguide 6Jesini agar.

Diger bilgiler: "Uygulama Yardim", Sayfa 31

Yardim galisma alani zaten agiksa kumanda gapraz gegis penceresi yerine igindeki
TNCguide 6Jesini gortntuler.

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi
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2.5.1 TNCguide'da ara

Acik dokiimantasyonlarda girilen arama terimlerini aramak igin arama fonksiyonunu

kullanim.

Arama fonksiyonunu asagidaki gibi kullanabilirsiniz:
> Ara alanina metin girisi yapma

Ornegin, bir harf girdikten sonra arama otomatik olarak baslar.
Bir girisi silmek istediginizde, giris alanindaki X sembolinu kullanin.

Alan seg

vV V.V V Vv VYV

Kumanda, arama sonugclari sitununu acar.
Kumanda ayrica acik igerik sayfasindaki alanlar da isaretler.

Kumanda, segilen igerigi agar.

Kumanda, son aramanin sonuclarini gostermeye devam eder.
Gerekirse alternatif bir alan segin

Gerekirse yeni bir karakter dizisi girin

2.5.2 NC orneklerini panoya kopyalayin

Kopyalama fonksiyonunun yardimiyla NC orneklerini dokiimantasyondan
NC editortine aktarabilirsiniz.

Kopyalama fonksiyonunu asagidaki gibi kullanabilirsiniz:

» Istediginiz NC 6rnegine gidin

> NC programlarinin kullanilmasyla ilgili bilgileri a¢

> NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgileri oku ve dikkate al
Diger bilgiler: "NC programlarinin kullaniimasiyla ilgili bilgiler", Sayfa 29

’

i)

vV V.V Yy

NC orneklerini panoya kopyala

Buton, kopyalama islemi sirasinda renk degistirir.

Pano, kopyalanan NC 6rneginin tim igerigini igerir.

NC 6rneginiNC programina ekleyin

NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgilerin eklenen
igerigini ayarlayin

Simulasyonu kullanarak NC programini denetleyin

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi
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Yazi igleriyle iletisim

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi1 bulundu?

Dokidmantasyon alaninda kendimizi sizin igin surekli iyilestirme gayreti igindeyiz.
Bize bu konuda yardimci olun ve degisiklik isteklerinizi lUtfen asagidaki e-posta
adresinden bizimle paylasin:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Uriin hakkinda | TNC7 basic

3.1 TNC7 basic

Her HEIDENHAIN kumandasi, diyalog esliginde programlama ve ayrintili
similasyonu destekler. TNC7 basic ile ek olarak form tabanli veya grafiksel olarak
programlayabilir ve boylece hizli ve givenilir bir sekilde istediginiz sonuca ulasirsiniz.
Yazilim secenekleri ve istege bagli donanim gelismeleri, fonksiyon kapsaminin ve
kullanim konforunun esnek bir sekilde artirilmasini saglar.

Kullanim konforu 6r. tarama sistemlerinin, el garklarinin veya bir 3D farenin
kullaniimasiyla artirilir.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi

Tanimlamalar

Kisaltma Tanim

TNC TNC, CNC (computerized numerical control) akroniminden
meydana gelir. T (tip veya touch) NC programlarini dogrudan
kumandada girmeyi veya grafiksel olarak parmak hareketleri
yardimiyla programlama segenegini temsil eder.

7 Urtin numarasi kumanda neslini gésterir. Fonksiyon kapsami,
etkinlestirilmis yaziim seceneklerine baglidir.

basic Ek basic kompakt kumandanin evrensel diizeltme ve delme
icin gerekli tim temel islevleri sundugunu gostermektedir.

3.1.1  Amacina uygun kullanim

Amacina uygun kullanimla ilgili bilgiler sizi kullanici olarak bir Urunle or. takim
tezgahiyla guvenli kullanim konusunda destekler.

Kumanda bir makine bilesenidir ve tam bir makine degildir. Bu kullanici el kitab,
kumandanin kullanimini agiklar. Makineyi, kumanda dahil olacak sekilde makine
dreticisi doklimantasyonu yardimiyla kullanmadan once guvenlikle ilgili konular,
gerekli glvenlik donanimi ve kalifiye personele bulunulacak talepler hakkinda bilgi
alin.

HEIDENHAIN; freze makineleri, torna makineleri ve isleme merkezleri icin
24 eksen satmaktadir. Kullanici olarak farkl bir dizilimle karsilasirsaniz
derhal isletmeci ile iletisime gegcmelisiniz.

HEIDENHAIN, glvenliginizin artinlmasi ve UrUnlerinizin korunmasi igin 6r. musteri
geri bildirimlerini dikkate alarak ek katkida bulunur. Boylece 6r. kumandalarin
fonksiyon uyarlamalari ve bilgi drdnlerinin givenlik bilgileri meydana gelir.

Eksik veya yanlis anlasilabilir bilgileri bildirerek guvenligin artirlmasi i¢in
etkin bir sekilde katkida bulunun.

Diger bilgiler: "Yazi igleriyle iletisim", Sayfa 34
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3.1.2  Ongoriilen kullanim yeri

DIN EN 50370-1 normuna gore elektromanyetik uyumluluk (EMV) icin kumandaya
endustriyel ortamlardaki kullanim igin izin verilir.

Tanimlamalar

Yonetmelik Tanim

DIN EN Bu norm, takim tezgahlarinin ariza yayimini ve ariza dayaniklili-
50370-1:2006-02 §ini da ele alir.
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Giivenlik bilgileri
Bu dokimantasyonda ve makine Ureticinizin dokiimantasyonunda belirtilen tim
guvenlik uyarilarini dikkate alin!

Asagidaki glivenlik bilgileri, Grinin tamamini yani takim tezgahini temel almaz,
bunun yerine kumandayi tekli bilesen olarak temel alir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Makineyi, kumanda dahil olacak sekilde makine Ureticisi dokiimantasyonu
yardimiyla kullanmadan 6nce gtivenlikle ilgili konular, gerekli givenlik
donanimi ve kalifiye personele bulunulacak talepler hakkinda bilgi alin.

Asagidaki genel bakis yalnizca genel olarak gegerli glvenlik bilgilerini icerir.
Asagidaki bolimlerde ek, kismi yapilandirmaya bagl gtvenlik bilgilerini dikkate alin.

Buyuk olgtide glvenligi saglayabilmek igin tim givenlik bilgileri bolimlerin
icerisinde onemli yerlerde tekrarlanir.

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Emniyetsiz baglanti yuvalari, arizali kablolar ve kurallara uygun olmayan
kullanim neticesinde daima elektrik kaynakli tehlikeler olusur. Makinenin devreye
alinmasiyla tehlike baglar!

» Cihazlarin yalnizca yetkili servis personeli tarafindan baglanmasini ya da
cikarilmasini saglayin

> Makineyi yalnizca el garki bagliyken ya da baglanti yuvasi emniyete alinmis
durumdayken devreye alin

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman mekanik tehlikeler s6z
konusudur. Elektrikli, manyetik ya da elektromanyetik alanlar 6zellikle kalp pili
kullanan ve implant bulunan kisiler igin tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla
tehlike baslar!

> Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir

» Guvenlik uyarilari ve glvenlik sembolleri dikkate alinmali ve izlenmelidir

> Guvenlik tertibatlan kullaniimalidir

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Zararli yazilimlar (virGsler, truva atlari, k6t amagli yazilim veya solucanlar) veri
kayitlarini ve yazilimi degistirebilir. Manipdile edilmis veri kayitlari ve yazilim,
makinede ongortlmeyen bir davranisa yol acabilir.

> Cikarilabilir depolama ortamini kullanmadan once kott amagh yazilim
bakimindan kontrol edin

» Dahili web tarayicisini yalnizca Sandbox iginde baslatin
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BILGI
Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma kontrold
gergeklestirmez. Yanlis 6n konumlandirma ya da bilesenler arasinda yetersiz
mesafe olmasi durumunda eksenlerin referans isleminde ¢arpisma tehlikesi
olusur!

» Ekran bilgilerini dikkate alin

> Eksenlerin referans igleminden once gerekirse guivenli bir konuma hareket
edilmelidir

» Olasi garpismalara dikkat edin

BILGI
Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet uzunlugunu diizeltmek icin alet tablosunda tanimlanan alet
uzunlugunu kullanir. Yanlis alet uzunluklari da yanlis alet uzunlugu diizeltmesine
neden olur. 0 uzunlugundaki aletlerde ve TOOL CALL 0'dan sonra kumanda,
alet uzunlugunu dizeltmez ve carpismayi kontrol etmez. Asagidaki alet
konumlandirmalari sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Aletleri daima gergek alet uzunlugu ile tanimlayin (sadece farklar degil)
» TOOL CALL 0 yalnizca mili bosaltmak icin kullanilmalidir

BILGI
Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Eski kumandalarda olusturulan NC programlari, gtincel kumandalarda sapma
yapan eksen hareketleri ya da hata mesajlari seklinde etki edebilir! Isleme
sirasinda ¢arpisma tehlikesi vardir!

» NC programini ya da program bolimind grafiksel similasyon yardimiyla
kontrol edin

» NC Programi veya program bolimd, Program akisi isletim tirtinde tekli timce
olarak dikkatlice test edilmelidir

BILGI
Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Bagli USB cihazlarini veri aktarimi esnasinda duzgun sekilde gikarmazsaniz veriler

zarar gorebilir veya silinebilir!

» USB arayuzlnu sadece aktarma ve yedekleme igin kullanin, NC programlarinin
dizenlenmesi ve islenmesi icin kullanmayin

» USB cihazini veri aktarimindan sonra yazilim tuslari yardimiyla gikartin
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BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Calisan iglemlerin sonlanmasi ve verilerin kaydedilmesi i¢in kumandanin
kapatilmasi gerekir. Kumandanin ana saltere basilarak derhal kapatilmasi her
kumanda durumunda veri kaybina yol agabilir!

» Kumanda daima kapatiimalidir
> Ana saltere yalnizca ekran mesajindan sonra basilmalidir

40 HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngiileri kullanici el kitabi | 09/2024



Uriin hakkinda | Yazilim

3.3 Yazilim

Bu kullanicr el kitabl, kumandanin tam fonksiyon kapsaminda sundugu makinenin
kurulumu ve NC programlarinin programlanmasi ve islenmesine yonelik
fonksiyonlarr agiklar.

Gercek fonksiyon kapsami etkinlestirilmis yazilim segeneklerine de baglidir.
Diger bilgiler: "Yazilim segenekleri”, Sayfa 42

Tablo bu kullanici el kitabinda agiklanan NC yazilimi numaralarini gortintuler.

HEIDENHAIN, NC yazilimi sirm T16'dan itibaren strtim olusturma semasini
basitlestirmistir:

B Yayinlama donemi surdm numarasini belirler.

® Bir yayin doneminin tim kumanda turleri ayni sirim numarasina
sahiptir.

B Programlama yerlerinin sdrdm numarasi, NC yaziliminin strim
numarasina karsilik gelir.

NC yazilimi Uriin

numarasi

817620-19 TNC7 basic

817625-19 TNC7 basic Programlama yeri

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu kullanici el kitabl, kumandanin temel fonksiyonlarini agiklar. Makine
dreticisi kumandanin fonksiyonlarini makineye uyarlayabilir, genisletebilir
veya sinirlandirabilir.

Makine el kitabiyla makine ureticisinin kumanda fonksiyonlarini uyarlayip
uyarlamadigini kontrol edin.

Makine Ureticisi daha sonra makine yapilandirmasini ayarlarsa makine
operatord icin maliyetler ortaya cikabilir.
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3.3.1  Yazilim segenekleri

Yazilim segenekleri, kumandanin fonksiyon kapsamini belirler. istege bagli
fonksiyonlar makineye veya uygulamaya baglidir. Yazilim segenekleri, kumanday:
bireysel ihtiyaglariniza gore uyarlamanizi saglar.

Makinenizde hangi yaziim segeneklerinin etkinlestiriimis oldugunu gorebilirsiniz.
Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi

TNC7 basic, makine ureticisinin ayr veya sonradan etkinlestirebilecegdi gesitli yazilim
segenekleri sunar. Asagidaki genel bakis yalnizca kullanicilar icin onemli yazilim
segenekleri icerir.

Yazilim segenekleri yiikselticide SIK (System Identification Key) saklanir. Bir TNC7
basic eklenti karti SIK veya SIK2 ile donatilabilir veya buna bagl olarak yazilim
segeneklerinin sayisi farklilik gosterir.

Kullanici el kitabinda segenek numaralariyla bir fonksiyonun standart
fonksiyon kapsaminda olmadigini gorebilirsiniz.

Parantezler, SIK ve SIK2'li segenek numaralarini bir egik ¢izgi ile ayirmis
halde igerir (6rnegin (#18 / #3-03-1)).

Teknik el kitabi, makine Ureticisi igin 6nemli ek yazilim segenekleri hakkinda
bilgi verir.

SIK2 tanimlari
SIK2 segenek numaralari, <Sinif>-<Segenek>-<Versiyon> semasina gore yapilandirilir;

Sinif Bu fonksiyon asagidaki alanlar igin gegerlidir:

1. Programlama, simulasyon ve proses yapisl
2: Parga kalitesi ve uretkenligi

3:Arayuzler

4:Teknoloji fonksiyonlari ve kalite kontroli

5: Proses stabilitesi ve izleme

6:Makine konfigiirasyonu

7:Geligtirici Araglari

Secenek Sinif iginde ardisik sayi

Surim Yazilim secenekleri, ornegin yazilim segeneginin islevlerinin kapsami
degistirilirse yeni versiyonlar alabilir.

Ayni fonksiyonun gesitli siriimlerini elde etmek i¢in SIK2 ile gesitli yazilim segenekleri
siparis edebilirsiniz, or. eksenler igin ¢esitli kontrol devrelerini etkinlestirin. Kullanici
Kilavuzunda, bu yazilim secenek numaralari * simgesiyle isaretlenir.

Ayarlar uygulamasinin SIK meni 6gesinde kumanda bir yazilim segeneginin etkin
olup olmadigdi ve ne siklikta etkinlestirildigini gortintdler. Kumanda, ayrica SIK veya
SIK2 ile donatilip donatiimadigini da gosterir.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi

Genel bakis

Belirli yaziim segeneklerinin donanim gelistirmeleri de gerektirdigini dikkate
alin.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi
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Yazilim secgenegi

Control Loop Qty.
(#0-3 / #6-01-1%)

Tanim ve uygulama

Ek kural dongiisii

Bir kural dongusu, kumandayi programlanmis bir nominal degere hareket
ettiren her eksen veya mil igin gereklidir.

Ek kural dongdilerine or. ¢ikarilabilir ve tahrik edilmis doner tezgahlar icin ihtiyag
duyarsiniz.

Kumandaniz SIK2 ile donatiimissa bu yazilim segenegini birkag kez siparis
edebilir ve 8 adede kadar kontrol dongustinu etkinlestirebilirsiniz.

Adv. Function Set 1
(#8/ #1-01-1)

Gelismis fonksiyon grubu 1

Bu yazilim segenegi doner eksenlere sahip makinelerde birden fazla malzeme
kenarinin bir sikistirmada islenmesini saglar.

Bu yazilim segenegi or. asagidaki fonksiyonlari igerir:
= Or. PLANE SPATIAL ile calisma diizlemini dondirme
Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

= Or. Dongul 27 ile konturlari bir silindir sargisi Gzerinden programlama
SILINDIR KILIFI

Diger bilgiler: "Dongii 27 SILINDIR KILIFI (#8 / #1-01-1)", Sayfa 419
B M116 ile mm/dak cinsinden doner eksen beslemesini programlama

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi
B Dondurdlmus isleme dizleminde 3 eksenli daire enterpolasyonu

Gelismis fonksiyon grubu 1 ile kurulum sirasinda karmasikligi azaltip malzeme
hassasiyetini artirirsiniz.

Adv. Function Set 2
(#9 / #4-01-1)

Geligmis fonksiyon grubu 2

Bu yazilim segenedi doner eksenlere sahip makinelerde malzemelerin 4 eksenli
ve simUltane bir sekilde islenmesi saglanir.

Bu yazilim segenegi or. asagidaki fonksiyonlari igerir:

m TCPM (tool center point management): Lineer eksenleri doner eksen pozis-
yonlamasi sirasinda otomatik olarak yonlendirme

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

® [stege bagl 3D alet diizeltmesi dahil vektorlere sahip NC programlarini
isleme

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitab

m Eksenleri etkin T-CS alet koordinat sisteminde manuel olarak hareket
ettirme

Touch Probe
Functions
(#17 / #1-05-1)

Tarama sistemi fonksiyonlari

Bu yazilim segenegi otomatik tarama islemlerinin otomatik olarak
programlanmasini ve uygulanmasini saglar.

EnDat araylzune sahip bir HEIDENHAIN tarama sistemi kullanirsaniz Touch
Probe Functions (#17 / #1-05-1) otomatik olarak etkinlestirilir.

Bu yazilim segenegi or. asagdidaki fonksiyonlari igerir:

B Bir malzeme egim konumunu otomatik olarak dengeleme
®m  Malzeme referans noktalarini otomatik olarak yerlestirme
= Malzemeleri otomatik olarak 6lgme

m  Aletleri otomatik olarak dlgme

Tarama sistemi fonksiyonlariyla kurulum sirasinda karmasikligi azaltip
malzeme hassasiyetini artirirsiniz.
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Yazilim segenegi Tanim ve uygulama
HEIDENHAIN DNC HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1) Bu yazilim segenegi harici Windows uygulamalarinin TCP/IP protokoliyle

kumanda verilerine erismesini saglar.

Olasl uygulama hatalari or. sunlardir:

= (st seviye ERP veya MES sistemlerine baglanma
®  Makine ve igletim verilerini algilama

HEIDENHAIN DNC'ye harici Windows uygulamalaryla bagdlantili olarak
ihtiyaciniz vardr.

Adv. Function Set 3 Geligmis fonksiyon grubu 3
(#21 / #4-02-1) Bu yazilim secenedi, iki giiclii ek fonksiyonuyla ilave kullanim konforu saglar.
Bu yazilim segenegi asagidaki ek fonksiyonlari icerir:

B Kuguk kontur kademelerinin hata mesaji olmadan M120 ile islenmesi ve
kontur hatasi

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi
® Program akisi sirasinda bindirilmis el ¢arki hareketleri icin M118
Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Gelismis fonksiyon grubu 3 ile programlama hassasiyetini azaltip program
akisi sirasinda esnekligi artirirsiniz.

Collision Monitoring  Dinamik ¢arpigma kontrolii DCM

(#40 / #5-03-1) Bu yazilim segenegi, makine ireticisinin makine bilesenlerini carpisma
nesneleri olarak tanimlamasini saglar. Kumanda tim makine hareketlerinde
tanimlanan garpisma nesnelerini denetler.

Bu yazilim segenegi or. agagidaki fonksiyonlar sunar:

® Olasi carpismalarda program akisinin otomatik olarak durdurulmasi
= Manuel eksen hareketinde uyarilar

B Program testinde garpisma denetimi

DCM ile ¢arpismalari onleyebilir ve boylece maddi hasarlar veya makine
durumlarindan meydana gelen ek masraflari dnleyebilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi

CAD Import CAD Import

(#42 / #1-03-1) Bu yazilim segenegi, pozisyonlari ve konturlari CAD dosyasi olarak secmeyi ve
bir NC programina aktarmayi saglar.
CAD Import ile programlama karmasikligini azaltip degerlerin yanlis girilmesi
gibi tipik hatalarin gergeklesmesini onlersiniz. Ayrica CAD Import kagitsiz
dretime katki saglamaktadir.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi

Adaptive Feed Contr. Adaptif besleme ayari AFC

(#45 / #2-31-1) Bu yazilim secenedi giincel mil yiikiine bagli olan bir otomatik besleme ayari
sag@lar. Kumanda yukin azalmasi durumunda beslemeyi artirir ve yudkiin
artmasl durumunda beslemeyi azaltir.

AFC ile NC programini uyarlamadan isleme sulresini kisaltabilir ve ayni
zamanda asirt yuklenme nedeniyle makine hasarlarini onleyebilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi
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Yazilim secgenegi

KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1)

Tanim ve uygulama

KinematicsOpt

Bu yazilim segenegi otomatik tarama islemleriyle gtincel kinematigin kontrol ve
optimize edilmesini saglar.

KinematicsOpt ile kumanda, doner eksenlerde pozisyon hatalarini duzeltebilir
ve boylece dondurme ve eszamanli islemler sirasinda hassasiyeti artirabilir.
Tekrarlanan dlgumler ve duzelmelerle kumanda kismen sicakliga bagl
sapmalari dengeleyebilir.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdileri kullanici el kitabi

OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

Bu yazilim segenekleri OPC UA ile kumandanin verilerine ve fonksiyonlarina
harici olarak erigsmek igin bir standartlastirilmis arayiiz sunar.

Olasl uygulama hatalari 6r. sunlardir:
= (st seviye ERP veya MES sistemlerine baglanma
= Makine ve igletim verilerini algilama

Her yazilim segenegi bir istemci badlantisi sadlar. Birden fazla paralel baglanti
birden fazla yazilim segenekleri sunucusunun kullanilmasini gerektirir.

Kumandaniz SIK2 ile donatiimissa bu yazilim segenegini birden fazla kez
siparis edebilir ve en fazla on baglantiyr etkinlestirebilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi

4 Additional Axes
(#77 / #6-01-1%)

4 ek kural dongiisii

Diger bilgiler: "Control Loop

Qty.
(#0-3 / #6-01-1%)", Sayfa 43

Ext. Tool
Management
(#93 / #2-03-1)

Geligmis alet yonetimi

Bu yazilim segenegi alet yonetimine Donanim listesi ve T kul. sirasi tablolarini
ekler.

Tablolar asagidaki igerigi gosterir:

= Donanim listesi, islenecek NC programinin veya paletin alet ihtiyacin
gosterir

® T kul. sirasi, islenecek NC programinin veya paletin alet sirasini gosterir
Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi

Gelismis alet yonetimiyle alet ihtiyacini zamaninda algilayabilir ve boylece
program akisi sirasindaki kesintileri dnleyebilirsiniz.

Remote Desk.
Manager
(#133/ #3-01-1)

Remote Desktop Manager

Bu yazilim segenegi harici olarak baglanan bilgisayar Unitelerinin kumandada
gosterilmesini ve kullaniimasini saglar.

Remote Desktop Manager ile or. birden fazla galisma yeri arasindaki yollari
kisaltirsiniz ve boylece verimliligi artirirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi

Collision Monitoring
(#140 / #5-03-2)

Dinamik ¢carpigsma denetimi DCM siiriim 2

Bu yazilim segenegi, Collision Monitoring (#40 / #5-03-1) yaziim segeneginin
tim fonksiyonlarini igerir.

Bu yazilim segenegi ek olarak asagidaki fonksiyon kapsamini sunar:
B Tespit ekipmaninin garpisma izlemesi

= Tespit ekipmani ile alet arasindaki minimum mesafeyi tanimlayin
Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi
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Cross Talk Comp.
(#1471 / #2-20-1)

Uriin hakkinda | Yazilim

Tanim ve uygulama

Eksen baglantilarinin dengelenmesi CTC

Bu yazilim segenegi ile makine Ureticisi or. alette hizlanmaya bagl sapmalar
dengeleyebilir ve boylece hassasiyeti ve dinamigi artirabilir.

Position Adapt.
Contr.
(#142 / #2-21-1)

Adaptif pozisyon kontrolii PAC

Bu yazilim segenegi ile makine Ureticisi Or. alette pozisyona bagl sapmalari
dengeleyebilir ve boylece hassasiyeti ve dinamigi artirabilir.

Load Adapt. Contr.
(#143 / #2-22-1)

Adaptif yiik kontrolii LAC

Bu yazilim segenegi ile makine Ureticisi or. alette yuke bagl sapmalari
dengeleyebilir ve boylece hassasiyeti ve dinamigi artirabilir.

Motion Adapt. Contr.
(#144 / #2-23-1)

Adaptif hareket kontrolii MAC

Bu yazilim segenegi ile makine Ureticisi or. hiza bagh makine ayarlarini
degistirebilir ve boylece dinamigi artirabilir.

Active Chatter Contr.
(#1457 #2-30-1)

Etkin giiriiltii onleme ACC
Bu yazilim segenegi bir makinenin agir talas kaldirma sirasinda gurUltl yapma
egilimini azaltmayi saglar.

ACC ile kumanda malzemenin ylzey kalitesini iyilestirebilir, aletin bekleme
sUresini artirabilir ve makine ytkinU azaltabilir. Makine tipine bagli olarak talag
kaldirma hacmini %25'in Uzerinde artirabilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi

Machine Vibr. Contr.
(#146 / #2-24-1)

Makineler igin titresim s6niimlemesi MVC

Asagidaki fonksiyonlar ile malzeme ylzeyinin iyilestiriimesi igin makine
titresimlerini sonumlendirme:

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer
(#152 / #1-04-1)

CAD modeli optimizasyonu

Bu yazilim segenegi ile or. tespit ekipmanlarinin ve takim tutucularin hatali
dosyalarini onarabilir veya simulasyondan olusturulan STL dosyalarini bagka
bir isleme iglemi igin konumlandirabilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi

Batch Process Mngr.
(#154 / #2-05-1)

Batch Process Manager BPM

Bu yazilim segenegi birden fazla Uretim gorevinin kolayca planlanmasini ve
uygulanmasini saglar.

BPM, palet yonetiminin gelistiriimesi veya kombine edilmesi ve gelismis alet
yonetimiyle (#93 / #2-03-1) or. asadidaki ek bilgileri sunar:

= [slem siresi

m Gerekli aletlerin mevcut olma durumu

B Bekleyen manuel mutdahaleler

®  Atanan NC programlarinin program testi sonuglari

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Component
Monitoring
(#155/ #5-02-1)

Bilesen denetimi

Bu yazilim segenedi makine ureticisi tarafindan yapilandirilan makine
bilesenlerinin otomatik denetimini saglar.

Bilesen denetimi ile kumanda, uyarilar ve hata mesajlari Uzerinden asiri
yuklenme nedeniyle makine hasarlarini onlemeyi saglar.
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3.3.2

Yazilim segenegi Tanim ve uygulama
Model Aided Setup Grafik destekli kurulum
(#159 / #1-07-1) Bu yazilim secenedi bir malzemenin konumunun ve egiminin yalnizca bir

tarama sistemi fonksiyonu ile belirlenmesini saglar. Diger inceleme sistemi
fonksiyonlariyla incelenmeleri bazen mimkin olmayan karmasik malzemeleri,
ornegin serbest sekilli ylizeyleri veya alt kesimleri ele alabilirsiniz.

Kumanda ayrica bir 3D model kullanarak Simdiilasyon ¢alisma alanindaki
gerdirme durumunu ve olasi tarama noktalarini gostererek sizi destekler.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi

Opt. Contour Milling  Optimize edilmis kontur iglemi OCM

(#167 / #1-02-1) Bu yazilim secenegi belirli kapali veya acik ceplerin ve adalarin donislii
frezelenmesini saglar. Donlslu freze sirasinda tUm alet bigagi sabit kesim
kosullari altinda kullanilir.

Bu yazilim segenegi asagidaki donguleri igerir:
®= DOngl 271 OCM KONTUR VERILERI
= DOngu 272 OCM KUMLAMA

® DOngu 273 OCM DER. PERDAHLAMA ve Dongi 274 OCM YAN
PERDAHLAMA

= Dongl 277 OCM PAHLAMA

= Cokca gerekli konturlar igin kumanda ek olarak OCM STANDART SEKILLERI
sunar

OCM ile isleme suresini kisaltabilir ve ayni zamanda alet aginmasini
azaltabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Konturlarin OCM dongleriyle frezelenmesi (#167 / #1-02-1)",
Sayfa 329

Lisans ve kullanim bilgileri

Acik kaynak yazilimi

Kumanda yazilimi, kullanimi 6zel lisans kosullarina dayanan agik kaynak yazihmi
icermektedir. Bu kullanim kosullart oncelikli olarak gegerlidir.

Kumandadan lisans kosullarina su sekilde ulasirsiniz:

@ > Baslat isletim tdrdnl segin
> Ayarlar uygulamasini segin
» lIsletim sistemi sekmesini secin
@ » HeROS hakkinda 6gesine iki kez dokunun veya gift tiklayin
° > Kumanda HEROS Licence Viewer penceresini acar.

OPC UA

Kumanda yazilimi, HEIDENHAIN ve Softing Industrial Automation GmbH arasinda
anlasma yapilarak kararlastirilan kullanim kosullarinin ek ve oncelikli olarak gegerli
oldugu ikili kitapliklar igerir.

OPC UA NC sunucusunun yardimiyla (#56-61 / #3-02-1*) ve HEIDENHAIN

DNC (#18 / #3-03-1) ile kumanda davranisi etkilenebilir. Bu aray(zler Gretimde
kullanilmadan once, kumandanin hatali fonksiyonlarini veya performans kayiplarini
tespit eden sistem testleri gerceklestiriimelidir. Bu testlerin gerceklestiriimesi bu
iletisim arayUzlerini kullanan yazilim drdninu olusturan kisinin sorumlulugundadir.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve igleme kullanici el kitabi
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3.4 Kumanda arayiizii alani
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Elle isletim uygulamasindaki kumanda araytizi

Kumanda araylzU asadidaki alanlar gosterir:

T TNC gubugu
= Geri

Kumandanin baslatiimasindan itibaren uygulamalarin gegmisinde
gezinmek icin bu fonksiyonu kullanin.

® sletim tirleri
Diger bilgiler: "Calisma modlarina genel bakis", Sayfa 50
B Durum genel gorundmu
Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi
B Hesap makinesi
Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi
® Ekran klavyesi
B Ayarlar
Ayarlarda kumanda arayuzunu asagidaki gibi ayarlayabilirsiniz:
u Solak modu
Kumanda TNC ¢ubugunun ve makine Ureticisi gubugunun pozisyonlarini
degistirir.
= Dark Mode

Alet Ureticisi, Dark Mode fonksiyonunun etkinlestirilip etkinlestiriime-
yecegini belirlemek icin darkModeEnable(no. 135501) makine para-
metresini kullanir.

® Yazi boyutu
B Tarih ve saat
2 Bilgi gubugu
B Etkin igletim tdrd
= Bildirim menusu
®m Semboller
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3 Uygulama gubugu
m Acik uygulamalar sekmesi

Ayni anda agilan maksimum uygulama sayisi on sekmeye sinirlidir. On
birinci bir sekmeyi agmaya calisirsaniz kumanda bir mesaj goruntdler.

m Calisma alanlarina yonelik segim mendsu

Secim menUsu ile etkin uygulamasinda hangi galisma alaninin agilacagini
tanimlayabilirsiniz.

4 Galisma alanlari
5 Makine dreticisi gubugu

Makine Ureticisi, makine Ureticisi gubugunu yapilandirir.
6  Fonksiyon gubugu

B Butonlara yonelik se¢im mentsu

Secim mentslnde, fonksiyon gubugunda hangi kumanda butonunun
gosterilecegini tanimlayabilirsiniz.

= Buton

Kumandanin bireysel fonksiyonlarini etkinlestirmek igin butonlari kullanin.
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3.5 Calisma modlarina genel bakis

Kumanda asagidaki isletim turlerini sunar:

Sembol

@

isletim tiirleri

Baslat isletim tlrl asagidaki uygulamalari igerir:
= Baslat meniisii uygulamasi
Kumanda, baslatma islemi sirasinda Baslat

meniisii uygulamasinda bulunur.
= Ayarlar uygulamasi

B Yardim uygulamasi

= Makine parametrelerine yonelik uygulamalar

Ayrintili bilgiler

bkz. Kurulum ve igleme kullanici
el kitabi

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

bkz. Kurulum ve igleme kullanici
el kitabi

Dosyalar isletim turinde kumanda, strdcdleri, klasor-
leri ve dosyalari gosterir. Ornegin, klasorler veya
dosyalar olusturabilir veya silebilir ve strtcdileri
esleyebilirsiniz.

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

Tablolar isletim tlrtinde kumanda farkli tablolar
acgabilir ve gerekirse duzenleyebilir.

Programlama isletim tiriinde asa@idaki segenekler
mevcuttur:

®  NC programi olusturma, dizenleme ve simile
etme

m  Kontur olusturma ve duzenleme
m Palet tablosu olusturma ve diizenleme

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

Manuel isletim turd asagidaki uygulamalari icerir:
® Elle isletim uygulamasi

= MDI uygulamasi
= Ayarlama uygulamasi
® Referansa git uygulamasi

® Ser. harkt uygulamasi

Araci serbest birakabilirsiniz, or. Elektrik kesin-
tisinden sonra.

bkz. Kurulum ve isleme kullanici
el kitabi

bkz. Kurulum ve isleme kullanici
el kitabi

bkz. Kurulum ve igleme kullanici
el kitabi

bkz. Kurulum ve igleme kullanici
el kitabi

bkz. Kurulum ve igleme kullanici
el kitabi

Program akisi isletim turd yardimiyla, ornegin
kumandanin NC programlarini surekli veya timcesel
olarak isleyecegi sekilde malzemeler Uretebilirsiniz.

Bu isletim tlrlinde palet tablolarini da isleyebilirsiniz.

bkz. Kurulum ve igleme kullanici
el kitabi

Makine Ureticisi yerlesik bir galisma alani tanimla-
madiginda, tam ekran modunu agmak igin bu isletim
tdrdnu kullanabilirsiniz. Makine dreticisi, isletim
tdrdndn adini tanimlar.

Makine el kitabini dikkate alin!

bkz. Kurulum ve isleme kullanici
el kitabi

50
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Sembol isletim tiirleri Ayrintili bilgiler
LI Makine isletim turiinde, makine Ureticisi 6rnegin
miller ve eksenler veya uygulamalar igin teshis fonksi-

yonlari gibi kendi fonksiyonlarini tanimlayabilir.
Makine el kitabini dikkate alin!
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ilk adimlar | Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi

4.1 Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi
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ilk adimlar | Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi

4.1.2 Programlama igletim tiiriinii segin
NC programini her zaman Programlama isletim turinde duzenleyebilirsiniz.
On kosul
= fsletim tirl semboli segilebilir

Programlama isletim tiriind segebilmeniz igin kumanda, isletim tirt sembol
artik gri olmayana kadar baslatiimig olmalidir.

Programlama igletim tiiriinii segin

Programlama isletim tlrinU asagidaki gibi segebilirsiniz:
F@ > Programlama isletim tirind segin

> Kumanda Programlama isletim tdrunt ve son acilan
NC programini gosterir.
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4.1.3 Yeni NC programi olusturma

i Dosya ag Q (sm ) ( Desteklenent...,*tt,*a) ~] [ O
&« ‘ v [ TNC: nc_prog nc_doc ¢ C
590 Comsnmny _I
Y% Skkuin. 3 cao
. Son dosyalar [ Datamatrix_Code
T Geri dondsom kutusu 3 oINS
= ?g’gg 1768 3  Kinematics-OPT
SF:
=2 wie0ms O ocm
TNC:
B isceizace B Palet
[ Schwenken_titt
g 1078489.h
Bugiin 13:53:32, 383 B
1226664.h
Bugiin 13:53:32, 129 B
1339889.h
=m

Programlama galisma modundaki Dosya ag¢ galisma alani

Programlama isletim tlrinde asagidaki gibi bir NC programi olusturabilirsiniz:
+ > Ekle 6gesini segin

> Kumanda Hizl se¢im ve Dosya ag¢ galisma alanlarini gosterir.
= > Dosya a¢ calisma alaninda istediginiz suriiclyd segin
[

> Klasor segin

> Yeni dosya 0desini secin

Yeni dosya

» Dosya adini girin, or. 1338459.h
> ENT tusuyla onaylayin

> Ac 0gesini secin
> Kumanda, yeni bir NC programi ve ham parcay! tanimlamak
icin NC fonksiyonu ekle penceresini acar.

Ayrintili bilgiler
B Dosya a¢ ¢alisma alani
Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi
= Programlama isletim turU
Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi
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41.4

4.1.5

Programlama i¢in kumanda arayiiziinii ayarlayin

Programlama isletim tiriinde, bir NC programini dizenlemek igin birkag segeneginiz
vardir.

o ilk adimlar Diiz metin editorii modunda ve Form siitunu agikken is akigini
tanimlar.

Form siitununu agin
Form sttununu agabilmeniz igin once bir NC programi acik olmalidir.

Form sUtununu asagidaki gibi acabilirsiniz:
55 » Form 0gesini secin
> Kumanda Form sttununu agar

islem dongiisiiniin programlanmasi

Asagidaki icerik, ornek gorevdeki yuvarlak olugun 5 mm derinlige kadar nasil
frezelenecegini gosterir. Ham parcga ve dis kontur tanimini zaten olusturdunuz.
Diger bilgiler: "Ornek is ', Sayfa 54

Bir dongu ekledikten sonra ilgili de@erleri dongu parametrelerinde tanimlayabilirsiniz.
Donguyu dogrudan Form sttununda programlayabilirsiniz.

Alet gcagirma

Bir aleti asagidaki gibi gaginrsiniz:
TOOL » TOOL CALL 6gesini segin

CALL

Numara formunu segin

Alet numarasini girin, or. 6

Z alet eksenini segin

S mil devir sayisini girin

Mil devir sayisini girin, 6r. 6500
Onay dgesini sec¢in

Kumanda, NC tumcesini sonlandirir.

16 TOOL CALL 6 Z S6500

vV Vv vV VvV VvV VY
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Aleti giivenli bir pozisyona hareket ettirme

250 x

x

Bir dogrunun soz dizimi elemanlariyla Form sutunu

Aleti asagidaki sekilde glvenli bir pozisyona hareket ettirirsiniz:
Lo > 'Hat fonksiyonunu L segin

Z 0gesini segin

Degeri girin, or. 250

RO Alet yarigapi dizeltmesini segin

Kumanda RO 6gesini devralir, alet yarigap duzeltmesi yok.
FMAX beslemesini segin

Kumanda FMAX hizli calismna modunu devralir.

Gerekirse M ek fonksiyonunu girin, 6r. M3, mili devreye alma
Onay dgesini sec¢in

Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

VvV Vv VvV VYV VVvYVvYyy
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Caligsma diizleminde onceden konumlandirma

Calisma duzleminde asagidaki sekilde onceden konumlandinrsiniz:

e

>

vV Vv vV v vVvVvYy

'Hat fonksiyonunu L segin

X 6gesini segin

Degeri girin, or. +50

Y 0gesini segin

Degeri girin, or. +50

FMAX beslemesini segin

Onay 0gesini segin

Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

18 L X+50 Y+50 FMAX

Dongii tanimlayin

V' Geometri
Yiv genisligi?
Daire kesiti ca...
Orta 1. eksen?
Orta 2. eksen?
Baslangic agisi?
Yiv acilim agisi?
Act adimi?
Islem sayisi?
Derinlik?

Malzeme yize...

V' Standart

15 x
60 x
50 x
50 x
45 x
225 X
0 x
1 x
5 X
0 X

Dongtindn giris segenekleriyle Form situnu

Yuvarlak yivi asagidaki sekilde tanimlarsiniz:

>
>

vV VvV yYy

v

CYCL DEF tusuna basin

Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.

Dongu 254 YUVARLATILM. YIV ogesini segin

Yapistir 6gesini segin

Kumanda donguyu ekler.

Form sttununu agin

Formda tim giris degerlerini girin

Onay 0gesini segin
Kumanda, donguyu kaydeder.
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Dongii gagirma
Donguyl asagidaki gibi cagirirsiniz:
oveL » CYCL CALL 6gesini segin

CALL
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Aleti giivenli bir pozisyona hareket ettirin ve NC programini sonlandirin

Aleti asa@idaki sekilde glivenli bir pozisyona hareket ettirirsiniz:
Lo > 'Hat fonksiyonunu L segin

> Z 0gesini segin

> Degeri girin, or. 250

> RO Alet yarigapi dizeltmesini segin
> FMAX beslemesini segin
>
>
>

Ekstra fonksiyon M girin; 6rnedin M30, program akisi sonu
Onay ogesini segin
Kumanda, NC timcesini ve NC programini sonlandirir.

Ayrintih bilgiler
B Dongllerle calisma
Diger bilgiler: "Dongulerle galisma", Sayfa 64
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4.1.6  NC programini simiile edin
Simiilasyon calisma alaninda NC programini test edin.

Simiilasyonu baglat

ESileasyonE. OB & ox

Olome
o«
Kesim garindma
[ ]
Malzeme kenarlarini Gne

°
Ham parca cercevesi
[
Tamamlanmis parca
°

Yazilim
son salteri

[ ]
Malzemeyi renklendir

Alet bazl

Ham parcayi sifiria

Alet yollarin sifitia

Malzemey temizle

E v4+ 00 TMILL_D24_ROUGH 00:00:37 v
oos0

FMIN 1:1 FMAX
— > > > >

Programlama ¢alisma modundaki Simiilasyon ¢alisma alani

Simulasyonu asagidaki gibi baslatabilirsiniz:
> > Baslat 6Jesini segin
> Kumanda gerekli olmasi halinde dosyanin kaydedilip
kaydedilmeyecegini sorar.

Kaydet ogesini secin
Kumanda, similasyon islemini baslatir.

> Kumanda, simulasyon durumunu gostermek igin StiB'yi
kullanir.

v

v

Tanim

StiB (kumanda isletimde):
StiB semboll ile kumanda, similasyonun mevcut durumunu eylem gubugunda ve
NC programinin sekmesinde gosterir:

® Beyaz: hareket gorevi yok

= Yesil: isleme etkin, eksenler hareket halinde
m Turuncu: NC programi kesintiye ugradi

B Kirmizi: NC programi durduruldu
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5.1

5.1.1

64

Dongiilerle caligma

Dongiilere iliskin genel bilgiler

Genel

NC ve programlama temelleri | Dongiilerle calisma

Kumanda islevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet eksenini kullanirken
mevcuttur, or. drnek tanimi PATTERN DEF.

Xve'Y alet eksenleri sinirl sekilde ve makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis

ve yapilandiriimis olarak kullanilabilir.

&  Programlama

ol | roven B xbemo cEoe we o
b TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
0 MM
= 2 L Z+100 RO FWAX M3 VoaSiandart %
1 TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.} 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 Derinlik? 34 &
— BLK FORM 0.2 X+1f~ - *~~ === . g
Y | 7 [ nespor omus e 5 FN 0: Q1 = +2 | Yardmoiresim X Kesme derinl? 3 W
6 L Z+100 RO
Cver]
cﬂj o ERglEaLs 7 TOOL CALL "NC_SP( Malzeme yiizeyi koord.? 0 x m
TooL 8 ; D8,0
} i DRILL_D5 9 L Z+100 RO 1 e Derin kesme beslemesi? 250 03
) 16 [35] 200 DELIK 10 CYCL DEF 200 DE Q "
200="8 :GUVEN Cap referansi (0/1)? x ﬁﬁ?
' 19 [ous| TAP_MS Q201=-3.4 ;DERT o aem
[ L1 - 0206=+250 ;DERI \/ Geligmis
22 [%2] 206 DISLI DELME Bl S |
% 1 Q210=+0 ;UST BEl Ust bekleme stresi? 0 X @
ser
Q203=+0 ;YUZEY
3 .
v Q204=+20 ;2. GU Yardimin gérantdlenmesi At bekemeslresf? 0 &
27 |Ger | 220 ORNEK DAIRE
O Q211=+0 ;ALT BE @
28 (%] 220 ORNEK DAIRE 11 CALL LBL 10 V' Givenik
12 L Z+100 RO TNCguide dgesini goster
2 wenikmesaes?  (Numara -] 2
) 29 0 13 TOOL CALL "DRILL, . Givenlik mesafesi? -
= 14 ; D5,0 ; " r—
Bl 0 | F 14:D50  —. —
00m00s &9 Lo 15 L Z+100 RO M3 — - i
a1 7 SIFIR NOKTAS! 16 CYCL DEF 200 DELIK - ‘ iptal et Satin sil ‘
0200=4+2 -GIIVENI TK MFS -
3 7 SIFIR NOKTAS! @ Givenlik mesafesi?
S
@ Numara PREDEF %
14:24 . g . -
—a NC fonksiyonu GOTO Qbilgisi Timee takibi | Program akisinda » Similasyonu
>» - [ ) | ekle timce numarasi | 9 Program akis | se¢ | % baslat <«

Donguler alt program olarak kumandaya kayithdir. Dongulerle gesitli islemler
gergeklestirebilirsiniz. Boylece programlarin olusturulmasi ¢ok basitlesir. Birden fazla
isletim adimini kapsayan, gokga tekrarlanan islemler icin de donguler kullanighdir.
Cogu dongiler aktarma parametresi olarak Q parametrelerini kullanir. Kumanda
asagidaki teknolojiler igin donguler sunar:

Delme galismalari
Dis calismalari

Freze islemleri, 6rnegdin cepler, pimler veya konturlar

Koordinat donustirmeye yonelik donguler
Ozel dongiler

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Donguler kapsamli galismalari uygulamaktadir. Carpisma tehlikesi!

» Simdulasyon islemesinden once uygulayin
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BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi

HEIDENHAIN dongdilerinde giris degeri olarak degiskenler programlayabilirsiniz.
Degiskenlerin kullaniminda sadece donglnin dnerilen giris araligini kullanirsaniz
bu bir garpismaya neden olabilir.

> Yalnizca HEIDENHAIN tarafindan dnerilen giris araliklari kullanilmalidir

» HEIDENHAIN dokiimantasyonunu dikkate alin

» Islem akisini similasyon yardimiyla kontrol edin

0 Ing programlarinda, dongulerin beslemesini 1/10 ing/dakika olarak
tanimlamaniz gerekir.

istege bagli parametreler

HEIDENHAIN kapsamli dongu paketini surekli olarak gelistirmektedir; bu nedenle
dongdler icin her yeni yazilimla birlikte yeni Q parametreleri de mevcut olabilir.

Bu yeni Q parametreleri istege bagdli parametrelerdir. Bu parametrelerin bir kismi
yazilimin daha eski strimlerinde mevcut degildi. Bu parametreler dongude her
zaman dongu taniminin sonunda yer alir. Bu yazilimda istege bagli parametrelerden
hangilerinin ekli oldugunu genel bakis bolimunde bulabilirsiniz "Yeni ve degistiriimis
olan fonksiyonlar”. istege baglh Q parametrelerini tanimlamak veya NO ENT tusuyla
silmek isteyip istemediginize karar verebilirsiniz. Belirlenmis standart degeri de
devralabilirsiniz. istege bagl bir Q parametresini istemeyerek sildiyseniz veya mevcut
NC programlarinizin dongulerini gelistirmek isterseniz istege bagl Q parametrelerini
sonradan da dongulere ekleyebilirsiniz. Prosedur asagida agiklanmaktadir.

Asagidaki islemleri yapin:

» DOngu tanimini ¢agirin

> Yeni Q parametreleri goruntulenene kadar sag ok tusuna basin

> Girilen standart de§eri devralin
veya

» Degeri girin

> Yeni Q parametresini devralmak istiyorsaniz sa§ ok tusuna basmaya devam
ederek veya END tusuna basarak menuden ¢ikin

> Yeni Q parametresini devralmak istemiyorsaniz NO ENT tusuna basin

Uyumluluk

Eski HEIDENHAIN kumandalarina (TNC 150 B itibariyla) olusturdugunuz

NC programlarinin buytk bir kismi yeni Bahnsteuerung yazilim strimda tarafindan
islenebilir. Mevcut dongulere yeni, istege bagl parametreler eklenmis olsa da genel
olarak NC programlarinizi her zamanki gibi isleyebilirsiniz. Tanimlanan varsayilan
deger sayesinde bu mumkundur. Tam tersi sekilde, yeni yazilim sdrumda kullanan
bir NC programini daha eski bir kumandada galistirmak istediginizde, ilgili istege
bagh Q parametrelerini NO ENT tusuyla dongu tanimindan silebilirsiniz. Boylece

NC programi onceki kumandaya uyumlu hale gelir. NC timceleri gegersiz elemanlar
igeriyorsa bunlar dosya acildiginda kumanda tarafindan ERROR tiimceleri olarak
isaretlenir.
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Dongiileri tanimlayin
Donguleri tanimlamak igin birden fazla segeneginiz vardir.
NC fonksiyonu ekle hakkinda:

NC fonksiyonu
ekle

NC fonksiyonu ekle 6gesini segin

Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
Istediginiz donglyu segin

Kumanda bir diyalog penceresi acar ve tim giris degerlerini
sorgular.

VvV vV Vv

CYCL DEFtusuyla isleme déngiilerini ekleyin:

CYCL
DEF

CYCL DEF tusuna basin

Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
Istediginiz donglyl secin

Kumanda bir diyalog penceresi acar ve tum giris degerlerini
sorgular.

VvV v VvV

TOUCH PROBE tusuyla irdeleme sistemi dongiilerini ekleyin:

TOUCH
PROBE

» TOUCH PROBE tusunu segin

Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
Istediginiz donglyd segin

Kumanda bir diyalog penceresi agar ve tUm giris degerlerini
sorgular.

VvV v .V

Dongiide navigasyon

Tus

Fonksiyon
Dongunin iginde navigasyon:
Bir sonraki parametreye atlama

Dongunun iginde navigasyon:
Onceki parametreye atlama

Sonraki dongude ayni parametreye atlama

Onceki dongiide ayni parametreye atlama

Bazi dongi parametrelerinde kumanda, eylem ¢ubugu veya form zerinden
secim yapma olanaklari sunar.

Belirli dongu parametrelerinde belirli bir davranigi ifade eden bir giris
segenegi kaydedilmigse GOTO tusuyla veya form gorinimunde bir segim
listesi agabilirsiniz. Or. 200 DELIK donglsinde Q395 DERINLIK REFERANSI
parametresinin su segim olanagi vardir:

B O]|Aletucu

® 7 |Bigak kenar
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Dongii girigi formu

Kumanda, farkli fonksiyon ve dongdler icin bir FORM sunar. Bu FORM, gesitli s6z
dizimi elemanlarini veya dongu parametrelerini form tabanli girme imkani sunar.

' Geometri
1. Yan Uzunluk? 60 x
2. Yan Uzunluk? 20 x
Kose yaricap1? 0 x
Derinlik? -20 X
Malzeme ylze... 0 x
N Standart
Calisma kaps... 0 x
Kesme derinl.? 5 x
Kesme perda... 0 x
Freze beslem... D 500 X
Besleme perd... E} 500 x
L ]

Onay H iptal et

Kumanda, dongi parametrelerini FORM 6Jesinde fonksiyonlarina gore gruplandirir;
or. geometri, standart, gelismis, gtivenlik. Cesitli dongu parametrelerinde kumanda
or. salter Uzerinden segme olanaklar sunar. Kumanda, dizenlenmekte olan dongu
parametresini renkli olarak goruntuler.

Gerekli tim dongu parametrelerini tanimladiginizda girisleri onaylayabilir ve donguyu
tamamlayabilirsiniz.

Formulu asagidaki gibi acarsiniz:

F@ > Programlama isletim tirtnd segin
» Istediginiz Program'i segin
55 > Baslik cubugu tzerinden FORM 6gesini segin

Bir giris gegersiz oldugunda kumanda soz dizimi elemanindan once bir
uyari sembolu goruntiler. Uyart sembolUnu sectiginizde kumanda hatayla
ilgili bilgileri gosterir.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi
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Bir dongu duizenlediginizde kumanda giincel Q parametreleriyle ilgili bir yardim resmi
goruntdler. Yardim resminin boyutu Program calisma alaninin boyutuna baghdir.
Kumanda yardim resmini ¢calisma alaninin sag kenarinda, alt veya st kenarda
goruntuler. Yardim resminin pozisyonu, imlecin diger tarafindadir.

Yardim resmine dokundugunuzda veya tikladiginizda kumanda, yardim resmini
maksimum boyutta gorintuler.

Yardim calisma alani etkin oldugunda kumanda, yardim resmini Program calisma
alani yerine Yardim galisma alaninda gortntuler.

B AR A <> C ox

T Q201

T-ANGLE

1

EHTOOL.T

Dongl parametresi igin yardim ekranl Yardim galisma alani
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Dongiileri gagirma
Malzeme kaldiran dongtleri NC programinda sadece tanimlamaniz degil, ayni

zamanda gagirmaniz gerekir. GCagri, NC programinda en son tanimlanan galisma
donguslnd baz alir.

On kosullar

Bir dongu cagrisindan once her zaman sunlari programlayin:

m BLK FORM grafiksel tasvir icin (sadece simulasyon igin gerekli)
B Aletcagirma

® Milin donis yond (ek fonksiyon M3/M4)

®  Dongl tanimi (CYCL DEF)

Asagidaki dongu agiklamalarinda ve genel bakis tablolarinda sunulmus
olan diger onkosullari da dikkate alin.

Dongl gagdirma icin asagidaki segenekleri kullanabilirsiniz.

Sozdizimi Aynintili bilgiler
CYCL CALL Sayfa 69
CYCL CALL PAT Sayfa 69
CYCL CALL POS Sayfa 70
M89/M99 Sayfa 71

CYCL CALL ile dongii cagrisi

CYCL CALL fonksiyonu son tanimlanmis isleme dongusund bir defa ¢agirr.
Dongunun baglangic noktasi, CYCL CALL timcesinden once son olarak
programlanan pozisyondur.

NG ensyon > NC fonksiyonu ekle 6Jesini segin
b veya
CYCL CALL tusuna basin
Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
CYCL CALL M 6gesini secin

CYCL CALL M 6gesini tanimlayin ve gerekirse bir M fonksiyonu
ekleyin

CYCL
CALL

vV VvV Yy

CYCL CALL PAT ile dongii ¢cagrisi

CYCL CALL PAT fonksiyonu tim pozisyonlarda, PATTERN DEF 6rnek
tanimlamasinda veya bir nokta tablosunda tanimlamis oldugunuz son tanimlanmis
isleme dongusunua gagirir.

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

NG ensyon > NC fonksiyonu ekle 6Jesini segin
b veya
CYCL CALL tusuna basin
Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
CYCL CALL PAT 6gesini segin

CYCL CALL PAT 6gesini tanimlayin ve gerekirse bir M
fonksiyonu ekleyin

CYCL
CALL

vV vV y
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CYCL CALL POS ile dongii gagrisi

CYCL CALL POS iglevi son tanimlanmis ¢alisma dongusund bir defa ¢cagirr.
Dongunun baslangig noktasi, son olarak CYCL CALL POS timcesinde tanimladiginiz
pozisyondur.

NG ensyon > NC fonksiyonu ekle 6Jesini segin
b veya
CYCL CALL tusuna basin
Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
CYCL CALL POS 6gesini secin

CYCL CALL POS 6gesini tanimlayin ve gerekirse bir M
fonksiyonu ekleyin

CYCL
CALL

vV VvV Yy

Kumanda, CYCL CALL POS tiimcesinde belirtilen konuma, konumlama mantigiyla
yaklasir:

m Alet eksenindeki giincel alet pozisyonu malzemenin (Q203) st kenarindan
daha blyukse kumanda, once isleme dizleminde programlanmis pozisyona ve
ardindan alet eksenine pozisyonlanir

m  Alet eksenindeki glincel alet pozisyonu malzemenin (Q203) Ust kenarinin altinda
bulunuyorsa kumanda, once alet ekseninde guvenli yukseklige ve ardindan
galisma duzleminde programlanmis pozisyona pozisyonlanir

Programlama ve kullanim bilgileri

B CYCL CALL POS timcesinde daima ug koordinat ekseni programlanmis
olmalidir. Alet ekseninde koordinatlar tzerinden basit bir sekilde
baslatma pozisyonunu degistirebilirsiniz. Bu ilave bir sifir noktasi
kaydirmasi gibi etkide bulunur.

B CYCL CALL POS timcesinde tanimlanmis besleme sadece bu NC
timcesinde programlanmis baslatma pozisyonuna suriis igin gegerlidir.

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

m CYCL CALL POS ile iginde bir baslangig konumunun tanimlanmis oldugu
bir donglyi ¢agirirsaniz (6r. dongl 212), bu durumda donglnin iginde
tanimlanmis konum aynen CYCL CALL POS tiimcesinde tanimlanmis bir
konuma ilave bir kaydirma gibi etki eder. Bundan dolayr donglde tespit
edilecek baslangig konumunu daima 0 ile tanimlamaniz gerekir.
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Ekstra fonksiyonlarla dongiiyii ¢agirin
M99

Ekstra fonksiyon M99 ile en son tanimlanan isleme déngtsunu bir kez gagirirsiniz.
M99, timce bazinda galisir ve timce sonunda, ornegin hareket tamamlandiktan
sonra etkili olur.

Ornek

11 CYCL DEF 257 CIRCULAR STUD

12 L X+50 Y+50 RO FMAX M99

Kumanda, FMAX ile X+50 ve Y+50 konumuna gider. Ardindan, kumanda M99 ile 257
CIRCULAR STUD isleme dongusunu gagirir.

M89

Kumanda donguyu her pozisyonlama tumcesinden sonra otomatik olarak
uygulayacaksa ilk dongi cagrisini M89 fonksiyonuyla programlayin.

M89'u asagidaki fonksiyonlarla iptal edebilirsiniz:
= M99 son konumda
B CYCL DEF ile yeniigleme dongusu

NC programini dongii olarak tanimlama ve ¢agirma

SEL CYCLE ile istediginiz bir NC programini isleme dongusu olarak
tanimlayabilirsiniz.

NC programini déngu olarak tanimlama:

NC rsyons > NC fonksiyonu ekle 6desini segin
> Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
oYC » SEL CYCLE 0gesini se¢in

> Dosya adi, string parametresi veya dosya segin
NC programini dongui olarak gagirma:
ot > CYCL CALL tusuna basin
> Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
veya
> M99'u programlayin

o B Cagnlan dosya cagiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa yol bilgisi
olmadan sadece dosya adini dahil edebilirsiniz.

B CYCL CALL PAT ve CYCL CALL POS, her dongu yurutulmeden once bir
konumlandirma mantigi kullanir. SEL CYCLE ve 12 PGM CALL dongusu
konumlandirma mantigi konusunda ayni davranir: Nokta orneginde
hareket edilecek guvenli yukseklik hesaplamasi:

m desenin baslangicindaki Z pozisyonundan maksimum
®  Nokta ornegindeki tim Z pozisyonu

B CYCL CALL POS durumunda alet ekseni yonunde bir on konumlandirma
yapilmaz. Gagrilan dosya dahilinde bir on konumlandirmayi bu durumda
kendiniz programlamalisiniz.
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5.1.2 Tarama sistemi dongiileri hakkinda genel bilgiler

Fonksiyon tanimi
Makine el kitabini dikkate alin!
Kumandanin makine Ureticisi tarafindan tarama sisteminin kullanimi igin

®
hazirlanmalidir.

®m HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleriyle baglantili
olarak tarama sistemi dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

® EnDat arayuizlne sahip bir HEIDENHAIN tarama sistemi kullanirsaniz
Touch Probe Functions (#17 / #1-05-1) otomatik olarak etkinlestirilir.

= Kumanda iglevinin tamamina erisim yalnizca Z alet eksenini kullanirken
mevceuttur.

m XveY alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis ve yapilandiriimis olarak kullanilabilir.

Tarama sistemi fonksiyonlari ile is parcasindaki egilmeleri tespit edebilir ve telafi
edebilir, ayrica is pargasl Uzerinde referans noktalari belirleyebilir ve lgtimler
yapabilirsiniz.

Kumanda, bir tarama sistemi dongustnu islediginde 3D tarama sistemi eksene
paralel olarak malzemeye dogru hareket eder (bu durum, temel dondis etkin ve
calisma dizlemi dondiiriiimis oldugunda da gegerlidir). Makine Ureticisi, tarama
beslemesini bir makine parametresinde belirler.

Ayrintili bilgiler: Malzemeler ve aletler icin olgim donguleri kullanici el kitabi
Tarama pimi malzemeye degddiginde,

® 3D tarama sistemi numerik kontrole bir sinyal gonderir: Taranan konumun koor-
dinatlar kaydedilir

® 3D tarama sistemi durur
m  hizli harekette tarama isleminin baslatma pozisyonuna geri gider

Belirlenen bir mesafe icerisinde tarama pimi hareket ettirilmedigi zaman numerik
kontrol uygun bir hata mesajini verir (yol: Tarama sistemi tablosundaki DIST).

72 HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme dongdileri kullanici el kitabi | 09/2024



NC ve programlama temelleri | Dongiilerle ¢alisma

5.1.3  Makineye 6zgii dongiiler

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

Bircok makinede donguler hazir bulunur. Makine Ureticiniz bu donguleri HEIDENHAIN
dongulerine ek olarak kumandaya ekleyebilir. Bunun igin ayr bir ddngl numara
¢emberi kullanima sunulmustur:

Dongii numarasi gemberi  Tanim

300ila 399 CYCL DEF tusu Uzerinden segilecek makineye ozel
donguler
500 ila 599 TOUCH PROBE tusu Uzerinden secilecek makineye

Ozel tarama sistemi donguleri

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

HEIDENHAIN dongileri, makine Ureticisi donguleri ve Gglncu taraf tedarikgi
fonksiyonlari degiskenleri kullanir. ilave olarak NC programlari dahilinde
degiskenleri programlayabilirsiniz. Onerilen degisken araliklarindan saparsaniz Ust
Uste binmeler ve dolayisiyla istenmeyen davranislar olusabilir. isleme sirasinda
garpisma tehlikesi vardir!

» Yalnizca HEIDENHAIN tarafindan onerilen degisken araliklari kullanilmalidir

» Onceden atanmis degiskenleri kullanmayin

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve Ug¢lncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

» Islem akisini similasyon yardimiyla kontrol edin

Diger bilgiler: "Donguleri cagirma’, Sayfa 69
Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi
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5.1.4  Mevcut dongii guruplari

isleme dongiileri

Dongii grubu Ayrintili bilgiler
Delme/digli
m Delme, strtiinme Sayfa 159
® Tornalama Sayfa 196
® Havsalama, merkezleme
B Digli delme Sayfa 203
m Dis frezeleme Sayfa 217
Cepler/miller/yivler
B Cep frezesi Sayfa 246
m Pim frezeleme Sayfa 271
B Yivfrezesi
m Satih frezeleme Sayfa 367

Koordinat doniigiimleri
m Aynalama Sayfa 392
B Donddrme
® Klgultme/buyudtme

SL dongiileri

B Gerekirse birden fazla kismi konturdan olusan konturlarin -~ Sayfa 290
islendigi SL dongleri (Subcontour-List)

® Silindir kilifi islemesi Sayfa 418

® OCM donguileri ile (Optimized Contour Milling), karmasik Sayfa 329
konturlar kismi konturlar olarak birlestirilebilir

Nokta ornegi

m Delik gemberi Sayfa 114
B Delikli ylzey
B DataMatrix kodu

Ozel dongiiler

® Bekleme siresi Sayfa 404
= Mil oryantasyonu

m Tolerans

® Program cagris Sayfa 78
® Kazima Sayfa 383

Olgiim déngiileri

Dongii grubu Ayrintili bilgiler

Rotasyon
® Dulzlem, kenar, iki daire, egik kenar taramasi Ayrintili bilgiler: Malzemeler
® Temel devir ve aletler i¢in dlgim dongdileri

= ki delik veya pim kullanici el kitabi

m Doner eksen uzerinden
= C ekseni Uzerinden

74 HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme dongiileri kullanici el kitabi | 09/2024



NC ve programlama temelleri | Dongiilerle ¢alisma

Dongii grubu

Aynintili bilgiler

Referans noktasi/pozisyon

ic veya dis dortgen

ic veya dis daire

ic veya dis kdse

Delikli daire, yiv veya gubuk merkezi

Tarama sistemi ekseni veya tekli eksen

Dort delik

Ayrintili bilgiler: Malzemeler
ve aletler igin 6lgim dongdileri
kullanici el kitabi

Acl

ic veya dis daire

i¢ veya dis dortgen

Yiv veya gubuk

Delik gemberi

Dlzlem veya koordinat

Ayrintili bilgiler: Malzemeler
ve aletler igin 6lgim dongdileri
kullanici el kitabi

Ozel dongiiler

Olctimler veya 3D dlgiiler
3D tarama

Hizli tarama

Ekstrizyon tarama

Ayrintili bilgiler: Malzemeler
ve aletler igin olgim dongdileri
kullanici el kitabi

Tarama sistemini kalibre etme

Uzunlugu kalibre etme
Halka icinde kalibre etme
Pimde kalibre etme
Bilyede kalibre etme

Ayrintili bilgiler: Malzemeler
ve aletler igin 6lgim dongdileri
kullanicr el kitabi

Kinematik 6lgme

Kinematik kaydetme
Kinematik 6lgme
On ayar dengelemesi
Kinematik izgara

Ayrintili bilgiler: Malzemeler
ve aletler igin olgim dongdileri
kullanici el kitabi

Aletin dlgiilmesi (TT)

B Alet uzunlugunu, ¢capini veya aleti komple olgme
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Ayrintili bilgiler: Malzemeler
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Programlama teknikleri | Dongii 12 PGM CALL

Dongii 12 PGM CALL

ISO programlamasi
G39

Uygulama
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Istediginiz NC programlarini, 6r. 6zel delme dongdleri veya geometri moddilleri gibi,
isleme dongusuyle esdeger hale getirebilirsiniz. Daha sonra bu NC programini bir
dongu gibi gaginn.
ilgili konular
m  Harici NC programlarinin ¢agriimasi

Ayrintili bilgi: Acik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanicr el kitabi

Uyari
® Bu donglyld FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

B Dongu 12 ile bir program ¢agrildiginda Q parametreleri prensip olarak genel gapta
etkili olur. Bu nedenle cagrilan NC programindaki Q parametrelerinde yapilan
degisikliklerin bazi durumlarda gagiran NC programina da etkide bulunabilecegini
unutmayin.

Programlama igin notlar
B Cagnlan NC programi, numerik kontroltin dahili belleginde kaydedilmis olmalidir.

B Sadece program adini girerseniz, dongu igin ilan edilmis NC programi, cagiran
NC programi ile ayni klasorde bulunmalidir.

B DOongu igin ilan edilmis NC programi ¢agiran NC program ile ayni dizinde
bulunmuyorsa eksiksiz yol adini girin, or. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

®  Donguye bir DIN/ISO programi bildirmek istiyorsaniz program adindan sonra .|
dosya tipini girin.
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Programlama teknikleri | Dongii 12 PGM CALL

6.1.1  Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Program ad
Gagrilacak NC programinin adini gerekirse yolla birlikte girin.

Cagrilacak NC programinin eylem gubugundaki dosya
secimini segin.

NC programini su sekilde agabilirsiniz:

B CYCL CALL (ayri NC timcesi) ya da

® M99 (ciimle seklinde) veya

® M89 (her konumlandirma timcesinden sonra uygulanir)

1_Plate.h NC programi dongii olarak bildir ve M99 ile cagir

HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngileri kullanici el kitabi | 09/2024 79









Kontur ve nokta tanimlari | Konturlari iist iiste bindirme

7.1 Konturlari iist iiste bindirme

7.1.1  Temel bilgiler
Y

X

Cepleri ve adalari yeni bir kontura Ust Uste bindirebilirsiniz. Bu sayede bir cebin
ylzeyini Uste bindirilmis bir cep sayesinde blyUtebilir veya bir ada sayesinde
kigultebilirsiniz.

ilgili konular

m DOngl 14 KONTUR

Diger bilgiler: "Dongl 14 KONTUR ", Sayfa 86

SL dongdileri

Diger bilgiler: "Konturlari SL dongdleriyle frezeleme ", Sayfa 290

OCM dongtileri

Diger bilgiler: "Konturlarin OCM dongdleriyle frezelenmesi (#167 / #1-02-1)",
Sayfa 329

7.1.2  Alt program: Ust iiste bindirilmis cepler

Asagidaki ornekler bir ana programda déngl 14 KONTUR tarafindan
gagrilan kontur alt programlaridir.

A ve B cepleri Ust Uste binmektedir.

Numerik kontrol, ST ve S2 kesisim noktalarini hesaplar. Bunlarin programlanmasi
gerekli degildir.

Cepler tam daire olarak programlanmustir.

Alt program 1: A cebi
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Her iki A ve B kismi yUzeyi, arti birlikte Gzeri kapatilmis yizey islenmelidir:
m Ave Bylzeyleri cep olmalidir
= Birinci cep (dongl 14 iginde) ikinci cebin disindan baslamalidir

Ayiizeyi:

B yiizeyi:
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7.1.4 Fark ilizerinden alan

A ylizeyi, B tarafindan kapatilmis oran olmadan islenmelidir:
m Avylizeyi cep ve B ylizeyi ada olmalidir.

= A, B'nin disinda baglamalidir.

B B, A'nin iginde baslamalidir

Ayiizeyi:
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7.1.5 Kesim iizerinden alan

WM.B

A ve B tarafindan kapatilmis yiizey islenmelidir. (Basitge, kapatilmis yiizeyler
islenmemis kalmalidir.)

m Ave B cepolmalidir
B A B'niniginde baslamalidir

w >
< <
ﬁ: E:
) )
‘= ‘S,
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Kontur ve nokta tanimlari | Dongii 14 KONTUR

7.2 Dongu 14 KONTUR

ISO programlamasi
G37

Uygulama

M) _A®)

Dongl 14 KONTUR iginde, bir toplam kontur olarak st Uste bindirilecek tim alt
programlari listeleyebilirsiniz.

ilgili konular
® Basit kontur formald
Diger bilgiler: " Basit kontur formdli", Sayfa 87
= Karmasik kontur formdalu
Diger bilgiler: " Karisik kontur formli", Sayfa 91
= Konturlar Ust Uste bindirme
Diger bilgiler: " Konturlar Ust Uste bindirme", Sayfa 82

Uyanilar

® Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION MODE TURN isleme
modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

m DoOngu 14 DEF etkindir, yani NC programinda tanimlandidi andan itibaren etkili
olur.

B DOngl 14'te maksimum 12 alt program (kismi konturlar) listeleyebilirsiniz.

7.21 Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Kontur icin etiket numarasi?

Bir kontura bindirilmesi gereken her bir alt programlarin tim
etiket numaralarini girin. Her numarayi ENT tusuyla onayla-
yin. Girigleri END tusuyla tamamlayin. 12 adete kadar alt
program numarasi mimkuindur.

Giris: 0...65535

Ornek
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7.3 Basit kontur formiilii

7.3.1 Temel bilgiler

Basit kontur formUlU ile dokuz adede kadar kismi konturdan olusan konturlari (cepler
veya adalar) basit bir sekilde birlestirebilirsiniz. Kumanda, segilen kismi konturlardan
yola gikarak toplam konturu hesaplar.
ilgili konular
m Konturlarr Ust Uste bindirme
Diger bilgiler: " Konturlar Ust Uste bindirme", Sayfa 82
B Karmasik kontur formdlu
Diger bilgiler: " Karigik kontur formuli", Sayfa 91
m DOngl 14 KONTUR
Diger bilgiler: "Dongl 14 KONTUR ", Sayfa 86
m S dongdleri
Diger bilgiler: "Konturlari SL dongdleriyle frezeleme ", Sayfa 290
B OCM dongdleri

Diger bilgiler: "Konturlarin OCM déngdleriyle frezelenmesi (#167 / #1-02-1)",
Sayfa 329

Sema: SL dongiileri ve basit kontur formiiliiyle isleme
0 BEGIN CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

6 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERI

8 CYCL DEF 21 BOSALTMA

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 PERDAHLAMA DERINLIGI
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 YANAL PERDAHLAMA
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONTDEF MM

o Bir SL donguist (ttm kontur agiklama programlan) igin bellek maksimum
100 konturla sinirlidir. Olasi kontur elemanlarinin sayisi kontur trine (ig
veya dis kontur) ve kontur tanimlamasi sayisina baglidir ve maksimum
16.384 kontur elemanini kapsar.
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Kontur ve nokta tanimlari | Basit kontur formiilii

Bos bolgeler

Opsiyonel bos bolgeler V (void) yardimiyla bolgeleri islemden disarida tutabilirsiniz.
Bu bolgeler orn. dokdm parcalarindaki veya onceki isleme adimlarindan konturlar
olabilir. Bes adete kadar bos bdlge tanimlayabilirsiniz.

OCM dongtileri kullanirsaniz, kumanda bos bolgeler dahilinde diklemesine dalar.

SL dongulerini 22 ile 24 arasI numaralarla kullanirsaniz, kumanda daldirma
pozisyonunu tanimlanmis bos bolgelerden bagimsiz olarak belirler.

Davranisi simulasyon yardimiyla kontrol edin.

Kismi konturlarin 6zellikleri
® Yarigap dizeltmesi programlamayin.
® Kumanda, F beslemeleri ile M ek fonksiyonlarini dikkate almaz.

m  Koordinat donusturmelerine izin verilir, bunlar kismi konturlarin icinde prog-
ramlanirsa sonraki alt programlarda da etki eder ancak bunlarin dongu ¢agir-
masindan sonra sifirlanmasi gerekmez.

= Alt programlar mil ekseninde koordinatlari da igermelidir, ancak bunlar dikkate
alinmaz.

B Alt programin ilk koordinat timcesinde isleme dizlemini belirleyin.
Dongiilerin ozellikleri

®  Kumanda her dongtiden 6nce otomatik olarak givenlik mesafesine konum-
landirir.

m  Her derinlik seviyesi alet kaldirma islemi olmadan frezelenir; adalarin yanindan
gegilir.

= 'ic kdselerin” yarigapi programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim isaretleri
engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis hat igin gegerlidir).

® Yan perdahlamada kumanda, kontura tedetsel bir gember hatti Gizerinden
yaklasir.

® Derin perdahlamada da kumanda, aleti te§getsel bir cember hatti Gzerinden
malzemeye hareket ettirir (6rn: Mil ekseni Z: Z/X diizleminde gember hattr).

®m  Kumanda, konturu araliksiz senkronize galismada veya karsilikli calismada isler.

Freze derinligi, ek olguler ve glvenlik mesafesi gibi isleme iliskili 6l¢u bilgilerini 20
KONTUR VERILERI veya OCM'de 271 donglsinde OCM KONTUR VERILERI i¢inde
merkezi olarak girebilirsiniz.
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7.3.2

Basit kontiir formiilii girme

Eylem gubugundaki segim olanadi veya form Uzerinden farkl konturlari bir
matematik formulu igerisinde birbiriyle eslestirebilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

NC fonksiyonu
ekle

V VvV vV VvV VvVVY

NC fonksiyonu ekle 6Jesini segin

Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
CONTOUR DEF 6gesini se¢in

Kumanda, kontur formdillerinin girisini baslatir.
Birinci kismi konturu P1 girin

Cep P2 secim olanagdini veya adayi 12 segin
ikinci kismi konturu girin

Gerekirse ikinci kismi konturun derinligini girin.

TUm kismi konturlar girene kadar diyalogu yukarida agiklandigi
sekilde devam ettirin.

Gerekirse V bos baolgelerini tanimlayin

Bos bolgelerin derinligi, isleme dongusltnde
tanimladiginiz toplam derinlige karsi gelir.

Kumanda, kontur girisi igin asagidaki segenekleri sunar:

Secim olanaklari Fonksiyon

Dosya B Girig Kontur adinin tanimlanmasi veya dosya
= Dosya segimi seciminin belirlenmesi

QS Bir QS parametresi numarasinin tanimlan-

masi

LBL B Numara Bir etiketin numarasi, adini veya degiskeni-
= Ad ni tanimlama
= Parametre

Ornek:

11 CONTOUR DEF P1 = LBL 112 = LBL 2 DEPTH5 V1 = LBL 3

Programlama uyarilari:

B Kismi konturun ilk derinli§i dongu derinligidir. Programlanan kontur bu
derinlikte sinirlandinlir. Diger kismi konturlar dongu derinliginden daha
derin olamaz. Bu nedenle prensip olarak her zaman en derin cepten
baslanmalidir.

Kontur ada olarak tanimlanmissa o zaman numerik kontrol girilen
derinligi ada yuksekligi olarak yorumlar. Girilen, on isaretsiz deger bu
durumda malzeme yuzeyini baz alir!

Derinlik O girilmisse ceplerde dongu 20 iginde tanimlanmis olan derinlik
etki eder. Bu durumda adalar malzeme yizeyine kadar tasar!

Cagrilan dosya gagiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa yol bilgisi
olmadan sadece dosya adini dahil edebilirsiniz.
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7.3.3  SL veya OCM dongiileri ile kontur isleme

Tanimlanmis toplam konturun islenmesi SL donguleri (bkz. "Konturlar
SL dongdileriyle frezeleme ", Sayfa 290) veya OCM donguleri (bkz.
"Konturlarin OCM dongiileriyle frezelenmesi (#167 / #1-02-1)", Sayfa 329)
ile gerceklestirilir.
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7.4 Karisik kontur formiilii

7.4.1  Temel bilgiler

Karmaslik kontur formdlleriyle, kismi konturlardan olusan karmasik konturlari (cepler
veya adalar) birlestirebilirsiniz. Minferit kismi konturlari (geometri verileri) ayri

NC programlari veya alt programlar seklinde girin. Bu sayede bitin kismi konturlar
istenildigi kadar tekrar kullanilabilir. Kumanda, bir kontur formulu Gzerinden birbiriyle
iliskilendirdiginiz segilmis kismi konturlardan, toplam konturu hesaplar.

ilgili konular
m Konturlari Ust Uste bindirme
Diger bilgiler: " Konturlar st Uste bindirme", Sayfa 82
B Basit kontur formdlu
Diger bilgiler: " Basit kontur formdli", Sayfa 87
m DOngl 14 KONTUR
Diger bilgiler: "Dongl 14 KONTUR ", Sayfa 86
® S dongdleri
Diger bilgiler: "Konturlari SL dongdleriyle frezeleme ", Sayfa 290
B OCM dongdleri

Diger bilgiler: "Konturlarin OCM dongdleriyle frezelenmesi (#167 / #1-02-1)",
Sayfa 329
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Sema: SL dongiileri ve kompleks bir kontur formiiliiyle isleme
0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERI

8 CYCL DEF 21 BOSALTMA

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 PERDAHLAMA DERINLIGI
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 YANAL PERDAHLAMA
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM

Programlama uyarilari:

® Bir SL dongiisU (tim kontur agiklama programlar) igin bellek
maksimum 100 konturla sinirlidir. Olasi kontur elemanlarinin sayisi
kontur tUrtne (i veya dis kontur) ve kontur tanimlamasi sayisina
baghdir ve maksimum 16.384 kontur elemanini kapsar.

m Kontur formulu ile SL donguleri yapilandirnilmis bir program yapisini sart
kosar ve surekli ortaya ¢ikan konturlar munferit NC programlarinda
yerlestirme olanagini sunar. Kontur formulu tzerinden kismi konturlari
bir toplam kontura birlestirirsiniz ve bir cep mi yoksa bir ada mi s6z
konusu oldugunu belirlersiniz.
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Kismi konturlarin 6zellikleri

Kumanda tiim konturlari cep olarak algilar, yarigap dizeltmesi programlamayin
Numerik kontrol, F beslemeleri ile M ek fonksiyonlarini dikkate almaz

Koordinat donusturmelerine izin verilir. Bunlar kismi konturlarin igcinde prog-
ramlanirsa sonraki ¢agrilan NC programlarda da etki eder ancak bunlarin dongu
gagrisindan sonra sifirlanmasi gerekmez

Gagrilan NC programlari mil eksenindeki koordinatlari da igerebilir ancak bunlar
dikkate alinmaz

Cagrilan NC programinin ilk koordinat timcesinde isleme dizlemini belirleyin
Kismi konturlari gerekli durumda cesitli derinliklerle tanimlayabilirsiniz

Dongiilerin ozellikleri

Kumanda her dongiden dnce otomatik olarak glvenlik mesafesine konumlandirir
Her derinlik seviyesi alet kaldirma islemi olmadan frezelenir; adalarin yanindan
gegilir

"¢ koselerin yarigapi programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim isaretleri
engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis hat igin gegerlidir)

Yan perdahlamada kumanda, kontura tegetsel bir gember hatti Gzerinden yaklasir

Derin perdahlamada da kumanda, aleti tegetsel bir cember hatti Gzerinden
malzemeye hareket ettirir (6rn: Mil ekseni Z: Z/X diizleminde gember hattr)

Kumanda, konturu araliksiz senkronize galismada veya karsilikl calismada igler

Freze derinlidi, ek dlcller ve glivenlik mesafesi gibi isleme iliskili dl¢d bilgilerini
20 KONTUR VERILERI veya 271 OCM KONTUR VERILERI i¢cinde merkezi olarak
girebilirsiniz.

Sema: Kontur formiilii ile kismi kontur hesaplama
0 BEGIN MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1
2 DECLARE CONTOUR QC2

"120"
“121" DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 = "122" DEPTH10
4 DECLARE CONTOUR QC4 = "123" DEPTH5
5QC10=(QC1 | QC3 | QC4)\QC2

6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM 120 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM 120 MM

0 BEGIN PGM 121 MM
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7.4.2  NC programini kontur tanimiyla segme

SEL CONTOUR islevi ile kontur tanimlamalari olan bir NC programi secersiniz
kumanda kontur agiklamalarini buradan alir:

Asagidaki islemleri yapin:

NC fonksiyonu ekle 6Jesini segin

Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
SEL CONTOUR 6gesini secin

Kumanda, kontur formdillerinin girisini baslatir.
Kontur tanimi

NC fonksiyonu
ekle

(&l

VvV VYV Yy

Kumanda, kontur girisi icin asagidaki segenekleri sunar:

Secim olanaklari Fonksiyon
Dosya = Girig Kontur adinin tanimlanmasi veya dosya
= Dosya secimi segiminin belirlenmesi
Qs Bir QS parametresinin numarasini tanim-
lama
LBL = Numara Bir etiketin numarasi, adini veya degiskeni-
5 Ad ni tanimlama

® Parametre

Programlama uyarilari:
m Cagrilan dosya ¢agiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa yol bilgisi
olmadan sadece dosya adini dahil edebilirsiniz.

= SEL CONTOUR-Ciimlesini SL-Dongulerinden énce programlayin. SEL
CONTUR kullaniliyorsa dongi 14 KONTUR artik gerekli olmaz.
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7.4.3  Kontur agiklamasinin tanimlanmasi

DECLARE CONTOUR islevi ile bir NC programinaNC programlari i¢in olan yolu
girersiniz kumanda, kontur agiklamalarini buradan alir. Bununla birlikte bu kontur
aciklamasi igin ayri bir derinlik segebilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

NC fonksiyonu ekle 6Jesini segin

Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
DECLARE CONTOUR 06gesini segin

Kumanda, kontur formdillerinin girisini baslatir.
QC kontur tanimlayicisi igin numarayi girin
Kontur agiklamasinin tanimlanmasi

NC fonksiyonu
ekle

vV vV vVvyyvVy

Kumanda, kontur girisi igin asagidaki segenekleri sunar:

Secim olanaklari Fonksiyon
Dosya B Girig Kontur adinin tanimlanmasi veya dosya
= Dosya segimi segiminin belirlenmesi
QS Bir QS parametresinin numarasini tanim-
lama

Programlama uyarilari:

m Verilmig kontdr tanimlayicilan QC ile konttr formiliinde farkl kontdirleri
birbiriyle hesaplayabilirsiniz.

m Cagrilan dosya ¢agiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa yol bilgisi
olmadan sadece dosya adini dahil edebilirsiniz.

B Eger ayri derinlige sahip konturleri kullanirsaniz, o zaman bitin kismi
konttrlere bir derinlik tahsis etmelisiniz (gerekiyorsa derinlik 0 tahsis
edin).

m Farkli derinlikler (DEPTH) sadece gakisan elemanlarda hesaplanir. Bu,
cep icerisindeki salt adalarda gecerli degildir. Bunun icin basit kontur
formulind kullanin.

Diger bilgiler: " Basit kontur formull", Sayfa 87

HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme dongdleri kullanici el kitabi | 09/2024

95



Kontur ve nokta tanimlari | Karisik kontur formiilii

7.4.4  Karmagsik kontiir formiilii girme

Kontur formdld fonksiyonuyla farkli konturlari bir matematiksel formul igerisinde
birbirleriyle eslestirebilirsiniz:

NC fonksiyonu ekle 6Jesini segin

Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.

Kontur formiilii QC 6gesini segin

Kumanda, kontur formdillerinin girisini baslatir.

QC kontur tanimlayicisi igin numarayi girin

Kontur formdlini girin

NG fonksiyonu
ekle

vV vV VvV VvV Yy

Yardim resmi Girig Baglanti fonksiyonu Ornek
& Sununla kesilmis: QC10 =QC1 & QC2

Sununla birlestirilmis: QC10 =QC1 | QC2

Sununla birlestiriimis fakat kesil- QC10 =QC1 ~ QC2

Cet

memis:
\ Su olmadan: QC10 =QC1\QC2
( Parantez a¢ QC10 =QC1 & (QC2 | QC3)
) Parantez kapat QC10 = QC1 & (QC2 | QC3)
Her bir konturu tanimla QC10 = QC1

Kumanda, formil girisi igin agadidaki segenekleri sunar:

B QOtomatik tamamlama

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitab

Eylem gubugundan veya formdan formdilleri girmek i¢in gapraz klavye
Ekran klavyesinin formdl giris modu

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitab
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7.4.5 Uste alinan konturlar

Numerik kontrol programlanmis bir konturu cep olarak tanir. Kontur formulinin
islevleri ile bir konturu bir adaya dontsttrme olanagina sahipsiniz.

Cepleri ve adalari yeni bir kontura Ust Uste bindirebilirsiniz. Bu sayede bir cebin
yUzeyini Uste bindirilmis bir cep sayesinde buyutebilir veya bir ada sayesinde
kdgultebilirsiniz.

Alt programlar: Ust iiste bindirilmis cepler

Asagidaki ornekler, bir kontur tanimlama programinda tanimlanmis olan
kontur agiklama programlandir. Ote yandan kontur tanimlama programi,
asil ana programdaki SEL CONTOUR fonksiyonu Uizerinden ¢agrilmalidir.

A ve B cepleri Ust Uste biner.

Numerik kontrol, ST ve S2 kesisme noktalarini hesaplar, bunlar programlanmak
zorunda degildir.

Cepler tam daire olarak programlanmistir.

A
2 )
3 3
- -
c [=
= =
)] ]
0 2
= =
[ [
3 3
[Y) [Y)
-] -]
= =
o o
Q Q
= =
[ [
3 3
N -
o o
(1] 1]
T -]
@ >
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"Toplam

yiizey

Her iki A ve B kismi yUzeyi, arti birlikte Uzeri kapatiimis ylzey islenmelidir:

m Ave Bylzeyleri ayrt NC programlarinda, yarigap dizeltmesi olmadan prog-
ramlanmis olmalidir

= Kontur formillinde A ve B ylzeyleri "ile birlesmis" fonksiyonu ile hesaplanir

Kontur tanimlama programi:

"Fark" yilizey

A ylzeyi, B tarafindan kapatilmis oran olmadan islenmelidir:

B Ave Bylzeyleri ayrt NC programlarinda, yarigap dizeltmesi olmadan prog-
ramlanmis olmalidir

= Kontur formiliinde B yizeyi, olmadan fonksiyonu ile A ylizeyinden gikartilir

Kontur tanimlama programi:
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"Kesit" yiizey

QMA.B

A ve B tarafindan kapatilmis ylzey islenmelidir. (Basitce, kapatiimis ylizeyler
islenmemis kalmalidir.)

= Ave Bylzeyleri ayrt NC programlarinda, yarigap dizeltmesi olmadan prog-
ramlanmis olmalidir

m Kontur formilinde A ve B yiizeyleri "ile kesilmis" fonksiyonu ile hesaplanir

Kontur tanimlama programi:

7.4.6  SL veya OCM dongiileri ile kontur isleme

Tanimlanmis toplam konturun islenmesi SL dongdleri (bkz. "Konturlari
SL dongdleriyle frezeleme ", Sayfa 290) veya OCM dongileri (bkz.
"Konturlarin OCM dongileriyle frezelenmesi (#167 / #1-02-1)", Sayfa 329)
ile gergeklestirilir.
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7.5 Nokta Tablolari

Uygulama

Bir nokta tablosu kullanarak, diizensiz bir nokta deseninde art arda bir veya daha
fazla dongu calistirabilirsiniz.

ilgili konular
B Bir nokta tablosunun icerigi, tek tek noktalari gizleyin
Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Fonksiyon tanimi

Nokta tablosundaki koordinat girigleri

Delme donguleri kullaniyorsaniz nokta tablosundaki galisma dizleminin
koordinatlari, delik orta noktasinin koordinatlarini karsilamaktadir. Freze dongdileri
kullaniyorsaniz nokta tablosundaki galisma diizleminin koordinatlar s6z konusu
dongunun baslangig noktasi koordinatlarina karsilik gelir, 6r. bir daire cebinin merkez
noktasi koordinatlari. Alet ekseninin koordinatlari, malzeme yizeyinin koordinatlarina
karsilik gelir.

Kumanda, aleti tanimlanan noktalar arasinda hareket ederken givenli yikseklige
geri geker. Kumanda hangi degerin daha ylksek olduguna bagli olarak dongu
¢adirma sirasindaki alet ekseni koordinatlarini veya Q204 2. GUVENLIK MES. dongu
parametresinin degerini gtvenli ylkseklik olarak kullanir.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Nokta tablosunda tekli noktalarda guvenli yukseklik programlarsaniz kumanda,
tum noktalar igin Q204 2. GUVENLIK MES. dongu parametresinin degerini dikkate
almaz!

» GLOBAL DEF 125 POZISYONLAMA fonksiyonunu programlayin, bdylece
kumanda guvenli yuksekligi yalnizca ilgili noktada dikkate alir
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7.5.1

Dongiilerle etki bigimi

SL dongiileri ve dongii 12
Kumanda, nokta tablosundaki noktalari ek bir sifir noktasi kaymasi olarak yorumlar.

200 ile 208, 262 ile 267 arasi dongiiler

Kumanda, isleme dizleminin noktalarini delik orta noktasinin koordinatlari olarak
yorumlar. Nokta tablosunda tanimlanmis koordinatlari alet ekseninde baslangig
noktasi koordinatlari olarak kullanmak istiyorsaniz malzeme st kenarini (Q203) O ile
tanimlamaniz gerekir.

210 ile 215 arasi dongiiler

Kumanda, noktalari ek sifir noktasi kaydirmasi olarak yorumlar. Nokta tablosunda
tanimlanmis noktalari baslangi¢ noktasi koordinatlari olarak kullanmak istiyorsaniz
baslangig noktalarini ve malzeme st kenarini (Q203) s6z konusu freze déngisiinde
0 ile programlamaniz gerekir.

Bu dongileri artik kumandaya ekleyemezsiniz ancak bunlari mevcut
NC programlarinda duzenleyebilir ve galistirabilirsiniz.

251 ile 254 arasi dongiiler

Kumanda, isleme dizleminin noktalarini dongid baslama noktasinin koordinatlari
olarak yorumlar. Nokta tablosunda tanimlanmis koordinatlari alet ekseninde
baslangi¢ noktasi koordinatlari olarak kullanmak istiyorsaniz malzeme dst kenarini
(Q203) 0 ile tanimlamaniz gerekir.

NC programindaki nokta tablosunu SEL PATTERN ile se¢gme

Bir nokta tablosunu su sekilde secersiniz:
NC rsyons > NC fonksiyonu ekle 6gesini segin

- > Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
900 > SEL PATTERN 6gesini secin

Dosya se¢imi 6gesini secin

Kumanda, dosya segimi icin bir pencere acar.

Istediginiz nokta tablosunu klasor yapisi yardimiyla segin
Girisi onaylayin

Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

VvV Vv Vv VY

Nokta tablosu, NC programi ile ayni dizinde kaydedilmemisse yol adini eksiksiz
olarak tanimlamaniz gerekir. Program ayarlarn penceresinde kumandanin mutlak
veya bagil yollar olusturup olusturmadigini tanimlayabilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Ornek
7 SEL PATTERN “TNC:\nc_prog\Positions.PNT
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7.5.2 Nokta tablosuyla dongii ¢agirma

Nokta tablosunda tanimlanan noktalarda bir ddngl gagirmak igin dongi ¢agrisini
CYCL CALL PAT ile programlayin.

CYCL CALL PAT ile kumanda, en son tanimladiginiz nokta tablosunu isler.

Bir donguyu nokta tablosuyla bagdlantili olarak asagidaki sekilde caginrsiniz:
NC sy > NC fonksiyonu ekle 6gesini segin

Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
CYCL CALL PAT 6gesini se¢in

Beslemeyi girin

CyCcL
CALL

vV vV

Bu besleme ile kumanda, nokta tablosunun noktalari
arasinda hareket eder. Bir besleme girmezseniz
kumanda en son tanimlanan besleme ile hareket
eder.

> Gerekirse ek fonksiyonlari tanimlayin
> END tusu ile onaylayin

Uyarilar

B Noktalar arasinda konumlandirma yaparken kumandayi her zaman dongudeki
2. glivenlik mesafesine hareket etmeye zorlamak igcin GLOBAL DEF 125 fonk-
siyonunu Q435=1 ayariyla kullanabilirsiniz.

= On konumlama sirasinda, alet ekseninde daha disik bir beslemeyle siiriis
yapmak istiyorsaniz M103 ek fonksiyonunu programlayin.

= Kumanda, nokta tablosunu CALL PGM ile i¢ ice bir NC programinda tanimlamis
olsaniz bile, en son tanimladi§iniz nokta tablosunu CYCL CALL PAT fonksiyonuyla
isler.
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7.6

Ornek tanim PATTERN DEF

Uygulama

NC fonksiyonu PATTERN DEF ile, dlizenli isleme desenlerini kolayca tanimlarsiniz ve

bunlari NC fonksiyonu CYCL CALL PAT ile gagirabilirsiniz. Dongu tanimlarinda oldugu
gibi, desen tanimlarinda da s6z konusu giris parametrelerinin anlasiimasini saglayan
yardimci resimler kullanima sunulmustur.

ilgili konular
= Ornek tanimi déngileri
Diger bilgiler: "Ornek tanim igin dongtler”, Sayfa 114

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

PATTERN DEF fonksiyonu X ve Y eksenlerinde isleme koordinatlarini hesaplar. Z
hari¢ bitin alet eksenlerinde asagidaki islem sirasinda garpisma tehlikesi olusur!

> PATTERN DEF yalnizca Z alet ekseniyle kullaniimalidir

Bu fonksiyona asagidaki sekilde gidersiniz:

NC fonksiyonu ekle » Ozel fonksiyonlar » Kontur/Nokta islemesi » Desen »
PATTERN DEF

Segim Tanim Aynintili bilgiler
olanaklari
° Nokta Sayfa 105
POS ve t9 ade(|je kadar isleme pozisyonunun
/POS animlanmasi
0© Sira Sayfa 106
o . ..
ROW Tek bir siranin tanimlanmasi, diiz veya

dondurdlmis
999 Ornek Sayfa 107

;Z'I? Tek bir ornegin tanimlanmasi, diiz, dondu-

rulmus veya burulmus
0% Gergeve Sayfa 108
000 Tek bir gergevenin tanimlanmasi, duz,
FRAME R

dondurulmus veya burulmus
8% Daire Sayfa 110
200 Bir tam dairenin tanimlanmasi
CIRC
8% Daire kesiti Sayfa 111
PITCHCIRC Bir kismi dairenin tanimlanmasi
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PATTERN DEF programlama
PATTERN DEF fonksiyonlarini asadidaki gibi programlarsiniz:

NG ereons > NC fonksiyonu ekle 6gesini se¢in

. > Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini acar.
ggé > :)Sé(;dgg(l;z isleme ornegini secin, or. tam bir daire icin PATTERN
Kumanda, PATTERN DEF girisini baslatir.
Gerekli tanimlari girin
Calisma dongusund tanimlayin, ornegin dongu 200 DELIK
Donglyd CYCL CALL PAT ile gagirin

0%

vV V.V .y

Bir isleme 6rnegini programladiginizda, Form stitununda baska bir
gogaltmaya gecebilirsiniz.

PATTERN DEF ¢agirma

Bir desen tanimi girdikten sonra, bunu NC fonksiyonu CYCL CALL PAT ile
gagirabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Donguleri cagirma’, Sayfa 69

Kumanda, en son tanimlanan isleme doéngustnd tanimlamis oldugunuz isleme
ornegi Uzerinde uygular.

Sema: PATTERN DEF ile isleme
0 BEGIN SL 2 MM

11 PATTERN DEF POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0) POS2 (X+15 1Y+6,5 Z+0)
12 CYCL DEF 200 DELIK

13 CYCL CALL PAT

Uyarnilar
Programlama bilgileri
m CYCL CALL PAT oncesinde Q345=1 ile GLOBAL DEF 125 fonksiyonunu kulla-

nabilirsiniz. Bu durumda kumanda aleti delikler arasinda her zaman dongude
tanimlanmis olan 2. glivenlik mesafesine konumlama yapar.

Kullanim bilgileri:

® Birisleme ornegi, yeni bir 6rnek tanimlayana veya SEL PATTERN fonksiyonu ile bir
nokta tablosu segene kadar etkin kalrr.
Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

B Kumanda, aleti baslangi¢ noktalari arasinda guvenli ylikseklige geker. Kumanda,
guvenli yukseklik olarak hangisinin daha biytk olduguna bagli olmak tzere,

dongu ¢agirmasi sirasinda alet ekseni pozisyonunu veya Q204 dongu paramet-
resindeki deg@eri kullanir.

B PATTERN DEF dahilindeki koordinat ylizeyi dongtidekinden buyukse guvenlik
mesafesi ve 2. guivenlik mesafesi PATTERN DEF 6Jesinin koordinat ylzeyi
uzerine eklenerek hesaplanir.

B Tdmce ilerleme Uzerinden islemeyi baslatabileceginiz veya devam ettirebi-
leceginiz istediginiz bir noktayi secebilirsiniz.
Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi
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7.6.1

Tekli igleme pozisyonlarini tanimlama

Programlama ve kullanim bilgileri:

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

® POS1 mutlak koordinatlarla programlanmalidir. POS2 ile POS9 arasi
mutlak veya artimsal programlanabilir.

= Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir O olarak tanimlarsaniz, bu deger

isleme dongusunde tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak
etkide bulunur.

B Sozdizimi 6gesi /POS ile, daha once tanimlanan konumlar gizleyebi-
lirsiniz. Kumanda, bu pozisyonlari iglemez.

Yardim resmi Parametre

POS1: X-Koordinat islem pozisyonu
X koordinatini mutlak girin.

_‘_ Giris: -999999999...+999999999

POS1: Y-Koordinat islem pozisyonu
Y koordinatini mutlak girin.

T

Giris: -999999999...+999999999

POS1: Malzeme yiizeyi koordinasyonu
Islemenin basladidi Z koordinatini mutlak girin.

Giris: -999999999...+999999999

POS2: X-Koordinat islem pozisyonu

X koordinatini mutlak veya artimsal girin.

Girig: -999999999...+999999999

POS2: Y-Koordinat islem pozisyonu

Y koordinatini mutlak veya artimsal girin.

Giris: -999999999...+999999999

POS2: Malzeme yiizeyi koordinasyonu
Z koordinatini mutlak veya artimsal girin.
Giris: -999999999...+999999999
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7.6.2 Miinferit siralarin tanimlanmasi

Programlama ve kullanim bilgileri

B Z'deki malzeme yiizeyi esit degdildir 0 olarak tanimlarsaniz, bu deger
isleme dongusunde tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak
etkide bulunur.

Yardim resmi Parametre

X baslangi¢c noktasi

X eksenindeki sira baslangig noktasinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999999...+99999.9999999

Y baslangi¢ noktasi

Y eksenindeki sira baslangig noktasinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999999...+99999.9999999

isleme pozisyon araliklar

Isleme pozisyonlari arasindaki mesafe (artimsal). Degeri
pozitif veya negatif girin

Giris: -999999999...+999999999

islem sayisi

isleme pozisyonlari toplam sayis|

Giris: 0...999

Tiim numunelerin doniis pozisyonu

Girilmis bir baslangi¢ noktasi etrafinda donme acisi.
Referans eksen: Etkin isleme diizleminin ana ekseni (¢r. Z
alet ekseninde X). Degeri mutlak pozitif veya negatif girin

Giris: -360.000...+360.000
Malzeme yiizeyi koordinasyonu

islemenin basladidi Z koordinatini mutlak girin
Giris: -999999999...+999999999
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7.6.3 Tekli ornek tanimlama

Programlama ve kullanim bilgileri:

® Ana eksen donme durumu ve Yan eksen donme pozisyonu para-
metreleri daha 6nce uygulanan Tim numunelerin doniis pozisyonu
0gesine ek olarak etki eder.

® Z'deki malzeme yiizeyi esit degildir 0 olarak tanimlarsaniz, bu deger

isleme dongusunde tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak
etkide bulunur.

Yardim resmi

Parametre

X baslangi¢c noktasi
X ekseninde desen baslangic noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Y baslangi¢ noktasi
Y ekseninde desen baslangi¢ noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

X isleme pozisyon araliklar

X yoninde isleme pozisyonlari arasindaki mesafe (artimsal).
Deger pozitif veya negatif girilebilir

Giris: -999999999...+999999999

Y isleme pozisyon araliklar

Y yoniinde isleme pozisyonlari arasindaki mesafe (artimsal).
Deger pozitif veya negatif girilebilir
Giris: -999999999...+999999999

Siitun sayisi
Ornegin toplam siitun sayisi
Giris: 0...999

Satir sayisi
Ornegin toplam satir sayisi
Giris: 0...999

Tiim numunelerin doniis pozisyonu

Ornegin tamaminin girilen baslangig noktasinin etrafinda
dondurdldugi donme agisi. Referans eksen: Etkin igleme
diizleminin ana ekseni (6r. Z alet ekseninde X). Dederi mutlak
pozitif veya negatif girin

Giris: -360.000...+360.000

Ana eksen donme durumu

Sadece isleme duzleminin ana ekseninin girilen baslangi¢
noktasina gore etrafinda buruldugu donme agisi. Deger
pozitif veya negatif girilebilir

Giris: -360.000...+360.000
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Yardim resmi Parametre

Yan eksen donme pozisyonu

Sadece isleme dizleminin yan ekseninin girilen baslangig
noktasina gore etrafinda buruldugu donme agisi. Deger
pozitif veya negatif girilebilir

Giris: -360.000...+360.000

Malzeme yiizeyi koordinasyonu

islemenin basladigi Z koordinatini mutlak girin.

Giris: -999999999...+999999999

Ornek

7.6.4  Tekli gerceve tanimlama

Programlama ve kullanim bilgileri:

B Ana eksen donme durumu ve Yan eksen donme pozisyonu para-
metreleri daha 6nce uygulanan Tiim numunelerin doniis pozisyonu
0gesine ek olarak etki eder.

B Z'deki malzeme yiizeyi esit degdildir O olarak tanimlarsaniz, bu deger
isleme dongusunde tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak
etkide bulunur.

Yardim resmi Parametre

X baslangi¢c noktasi
X ekseninde gergeve baslangig noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Y baslangi¢ noktasi
Y ekseninde gergeve baslangig noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

X isleme pozisyon araliklar

X yoninde isleme pozisyonlari arasindaki mesafe (artimsal).
Deger pozitif veya negatif girilebilir

Giris: -999999999...+999999999

Y isleme pozisyon araliklar

Y yoninde isleme pozisyonlar arasindaki mesafe (artimsal).
Deger pozitif veya negatif girilebilir
Giris: -999999999...+999999999
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Yardim resmi

Parametre

Ornek

Siitun sayisi
Ornegin toplam situn sayisi
Giris: 0...999

Satir sayisi
Ormnegin toplam satir sayisi
Giris: 0...999

Tiim numunelerin doniis pozisyonu

Ornegin tamaminin girilen baslangig noktasinin etrafinda
dondurdldugt donme agisi. Referans eksen: Etkin igleme
dizleminin ana ekseni (6r. Z alet ekseninde X). Dederi mutlak
pozitif veya negatif girin

Giris: -360.000...+360.000

Ana eksen donme durumu

Sadece igleme diizleminin ana ekseninin girilen baslangig
noktasina gore etrafinda buruldugu donme agisi. Deger
pozitif veya negatif girilebilir.

Giris: -360.000...+360.000

Yan eksen donme pozisyonu

Sadece igleme dizleminin yan ekseninin girilen baslangig
noktasina gore etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger
pozitif veya negatif girilebilir.

Giris: -360.000...+360.000

Malzeme yiizeyi koordinasyonu
islemenin basladigi Z koordinatini mutlak girin
Giris: -999999999...+999999999
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Programlama ve kullanim bilgileri:

etkide bulunur.

B Z'deki malzeme yiizeyi esit degdildir 0 olarak tanimlarsaniz, bu deger
isleme dongusunde tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak

Yardim resmi

Parametre

o

Vida adimi ¢cap1 merkez X
X ekseninde daire merkez noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Vida adimi ¢cap1 merkez Y
Y ekseninde daire merkez noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Vida adimi ¢cap1
Delikli dairenin gapi
Giris: 0...999999999

Baslangic acis1
ilk isleme pozisyonunun kutup agisi. Referans eksen: Etkin

isleme diizleminin ana ekseni (¢r. Z alet ekseninde X). Deger
pozitif veya negatif girilebilir

Giris: -360.000...+360.000

islem sayisi
Daire Uzerindeki isleme pozisyonlarinin toplam sayisi
Giris: 0...999

Malzeme yiizeyi koordinasyonu
islemenin basladidi Z koordinatini mutlak girin.
Giris: -999999999...+999999999
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Kontur ve nokta tanimlari | Ornek tanim PATTERN DEF

7.6.6 Daire kesiti tanimlama

Programlama ve kullanim bilgileri:

B Z'deki malzeme yiizeyi esit degdildir 0 olarak tanimlarsaniz, bu deger
isleme dongusunde tanimladiginiz Q203 malzeme ylzeyine ek olarak
etkide bulunur.

Yardim resmi

Parametre

Vida adimi ¢cap1 merkez X
X ekseninde daire merkez noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

(i

Ornek

Vida adimi ¢cap1 merkez Y
Y ekseninde daire merkez noktasinin mutlak koordinati
Giris: -999999999...+999999999

Vida adimi ¢cap1
Delikli dairenin gapi
Giris: 0...999999999

Baslangic acis1

ilk isleme pozisyonunun kutup agisi. Referans eksen: Etkin
isleme diizleminin ana ekseni (¢r. Z alet ekseninde X). Deger
pozitif veya negatif girilebilir

Giris: -360.000...+360.000

Ac¢1 adimi/Son agi

iki isleme pozisyonlari arasinda artimsal kutup agisi. Deger
pozitif veya negatif girilebilir. Alternatif bitis agisi girilebilir
(eylem gubugundaki veya formdaki segme olanagi lzerinden
degistirin)

Giris: -360.000...+360.000

islem sayisi
Daire Uzerindeki isleme pozisyonlarinin toplam sayisi
Giris: 0...999

Malzeme yiizeyi koordinasyonu
Islemenin basladidi Z koordinatini girin.
Giris: -999999999...+999999999
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7.6.7 PATTERN DEF ile baglantili olarak dongiilerin kullanimi

Alet yaricaplari, tiim galisma adimlari test grafiginde goriintllenecek sekilde
segilmistir.

Program akisi

Merkezleme (alet yarigapi 4)

GLOBAL DEF 125 POZISYONLANDIRMA: Bu fonksiyonla kumanda, noktalar
arasinda bir CYCL CALL PAT olmasi durumunda 2. giivenlik mesafesine konum-
landirir. Bu fonksiyon M30 durumuna kadar etkili kalir.

Delme (alet yarigapi 2,4)

Dis delme (alet yaricapi 3)

Diger bilgiler: "Delme, ortalama ve dis isleme dongdleri”, Sayfa 155 ve "Freze
isleme donguleri"

; Merkezleyici alet gagirmasi (yarigap 4)

; Aleti emniyetli yiikseklige sir

; Nokta numunesiyle baglantil dongu gagirmasi
; Aleti geri gek
; Matkap alet gagirmasi (yarigap 2,4)
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Kontur ve nokta tanimlari | Ornek tanim PATTERN DEF

; Aleti emniyetli yukseklige str

; Nokta numunesiyle baglantil dongi gagirmasi
; Aleti geri gek

; Digli matkabi alet gagirmasi (yarigap 3)

; Aleti emniyetli yikseklige sur

; Nokta numunesiyle baglantil dongu gagirmasi
; Aleti geri gek

; Program sonu
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Kontur ve nokta tamimlari | Ornek tamim igin dongiiler

7.7  Ornek tanim igin dongiiler

7.7.1  Genel bakis

Kumanda, nokta ornekleri tretmenizi saglayan tg dongu kullanima sunar:

Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
220 ORNEK DAIRE DEF etkin  Sayfa 116
B Daire 0rnegi tanimlama
®m Tam daire veya yarim daire
B Baslangig ve bitis agisini girme
221  ORNEK HATLAR DEF etkin  Sayfa 119
B Cizgi ornegi tanimlama
= DOnus agisini girme
224 ORNEK VERI MATRISI KODU DEF etkin  Sayfa 122

= Metinleri veri matrisi kodu nokta ornegine
donlstirme

® Konum ve boyut girme
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Asagidaki donguleri nokta ornegi donguleri ile kombine edebilirsiniz:

D6ngii220  Déngii 221 Déngii 224
Vs
Vs

200 DELIK

201 SURTUNME

202 CEVIR

203 EVRENSEL DELIK

204 GERIYE DUSURULMESI
205 EVR. DELME DERINLIGI
206 DISLI DELME

207 DISLI DEL GS

208 DELIK FREZESI

209 DISLI DEL PARCA KIR.
240 MERKEZLEME

251 DIKDORTGEN CEP
252 DAIRE CEBI

253 YIV FREZELEME

254 YUVARLATILM. YIV
256 RECTANGULAR STUD
257 CIRCULAR STUD

262 DISLI FREZESI

263 GIZLI DISLI FREZESI
264 DELME DISLI FREZESI
265 HELEZ DELME DISL FRE
267 DIS DISLI FREZESI

NIENENIEN EN RN ENEN ENEN ENENIENEN

NN EN RN EN RN EN N EN EN ENEN EN ENIEN ENIEN EN RN ENE RN EN

NIENENENENIENIEN

o Duzensiz nokta ornekleri Uretmeniz gerekiyorsa nokta tablolarini CYCL
CALL PAT ile kullanin.

PATTERN DEF fonksiyonu ile baska diizenli nokta ornekleri kullanima
sunulmustur.

Diger bilgiler: "Ornek tanim PATTERN DEF", Sayfa 103
Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi
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Kontur ve nokta tanimlari | Ornek tanim igin déngiiler

Dongii 220 ORNEK DAIRE

ISO programlamasi
G220

Uygulama

Dongd ile tam veya yarim daire olarak bir nokta 6rnegi tanimlayabilirsiniz. Bu
tanimlama onceden tanimlanmis bir isleme dongusu igin kullanilir.

HEIDENHAIN, 220 ORNEK DAIRE dongusu yerine daha gugli olan
PATTERN DEF fonksiyonunu onerir.

ilgili konular
= DESEN DEF ile tam daireyi tanimlama

Diger bilgiler: "Tam daire tanimlama’, Sayfa 110
® DESEN DEF ile daire parcasini tanimlama

Diger bilgiler: "Daire kesiti tanimlama", Sayfa 111

Dongii akisi
1 Kumanda, aleti hizli galisma modunda guncel konumdan ilk ¢alismanin baslangig
noktasina konumlandirir.

Sira:
m 2. glvenlik mesafesine yaklasma (mil ekseni)
= isleme dlzlemindeki baglama noktasina yaklagma
® Malzeme ylizeyi Uzerinden glivenlik mesafesine hareket (mil ekseni)
2 Bu konumdan itibaren kumanda son tanimlanmis isleme doéngustnd uygular.

3 Sonra kumanda aleti bir dogru hareketiyle veya bir daire hareketiyle sonraki
islemenin baslangi¢ noktasina konumlandirir. Burada alet glivenlik mesafesinde
bulunur (veya 2. glivenlik mesafesinde) bulunur.

4 TUm galigmalar uygulanincaya kadar bu islem (1 ile 3 arasi) kendini tekrar eder.

Bu donguyu Programm akis1 / Tekli tiimce isletim tlrinde modunda
galistinrsaniz kumanda bir nokta orneginin noktalari arasinda durur.

Uyarilar

Dongu 220 ORNEK DAIRE, istege bagli hidePattern makine parametresi
(no. 128905) kullanilarak gizlenebilir.

m Dongu 220 DEF etkindir. Dongl 220 ayrica, otomatik olarak en son tanimlanan
isleme dongusinl de ¢agirr.

Programlama igin not

B 200 ila 209 ve 251 ila 267 dongulerinden birini dongu 220 veya
dongl 221 ile kombine ederseniz glivenlik mesafesi, malzeme ylizeyi ve
dongl 220 veya 221 igindeki 2. giivenlik mesafesi etkili olur. Bu durum
NC programi dahilinde, ilgili parametrelerin Uzerine yazilincaya kadar gegerli olur.
Ornek: Bir NC programinda dongii 200 igin Q203=0 ile tanimlama yapilirsa ve
ardindan dongl 220 igin Q203=-5 ile programlama yapilirsa sonrasindaki CYCL
CALL ve M99 ¢agrilarinda Q203=-5 kullanilir. Dongii 220 ve 221, CALL etkin
isleme donglsu icin yukarida belirtilen parametrelerin Gizerine yazar (iki dongtde
de ayni giris parametrelerinin mevcut olmasi durumunda).
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Y Q216 Orta 1. eksen?

isleme diizleminin ana eksenindeki daire parcasi merkez
noktasi. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q217 Orta 2. eksen?

isleme diizleminin yan eksendeki daire pargasi merkez
noktasl. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

X Q244 Daire kesiti cap1?
Kismi dairenin ¢api
Giris: 0...99999.9999
Q245 Baslangic acis1?
isleme diizlemi ana ekseni ile daire pargasindaki ilk calis-
manin baslangi¢ noktasi arasindaki agl. Deger mutlak etki
ediyor.
Giris: -360.000...+360.000

Q246 Son a¢1?

Isleme dizlemi ana ekseni ile daire pargasindaki son galis-
manin baslangi¢ noktasi arasindaki agi (tam daireler igin
gecerli degil); baslangig agisina esit olmayan son agly! girin;
son aglyl baslangic agisindan daha buyuk girerseniz calis-
ma saat yonda tersine, aksi halde saat yontinde olur. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q247 Ag1 adimi?

Kismi dairedeki iki islem arasindaki agi; agi adimi sifira
esitse kumanda; a¢l adimini baslangi¢ agisi, son agi ve islem
sayisindan hesaplar; bir agi adimi girilmisse kumanda son
aclyl dikkate almaz; agi adiminin 6n isareti galisma yoninu
belirler (- = saat yonu). Deder artimsal etki eder.

Giris: -360.000...+360.000

Q241 islem sayis1?
Daire parcasindaki ¢alismalarin sayisi
Giris: 1...99999

Q217

Q216
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Kontur ve nokta tamimlari | Ornek tamim igin dongiiler

Yardim resmi

Parametre

Q203

Ornek

Q204

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gére malzeme ylzeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda hicbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?
Aletin galismalar arasinda nasil hareket etmesi gerektigini
belirleyin:

0: Calismalar arasinda guvenlik mesafesine sirin
1: islemeler arasinda 2. glivenlik mesafesine sirin
Giris: 0, 1

Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1

Aletin galismalar arasinda hangi hat fonksiyonu ile hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Galismalar arasinda bir dogrunun tzerinde surin

1: Galismalar arasinda daire kesiti gapi Uzerinde dairesel
sdrdin

Giris: 0, 1
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7.7.3 Dongii 221 ORNEK HATLAR

ISO programlamasi
G221

Uygulama

Dongu ile gizgi olarak bir nokta 6rnegdi tanimlayabilirsiniz. Bu tanimlama 6nceden
tanimlanmis bir isleme dongusu igin kullanilir.

HEIDENHAIN, 221 ORNEK HATLAR dongusu yerine daha guglu olan
PATTERN DEF fonksiyonunu onerir.

ilgili konular

DESEN DEF ile tek bir satir tanimlama

Diger bilgiler: "MUnferit siralarin tanimlanmasi”, Sayfa 106
DESEN DEF ile tek bir ornek tanimlama

Diger bilgiler: "Tekli drnek tanimlama", Sayfa 107

Dongii akisi

1

Kumanda, aleti otomatik olarak giincel konumdan ilk ¢calismanin baslangig
noktasina konumlandirir.

Sira:

m 2. givenlik mesafesine yaklasma (mil ekseni)

= isleme dizlemindeki baglama noktasina yaklasma

B Malzeme ylizeyi Uzerinden glvenlik mesafesine hareket (mil ekseni)

Bu konumdan itibaren kumanda son tanimlanmig isleme dongusinU uygular.

Sonra kumanda aleti buradan ana eksenin pozitif ydninde, bir sonraki ¢alismanin
baslangig noktasina konumlandirir. Burada alet gtivenlik mesafesinde bulunur
(veya 2. glvenlik mesafesinde) bulunur.

Birinci satirin tim galigmalari uygulanincaya kadar bu islem (1 ila 3) kendini tekrar
eder. Alet birinci satirin son noktasinda durur.

Ardindan kumanda aleti ikinci satirin son noktasina kadar sirer ve burada
galismayi uygular.

Kumanda aleti buradan ana eksenin negatif yoninde, bir sonraki ¢alismanin
baslangi¢ noktasina konumlandirir

Ikinci satirin tim galismalari uygulanincaya kadar bu islem (6) kendini tekrar eder.
Daha sonra kumanda aleti sonraki satirin baslangig noktasinin Uzerine surer.
Bir sallanma hareketiyle tim diger satirlar islenir.

Bu donglyl Programm akisi / Tekli tiimce isletim tlrlinde modunda
calistinirsaniz kumanda bir nokta 6rneginin noktalari arasinda durur.
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Uyarilar

Dongl 221 ORNEK HATLAR, istege bagl hidePattern makine parametresi
(no. 128905) kullanilarak gizlenebilir.

B DoOngu 221 DEF etkindir. Dongl 221 ayrica, otomatik olarak en son tanimlanan
isleme dongusinu de ¢agirr.

Programlama igin notlar

m 200 ila 209 veya 251 ila 267 dongllerinden birini dongi 221 ile kombine
ederseniz glvenlik mesafesi, malzeme ylizeyi, 2. glivenlik mesafesi ve dongl 221
igindeki donme konumu etkili olur.

m DoOngu 254 ile dongl 221 birlikte kullanildiginda yiv konumu olarak 0
kullanilamaz.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q225 1. eksen baslangi¢c noktasi?

Isleme dizleminin ana eksenindeki baslangig noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q226 2. eksen baslangi¢c noktasi?

isleme diizleminin yan eksenindeki baslangic noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

X Q237 1. eksen mesafesi?
Satirdaki tekli noktalarin mesafesi. Deder artimsal etki eder.
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q238 2. eksen mesafesi?
Her bir satirin arasindaki mesafe. Deger artimsal etki eder.
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q242 Siitun sayis1?
Satirdaki galismalarin sayisi
Giris: 0...99999

Q243 Satir sayis1?
Satirlarin sayisi
Giris: 0...99999

Q224 Doniis durumu?

TUm dizenleme resminin etrafinda donddrilecedi ag.
Donme merkezi baslangi¢ noktasinda bulunur. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000
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Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gére malzeme ylzeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda hicbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)? (istege bagh)

Aletin galismalar arasinda nasil hareket etmesi gerektigini
belirleyin:

0: Calismalar arasinda guvenlik mesafesine sirin
1: islemeler arasinda 2. glivenlik mesafesine sirin
Giris: 0, 1

Q203

Ornek
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Kontur ve nokta tamimlari | Ornek tamim igin dongiiler

Dongii 224 ORNEK VERI MATRISI KODU

ISO programlamasi
G224

Uygulama

Dongli 224 ORNEK VERI MATRISI KODU ile metinleri veri matrisi kodu olarak
adlandirilan 6gelere donusturebilirsiniz. Bu, daha once tanimlanan bir isleme
dongusu icin nokta ornegi islevi gorur.

Dongii akig!

(12}
OO0
O O
O

O O
O O
QO O
O

000
Q00
OO0

X

1T Kumanda, araci mevcut pozisyondan DataMatrix kodunun sol alt kosesine
otomatik olarak konumlandirir.

Sira:

= jkinci glvenlik mesafesine yaklasma (mil ekseni)

= isleme dizlemindeki baglama noktasina yaklasma

m GUVENLIK MES. (zerine malzeme ylzeyi tizerinden hareket edin (mil ekseni)

2 Ardindan kumanda, aleti yan eksenin pozitif yontinde birinci satirin ilk baslangig
noktasina 1 hareket ettirir.

3 Bu konumdan itibaren kumanda son tanimlanmis isleme doéngusund uygular.

4 Ardindan kumanda, aleti ana eksenin pozitif yoninde, bir sonraki islemenin ikinci
baslangig noktasina 2 konumlandirir. Bu sirada alet, 1. glivenlik mesafesinde
bulunur.

5 Birinci satirn tUm islemeleri uygulanana kadar bu islem tekrarlanir. Alet birinci
satirin son noktasinda 3 durur.

6 Ardindan kumanda, aleti ana ve yan eksenin negatif yoniinde sonraki satirin
birinci baslangi¢ noktasina 4 hareket ettirir.

7 Ardindan sonraki isleme gerceklestirilir.

8 Bu islemler, veri matrisi kodu gosterilene kadar tekrarlanir. isleme, sag alt kosede
5 sonlanir.

9 Ardindan kumanda programlanan ikinci glivenlik mesafesine hareket eder.
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Uyarilar
BILGI
Dikkat carpigma tehlikesi!

isleme dongilerinden birini dongl 224 ile kombine ederseniz Giivenlik mesafesi,
koordinat ylizeyi ve dongii 224 igindeki 2. glivenlik mesafesi etkili olur. Garpisma
tehlikesi bulunur!

» Islem akisini grafiksel similasyon yardimiyla kontrol edin

> Program akisi isletim tlrtinde Tek tiimce modunda NC programini ya da
program bolimund dikkatli sekilde test edin.

m Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B DOngu 224 DEF etkindir. Dongli 224 ayrica, otomatik olarak en son tanimlanan
isleme dongusinu de ¢agirr.

B Q458'de desen boyutunu secerseniz DataMatrix kodu desen boyutunu Q459'un
toplam boyutuyla sinirlar.

Sembol boyutu satir ve stitun sayisini tanimlar. Ardindan, satirlar ve situnlar
ornek boyutuna entegre edilir. Asagidaki ornekler iki farkli durumu gosterir:

Ornek 1:

B Q458 BOYUT SECIMI: 2

= Q459 BUYUKLUK: 10

m Q661 SEMBOL BOYUTU: 5 (18 satir ve 18 siitun)

Kumanda, 18 satir ve 18 sttunu 10 mm kenar uzunluguna sahip bir veri
matrisi koduna entegre eder.

Ornek 2:

= Q458 BOYUT SECIMI: 2

5 Q459 BUYUKLUK: 20

® Q661 SEMBOL BOYUTU: 5 (18 satir ve 18 siitun)

Kumanda, 18 satir ve 18 stunu 20 mm kenar uzunluguna sahip bir veri
matrisi koduna entegre eder.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q225 1. eksen baslangic noktasi?

Ana eksende koordinat. Baslangi¢ noktasi, Q367 CODEPOSI-
TION degerine baglidir, ornegin Q367=4 oldugunda sag Ustte
bulunur. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q226 2. eksen baslangi¢c noktasi?

ikincil eksende koordinat. Baslangi¢ noktasi, Q367 CODEPO-
SITION degerine baglidir, rnegdin Q367=4 oldugunda sag§
ustte bulunur. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

QS501 Metin girisi?

Tirnak isaretinin igerisindeki donusturulecek metin. Degisken-
lerin atanmasi mumkunddr.

Diger bilgiler: "Veri matris kodundaki degisken metinleri
verme', Sayfa 126

Giris: Maks. 255 karakter

Veri matris kodunun Q459 iginde nasil tanimlandigini belirle-
yin:

1: Hlicre mesafesi

2: Ornek buyuklugu

Giris: 1,2

Hicrelerin mesafesinin veya ornek biyukligindn tanimi:

Eger Q458=1 ise: Birinci ve ikinci hiicre arasindaki mesafe
(hicrelerin merkez noktasindan hareketle)

Q458=2 Birinci ve son hiicre arasindaki mesafe (hicrelerin
merkez noktasindan hareketle).

Deger artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999

Q224 Doniis durumu?

TUm dizenleme resminin etrafinda dondurilecegi agi.
Donme merkezi baslangi¢ noktasinda bulunur. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -99999.9999...+99999.9999
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Kontur ve nokta tanimlari | Ornek tanim igin déngiiler

Yardim resmi Parametre

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda hicbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q661 Semb. byt.: Satir*Siitun? (istede baglh)
Kodun satir ve siitun sayisi.
Secim menUsuU kullanilarak segilebilir, or. 2=12*12

0: Otomatik boyut kare seklinde. Kumanda kodu gereken
minimum boyutta verir.

1 - 24: Kare seklinde

25 - 30: Dikdortgen

Giris: 0...30

Q367 Veri matrisi kodu igin ref. (0/-9)? (istege bagh)

Q225 1. EKSEN BASL. NOKT. ve Q226 2. EKSEN BASL.
NOKT. konumu.

Referans

0/1: Sol alt
2: Orta alt
3:Sag alt
4: Sag ust
5: Orta Ust
6: Sol Ust
7:Sol orta
8: Orta

9: Sag orta
Giris: 0...9

Ornek
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Kontur ve nokta tanimlari | Ornek tanim igin déngiiler

izin verilen 6zel isaretler

Klguk ile buyuk harfler ve sayilar haricinde asadidaki 6zel karakterler de
kullanilabilir:1#$'()*+,-./:;<=>?@[]_

o = Kumanda, % Ozel karakterini 6zel fonksiyonlar igin kullanir. Bu karakteri
bir veri matrisi koduna koymak istiyorsaniz o zaman bunu metinde gift
olarak girmeniz gerekir, 6r. %%

®  Noktal virgul kullanilamaz

Veri matris kodundaki degisken metinleri verme

Sabit karakterlere ilaveten belirli de@iskenleri veri matris kodu olarak verebilirsiniz. Bir
degisken girisini % ile baslatirsiniz.

Asagidaki degisken metinlerden 224 ORNEK VERI MATRISI KODU dongusiinde
yararlanabilirsiniz:

B Tarih ve saat

®  NC programlarinin adlari ve yollar

® Sayag durumlari

Tarih ve saat

Guncel tarihi, glincel saati veya guncel takvim haftasini bir veri matris koduna
donusturebilirsiniz. Bunun igin QS501 dongl parametresinde %time<x> degerini
girin. <x> formati tanimlar; or. GG.AA.YYYY igin 08.

Tarih formatlarini 1 ile 9 arasinda girerken basina 0 koymaniz gerektigini
unutmayin, or. %time08.

Asagidaki secenekler mevcuttur:

Girig Bigim

%time00 GG.AAYYYY ss:dd:ss
%time01 G.AAYYYY s:dd:ss
%time02 G.AAYYYY s:.dd
%time03 G.AAYY s:.dd
%time04 YYYY-AA-GG ss:dd:ss
%time05 YYYY-AA-GG ss:dd
%time06 YYYY-AA-GG s:dd
%time07 YY-AA-GG s:dd
%time08 GG.AAYYYY
%time09 G.AAYYYY

%time10 G.AAYY

%time11 YYYY-AA-GG
%time12 YY-AA-GG

%time13 ss:dd:ss

%time14 s:dd:ss

%time15 s:dd

%time99 Takvim haftasi
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Kontur ve nokta tanimlari | Ornek tanim igin dongiiler

NC programlarinin adlan ve yollan

Etkin NC programinin veya ¢agriimis bir NC programinin adini veya yolunu bir
veri matris koduna donusturebilirsiniz. Bunun igin QS501 dongl parametresinde
%time<x> veya %prog<x> dederini girin.

Asagidaki segenekler mevcuttur:

Girig Anlami Ornek

%main0 Etkin NC programinin tam dosya yolu TNC:\WMILL.h

%main1 Etkin NC programinin dizin yolu TNC:\

%main2 Etkin NC programinin adi MILL

%main3 Etkin NC programinin dosya turu .H

%prog0 Cagrilan NC programinin tam dosya TNC:\HOUSE.h
yolu

%prog1 Gagrilan NC programinin dizin yolu TNC:\

%prog2 Gagrilan NC programinin adi HOUSE

%prog3 Gagrilan NC programinin dosya turu .H

Sayac¢ durumlari

Guncel sayag durumunu bir veri matris koduna donusturebilirsiniz. Kumanda her
hallkarda Durum ¢alisma alaninin PGM sekmesindeki Program akasi iginde icerigi
gosterir.

Bunun i¢in QS$501 dongu parametresinde %count<x> degerini girin.

%count sonradaki say! ile veri matris kodunun kag hane igerdigini tanimlarsiniz.
Maksimum dokuz yer mimkindur.

Ornek:

B Programlama: %count9
m GUncel sayag durumu: 3
= Sonug: 000000003
Kullanim bilgileri

m Similasyonda, kumanda yalnizca NC programina dogrudan girdiginiz sayag
degerini simule eder. Program akisi calisma modundaki Durum galisma
alanindan okunan sayag dikkate alinmaz.
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Kontur ve nokta tamimlari | Ornek tamim igin dongiiler

7.7.5 Programlama ornekleri

Ornek: Gember

100

70+

25

-

¢ <
><I

90 100

w
o

; Alet cagirma

; Aleti geri gek
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Kontur ve nokta tanimlari | Ornek tanim igin déngiiler

; Aleti geri gek

; Program akigi sonu
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Kontur ve nokta tanimlari | $ekil tanimi igin OCM Dongiileri

Sekil tanimi igin OCM Dongiileri

Genel bakis

OCM sekilleri

Dongii Cagn  Ayrintih bilgiler

1271 OCM DIKDORTGEN (#167 / #1-02-1) DEF Sayfa 133
= Dikdértgen tanimlama etkin
B Yan uzunluklari girme
m  Koseleri tanimlama

1272 OCM DAIRE (#167 / #1-02-1) DEF Sayfa 137
= Daire tanimlama etkin
= Daire ¢apini girme

1273 OCM YIV/CUBUK (#167 / #1-02-1) DEF Sayfa 140
= Yiv veya gubuk tanimlama etkin
B Genisligi ve uzunlugu girme

1274 OCM YUVARLAK YIV (#167 / #1-02-1) DEF Sayfa 143
= Yuvarlak yivin tanimi etkin
® Genisligi, yunuslama dairesini ve tekrarlama

sayisini girin

1278 OCM COKGEN (#167 / #1-02-1) DEF Sayfa 146
= Cokgen tanimlama etkin
m Referans dairesini girme
= Koseleri tanimlama

1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. (#167 / #1-02-1) DEF Sayfa 150
m Dikdortgen olarak sinirlama tanimlama etkin

1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI (#167 / #1-02-1) DEF Sayfa 152
= Daire olarak sinirlama tanimlama etkin

Temel bilgiler

Kumanda size en sik ihtiyag duyulan sekiller igin donguler sunar. Sekilleri cep, ada
veya sinirlama olarak programlayabilirsiniz.

Bu sekil dongiileri size agagidaki avantajlari saglar:

m Sekilleri ve isleme verilerini her bir hatti hareket ettirmek zorunda kalmadan rahat
bir sekilde programlarsiniz

® Sik ihtiyac duyulan sekilleri tekrar kullanabilirsiniz

= Ada veya acik cep sekilleri igin kumanda size sekil sinirlamasini tanimlamak igin
ilave dongller de sunar

B Sinirlama sekil tipi ile seklinizde ylizey frezeleme yapabilirsiniz

ilgili konular
® OCM donguleri

Diger bilgiler: "Konturlarin OCM dongdleriyle frezelenmesi (#167 / #1-02-1)",
Sayfa 329

On kosul

= Opt. Contour Milling (#167 / #1-02-1) yazilim segenegi

HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngiileri kullanici el kitabi | 09/2024



Kontur ve nokta tanimlari | $ekil tanimi igin OCM Dangiileri

Fonksiyon tanimi

Bir sekil, OCM kontur verilerini yeniden tanimlar ve daha once tanimlanan bir dongu
271 OCM KONTUR VERILERI tanimlamasini veya bir sekil sinirlamasini kaldirir.

Kumanda, sekil tanimlari i¢in agagidaki dongiileri kullanima sunar:

® 1271 OCM DIKDORTGEN, bkz. Sayfa 133

B 1272 OCM DAIRE, bkz. Sayfa 137

® 1273 OCM YIV/CUBUK, bkz. Sayfa 140

m 1274 OCM YUVARLAK YIV, bkz. Sayfa 143

B 1278 OCM COKGEN, bkz. Sayfa 146

Kumanda, sekil sinirlarinin tanimlari igin asagidaki dongiileri kullanima sunar:
= 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND., bkz. Sayfa 150

E 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI, bkz. Sayfa 152

Toleranslar

Kumanda, asa§idaki dongtlere ve dongl parametrelerine toleranslar kaydetmeye
olanak sunar:

D6ngii numarasi Parametre

1271 OCM DIKDORTGEN Q218 1. YAN UZUNLUKLAR,
Q219 2. YAN UZUNLUKLAR

1272 OCM DAIRE Q223 DAIRE CAPI

1273 OCM YIV/CUBUK Q219 YIV GENISLIGI,
Q218 YIV UZUNLUGU

1274 OCM YUVARLAK YIV Q219 YIV GENISLIGI

1278 OCM COKGEN Q571 REFERNS CEMBERI CAPI

Asagidaki toleranslari tanimlayabilirsiniz:

Toleranslar Ornek imalat dlgiisii
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000
Tolerans spesifikasyonuile  10+0.01-0.015 9.9975

nominal boyutlar

Nominal 6lgimlendirmeleri agsagidaki tolerans spesifikasyonlariyla girebilirsiniz:

Kombinasyon Ornek imalat dlgiisii
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0

a-b+c 10-0.1+0.5 10.2

a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

a+b+c 10+0.1+0.5 10.3

a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75
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Kontur ve nokta tanimlari | Sekil tanimi igin OCM Dongiileri

Asagidaki islemleri yapin:

> Dongl tanimlamasini baglat

> Dongu parametrelerini tanimla

» Eylem cubugunda yazilim tusu ile YSMY segme olanagini secin
> Nominal dl¢lyd tolerans ile birlikte girin

o = Kumanda malzemeyi toleransin merkezinde Uretir.

B DIN spesifikasyonlarina gore bir tolerans programlamazsaniz veya
nominal boyutlari tolerans spesifikasyonuyla yanlis programlarsaniz
ornegin bosluk, kumanda bir hata mesajiyla islemeyi sonlandirir.

m DIN EN ISO ve DIN ISO toleranslarini girerken Ust ve alt mahfazaya
dikkat edin. Bosluk giremezsiniz.
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Kontur ve nokta tanimlari | $ekil tanimi igin OCM Dangiileri

7.8.3  Dongii 1271 OCM DIKDORTGEN (#167 / #1-02-1)

ISO programlamasi
G1271

Uygulama

Sekil donglsu 1271 OCM DIKDORTGEN ile bir dikdortgen programlayabilirsiniz.
Sekli ylzey frezeleme igin cep, ada veya sinirlama olarak kullanabilirsiniz. Ayrica
uzunluklara toleranslar programlama olanagina sahipsiniz.

Dongu 1271 ile galisiyorsaniz asagidakileri programlayin:
= DOngu 1271 OCM DIKDORTGEN

® Bir ada (Q650=1) programladidinizda, bir sinirflama tanimlamak igin 1281
OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. veya 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI
dongusunu kullanmaniz gerekir. Sinirflamayi, sekil donglistinden sonra tanim-
larsiniz.

® Gerekirse dongu 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. veya 1282 OCM DAIRE
SINIRLANDIRMASI

. DOngl 272 OCM KUMLAMA

® Gerekirse dongl 273 OCM DER. PERDAHLAMA
m Gerekirse dongl 274 OCM YAN PERDAHLAMA
® Gerekirse dongl 277 OCM PAHLAMA

Uyarilar

m Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B DOngu 1271 DEF etkindir, yani dongt 1271 NC programinda tanimlandidi andan
itibaren etkindir.

B Dongu 1271 iginde belirtilen isleme bilgileri 272 ila 274 ve 277 OCM isleme
donguleri igin gecerlidir.

Programlama igin notlar

B Dongu igin Q367 ile baglantili olan uygun bir 6n konumlandirma gereklidir.

® Bir sekli veya bir konturu on kumlama isleminden gecirdiyseniz dongutde
bosaltma aletinin numarasini veya adini programlayin. Onceden toplanmamissa
ilk kumlama islemi sirasinda dongu parametresinde Q438=0 CIKARILAN ALET
degerini tanimlamaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

Q660 =

ENY

%L

-]

Kontur ve nokta tanimlari | $ekil tanimi igin OCM Dongiileri

Parametre

Q650 Sekil tipi?

Seklin geometrisi:

0: Cep

1. Ada

2: Yizey frezeleme icin sinirflama
Giris:0,1, 2

Q218 1. Yan Uzunluk?

Seklin 1. tarafinin uzunlugu, ana eksene paralel. Deger artim-
sal etki eder. Gerektiginde bir tolerans programlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Toleranslar", Sayfa 131
Giris: 0...99999.9999

Q219 2. Yan Uzunluk?

Seklin 2. tarafinin uzunlugu, yan eksene paralel. Deder artim-
sal etki eder. Gerektiginde bir tolerans programlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Toleranslar", Sayfa 131
Giris: 0...99999.9999

Q660 Kose tipi?

Koselerin geometrisi:

0: Yaricap

1. Pah

2: Ana eksen ve yan eksen yoninde serbest kose frezeleme
3: Ana eksen yonlnde serbest kose frezeleme

4: Yan eksen yonunde serbest kose frezeleme
Giris:0,1,2,3,4

Q220 Kose yaricapi?
Sekil kosesinin yarigapl veya pahi
Giris: 0...99999.9999

Q367 Cep durumu (0/1/2/3/4)?

Dongu gagirma sirasinda alet konumuna bagli olarak seklin
konumu:

0: Alet pozisyonu = Sekil ortasi
1: Alet pozisyonu = Sol alt kose
2: Alet pozisyonu = Sag alt kose
3: Alet pozisyonu = Sag Ust kose
4: Alet pozisyonu = Sol st kose
Giris:0,1,2,3,4

Q224 Doniis durumu?

Seklin tarafinda dondurilecegi agl. Donme merkezi seklin
ortasindadir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000
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Kontur ve nokta tanimlari | Sekil tanimi igin OCM Dongiileri

Yardim resmi Parametre

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Girig:-99999.9999...+99999.9999

Q201 Derinlik?
Malzeme ylzeyi ile kontur tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+0

Q368 Yan perdahlama ol¢iisii?

isleme dizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan
Olgimlendirme. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q369 Basit olcii derinligi?

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Malzemeyle carpismanin gergeklesmeyecegi alet ekseni
pozisyonu. Kumanda, donglntn sonunda ara konumlandir-
ma ve geri gekme konumuna hareket eder. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q578 ic koselerdeki yaricap faktorii?
Arag yarigapl ile Q578 IC KOSELER FAKTORU carpildiginda
en klguk ara¢ merkezi yolu elde edilir.

Bu, arag yarigap!i ile Q578 IC KOSELER FAKTORU'nln carpi-
mina arag yarigcapinin eklenmesiyle hesaplanabilecegi gibi,
kontur tzerinde daha kiguk ig yaricaplarin olusamayacag!
anlamina gelir.

Giris: 0.05...0.99
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Kontur ve nokta tanimlari | Sekil tanimi igin OCM Dongiileri

Ornek
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Kontur ve nokta tanimlari | $ekil tanimi igin OCM Dangiileri

7.8.4 Dongii 1272 OCM DAIRE (#167 / #1-02-1)

ISO programlamasi
G1272

Uygulama

Sekil donglsu 1272 OCM DAIRE ile bir daire programlayabilirsiniz. Sekli ylizey
frezeleme igin cep, ada veya sinirlama olarak kullanabilirsiniz. Ayrica ¢apa bir
tolerans programlama olanagina sahipsiniz.

Dongu 1272 ile ¢alisiyorsaniz asagidakileri programlayin:
= Dongl 1272 OCM DAIRE

® Bir ada (Q650=1) programladidinizda, bir sinirflama tanimlamak igin 1281
OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. veya 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI
dongusunu kullanmaniz gerekir. Sinirflamayi, sekil donglistinden sonra tanim-
larsiniz.

® Gerekirse dongu 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. veya 1282 OCM DAIRE
SINIRLANDIRMASI

. DOngl 272 OCM KUMLAMA

® Gerekirse dongl 273 OCM DER. PERDAHLAMA
m Gerekirse dongl 274 OCM YAN PERDAHLAMA
® Gerekirse dongl 277 OCM PAHLAMA

Uyarilar

m Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B DOngu 1272 DEF etkindir, yani dongt 1272 NC programinda tanimlandidi andan
itibaren etkindir.

B Dongu 1272 iginde belirtilen isleme bilgileri 272 ila 274 ve 277 OCM isleme
donguleri igin gecerlidir.

Programlama igin not

B Dongu igin Q367 ile baglantili olan uygun bir 6n konumlandirma gereklidir.

® Bir sekli veya bir konturu on kumlama isleminden gecirdiyseniz dongutde
bosaltma aletinin numarasini veya adini programlayin. Onceden toplanmamissa
ilk kumlama islemi sirasinda dongu parametresinde Q438=0 CIKARILAN ALET
degerini tanimlamaniz gerekir.
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Kontur ve nokta tanimlari | $ekil tanimi igin OCM Dongiileri

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q650 Sekil tipi?

Seklin geometrisi:
Q650 =0 0: Cep
1. Ada
2: Yizey frezeleme icin sinirflama
Giris:0,1, 2
Q223 Daire cap1?
Islemesi tamamlanmis dairenin ¢apl. Gerektiginde bir
tolerans programlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Toleranslar", Sayfa 131
Giris: 0...99999.9999

Q650 = 2 Q367 Cep durumu (0/1/2/3/4)?

Dongl gagirma sirasinda alet konumuna bagli olarak seklin
konumu:

0: Alet poz. = Sekil ortasi

1: Alet poz. = 90° i¢in geyrek daire gegisi
2: Alet poz. = 0° igin geyrek daire gegisi

3: Alet poz. = 270° icin ceyrek daire gegisi
4: Alet poz. = 180° igin geyrek daire gegisi
Giris:0,1,2,3,4

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi ile kontur tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+0

Q368 Yan perdahlama olc¢iisii?

isleme diizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan
dlgimlendirme. Deger artimsal etki eder.

z\ Giris: 0...99999.9999

Q260 —
Q368 0203 Q369 Basit ol¢ii derinligi?

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artim-
Q201 sal etki eder.
< L aze9
A

Q650 =1

Giris: 0...99999.9999

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Malzemeyle carpismanin gerceklesmeyecegi alet ekseni
pozisyonu. Kumanda, donglntn sonunda ara konumlandir-
ma ve geri gekme konumuna hareket eder. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

x Y
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Kontur ve nokta tanimlan | S$ekil tanimi igin OCM Dongiileri

Yardim resmi Parametre

Q578 ic koselerdeki yaricap faktorii?

Arag yarigapi ile Q578 IC KOSELER FAKTORU carpildiginda
en kuguk ara¢ merkezi yolu elde edilir.

Bu, arag yarigap!i ile Q578 IC KOSELER FAKTORU'nln carpi-
mina arag yarigapinin eklenmesiyle hesaplanabilecegi gibi,
kontur Uzerinde daha kuguk i¢ yarigaplarin olusamayacadi
anlamina gelir.

Giris: 0.05...0.99

o
=
=]
()
=
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Kontur ve nokta tanimlari | $ekil tanimi igin OCM Dongiileri

7.8.5 Dongii 1273 OCM YIV/CUBUK (#167 / #1-02-1)

ISO programlamasi
G1273

Uygulama

Sekil donglsu 1273 OCM YIV/CUBUK ile bir yiv veya bir gubuk tanimlayabilirsiniz.
Ylzey frezeleme igin sinirlama da olusturabilirsiniz. Ayrica genislikte ve uzunlukta bir
tolerans programlama olanagina sahipsiniz.

Dongu 1273 ile calisiyorsaniz asagidakileri programlayin:
= DOngl 1273 OCM YIV/CUBUK

® Bir ada (Q650=1) programladidinizda, bir sinirflama tanimlamak igin 1281
OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. veya 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI
dongusunu kullanmaniz gerekir. Sinirflamayi, sekil donglistinden sonra tanim-
larsiniz.

® Gerekirse dongu 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. veya 1282 OCM DAIRE
SINIRLANDIRMASI

. DOngl 272 OCM KUMLAMA

® Gerekirse dongl 273 OCM DER. PERDAHLAMA
m Gerekirse dongl 274 OCM YAN PERDAHLAMA
® Gerekirse dongl 277 OCM PAHLAMA

Uyarilar

m Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B DOngu 1273 DEF etkindir, yani dongt 1273 NC programinda tanimlandidi andan
itibaren etkindir.

B Dongu 1273 iginde belirtilen isleme bilgileri 272 ila 274 ve 277 OCM isleme
donguleri igin gecerlidir.

Programlama igin not

B Dongu igin Q367 ile baglantili olan uygun bir 6n konumlandirma gereklidir.

® Bir sekli veya bir konturu on kumlama isleminden gecirdiyseniz dongutde
bosaltma aletinin numarasini veya adini programlayin. Onceden toplanmamissa
ilk kumlama islemi sirasinda dongu parametresinde Q438=0 CIKARILAN ALET
degerini tanimlamaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q650 Sekil tipi?
Seklin geometrisi:
Q650 = 0 0:Cep
1. Ada
2: Yizey frezeleme icin sinirflama
Giris: 0,1, 2
Q219 Yiv genisligi?
Yiv veya gubuk genisligi, isleme dizleminin yan eksenine
paralel. DeGer artimsal etki eder. Gerektiginde bir tolerans
programlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Toleranslar", Sayfa 131
Giris: 0...99999.9999

Q218 Yiv uzunlugu?

Yiv veya gubuk uzunlugu, isleme dizleminin ana eksenine
paralel. DeGer artimsal etki eder. Gerektiginde bir tolerans
programlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Toleranslar", Sayfa 131

Giris: 0...99999.9999

Q367 Yiv durumu (0/1/2/3/4)?

Dongl gagirma sirasinda alet konumuna bagli olarak seklin
konumu:

0: Alet pozisyonu = Sekil ortasi

1: Alet pozisyonu = Seklin sol ucu

2: Alet pozisyonu = Sol sekil dairesinin merkezi
3: Alet pozisyonu = Sag§ sekil dairesinin merkezi
4: Alet pozisyonu = Seklin sag ucu
Giris:0,1,2,3, 4

Q224 Doniis durumu?

Seklin tarafinda dondirilecedi agl. Donme merkezi seklin
ortasindadir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q650 =1

Q650 = 2
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Yardim resmi Parametre

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme ylzeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q201 Derinlik?
Malzeme ylzeyi ile kontur tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+0

Q368 Yan perdahlama olgiisii?

isleme dizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan
Olgimlendirme. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q369 Basit olcii derinligi?

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Malzemeyle carpismanin gergeklesmeyecegi alet ekseni
pozisyonu. Kumanda, donguinin sonunda ara konumlandir-
ma ve geri gekme konumuna hareket eder. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q578 ic koselerdeki yaricap faktorii?

Arag yarigapl ile Q578 IC KOSELER FAKTORU carpildiginda
en klguk ara¢ merkezi yolu elde edilir.

Bu, arag yarigap!i ile Q578 IC KOSELER FAKTORU'nln carpi-
mina arag yarigapinin eklenmesiyle hesaplanabilecegi gibi,
kontur tzerinde daha kiguk ig yaricaplarin olusamayacag!
anlamina gelir.

Giris: 0.05...0.99

Ornek
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7.8.6
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Dongii 1274 OCM YUVARLAK YIV (#167 / #1-02-1)

ISO programlamasi
G1274

Uygulama

1274 OCM YUVARLAK YIV sekil dongusu yuvarlak bir oluk programlamak igin
kullanilir. istege bagli olarak oluk genisligi igin bir tolerans programlayabilirsiniz.

Dongu 1274 ile galisirken asagidaki programlama sirasini kullanin:
m DOngl 1274 OCM YUVARLAK YIV

B DOngl 272 OCM KUMLAMA

m Gerekirse dongi 273 OCM DER. PERDAHLAMA

® Gerekirse dongl 274 OCM YAN PERDAHLAMA

B Gerekirse dongl 277 OCM PAHLAMA

Uyarilar

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

m DOngl 1274te DEF aktiftir, yani dongi 1274, NC programindaki tanimlamasindan
sonra aktiftir.

= Dongl 1274 iginde tanimlanan sinirlama bilgileri 272 ila 274 ve 277 OCM isleme
dongileri igin gecerlidir.

Programlama igin notlar

®E DOngu, Q367 YIV DURUMU REFERANSI parametresine bagli olarak on konum-
landirma gerektirir.

= Konturun kendisiyle gakismamasi igin aciima agisini Q248 tanimlamaniz gerekir.
Aksi halde kumanda bir hata mesaji verir.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
Q219 Yiv genisligi?
Yiv genisligi
Deger artimsal etki eder. Gerektiginde bir tolerans programla-
yabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Toleranslar", Sayfa 131
Giris: 0...99999.9999

Q375 Daire kesiti cap1?
Yiv cember ¢ap, yivin merkez noktasi yoludur.
Giris: 0...99999.9999

Q376 Baslangic acis1?
Baslangi¢ noktasinin polar agisi
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q248 Yiv acilim agis1?

Acilma aglsi, yuvarlak yivin baslangig ve bitis noktasi arasin-
daki agidir. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...360
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Yardim resmi Parametre

Q378 Ac1 adimi?
iki galisma pozisyonu arasindaki agi
Donme merkezi, daire kesiti merkezinde bulunur. Bu

parametre, isleme adimlarinin sayisi Q377>=2 ise etkilidir.
Deger artimsal etki eder.

Giris: -360.000...+360.000

Q377 islem sayis1?

Daire pargasindaki galismalarin sayisi
Giris: 1...99999

Q367 Yiv durumu icin ref. (0/1/2/3)?

Dongu gagirma sirasinda alet konumuna bagli olarak seklin
konumu:

0: Arag konumu = Kismi daire merkezi

1: Alet konumu = Sol sekil dairesinin merkezi
2: Alet konumu = Orta eksende sekil merkezi
3: Alet konumu = Sag sekil dairesinin merkezi
Giris: 0,1,2,3

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Derinlik?
Malzeme yUzeyi ile kontur tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Z Giris: -99999.9999...+0

Q260
Q368 0203 Q368 Yan perdahlama olciisii?

Isleme duzlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan
J {0201 Olgimlendirme. Deger artimsal etki eder.
< b as3ee Giris: 0...99999.9999
A o Q369 Basit 6lcii derinligi?
X Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Malzemeyle carpismanin gerceklesmeyecedi alet ekseni
pozisyonu. Kumanda, donglntn sonunda ara konumlandir-
ma ve geri cekme konumuna hareket eder. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q578 ic koselerdeki yaricap faktorii?

Arag yarigapi ile Q578 IC KOSELER FAKTORU carpildiginda
en kuguk ara¢ merkezi yolu elde edilir.

Bu, arag yarigap!i ile Q578 IC KOSELER FAKTORU'nln carpi-
mina arag yarigapinin eklenmesiyle hesaplanabilecegi gibi,
kontur Uzerinde daha kuguk i¢ yarigaplarin olusamayacadi
anlamina gelir.

Giris: 0.05...0.99

Ornek
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7.8.7 Dongii 1278 OCM COKGEN (#167 / #1-02-1)

ISO programlamasi
G1278

Uygulama

Sekil dongusi 1278 OCM COKGEN ile bir cokgen programlayabilirsiniz. Sekli ylzey
frezeleme igin cep, ada veya sinirlama olarak kullanabilirsiniz. Ayrica referans gapa
bir tolerans programlama olanagina sahipsiniz.

Dongu 1278 ile calisiyorsaniz asagidakileri programlayin:
= Dongl 1278 OCM COKGEN

® Bir ada (Q650=1) programladidinizda, bir sinirflama tanimlamak igin 1281
OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. veya 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI
dongusunu kullanmaniz gerekir. Sinirflamayi, sekil donglistinden sonra tanim-
larsiniz.

® Gerekirse dongu 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. veya 1282 OCM DAIRE
SINIRLANDIRMASI

. DOngl 272 OCM KUMLAMA

® Gerekirse dongl 273 OCM DER. PERDAHLAMA
m Gerekirse dongl 274 OCM YAN PERDAHLAMA
® Gerekirse dongl 277 OCM PAHLAMA

Uyarilar

m Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B DoOngu 1278 DEF etkindir, yani dongt 1278 NC programinda tanimlandidi andan
itibaren etkindir.

B Dongu 1278 iginde belirtilen isleme bilgileri 272 ila 274 ve 277 OCM isleme
donguleri igin gecerlidir.

Programlama igin not

B Dongu igin Q367 ile baglantili olan uygun bir 6n konumlandirma gereklidir.

® Bir sekli veya bir konturu on kumlama isleminden gecirdiyseniz dongutde
bosaltma aletinin numarasini veya adini programlayin. Onceden toplanmamissa
ilk kumlama islemi sirasinda dongu parametresinde Q438=0 CIKARILAN ALET
degerini tanimlamaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
Q650 Sekil tipi?

Seklin geometrisi:
Q650 = 0 0:Cep

1. Ada

2: Yizey frezeleme icin sinirflama

Giris: 0,1, 2

Q573 ic cember/cevrel cember (0/1)?
Q650 =1 Q571 Slcisiiniin ic teget cemberi mi dis teget cemberi mi
referans alacagini belirleyin:
0: Olcii ic teget cemberini referans alir
1: Olcii dis teget cemberini referans alir
Giris: 0, 1
Q571 Referans cemberi cap1?
Referans dairesi gapini girin. Buraya girilen gap igin dis teget
Q573=0 Q573 =1 gemberinin mi yoksa ig teget gemberinin mi referans alindi-
gini Q573 parametresiyle girin. Gerektiginde bir tolerans
programlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Toleranslar", Sayfa 131
Giris: 0...99999.9999

Q572 Kose sayis1?

Cokgenin kose sayisini girin. Kumanda, kdseleri her zaman
gokgen Uzerine esit olarak dagitir.

Giris: 3...30

Q660 Kose tipi?

Koselerin geometrisi:

0: Yaricap

1: Pah

Giris: 0, 1

Q220 Kose yaricapi?

Sekil kbsesinin yarigapi veya pahi
Giris: 0...99999.9999

Q224 Doniis durumu?

Seklin tarafinda dondirilecedi agl. Donme merkezi seklin
ortasindadir. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -360.000...+360.000

Q650 = 2
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Yardim resmi Parametre

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Girig:-99999.9999...+99999.9999

Q201 Derinlik?
Malzeme ylzeyi ile kontur tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+0

Q368 Yan perdahlama ol¢iisii?

isleme dizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan
Olgimlendirme. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q369 Basit olcii derinligi?

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Malzemeyle carpismanin gergeklesmeyecegi alet ekseni
pozisyonu. Kumanda, donglntn sonunda ara konumlandir-
ma ve geri gekme konumuna hareket eder. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q578 ic koselerdeki yaricap faktorii?
Arag yarigapl ile Q578 IC KOSELER FAKTORU carpildiginda
en klguk ara¢ merkezi yolu elde edilir.

Bu, arag yarigap!i ile Q578 IC KOSELER FAKTORU'nln carpi-
mina arag yarigcapinin eklenmesiyle hesaplanabilecegi gibi,
kontur tzerinde daha kiguk ig yaricaplarin olusamayacag!
anlamina gelir.

Giris: 0.05...0.99
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Ornek
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7.8.8  Dongii 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. (#167 / #1-02-1)

ISO programlamasi
G1281

Uygulama

Dongli 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. ile dikdortgen seklinde bir sinirlama
gergevesi programlayabilirsiniz. Bu dongu, daha 6nce OCM standart sekli kullanilarak
programlanan bir ada, sinirlama veya agik cep icin dis sinirlamayi tanimlamak
amaciyla kullanilir.

Uyarilar

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

® DOngu 1281 DEF etkindir, yani dongu 1281 NC programinda tanimlandigi andan
itibaren etkindir.

m Dongu 1281 iginde belirtilen sinirlama bilgileri 1271 ila 1274 ve 1278 donguleri
igin gecerlidir.

150 HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngiileri kullanici el kitabi | 09/2024



Kontur ve nokta tanimlan | S$ekil tanimi igin OCM Dongiileri

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q651 Ana eksen uzunlugu?

Seklin 1. sinirlama tarafi uzunlugu, ana eksene paralel. Deger
artimsal etki eder.

Giris: 0.001...9999.999

Q652 Yan eksen uzunlugu?

Seklin 2. sinirlama tarafi uzunlugu, yan eksene paralel. Deger
artimsal etki eder.

Giris: 0.001...9999.999

Q654 Sekil pozisyon referansi?
Merkez igin konum referansini girin:

0: Sinirflama merkezi igin isleme konturunun merkezi referans
alinir

1: Sinirlama merkezi igin isleme konturunun merkezi referans
alinir

Giris: 0, 1

Q655 Ana eksen kaydirmasi?

Dikdortgen sinirlamasini ana eksende kaydirma
Giris: -999.999...+999.999

Q656 Yan eksen kaydirmasi?
Dikdortgen sinirlamasini yan eksende kaydirma
Giris: -999.999...+999.999

Q654 =0

Q656
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7.8.9 Dongii 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI (#167 / #1-02-1)

ISO programlamasi
G1282

Uygulama

Dongl 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI ile daire seklinde bir sinirlama gergevesi
programlayabilirsiniz. Bu dongu, daha 6nce OCM standart sekli kullanilarak
programlanan bir ada, sinirlama veya agik cep icin dis sinirlamayi tanimlamak
amaciyla kullanilir.

Uyarilar

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

® DOngu 1282 DEF etkindir, yani dongu 1282 NC programinda tanimlandigi andan
itibaren etkindir.

m DoOngu 1282 iginde belirtilen sinirlama bilgileri 1271 ila 1274 ve 1278 donguleri
igin gecerlidir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q654=0 o o Q653 Cap?
Sinirlama dairesinin ¢api
Giris: 0.001...9999.999

Q654 Sekil pozisyon referansi?
Merkez igin konum referansini girin:

0: Sinirlama merkezi igin isleme konturunun merkezi referans
alinir

1: Sinirlama merkezi igin isleme konturunun merkezi referans
alinir

Giris: 0, 1

Q655 Ana eksen kaydirmasi?

Dikdortgen sinirlamasini ana eksende kaydirma
Giris: -999.999...+999.999

Q656 Yan eksen kaydirmasi?
Dikdortgen sinirlamasini yan eksende kaydirma
Giris: -999.999...+999.999
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8.1 Genel bakis

Kumanda, farkli delme caligmalari igin asagidaki donguleri kullanima sunar:

Delme
Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
200 DELIK CALL etkin  Sayfa 159

m Kolay delme
= Ust ve alt bekleme siiresini girme
= Derinlik referansi secilebilir

201 SURTUNME CALL etkin  Sayfa 163
m Delik raybalama
®  Alt bekleme suresini girme

202 CEVIR CALL etkin  Sayfa 165
Delik tornalama

m Geri gekme beslemesini girme

®  Alt bekleme siresini girme

®  Serbest hareketi girme

203 EVRENSEL DELIK CALL etkin  Sayfa 169
m Degresyon - Daha disuk sevk ile delme
= Ust ve alt bekleme siresini girme
B Talas kirmayi girme
m Derinlik referansi segilebilir

205 EVR. DELME DERINLIGI CALL etkin  Sayfa 174
m Degresyon - Daha diusuk sevk ile delme
B Talas kirmayi girme
B Derinlestirilmis baslangi¢ noktasini girme
= Onde tutma mesafesini girme

208 DELIK FREZESI CALL etkin  Sayfa 181
= Deligi frezeleme
= On delmesi yapilmis ¢capi girme
= Ayniyonde veya ters yonde calisma segilebilir

241 TEK AGIZ DELME DRN. CALL etkin  Sayfa 186
= Tek agizli derin delme matkap ucu ile delme
® Derinlestirilen baslangi¢ noktasi

m Delikten iceri ve disari hareket igin donus yonu ve
devir sayisi segilebilir

m Bekleme derinligini girme

indirme ve Ortalama

Dongii Cagn Ayrintili bilgiler
204 GERIYE DUSURULMESI CALL etkin  Sayfa 196

= Malzemenin alt kisminda havsa olusturma

m Bekleme slresini girme

®  Serbest hareketi girme
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Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
240 MERKEZLEME CALL etkin ~ Sayfa 200

B Merkezleme deligi agma

B Merkezleme ¢apini veya derinligini girme

m  Alt bekleme slresini girme

Disli delme
Dongii Cagn Ayrintili bilgiler
18 DIS KESME CALL etkin  Sayfa 203

= Kontrollu mil ile
m Delik tabaninda mil durdurma

206 DISLI DELME CALL etkin  Sayfa 206
® Dengeleme dolgulu
®  Alt bekleme suresini girme

207 DISLI DEL GS CALL etkin  Sayfa 209
® Dengeleme dolgusuz
m  Alt bekleme slresini girme

209 DISLI DEL PARCA KIR. CALL etkin  Sayfa 213
® Dengeleme dolgusuz
B Talas kirmayi girme

Dis frezeleme

Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
262 DISLI FREZESI CALL etkin  Sayfa 219

= Onceden delinmis materyale dis frezeleme
263  GIZLI DISLI FREZESI CALL etkin  Sayfa 223

= Onceden delinmis materyale dis frezeleme
= Havsa pahi olusturma
264 DELME DISLI FREZESI CALL etkin  Sayfa 228
= Dolu materyale delme
® Dis frezeleme

265 HELEZ DELME DISL FRE CALL etkin  Sayfa 233
= Dolu materyale dis frezeleme
267 DIS DISLI FREZESI CALL etkin  Sayfa 237

= Dis dis frezeleme
= Havsa pahi olusturma

HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngileri kullanici el kitabi | 09/2024 157



Delme, ortalama ve dis isleme dongiileri | Delme ve dis isleme sirasinda kosullu durmalar

8.2 Delme ve dis isleme sirasinda kosullu durmalar

Makinenizde bir Kumanda Override mevcutsa program akisi sirasinda kosullu
duraklamalari etkinlestirebilirsiniz. Kosullu durdurmalari Dongli cagrisinda
secenegiyle etkinlestirirseniz kumanda asagidaki durma noktalarinda durur:

Kumanda ilk beslemeden 6nce durur. Derinlestirilmis bir baslangig noktasi
tanimladiysaniz kumanda derinlestiriimis baslangi¢ noktasina yaklagmadan once
durur.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi
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8.3 Delme

8.3.1 Dongii 200 DELIK

ISO programlamasi
G200

Uygulama

Bu dongd ile basitge delik olusturabilirsiniz. Bu dongide derinlik referansini
segebilirsiniz.

ilgili konular

Azalan besleme, bekleme siiresi ve talas kirilmasi ile istege bagh déngti 203
EVRENSEL DELIK

Diger bilgiler: "Dongl 203 EVRENSEL DELIK ", Sayfa 169

Azalan giris, talas kopmasi, girintili baslangi¢ noktasi ve mesafe ile istede bagli
dongii205 EVR. DELME DERINLIGI

Diger bilgiler: "Dongl 205 EVR. DELME DERINLIGI ", Sayfa 174
Oyuk deligini geri cekerken ve uzatirken girintili baglangi¢ noktasi, yerlestirme

derinligi, donlUs yonu ve hizi olan istege bagl dongl 241 TEK AGIZ DELME DRN.

Diger bilgiler: "Dongui 241 TEK AGIZ DELME DRN. ", Sayfa 186

Dongii akig!

1

Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda malzeme yizeyinin
Uzerinde glvenlik mesafesine konumlandirir

Alet, programlanan besleme F ile ilk sevk derinli§ine kadar deler

Kumanda, aleti FMAX ile guvenlik mesafesine geri getirir, girilmisse burada bekler

ve ardindan tekrar FMAX ile ilk sevk derinli§i Uzerinden giivenlik mesafesine
hareket eder

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

Kumanda girilen delme derinligine ulasilincaya kadar bu akisi (2 ila 4) tekrarlar
(Q211'deki bekleme suresi her sevkte etkili olur)

Son olarak alet, FMAX ile delme tabanindan glivenlik mesafesine veya 2. glivenlik
mesafesine gider. 2. glivenlik mesafesi Q204 ancak glvenlik mesafesi Q200'den

blydk programlanmissa etki eder
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir dongiide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki glivenlik mesafesine sirdliir! Garpigsma tehlikesi bulunur!

> Derinligi negatif girin

» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile numerik kontrolin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) vermeyecegini
(off) ayarlayin

® Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kiigtik olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Programlama igin notlar

m Konumlandirma timcesini isleme diizleminin baslangi¢ noktasina (delik merkezi)
RO yarigap duzeltmesi ile programlayin.

m Derinlik dongl parametresinin isareti gcalisma yonunu belirler. Derinlidi = 0 olarak
programlarsaniz kumanda donguyi uygulamaz.

m Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kiigtik olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Talas kirma olmadan delmek istiyorsaniz Q202 parametresinde Q201
derinligi ile ug agisindan hesaplanan derinligin toplamindan daha biyUk bir
deger tanimlayin. Burada gok daha biyUk bir deder de belirtebilirsiniz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
- Q200 Guvenlik mesafesi?
zA @0206 Alet ucu — malzeme yiizeyi mesafesi. Deder artimsal etki
o eder.
Q210 Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q200 Q204
0203 Q201 Derinlik?

B o &5 Malzeme ylizeyi — delik tabani mesafesi. Deger artimsal etki
eder.
?/; Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Delme sirasinda aletin surus hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

@
=Y

Q202 Kesme derinl.?
Aletin ayarlanmasi gereken olcl. De@er artimsal etki eder.

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

m Sevk derinligi ve derinlik esitse
= Besleme derinligi, toplam derinlikten biyuk oldugunda
Giris: 0...99999.9999

Q210 Ust bekleme siiresi?

Kumandanin, talas kaldirma igin delikten tamamen disari
slrdiikten sonra saniye cinsinden aletin giivenlik mesafesin-
de bekledigi sure.

Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir garpigmanin
olamayacadi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q211 Alt bekleme siiresi? (istede bagdl)
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi stire.
Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q395 Cap referansi (0/1)? (istege bagl)

Girilen derinligin alet ucu ile mi, yoksa takimin silindirik parga-
sl ile miilgili oldugu hakkinda se¢im. Kumanda aletin silindi-
rik pargasini referans alacaksa aletin ug agisini TOOL.T alet
tablosunun T-ANGLE sitununda tanimlamaniz gerekir.

0 = Derinlik, alet ucunu referans alir
1 = Derinlik, aletin silindirik pargasini referans alir
Giris: 0, 1
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Ornek
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8.3.2

Dongii 201 SURTUNME

ISO programlamasi
G201

Uygulama

Bu dongu ile basitce bagdlanti parcasi olusturabilirsiniz. Dongu icin opsiyonel olarak
bir alt referans siresi tanimlayabilirsiniz.

Dongii akig!
1T Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda malzeme ylizeyinin
Uzerindeki girilen gtivenlik mesafesinde konumlandirir

2 Alet, girilmis olan F besleme degerine gore programlanmis derinlige kadar
raybalama yapar

3 Girilmisse, alet delik tabaninda bekler

4 Kumanda sonra aleti besleme F ile glivenlik mesafesine veya 2. glvenlik
mesafesine getirir. 2. glvenlik mesafesi Q204 ancak glivenlik mesafesi Q200'den
blyuk programlanmigsa etki eder

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylUzeyinin altindaki gtivenlik mesafesine surtlur! Garpigsma tehlikesi bulunur!

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

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

B Bu dongy, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kiguk olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Programlama igin notlar

® Konumlandirma timcesini igsleme dizleminin baslangig noktasina (delik merkezi)
RO yarigap dizeltmesi ile programlayin.

B Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = O olarak
programlarsaniz kumanda donguyu uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi — delik tabani mesafesi. Deger artimsal etki
eder.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Raybalama sirasinda aletin surus hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi sure.
Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q208 Besleme geri cekme?

Delme sonrasinda disari sirme sirasinda aletin mm/dak
cinsinden hareket hizi. Q208 = O girerseniz surtinme besle-
mesi gecerli olur.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF
Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203

o
=
=]
[+
~
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8.3.3 Dongii 202 CEVIR

ISO programlamasi
G202

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidrr.

Dongu sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde kullanilabilir.

Bu dongi ile delik tornalayabilirsiniz. Dongu igin opsiyonel olarak bir alt referans
slresi tanimlayabilirsiniz.

Dongii akisi

1

Kumanda aleti FMAX hizli galisma modunda mil ekseninde Q200 guvenlik
mesafesinde Q203 YUZEY KOOR. Uzerinde konumlandirir.

Alet delme beslemesi ile Q201 derinlige kadar deliyor

Alet delik tabaninda bekler — girilmigse — serbest kesim igin ¢alisan mille
Sonra kumanda, Q336 parametresinde tanimlanmis olan konuma bir mil
yonlendirmesi uygular

Eger Q214 SERBEST SEYIR YONU tanimlanmigsa kumanda girilen yonde YAN
GUV. kadar surllir.YAN GUV. MESAF. Q357 serbest

Ardindan kumanda aleti besleme Q208 geri cekme ile Q200 givenlik mesafesine
getirir

Kumanda, aleti tekrar delik ortasina konumlandirir

Kumanda, dongu baslangicindaki mil durumunu geri ylkler

Gerekirse kumanda FMAX ile 2. glivenlik mesafesine gelir. 2. glivenlik mesafesi
Q204 ancak guvenlik mesafesi Q200'den biyuk programlanmissa etki eder.
Q214=0 olarak girilmigse geri gekme delme duvarinda gergeklesir

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir dongiide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylUzeyinin altindaki givenlik mesafesine sirdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

> Derinligi negatif girin

» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile numerik kontroliin bir

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

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Geri gekme yoninl yanlis segerseniz carpisma tehlikesi olusur. isleme
diizleminde olasi bir yansima bulunmasi, geri gekme yonu icin dikkate alinmaz.
Buna karsin geri gekme sirasinda etkin dondstmler dikkate alinir.

> Q336 icinde girdiginiz aginin tGzerine bir mil yonlendirmesi programladiginizda
(6rn. MDI uygulamasinda Manuel isletim tlriinde) alet ucunun konumunu
kontrol edin. Bunun igin higbir donisim etkin olmamalidir.

> Acl segerken alet ucunun, serbest hareket yonune paralel olmasina dikkat edin
> Q214 serbest hareket yonunu, alet delik kenarindan uzaklasacak sekilde segin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

M136'yi etkinlestirdiyseniz isleme sonrasinda alet programlanmis olan glivenlik
mesafesine gelmez. Mil donusu delik tabaninda durur ve buna bagli olarak
besleme de durur. Geri alma gerceklesmediginden carpisma tehlikesi s6z
konusudur!

> M136 fonksiyonunu dongiden 6nce M137 ile devre disi birakin

B Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.
= isleme sonrasinda numerik kontrol, aleti tekrar galisma diizlemindeki baslangig

noktasina konumlandirir. Bu sayede ardindan artimli konumlandirmaya devam
edebilirsiniz.

m Dongud ¢adirma oncesinde M7 veya M8 fonksiyonunun etkin olmasi halinde,
numerik kontrol bu durumu dongi sonunda tekrar geri yikler.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kiiglik olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

B Q214 SERBEST SEYIR YONU esit degildir 0 ise Q357 YAN GUV. etki eder.YAN
GUV. MESAF..

Programlama igin notlar

® Konumlandirma timcesini isleme diizleminin baslangig noktasina (delik merkezi)
RO yarigap dizeltmesi ile programlayin.

B Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz kumanda donguyu uygulamaz.

166 HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngiileri kullanici el kitabi | 09/2024



Delme, ortalama ve dis isleme dongiileri | Delme

Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre

Q203

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi — delik tabani mesafesi. Deger artimsal etki
eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Tornalama sirasinda aletin surus hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi sure.
Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q208 Besleme geri cekme?

Delme sonrasinda disari sirme sirasinda aletin mm/dak
cinsinden hareket hizi. Q208=0 olarak girerseniz derinlik
sevki beslemesi gecerli olur.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?

Kumandanin aleti delik tabaninda geri gektigi (mil oryantas-
yonundan sonra) yoni belirleme

0: Aleti geri gekme

1: Aleti ana eksenin eksi yoniinde geri gek
2: Aleti yan eksenin eksi yontinde geri gek
3: Aleti ana eksenin arti yonunde geri gek

4: Aleti yan eksenin arti yoniinde geri gek

Giris:0,1,2,3,4

Q336 Mil yonlendirme acisi1? (istede bagli)
Kumandanin aleti geri gekmeden dnce konumlandirdigr agl.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360
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Yardim resmi Parametre

Q357 Yan giivenlik mesafesi? (istede bagl)

Alet bigadi ile delme duvari arasindaki mesafe. Deder artim-
sal etki eder.

Sadece Q214 SERBEST SEYIR YONU esit degildir 0 ise etkili-
dir.
Giris: 0...99999.9999

Ornek
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8.3.4 Dongii 203 EVRENSEL DELIK

ISO programlamasi
G203

Uygulama

Bu dongui ile daha dusuk bir sevk ile delikler olusturabilirsiniz. Dongu igin opsiyonel
olarak bir alt referans suresi tanimlayabilirsiniz. DonguyU talas kirma yaparak veya
yapmadan gerceklestirebilirsiniz.

ilgili konular
m Basit delme islemi igin 200 DELIK dongusu
Diger bilgiler: "Dongu 200 DELIK", Sayfa 159

m  Azalan giris, talas kopmasi, girintili baslangig noktasi ve mesafe ile istege bagli
dongu205 EVR. DELME DERINLIGI

Diger bilgiler: "Dongu 205 EVR. DELME DERINLIGI ", Sayfa 174

B QOyuk deligini geri gekerken ve uzatirken girintili baslangi¢ noktasi, yerlestirme
derinligi, donts yonu ve hizi olan istede baglh dongl 241 TEK AGIZ DELME DRN.

Diger bilgiler: "Dongui 241 TEK AGIZ DELME DRN. ", Sayfa 186

Dongii akisi

Talas kirma olmadan, eksilme miktari olmadan davranis:

1 Kumanda, aleti mil ekseninde hizli galisma FMAX ile malzeme ylzeyinin Uzerinde,
girilen GUVENLIK MES. Q200 pozisyonuna konumlandirir

2 Alet delik delme iglemini su aralikta gerceklestirir: DERIN KESME BESL. Q206 ila
ilk KESME DERINL. Q202

3 Ardindan kumanda, aleti delikten cikarip su konuma getirir, GUVENLIK MES.
Q200

4 Ardindan kumanda, aleti yeniden hizli galismada delige daldirir ve sonrasinda
tekrar KESME DERINL. Q202 im DERIN KESME BESL. Q206 kadar bir sevk ile
deler

5 Talas kirma olmadan yapilan ¢alismalarda kumanda aleti her sevk isleminden
sonra BESLEME GERI CEKME Q208 ile delikten gikarip GUVENLIK MES. Q200
konumuna getirir ve orada gerekirse UST BEKLEME SURESI Q210 dongustini
bekler

6 Buislem DERINLIK Q201 elde edilinceye kadar tekrarlanir

7 DERINLIK Q201'e ulasildiginda kumanda, aleti FMAX ile delikten ¢ikarip
GUVENLIK MES. Q200 veya 2. GUVENLIK MES. noktasina geker. 2. GUVENLIK
MES. Q204 ancak GUVENLIK MES. 6gesinden daha buyuk olarak program-
lanmigsa etki eder. GUVENLIK MES. Q200

HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngiileri kullanici el kitabi | 09/2024 169



Delme, ortalama ve dis isleme dongiileri | Delme

Talas kirma ile eksilme miktari olmadan davranis:

1

Kumanda, aleti mil ekseninde hizli calisma FMAX'ta, girilen GUVENLIK MES. Q200
malzeme ylzeyinin Uzerinde konumlandirir

Alet, girilen DERIN KESME BESL. Q206 ile ilk KESME DERINL. Q202 de{erine
kadar delme islemini gerceklestirir

Ardindan kumanda, aleti PRC KIRL. GERI CEKM. Q256 de(erine geri geker
Ardindan yeniden KESME DERINL. Q202 degeri ile DERIN KESME BESL. Q206
dahilinde bir sevk gergeklesir

Kumanda, PARCA KIRILMA SAYISI Q213 degerine ulasincaya kadar veya delik
istenen DERINLIK Q201 degerine ulasincaya kadar yeniden sevk gerceklestirir.
Talas kirmalarin tanimli sayisina ulagmissa ama delik henlz istenen DERINLIK
Q201 degerine ulasmamissa kumanda, aleti BESLEME GERI CEKME Q208
degeriyle delikten gikarip GUVENLIK MES. Q200 konumuna getirir

Girilmisse kumanda UST BEKLEME SURESI Q210 dederini bekler

Ardindan kumanda, hizli ¢alisma modunda delik igine PRC KIRL. GERI CEKM.
Q256 degeri kadar son sevk derinliginin tUzerine gelecek sekilde dalar

islem 2 ila 7, DERINLIK Q201 degerine ulasilincaya kadar tekrarlanir
DERINLIK Q201'e ulasildiginda kumanda, aleti FMAX ile GUVENLIK MES. Q200
veya 2. GUVENLIK MES. Uzerindeki delikten disari geker. 2. GUVENLIK MES.

Q204 ancak GUVENLIK MES. Q200 degerinden buyuk olarak programlanmissa
etki eder

Talas kirma ile eksilme miktari ile davranig

1

8
9

Kumanda, aleti mil ekseninde hizli calisma FMAX'ta, girilen GUVENLIK MES. Q200
malzeme yUzeyinin Uzerinde konumlandirir

Alet, girilen DERIN KESME BESL. Q206 ile ilk KESME DERINL. Q202 degerine
kadar delme islemini gerceklestirir

Ardindan kumanda aleti PRC KIRL. GERI CEKM. Q256 degeri kadar geri geker
KESME DERINL. Q202 eksi ALMA TUTARI Q212 kadar, DERIN KESME BESL.
Q206'da yeniden bir sevk gercgeklesir. Gincellenen KESME DERINL. Q202 eksi
ALMA TUTARI Q212 degerinden stirekli olarak azalan fark ,MIN. KESME DERINL.
Q205 degerinden asla kicgik olmamalidir: (6rnek: Q202=5, Q212=1,Q213=4,
Q205= 3: llk giris derinligi 5 mm, ikinci giris derinligi 5 — 1 = 4 mm, UgUncu giris
derinligi 4 — 1 = 3 mm, dordlncd giris derinligi de 3 mm'dir)

Kumanda, PARCA KIRILMA SAYISI Q213 degerine ulasincaya kadar veya delik
istenen DERINLIK Q201 dederine ulasincaya kadar yeniden sevk gerceklestirir.
Tanimlanan talas kirma sayisina ulasiimasina ragmen delik hendz istenen
DERINLIK Q201 degerine ulasmadiysa kumanda aleti BESLEME GERI CEKME
Q208 icinde delikten alarak su konuma getirir. GUVENLIK MES. Q200

Girilmisse, kumanda simdi UST BEKLEME SURESI Q210 degerini bekler
Ardindan kumanda, hizli galisma modunda delik icine PRC KIRL. GERI CEKM.
Q256 degeri kadar son sevk derinliginin tzerine gelecek sekilde dalar

islem 2 ila 7, DERINLIK Q201 degerine ulasilincaya kadar tekrarlanir

Girilmisse, kumanda simdi ALT BEKLEME SURESI Q211 degerini bekler

10 DERINLIK Q201 'e ulasildiginda kumanda, aleti FMAX ile delikten gikarip

170

GUVENLIK MES. Q200 veya 2. GUVENLIK MES. noktasina geker. 2. GUVENLIK
MES. Q204 ancak GUVENLIK MES. 6gesinden daha buyuk olarak program-
lanmigsa etki eder GUVENLIK MES. Q200
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir donglde derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki glivenlik mesafesine sirdliir! Garpigsma tehlikesi bulunur!

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

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

® Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kiigtik olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Programlama igin notlar

m Konumlandirma timcesini isleme diizleminin baslangi¢ noktasina (delik merkezi)
RO yarigap duzeltmesi ile programlayin.

m Derinlik dongl parametresinin isareti gcalisma yonunu belirler. Derinlidi = 0 olarak
programlarsaniz kumanda donguyi uygulamaz.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi — delik tabani mesafesi. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Delme sirasinda aletin surus hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q202 Kesme derinl.?

Aletin ayarlanmasi gereken olcu. Deger artimsal
etki eder.

Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda
degildir. Numerik kontrol asagidaki durumlarda
tek bir galisma adiminda derinlige iner:
B Sevk derinligi ve derinlik esitse
®  Besleme derinligi, toplam derinlikten buyuk
oldugunda
Giris: 0...99999.9999

Q203
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Yardim resmi Parametre

Q210 Ust bekleme siiresi?

Kumandanin, talas kaldirma icin delikten
tamamen disari strdikten sonra saniye cinsinden
aletin glvenlik mesafesinde bekledigi stre.

Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?
Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi alet ekseni mesafesi.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q212 Alma tutan?

Kumandanin Q202 KESME DERINL. degerini her
sevkten sonra kugulttugu deger. Deger artimsal
etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q213 Geri cekme on. par. kir. sayisi1?

Geri cekmeye kadar talas kirilmalari kumanda-
nin aleti delikten talas temizleme icin ¢cikarma-
dan onceki talas kirma sayisi. Talas kinlmast igin
kumanda, aleti geri gekme degeri Q256 kadar geri
geker.

Giris: 0...99999

Q205 Minimum kesme derinligi?

Eger Q212 ALMA TUTARI esit degildir O ise
kumanda sevk islemini bu deger ile sinirlandirir.
Buna gore sevk derinligi kiguktur Q205 olamaz.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi
sure.

Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q208 Besleme geri cekme?
Delme sonrasinda disari sirme sirasinda aletin

mm/dak cinsinden hareket hizi. Q208=0 girerseniz
kumanda, aleti Q206 beslemesiyle disari ¢ikarir.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX,
FAUTO, PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi? (istede
baglh)

Kumandanin aleti talas kirilmasi sirasinda geri
sUrddgu deger. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.999 Alternatif PREDEF

Q395 Cap referansi (0/1)? (istege bagl)

Girilen derinligin alet ucu ile mi, yoksa takimin
silindirik pargast ile mi ilgili oldugu hakkinda
segim. Kumanda aletin silindirik pargasini referans

alacaksa aletin ug agisini TOOL.T alet tablosunun
T-ANGLE siitununda tanimlamaniz gerekir.

0 = Derinlik, alet ucunu referans alir
1 = Derinlik, aletin silindirik pargasini referans alir
Giris: 0, 1

Ornek
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8.3.5 Dongii 205 EVR. DELME DERINLIGI

ISO programlamasi
G205

Uygulama

Bu dongu ile daha dusUk bir sevk ile delikler olusturabilirsiniz. Donguyu talas

kirma yaparak veya talas kirma yapmadan gergeklestirebilirsiniz. Sevk derinligine
ulasildiginda dongu bir talas kaldirma gergeklestirir. Halihazirda bir on delme
mevcutsa derinlestirilmis bir baslangig noktasi girebilirsiniz. Dongide opsiyonel
olarak delik tabaninda bir bekleme suresi tanimlayabilirsiniz. Bu bekleme suresi delik
tabaninda serbest kesime yarar.

Diger bilgiler: "Talas kaldirma ve talas kirma", Sayfa 179

ilgili konular

B Basit delme iglemi igin 200 DELIK dongusu
Diger bilgiler: "Dongl 200 DELIK", Sayfa 159

m  Azalan besleme, bekleme siiresi ve talas kirilmasi ile istege baglh dongti 203
EVRENSEL DELIK
Diger bilgiler: "Dongl 203 EVRENSEL DELIK ", Sayfa 169

B Oyuk deligini geri gekerken ve uzatirken girintili baslangi¢ noktasi, yerlestirme
derinligi, donuUs yonu ve hizi olan istege bagli dongu 241 TEK AGIZ DELME DRN.

Diger bilgiler: "Dongl 241 TEK AGIZ DELME DRN. ", Sayfa 186

Dongii akisi

1 Kumanda, aleti alet ekseninde FMAX ile girilmis olan GUVENLIK MES.
Q200YUZEY KOOR. Q203 konumuna getirir.

2 Q379 iginde derinlestiriimis bir baslangi¢ noktasi programlarsaniz kumanda

Q253 BESLEME POZISYONL. ile derinlestiriimis baslangi¢ noktasinin tzerindeki
guvenlik mesafesine gider.

3 Alet Q206 DERIN KESME BESL. beslemesiyle sevk derinligine ulasana kadar
deler.

4 Bir talas kirma tanimladiysaniz, kumanda aleti Q256 geri cekme dederi kadar geri
surer.

5 Sevk derinligine ulasildiginda kumanda alet ekseninde Q208 geri cekme
beslemesi ile aleti glivenlik mesafesine geri gceker. Glvenlik mesafesi YUZEY
KOOR. Q203 Uzerindedir.

6 Ardindan alet Q373 YLSM BSLSDN TLSL KLR ile girilen 6nde tutma mesafesine
kadar son ulasilan sevk derinligine Gzerine surulur.

7 Alet Q206 beslemesiyle bir sonraki sevk derinligine ulasana kadar deler. Bir alma
tutar Q212 tanimlanmissa sevk derinligi her sevk ile salma tutari kadar azalir.
8 Kumanda, delme derinligi elde edilene kadar bu akisi (2 ile 7 arasi) tekrarlar.

9 Bir bekleme stresi girdiyseniz, alet serbest kesim igin delik tabaninda bekler.
Son olarak kumanda aleti geri cekme beslemesi ile glvenlik mesafesine veya
2. guvenlik mesafesine geri ceker. 2. glivenlik mesafesi Q204 ancak glivenlik
mesafesi Q200'den biytk programlanmissa etki eder.
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Bir talas kaldirma sonrasinda sonraki talas kirmanin derinligi, son sevk
derinligini referans alir.

Ornek:
5 Q202 KESME DERINL. = 10 mm
5 Q257 PRC KIRIL DELME DERN =4 mm

Kumanda 4 mm ve 8 mm'de bir talas kirma yapar. Bu 10 mm'de bir
talas kaldirma gergeklestirir. Sonraki talas kirma 14 mm ve 18 mm'dedir
VS.

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir dongiide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki giivenlik mesafesine sirilir! Carpisma tehlikesi bulunur!

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

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

® Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kiiglik olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Bu dongu asiri uzun matkap uclarricin uygun degildir. Asiri uzun matkap
ucu i¢in 241 TEK AGIZ DELME DRN. dongusunu kullanin.

Programlama igin notlar

m Konumlandirma timcesini isleme diizleminin baslangi¢ noktasina (delik merkezi)
RO yarigap duzeltmesi ile programlayin.

m Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz kumanda donguyi uygulamaz.

= Onde tutma mesafelerini Q258 ile Q259 esit girmezseniz kumanda, ilk ve son
sevk arasindaki onde tutma mesafesini esit sekilde degistirir.

B Q379 uzerinden derinlestirilmis bir baslangi¢ noktasi girerseniz kumanda sevk
hareketinin baslangi¢ noktasini degistirir. Geri gekme hareketleri kumanda
tarafindan degistiriimez, bunlar malzeme yUzeyinin koordinati ile ilgilidir.

® Q257 PRC KIRIL DELME DERN degeri Q202 KESME DERINL. degderinden blylkse
talas kirma gercgeklestiriimez.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi — delme tabani mesafesi (Q395 DERINLIK
REFERANSI parametresine bagli). Deger artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Delme sirasinda aletin surus hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q202 Kesme derinl.?
Aletin ayarlanmasi gereken 6lgu. Deger artimsal etki eder.

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

m Sevk derinligi ve derinlik esitse
= Besleme derinligi, toplam derinlikten biyuk oldugunda
Giris: 0...99999.9999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme ylzeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda hicbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q212 Alma tutan?

Kumandanin sevk derinligi Q202 degerini kligulttugu deger.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q205 Minimum kesme derinligi?

Eger Q212 ALMA TUTARI esit degildir 0 ise kumanda sevk
islemini bu deger ile sinirlandirir. Buna gore sevk derinligi
kiguktlr Q205 olamaz. De@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q203
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Yardim resmi

Parametre

Q258 On mesafe tutucusu yukarida?

Aletin birinci talas kaldirma sonrasinda Q373 YLSM BSLSDN
TLSL KLR beslemesiyle tekrar son sevk derinliginin tGzerine
surtldugu guvenlik mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q259 On mesafe tutucusu asagida?

Aletin sonuncu talas kaldirma sonrasinda Q373 YLSM
BSLSDN TLSL KLR beslemesiyle tekrar son sevk derinligi-
nin Uzerine surdldugu glvenlik mesafesi. Deger artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999

Q257 Parca kiril. kadar delme derin.?

Kumandanin bir talag kirma uyguladigi olgu. Bu islem Q201
DERINLIK degerine ulasilincaya kadar tekrarlanir. EGer Q257
esittir 0 ise kumanda bir talas kirma uygulamaz. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi?

Kumandanin aleti talas kinlmasi sirasinda geri strdtgu
deger. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.999 Alternatif PREDEF

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi sure.
Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q379 Derinlestirilen baslan. noktasi? (istege bagl)

Bir pilot delik mevcutsa burada derinlestiriimis bir baslan-
gi¢ noktasi tanimlayabilirsiniz. Bu Q203 YUZEY KOOR. bagli
olarak artimsaldir. Kumanda Q253 BESLEME POZISYONL. ile
Q200 GUVENLIK MES. degeri kadar derinlestirilen baslangig
noktasinin Uzerinden hareket eder. DeJer artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma? (istege bagl)

Aletin Q200 GUVENLIK MES. Uzerinden Q379 BASLANGIC
NOKTASI Uzerine konumlandiriimasi sirasinda hareket hizini
tanimlar (esit degildir 0). mm/dak cinsinden giris

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q208 Besleme geri cekme? (istege bagl)

Islem sonrasinda disari siirme sirasinda aletin mm/dak
cinsinden hareket hizi. Q208=0 girerseniz kumanda, aleti
Q206 beslemesiyle disari gikarir.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q395 Cap referansi (0/1)? (istege bagl)

Girilen derinligin alet ucu ile mi, yoksa takimin silindirik parga-
sl ile miilgili oldugu hakkinda segim. Kumanda aletin silindi-
rik pargasini referans alacaksa aletin ug agisini TOOL.T alet
tablosunun T-ANGLE sitununda tanimlamaniz gerekir.

0 = Derinlik, alet ucunu referans alir

1 = Derinlik, aletin silindirik pargasini referans alir
Giris: 0, 1

Q373 Tls kldrmdn snra yklsma bslmsi? (istege baglh)

Talas kaldirma sonrasinda 6nde tutma mesafesine yaklasir-
ken aletin hareket hizi.

0: FMAX ile slirme
>0: mm/dak cinsinden besleme
Giris: 0...99999 alternatif FAUTO, FMAX, FU, FZ
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Talas kaldirma ve talas kirma

Talas kaldirma
Talas kaldirma Q202 KESME DERINL. dongu parametresine baglidir.

Kumanda Q202 dongi parametresinde girilen dedere ulasildiginda bir talas
kaldirma islemi gergeklestirir. Bu islemde kumanda, derinlestirilmis Q379 baslangig
noktasindan bagimsiz olarak aleti her zaman geri gekme yuiksekligine getirir. Bu
deder sunlardan ortaya gikar: Q200 GUVENLIK MES. + Q203 YUZEY KOOR.

Ornek:

; Alet gadirma (alet yarigapi 3)
; Aleti geri gek

; Delik pozisyonu hareket, mili devreye sokma
; Dongu ¢cagirmasi
; Aleti geri gek

; Program akigi sonu
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Talas kirma
Talas kirma, Q257 PRC KIRIL DELME DERN dongu parametresine bagldir.
Kumanda Q257 dongi parametresinde girilen dedere ulasildiginda bir talag kirma

; Alet gadirma (alet yarigapi 3)
; Aleti geri gek

; Delik pozisyonu hareket, mili devreye sokma
; Dongu ¢cagirmasi
; Aleti geri gek

; Program akigi sonu
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8.3.6 Dongii 208 DELIK FREZESI

ISO programlamasi
G208

Uygulama

Bu dongd ile delikleri frezeleyebilirsiniz. Dongu igin opsiyonel olarak 6n delme
islemi yapilmis bir cap degeri tanimlayabilirsiniz. Ayrica nominal gap igin toleranslar
programlayabilirsiniz.

Dongii akig!

.

Kumanda, aleti mil ekseninde hizli calisma modu FMAX ile malzeme ylizeyinin
Uzerinde, girilen Q200 givenlik mesafesine konumlandirir

Kumanda birinci helezon hattini Q370 hat bindirmesinin dikkate alinmasi altinda
bir yarim dairede strer. Yarim daire deligin ortasindan baslar.

Alet, girilen F besleme degeri ile bir civata hattinda girilen delme derinligine kadar
frezeleme gerceklestirir

Delme derinligine ulasildiginda kumanda tekrar bir tam daire surtsU yapar,
boylece daldirma sirasinda ortada birakilan materyal temizlenir

Daha sonra kumanda, aleti tekrar delik ortasina ve Q200 guvenlik mesafesine geri
konumlandirir

Islem, nominal gapa ulasilana kadar devam eder (yan sevk, kumanda tarafindan
hesaplanir)

Son olarak alet, FMAX ile glivenlik mesafesine veya 2. guvenlik mesafesi Q204'e
hareket eder. 2. glvenlik mesafesi Q204 ancak giivenlik mesafesi Q200'den
blyuk programlanmigsa etki eder

0 Hat bindirmesini Q370=0 ile programlarsaniz, 0 zaman kumanda birinci

helezon hattinda mumkun oldugunca buyuk bir hat bindirmesi kullanir.
Bununla kumanda aletin oturmasini engellemeye ¢alisir. Diger tum hatlar
esit sekilde dagitilir.
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Toleranslar
Kumanda Q335 NOMINAL CAP parametresinde toleranslar kaydetme olanagi sunar.
Asagidaki toleranslari tanimlayabilirsiniz:

Toleranslar Ornek imalat dlgiisii
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000
Tolerans spesifikasyonu ile  10+0.01-0.015 9.9975

nominal boyutlar

Nominal dlgimlendirmeleri agagidaki tolerans spesifikasyonlariyla girebilirsiniz:

Kombinasyon Ornek imalat dlgiisii
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0

a-b+c 10-0.1+0.5 10.2

a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

at+b+c 10+0.1+0.5 10.3

a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Asagidaki islemleri yapin:

> Dongl tanimlamasini baglat

» Dongu parametrelerini tanimla

» Eylem gubugunda yaziim tusu ile YSMY segme olanagdini secin
> Nominal 6l¢lyd tolerans ile birlikte girin

0 ®  Kumanda malzemeyi toleransin merkezinde Uretir.

= DIN spesifikasyonlarina gore bir tolerans programlamazsaniz veya
nominal boyutlari tolerans spesifikasyonuyla yanlis programlarsaniz
ornegin bosluk, kumanda bir hata mesajiyla islemeyi sonlandirir.

= DIN EN ISO ve DIN ISO toleranslarini girerken Ust ve alt mahfazaya
dikkat edin. Bosluk giremezsiniz.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir dongiide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki glivenlik mesafesine sirdliir! Garpigsma tehlikesi bulunur!

> Derinligi negatif girin

» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile numerik kontrolin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) vermeyecegini
(off) ayarlayin

BILGI

Dikkat alet ve malzeme igin tehlike

Sevk degerini cok ylksek segerseniz alet kirllmasi veya malzeme hasari tehlikesi
s6z konusu olur!

» TOOL.T alet tablosunun ANGLE sttununa alet i¢in mimkin olan en biytik
daldirma agisini ve DR2 kose yaricapini girin.

> Kumanda otomatik olarak izin verilen maksimum sevki hesaplar ve gerekiyorsa
girmis oldugunuz degeri degistirir.

Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

= Delik gapini alet gapina esit olacak sekilde girdiyseniz kumanda civata hatti enter-
polasyonu olmadan dogrudan girilen derinlige deler.

Etkin bir yansitma, donglde tanimlanmis frezeleme tipini etkilemez.
Hat bindirme faktori hesaplanirken, mevcut takimin DR2 kose yarigapi da

dikkate alinir, boylece delik tabani mumkun oldugunca duz olur. Hat bindirmesi
minimumla sinirlidir.

® Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kiiglik olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

B Dongu, RCUTS degerinin yardimiyla merkezden kesme yapmayan aletleri denetler
ve aletin alin tarafindan oturmasini onler. Kumanda gerekli olmasi halinde bir hata
mesajl vererek islemeyi keser.

Programlama igin notlar

® Konumlandirma tiimcesini isleme dizleminin baslangi¢ noktasina (delik merkezi)
RO yarigap dizeltmesi ile programlayin.

B Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz kumanda donguyu uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet alt kenarl - malzeme ylzeyi mesafesi. Deder artimsal
etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi — delik tabani mesafesi. Deger artimsal etki
eder.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?

Civata hatti Uzerinde delme islemi sirasinda mm/dak olarak
aletin hareket hizi

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q334 Her bir vida sarmalina kesme?

Aletin bir civata hatti (=360°) lizerinde kesilmesi gereken
Olgl. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme ylzeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda hicbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q335 Nominal Cap?

Delik capl. Nominal ¢api alet gapina esit olacak sekilde girer-
seniz kumanda, civata hatti enterpolasyonu olmadan dogru-
dan girilen derinlige deler. Deger mutlak etki ediyor. Gerekti-
ginde bir tolerans programlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Toleranslar", Sayfa 182

Giris: 0...99999.9999

Q342 On delme capi? (istege bag)

Onceden delinen gapin dlgisiini girin. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: 0...99999.9999

Q203

<
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Yardim resmi Parametre

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1 (istege bagl)
Freze islemesinin tdrd. Milin donus yonu dikkate alinir.

+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

(0 degerini girdiginizde esit galisma gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q370 Gegis bindirme faktorii? (istede baglh)

Hat bindirmesi yardimiyla kumanda yanal sevk k'yi belirler.

0: Kumanda birinci helezon hatti sirasinda mimkin oldugun-
ca blyUk bir hat bindirmesi secer. Bununla kumanda aletin
oturmasini engellemeye calisir. Diger tim hatlar esit sekilde
dagrilr.

>0: Kumanda faktori etkin alet yarigaplyla garpar. Sonug
yanal sevk k'dir.

Giris: 0.1...1.999 Alternatif PREDEF

Ornek
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8.3.7 Dongii 241 TEK AGIZ DELME DRN.

ISO programlamasi
G241

Uygulama

Dongl 241 TEK AGIZ DELME DRN. ile, tek agizli derin delme matkap ucu ile delikler
olusturabilirsiniz. Derinlestirilmis bir baglangi¢ noktasinin girilmesi mamkutndur.
Kumanda M3 ile delme derinligine kadar olan hareketi yuratar. Delikten iceri ve disar
hareket i¢in donts yonunu ve devir sayisini degistirebilirsiniz.

ilgili konular

Basit delme iglemiigin 200 DELIK donguist
Diger bilgiler: "Dongu 200 DELIK", Sayfa 159

Azalan besleme, bekleme suresi ve talas kirilmasi ile istege bagl dongu 203
EVRENSEL DELIK

Diger bilgiler: "Dongul 203 EVRENSEL DELIK ", Sayfa 169

Azalan giris, talas kopmasi, girintili baslangic noktasi ve mesafe ile istege bagli
dongii205 EVR. DELME DERINLIGI

Diger bilgiler: "Dongui 205 EVR. DELME DERINLIGI *, Sayfa 174

Dongii akisi

1

186

Kumanda, aleti mil ekseninde hizli travers FMAX ile girilen GUVENLIK MES. Q200
hedefine YUZEY KOOR. Q203 izerinde konumlandirir.

Kumanda konumlandirma davranisiyla baglantili olarak mil devir sayisini
GUVENLIK MES. Q200 konumunda veya koordinat ylUzeyi Uzerindeki belirli bir
deger konumunda devreye sokar.

Diger bilgiler: "Q379 ile galisma sirasinda konumlandirma davranis!®, Sayfa 192
Kumanda, iceri sirme hareketini Q426 FAR. YORUNGE YONU tanimina gore
saga donen, sola donen ya da duran mille uygular.

Alet, M3 ve Q206 DERIN KESME BESL. beslemesiyle Q201 delme derinligine veya
Q435 yerlestirme derinligine veya Q202 gekme derinligine ulasana kadar deler:

m Q435 BEKLEME DERINLIGI tanimladiysaniz Q401 BESLEME FAKTORU ve
Q211 ALT BEKLEME SURESI yerlestirme derinligine ulasildiinda kumanda
beslemeyi azaltir.

® Daha kicuk bir sevk degeri girilmisse kumanda sevk derinligine kadar delme
islemi yapabilir. Sevk derinligi, her kesme ile Q212 ALMA TUTARI kadar azalrr.

Girilmisse serbest kesme igin alet delik tabaninda bekler.

Kumanda delme derinligine ulastiginda sogutma sivisini kapatir, devir sayisini
Q427 DEVIR IC/DIS BESL. ile belirlenen degere getirir ve gerekirse donls yonunu
Q426 ayarina gore terse gevirir.

Kumanda, aleti Q208 BESLEME GERI CEKME ile geri gekme konumuna konum-
landirir.

Diger bilgiler: "Q379 ile galisma sirasinda konumlandirma davranis!”, Sayfa 192

Bir ikinci guvenlik mesafesi girdiyseniz kumanda aleti FMAX ile oraya hareket
ettirir.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir donglde derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki glivenlik mesafesine sirdliir! Garpigsma tehlikesi bulunur!

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

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

m Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kigtk olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Programlama igin notlar

® Konumlandirma tiimcesini isleme dizleminin baslangi¢ noktasina (delik merkezi)
RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

m Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz kumanda donguyu uygulamaz.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu mesafesi — Q203 YUZEY KOOR.. Deger
artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?

Mesafe Q203 YUZEY KOOR. - Delme tabani.
Deger artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Delme sirasinda aletin surds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?

Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi
sure.

Girig: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q203
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Yardim resmi Parametre

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme ytizeyinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi alet ekseni mesafesi.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q379 Derinlestirilen baslan. noktasi?

Bir pilot delik mevcutsa burada derinlestiriimis bir
baslangic noktasi tanimlayabilirsiniz. Bu Q203
YUZEY KOOR. bagli olarak artimsaldir. Kumanda
Q253 BESLEME POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK
MES. dederi kadar derinlestirilen baslangig nokta-
sinin Uzerinden hareket eder. Deger artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Aletin Q256 PRC KIRL. sonrasinda Q201 DERIN-
LIK konumuna dogru yeniden suruse basla-

digi hareket hizini tanimlar.PRC KIRL. GERI
CEKM. Ayrica bu besleme, alet Q379 BASLANGIC
NOKTASI (0'a esit degildir) Gzerine konumlandiril-
diginda da gegerlidir. mm/dak cinsinden giris

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX,
FAUTO, PREDEF
Q208 Besleme geri cekme?

Delme sonrasinda disari sirme sirasinda aletin
mmy/dak cinsinden hareket hizi. Q208=0 girerseniz
kumanda aleti Q206 DERIN KESME BESL. ile disari
surer.

Giris: 0...99999.999 alternatif olarak FMAX,
FAUTO, PREDEF

Q426 Don. diz. giris/cikis (3/4/5)?

Aletin delikten iceri girerken ve delikten disari
glkarken donmesi gereken donme yondu.

3: Mili M3 ile gevir

4: Mili M4 ile gevir

5: Durmakta olan mille sur

Giris: 3,4, 5

Q427 Giris/cikis mil hiz1?

Aletin delikten igeri girerken ve delikten disari
glkarken donmesi gereken devir sayisl.

Giris: 1...99999

Q428 Delme i¢in mil hiz1?

Aletin delmesi gereken devir sayisi.
Giris: 0...99999
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Yardim resmi Parametre

Q429 Sogutucu M fonksiyonu agik?

>=0: Sogutma sivisi devreye sokmak igin ek
fonksiyon M. Kumanda, alet Q379 uzerinden
Q200 glvenlik mesafesine ulastiginda, sogutma
sIvIsIni agar.

"..." Bir M fonksiyonu yerine uygulanan bir kulla-
nici makrosu igin yol. Kullanici makrosundaki tim
talimatlar otomatik uygulanir.

Diger bilgiler: "Kullanici makrosu", Sayfa 191

Giris: 0...999

Q430 Sogutucu M fonksiyonu kapali?

>=0: Sodutma sivisini kapatmak igin ek fonksiyon
M. Kumanda, alet Q201 DERINLIK Uizerinde durdu-
gu zaman sogutma sivisini kapatir.

"..." Bir M fonksiyonu yerine uygulanan bir kulla-
nici makrosu igin yol. Kullanici makrosundaki tim
talimatlar otomatik uygulanir.

Diger bilgiler: "Kullanici makrosu", Sayfa 191

Giris: 0...999

Q435 Bekleme derinligi? (istede bagh)

Aletin Uzerinde beklemesi gereken mil ekseni
koordinati. 0'in (standart ayar) girilmesinde fonksi-
yon etkin degil. Uygulama: Gegis deliklerinin ureti-
mi sirasinda bazi aletler, delik tabanindan ¢ikma-
dan once talaslar yukari tasimak icin bir bekle-

me suresine gerek duyar. Q201 DERINLIK degerin-
den kiguk bir deger tanimlayin. De@er artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999

Q401 % besleme faktorii? (istede bagl)

Kumandanin, Q435 BEKLEME DERINLIGI 6§esine
ulasildiktan sonra beslemeyi azalttigi faktor.

Giris: 0.0001...100

Q202 Maks. kesme derinligi? (istege badl)

Aletin ayarlanmasi gereken 6l¢i. Q201 DERINLIK
ogesinin, Q202 degerinin bir kati olmasi gerekme-
mektedir. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q212 Alma tutan? (istede baglh)

Kumandanin Q202 KESME DERINL. degerini her
sevkten sonra kdgulttugu deger. Deger artimsal
etki eder.

Girig: 0...99999.9999

Q205 Minimum kesme derinligi? (istege bagl)
Eder Q212 ALMA TUTARI esit degildir O ise
kumanda sevk islemini bu deger ile sinirlandirir.
Buna gore sevk derinligi klglktir Q205 olamaz.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Ornek
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Kullanici makrosu
Kullanici makrosu baska bir NC programidir.

Bir kullanici makrosu, birden fazla talimatin bir dizisini igerir. Bir makro yardimiyla,
kumandanin gerceklestirdigi birden fazla NC fonksiyonu tanimlayabilirsiniz. Kullanici
olarak makrolari NC programi olarak olusturursunuz.

Makrolarin ¢alisma sekli, cagrilan NC programlariyla aynidir, 6r. CALL PGM

NC fonksiyonu ile. Makroyu *.h veya *.i dosya tipi ile NC programi kullanarak
tanimlarsiniz.

= HEIDENHAIN, makroda QL parametreleri kullanilmasini énerir. QL parametreleri
bir NC programi igin sadece lokal etki eder. Makroda baska degisken turleri
kullanirsaniz, degisiklikler gerektiginde gagiran NC programina da etki eder.
Cagiran NC programinda acik degisikliklere etki etmek igin 1200 ile 1399 arasinda
numaralara sahip Q veya QS parametreleri kullanin.

Makrolarin iginde dongu parametrelerinin degerlerini okuyabilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Ornek sogutma sivisi kullanici makrosu

; Sogutma sivisi durumunu oku

; Sogutma sivisi etkinse sogutma sivisi durumunu
sorgula, LBL'ye atla Baslat

; Sogutma sivisini devreye sokma
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Q379 ile galisma sirasinda konumlandirma davranisi

Ozellikle tek agizll matkaplar ya da asiri uzun spiral matkaplar gibi gok uzun
matkaplarla galisma sirasinda bazi hususlar dikkate alinmalidir. Milin devreye
alindigi konum belirleyicidir. Alet gerektigi sekilde yonlendirilmezse ¢ok uzun matkap
uglarinda alet kirilabilir.

Bu nedenle BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresiyle galisiimasi onerilir. Bu
parametre yardimiyla kumandanin mili devreye aldigi konumu etkileyebilirsiniz.

Delme baslangici

Burada BASLANGIC NOKTASI Q379 parametresi su parametreleri dikkate alir: YUZEY
KOOR. Q203 ve GUVENLIK MES. Q200. Parametrelerin neyle ilgili oldugunu ve
baslama konumunun nasil hesaplandigini asagidaki rnek géstermektedir:

BASLANGIC NOKTASI Q379=0

= Kumanda, mili GUVENLIK MES. Q200 degerinde YUZEY KOOR. Q203 uzerinde
devreye alir

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Delme baslangici belirli bir deger tzerinde derinlestirilmis baslangi¢ noktasi Q379
Uzerindedir. Bu deger soyle hesaplanir: 0,2 x Q379; bu hesaplamanin sonucu
Q200'den buylkse deger daima Q200 olur.

Omek:

= YUZEY KOOR. Q203 =0

® GUVENLIK MES. Q200 =2

= BASLANGIC NOKTASI Q379 =2
Delme baslangici soyle hesaplanir: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4; delme bagslangici derin-
lestirilmis baslangic noktasinin tzerinde 0,4 mm veya ing'tir. Derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi -2'deyse kumanda, delme islemini -1,6 mm'den baslatir.
Asagidaki tabloda delme baslangicinin ne sekilde hesaplandigi ile ilgili gesitli
ornekler sunulmustur:
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Derinlestirilmis baslangi¢ noktasinda delme baslangici

Q200 Q379 Q203 FMAX ile 6n Faktor 0,2 * Q379 Delme basglangici
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 deg@er 2 kullanilir.)
2 100 0 2 0,2¥100=20 (Q200=2, 20>2, |-98
bu nedenle deg@er 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, |-95
bu nedenle deder 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

Kumandanin talas kaldirma islemini yurdittdgu nokta da asiri uzun aletlerle
galismada 6nemlidir. Talas kaldirma sirasindaki geri gekme konumu, delme
baslangici konumunda bulunmak zorunda degildir. Talas kaldirma igin tanimli
konumla, matkabin kilavuzda kalmasi saglanir.

BASLANGIC NOKTASI Q379=0

m Talas kaldirma GUVENLIK MES. Q200 degerinde, YUZEY KOOR. Q203 izerinde
gercgeklestirilir

BASLANGIC NOKTASI Q379>0

Talas kaldirma iglemi belirli bir degerde, derinlestirilmis baslangi¢ noktasi
Q379'un uzerinde gerceklesir. Bu deder soyle hesaplanir: 0,8 x Q379; bu
hesaplamanin sonucu Q200'den buyukse deder daima Q200 olur.

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

Talas kaldirma konumu su sekilde hesaplanir: 0,8 x Q379=0,8*2=1,6; talas
kaldirma konumu derinlestiriimis baslangi¢ noktasi tGzerinde 1,6 mm veya ing'tir.
Derinlestirilmis baslangic noktasi -2'deyse kumanda talas kaldirma igin -0,4'e
hareket eder.

Asagidaki tabloda talas kaldirma konumunun (geri gekme konumu) ne sekilde
hesaplandigi ile ilgili gesitli ornekler sunulmustur:
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Derinlestirilmis baglangi¢ noktasinda talas kaldirma konumu (geri gekme

konumu)

Q200 Q379 Q203 FMAX ile 6n Faktor 0,8 * Q379 Geri gekme
konumlandirma konumu
yapilan konum

2 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 deg@er 2 kullanilir.)

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

bu nedenle deg@er 2 kullanilir.)

5 2 5 0,8%2=1,6 -0,4

5 5 0,8%5=4 -1

5 10 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 degder 5 kullanilir.)

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

bu nedenle deder 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

80>20, bu nedenle deger 20
kullanihr.)
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8.4 indirme ve ortalama

8.4.1 Dongu 204 GERIYE DUSURULMESI

ISO programlamasi
G204

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidrr.

Dongu sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde kullanilabilir.

o Dongu sadece geri delme ¢ubuklariyla galisir.

Bu dongt ile malzemenin alt tarafinda bulunan havsalar olusturabilirsiniz.

z\ ..

78

Dongii akisi
1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda malzeme ylzeyinin
Uzerinde glvenlik mesafesine konumlandirir

2 Kumanda burada 0° konumuna bir mil yonlendirmesi uygular ve aleti eksantrik
Olgu kadar kaydirir

3 Daha sonra alet, kesici malzeme alt kenarinin altindaki glivenlik mesafesinde
bulununcaya kadar besleme 6n konumlama ile 6nceden delinmis deligin igine
dalar

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

5 Girilmisse, alet merkez tabaninda bekler. Ardindan alet tekrar delikten disari
surulur, bir mil yonlendirmesi uygular ve tekrar eksantrik olglsu kadar kayar

Son olarak alet FMAX ile glivenlik mesafesine hareket eder
Kumanda, aleti tekrar delik ortasina konumlandirir
Kumanda, dongu baslangicindaki mil durumunu geri yukler

Gerekirse kumanda 2. guvenlik mesafesine gelir. 2. glivenlik mesafesi Q204
ancak guvenlik mesafesi Q200'den blyuk programlanmissa etki eder

=y

O 00 N O
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Geri gekme yonini yanlis segerseniz carpisma tehlikesi olusur. isleme
duzleminde olasi bir yansima bulunmasi, geri gekme yonu igin dikkate alinmaz.
Buna karsin geri gcekme sirasinda etkin dondstmler dikkate alinir.

> Q336 icinde girdiginiz aginin Gzerine bir mil yonlendirmesi programladiginizda
(6rn. MDI uygulamasinda Manuel isletim tiriinde) alet ucunun konumunu
kontrol edin. Bunun igin higbir donisidm etkin olmamalidir.

> Aci secerken alet ucunun, serbest hareket yontne paralel olmasina dikkat edin
> Q214 serbest hareket yonuni, alet delik kenarindan uzaklasacak sekilde segin

B Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

= isleme sonrasinda numerik kontrol, aleti tekrar galisma diizlemindeki baslangig
noktasina konumlandirir. Bu sayede ardindan artimli konumlandirmaya devam
edebilirsiniz.

m  Kumanda, havsanin baslangig noktasinin hesaplanmasi sirasinda delme
gubugunun kesim uzunlugunu ve materyal kalinligini dikkate alir.

B Dongu gagirma dncesinde M7 veya M8 fonksiyonunun etkin olmasi halinde,
numerik kontrol bu durumu dongu sonunda tekrar geri yukler.

B Bu dongy, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. Bu de@erin DERINLIK GIRINTISI Q249 dederinden daha kuglk olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Alet uzunlugunu, kesme kenari yerine delme gubugunun alt kenari
Olglistntin alinacagr sekilde girin.

Programlama igin notlar

® Konumlandirma timcesini isleme diizleminin baslangig noktasina (delik merkezi)
RO yarigap dizeltmesi ile programlayin.

B Derinlik dongu parametresinin on isareti havsalama islemi sirasinda ¢alisma
yonlni belirler. Dikkat: Pozitif on isaret, pozitif mil ekseni yoniinde daldirir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q249 Derinlik Girintisi?

Malzeme alt kenari — havsalama tabani mesafesi. Pozitif
isaret, havsayl mil ekseninin pozitif yoninde olusturur. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q250 Malzeme kalinhgi?

Malzemenin yuksekligi. Degeri artimsal girin.
Giris: 0.0001...99999.9999

Q251 Eksantrik kam olciisii?

Delme ¢ubugunun eksantrik olglsu. Alet veri kagidindan
ogrenin. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0.0001...99999.9999
Q252 Kesim yiiksekligi?

Delme cubugu alt kenari — ana kesici mesafesi. Alet veri
kagidindan ogrenin. De@er artimsal etki eder.

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Malzemeye giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin
mm/dak. cinsinden hareket hizi.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q254 Besleme diisiiriilmesi?

Havsalama sirasinda aletin strus hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q255 Saniye cinsinden bekleme siiresi?
Havsalama tabaninda saniye cinsinden bekleme suresi
Giris: 0...99999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme ylzeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q214 Serbest Seyir Yonii (0/1/2/3/4)?

Kumandanin aleti eksantrik olgi kadar (mil oryantasyonun-
dan sonra) Oteleyecedi yoni belirleyin. O girigine izin veril-
mez.

1: Aleti ana eksenin negatif yoninde geri gek

2: Aleti yan eksenin negatif yoninde geri gek

3: Aleti ana eksenin pozitif yoniinde geri gek

4: Aleti yan eksenin pozitif yoninde geri gek

Giris:1,2,3,4

Q336 Mil yonlendirme agis1? (istege baglr)

Kumandanin aleti daldirmadan 6nce ve delikten disari stirme-
den 6nce konumlandirdigi agi. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360

Ornek
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8.4.2 Dongii 240 MERKEZLEME

ISO programlamasi
G240

Uygulama

Dongl 240 MERKEZLEME ile delikler icin merkezlemeler olusturabilirsiniz.
Merkezleme capini veya merkezleme derinligini girmeniz mimkindr. isterseniz
bir alt referans suresi tanimlayabilirsiniz. Bu bekleme sturesi delik tabaninda serbest
kesime yarar. Halihazirda bir on delme mevcutsa derinlestirilmis bir baslangig
noktasi girebilirsiniz.

Dongii akisi

T Kumanda, aleti FMAX hizli galisma modunda isleme diizlemindeki giincel
konumdan baslangi¢ noktasina konumlandirir.

2 Kumanda, aleti FMAX hizli calisma modunda alet ekseninde Q203 malzeme
ylzeyi Uzerinde Q200 glvenlik mesafesine konumlandirir.

3 EgJer Q342 ON DELME CAPI esit degildir O tanimlarsaniz, kumanda bu degerden
ve aletin T-ANGLE ug agisindan derinlestirilmis bir baslangi¢ noktasi hesaplar.
Kumanda, aleti BESLEME POZISYONL. Q253 ile derinlestirilmis baslangi¢
noktasina konumlandirir.

4 Alet, programlanmis Q206 besleme derinlik sevki ile girilmis olan merkezleme
gapina veya girilmis olan merkezleme derinligine kadar merkezleme yapar.

5 Bir bekleme suresi Q211 tanimlandiysa alet merkez tabaninda bekler.

6 Son olarak alet, FMAX ile glvenlik mesafesine veya 2. glivenlik mesafesine gider.
2. glvenlik mesafesi Q204 ancak givenlik mesafesi Q200'den blytk program-
lanmissa etki eder.

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Bir donguide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki gtivenlik mesafesine strtlur! Garpisma tehlikesi bulunur!

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

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

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. Bu degerin isleme derinliginden daha kuglk olmasi halinde kumanda bir
hata mesajl gosterir.

Programlama igin notlar

® Konumlandirma tiimcesini isleme dizleminin baslangi¢ noktasina (delik merkezi)
RO yarigap dizeltmesi ile programlayin.

B DOngl parametresi Q344'Un (gap) veya Q201'in (derinlik) 6n isareti galisma
yonunu belirler. Capi veya derinligi = 0 olarak programlarsaniz kumanda donguyu
uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre

Q203

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu — malzeme yiizeyi mesafesi. Deder artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q343 Cap/derinlik secimi (1/0)

Girilen gap veya girilen derinlik Gzerinde mi merkezlemek
gerektiginin segimi. Kumandanin girilen capa merkezleme
yapmasi gerekiyorsa aletin ug agisini TOOL.T alet tablosunun
T-ANGLE sitununda tanimlamaniz gerekir.

0: Girilen derinlige merkezle
1: Girilen gapa merkezle
Giris: 0, 1

Q201 Derinlik?

Malzeme ylizeyi — merkez tabani mesafesi (merkez konisinin
ucu). Sadece Q343=0 tanimlanmigsa etkilidir. Deder artimsal
etki eder.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q344 Cap1 diisiirme
Merkezleme c¢apl. Sadece Q343=1 tanimlanmissa etkilidir.
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Merkezleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi sure.
Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme ytzeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Girig:-99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q342 On delme capi? (istege bag)
0: Delik mevcut degil

>0: On delinmis deligin gapi

Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q253 Besleme pozisyonlandirma? (istede bagli)

Derinlestirilen baslangig noktasina yaklasirken aletin sirls
hizi. mm/dk cinsinden surds hizi.

Sadece Q342 ON DELME CAPI esit degildir O ise etkilidir.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

Ornek
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8.5 Dis delme

8.5.1 Dongii 18 DIS KESME

ISO programlamasi
G86

Uygulama

Dongu 18 DIS KESME aleti kontrolli mil ile glincel konumdan hareket ettirerek
etkin devir sayisiyla girilmis derinlige kadar getirir. Delik tabaninda mil durdurmasi
gerceklesir. Yaklasma ve uzaklagma hareketlerini ayri sekilde programlamalisiniz.

ilgili konular
B Dis calismalari igin donguler
Diger bilgiler: "Dongt 206 DISLI DELME ", Sayfa 206
Diger bilgiler: "Dongl 207 DISLI DEL GS ", Sayfa 209
Diger bilgiler: "Dongti 209 DISLI DEL PARCAKIR. ", Sayfa 213
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Uyarilar

Dongl 18 DIS KESME, istede bagdl makine parametresi hideRigidTapping
(no. 128903) kullanilarak gizlenebilir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Dongu 18 cagrilmadan once bir 6n konumlandirma programlamazsaniz garpisma
meydana gelebilir. Dongu 18 bir yaklasma ve uzaklasma hareketi gerceklestirmez.

> Dongu baslatma oncesinde aleti 6n konumlandirma yapin

> Alet, dongu ¢agirma sonrasinda guncel konumdan girilmis olan derinlige
hareket eder

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Dongu baslatiimadan énce mil devreye alinmis durumdaysa dongu 18 mili kapatir
ve dongu duran mil ile galisir! Dongu baslatiimadan once mil devreye alinmis
durumdaysa dongu sonunda dongu 18 mili tekrar devreye alir.

» Donguyi baslatmadan énce mil durdurmasini programlayin! (6r. M5 ile)

» Dongl 18 sona erdikten sonra, dongu baslatma oncesindeki mil durumu
yeniden olusturulur. Donguyu baslatmadan once mil kapali durumdaysa
kumanda, dongu 18 sona erdikten sonra mili tekrar kapatir

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.
Programlama igin notlar

® Donglyl baglatmadan dnce mil durdurmasini programlayin (orn. M5 ile).
Kumanda, mili dongu baslangi¢ durumunda otomatik olarak devreye alir ve
sonunda tekrar kapatir.

® dis derinligi dongu parametresinin isareti, calisma yonunu tespit eder.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari
m CfgThreadSpindle (No. 113600) makine parametresi ile sunu tanimlayabilirsiniz:
m sourceOverride (no. 113603): SpindlePotentiometer (besleme Override'l etkin
degil) ve FeedPotentiometer (devir sayisi Override'l etkin degil), (kumanda,
devir sayisini daha sonra uygun sekilde ayarlar)
® thrdWaitingTime (No. 113601): Bu stre, dis tabaninda mil durduktan sonra
beklenir

® thrdPreSwitch (no. 113602): Mil, dis tabanina ulasmadan bu sire kadar 6nce
durdurulur

m limitSpindleSpeed (no. 113604): Mil devir sayisi sinirlamasi
True: klguk dis derinliklerinde mil devir sayisi, mil zamanin yakl. 1/3'Unde
sabit devir sayisiyla calisacak sekilde sinirlandirilir.
False: sinirlama yok
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Delme Derinligi?

Guncel konumdan hareketle dis derinligini girin. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: -999999999...+999999999

Dis artim?

Disin egimini belirtin. Burada girilmis on isaret, sag veya sol
disli oldugunu belirler:

+ = Sag disli (negatif delme derinliginde M3)

- = Sol digli (negatif delme derinliginde M4)

Giris: -99.9999...+99.9999

7
\ %

o
=
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~
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8.5.2  Dongii 206 DISLI DELME

ISO programlamasi
G206

Uygulama

Kumanda, disi bir veya birgok is adiminda uzunlamasina dengeleme dolgusu ile
keser.

ilgili konular
m  Ayar aynasiz 207 DISLI DEL GS dongust
Diger bilgiler: "Dongu 207 DISLI DEL GS *, Sayfa 209

B Mandreni kompanse etmeden ancak istege bagli olarak talas kopmasi ile 209
DISLI DEL PARCA KIR. dongusu yapin

Diger bilgiler: "'Dongui 209 DISLI DEL PARCAKIR. ", Sayfa 213

Dongii akisi

1T Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme yuzeyinin
tzerindeki girilen giivenlik mesafesinde konumlandirir.

2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider.

3 Ardindan mil donls yonu tersine gevrilir ve alet, bekleme siresinden sonra
guvenlik mesafesine geri ¢gekilir Bir ikinci glvenlik mesafesi girdiyseniz kumanda
aleti FMAX ile oraya hareket ettirir.

4 Guvenlik mesafesinde mil donls yonu tekrar tersine cevrilir.

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

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Bir donguide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki gtivenlik mesafesine strtlur! Garpisma tehlikesi bulunur!

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

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

Bu donguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

B Sagdan dis icin mili M3 ile, soldan dis icin M4 ile etkinlestirin.

m Kumanda dongi 206 sirasinda dis hatvesini programlanmis devir sayisi ve
dongude tanimlanmis besleme degerlerini baz alarak hesaplar.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. Bu degerin DISLI DERINLIGI Q201 de@erinden kiigtk olmasi halinde
kumanda bir hata mesaiji gosterir.
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Programlama igin notlar

m Konumlandirma timcesini galisma diizleminin baslangig noktasina (delik
merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

B Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol donguyu uygulamaz.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari
m CfgThreadSpindle (No. 113600) makine parametresi ile sunu tanimlayabilirsiniz:

Dongi parametresi

Yardim resmi

Q203

m sourceOverride (no. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (devir sayisi Override'l etkin degil), kumanda,
devir sayisini daha sonra uygun sekilde ayarlar
SpindlePotentiometer (besleme Override'l etkin degil)

thrdWaitingTime (no. 113601): Bu s(re, dis tabaninda mil durduktan sonra

'y

thrdPreSwitch (no. 113602): Mil, dis tabanina ulagmadan bu sire kadar 6nce

Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Referans deger: 4x dis hatvesi
Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q201 Disli derinligi?

Malzeme ylzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Vida disi delmedeki aletin hareket hizi
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Q211 Alt bekleme siiresi?

Aletin geri cekmede takilmasini onlemek icin degeri O ile 0,5
saniye arasinda girin.

Giris: 0...3600.0000 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacadi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Beslemeyi tespit etme: F=S x p
F: Besleme (mmy/dak)
S: Mil devir sayisi (dev/dak)

p: Hatve (mm)

NC programi durduruldugunda temizle
Bir dis aletini asagida belirtilen sekilde durdurulmus durumda birakirsiniz:

1y g
(K >
>
>
>
>

Aleti geri cekme Ogesini segin

NC baslat digmesine basin

Alet, delikten gikarak islemenin baslangig noktasina geri
hareket eder.

Mil otomatik olarak durur. Kumanda bir hata mesaj verir.
INTERN DURDUR diigmesini kullanarak NC programini iptal
edin

veya

Hata mesajini onaylayin ve NC baslat ile devam edin

o ® Program akisi isletim turu:
NC programini NC durdur ile durdurursaniz kumanda Aleti geri cekme
digmesini gorintuler.
= MDI uygulamast:

Bir dis dongusunu aradiginizda, Aleti geri cekme diugmesi gortnir. NC
durdur digmesine basilana kadar digme gri renkte gortnar.
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8.5.3

Dongii 207 DISLI DEL GS

ISO programlamasi
G207

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidrr.

Dongu sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde kullanilabilir.

Numerik kontrol, disi bir veya birgok is adiminda uzunlamasina dengeleme mandreni
olmadan agar.

ilgili konular
® Dengeleme mandreni ile dongu 206 DISLI DELME
Diger bilgiler: "Dongt 206 DISLI DELME ", Sayfa 206

B Mandreni kompanse etmeden ancak iste§e bagli olarak talas kopmasi ile 209
DISLI DEL PARCA KIR. dongusu yapin

Diger bilgiler: "Dongl 209 DISLI DEL PARCAKIR. ", Sayfa 213

Dongii akisi

T Numerik kontrol, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme yizeyinin
dzerindeki girilen guivenlik mesafesinde konumlandirir.

2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider.

3 Daha sonra mil donls yonu tersine gevrilir ve alet delikten glivenlik mesafesine
dogru hareket ettirilir. Bir ikinci glivenlik mesafesi girdiyseniz kumanda aleti FMAX
ile oraya hareket ettirir.

4 Kumanda, glvenlik mesafesinde mili durdurur.

Disli delme sirasinda mil ve alet ekseni daima birbirine gore senkronize
edilir. Senkronizasyon hem mil dénerken hem de mil dururken yapilabilir.

Uyarilar

Dongu 207 DISLI DEL GS, istede bagdli makine parametresi
hideRigidTapping (no. 128903) kullanilarak gizlenebilir.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir dongtide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylizeyinin altindaki glivenlik mesafesine strtlur! Garpisma tehlikesi bulunur!

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

pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (on) vermeyecegini
(off) ayarlayin
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Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

® Bu donglden once M3 (veya M4) programlarsaniz dongd bittikten sonra mil
(TOOL-CALL tiimcesinde programlanan devir sayisiyla) doner.

m Bu donglden once M3 (veya M4) programlamazsaniz bu dongd bittikten sonra
mil durur. Ardindan bir sonraki islemeden 6nce mili M3 (veya M4) ile tekrar
devreye sokmalisiniz.

m  Alet tablosundaki Pitch sttununa dis agicinin dis hatvesini girerseniz, numerik
kontrol alet tablosundaki dis hatvesini dongude tanimlanmis dis hatvesiyle karsi-
lastinr. Bu degerlerin uyusmamasi durumunda numerik kontrol bir hata mesaji
verir.

m Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. Bu degerin DISLI DERINLIGI Q201 de@erinden kiiglk olmasi halinde
kumanda bir hata mesaiji gosterir.

o Herhangi bir dinamik parametreyi degistirmezseniz (6r. glvenlik mesafesi,
mil devir sayisi) disi daha sonra derinlestirmek mimkindir. Ancak glvenlik
mesafesi Q200, alet ekseni bu yol iginde hizlanma yolunu terk edecek kadar
buyuk segilmelidir.

Programlama igin notlar

® Konumlandirma tiimcesini ¢calisma dizleminin baslangig¢ noktasina (delik
merkezi) RO yaricap dizeltmesi ile programlayin.

m Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol donguyt uygulamaz.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari
m CfgThreadSpindle (No. 113600) makine parametresi ile sunu tanimlayabilirsiniz:
® sourceOverride (no. 113603): SpindlePotentiometer (besleme Override'l etkin

degil) ve FeedPotentiometer (devir sayisi Override'l etkin degil), (kumanda,
devir sayisini daha sonra uygun sekilde ayarlar)

® thrdWaitingTime (No. 113601): Bu slre, dis tabaninda mil durduktan sonra
beklenir

m thrdPreSwitch (no. 113602): Mil, dis tabanina ulagsmadan bu stire kadar 6nce
durdurulur

® limitSpindleSpeed (no. 113604): Mil devir sayisi sinirlamasi
True: kiguk dis derinliklerinde mil devir sayisi, mil zamanin yakl. 1/3'Unde
sabit devir sayisiyla calisacak sekilde sinirlandirilir.
False: sinirlama yok
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q201 Disli derinligi?

Malzeme yUzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q239 Hatve?

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi belirler:
+ = Sagdan disli

- = Soldan digli

Giris: -99.9999...+99.9999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gére malzeme ylzeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda hicbir garpismanin
olamayacag alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203
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NC programi durduruldugunda temizle
Bir dis aletini asagida belirtilen sekilde durdurulmus durumda birakirsiniz:

g g > Aleti geri cekme 6Jesini segin
1y > NC baslat digmesine basin

> Alet, delikten gikarak islemenin baslangi¢ noktasina geri
hareket eder.

> Mil otomatik olarak durur. Kumanda bir hata mesaji verir.

> INTERN DURDUR dugmesini kullanarak NC programini iptal
edin
veya

> Hata mesajini onaylayin ve NC baslat ile devam edin

o ® Program akisi isletim turu:
NC programini NC durdur ile durdurursaniz kumanda Aleti geri gekme
ddgmesini goruntuler.
= MDI uygulamast:

Bir dis dongustnu aradiginizda, Aleti geri gekme digmesi gortinir. NC
durdur digmesine basilana kadar digme gri renkte gorundr.
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8.5.4 Dongii 209 DISLI DEL PARCA KIR.

ISO programlamasi
G209

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidrr.

Dongu sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde kullanilabilir.

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

ilgili konular
® Dengeleme mandreni ile dongu 206 DISLI DELME
Diger bilgiler: "Dongt 206 DISLI DELME *, Sayfa 206
B Ayar aynasiz 207 DISLI DEL GS dongusu
Diger bilgiler: "Dongl 207 DISLI DEL GS ", Sayfa 209

Dongii akisi
1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli calisma modunda malzeme

ylUzeyinin Uzerinde girilen glvenlik mesafesine konumlandirir ve burada bir mil
yonlendirmesi uygular

2 Alet, girilen sevk derinligine hareket eder, mil donus yonund tersine gevirir ve
tanima gore, belirli bir degerde geri hareket eder veya talas kaldirma igin delikten
clikar. Devir sayisi artisi igin bir faktor tanimladiysaniz kumanda daha yiiksek mil
devir sayisiyla delikten disari ¢ikar

3 Daha sonra mil donils yonu tekrar tersine gevrilir ve bir sonraki sevk derinligine
syrdlur

4 Kumanda, girilen dis derinligine ulasilincaya kadar bu akisi (2 ile 3 arasi)
tekrarliyor

5 Daha sonra alet, glivenlik mesafesine geri gekilir. Bir 2. giivenlik mesafesi
girdiyseniz kumanda aleti FMAX ile oraya hareket ettirir

6 Kumanda, glivenlik mesafesinde mili durdurur

Disli delme sirasinda mil ve alet ekseni daima birbirine gore senkronize
edilir. Senkronizasyon mil durma halindeyken gerceklestirilebilir.

Uyarilar

Dongu 209 DISLI DEL PARCA KIR., istede badli makine parametresi
hideRigidTapping (no. 128903) kullanilarak gizlenebilir.
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BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Bir dongtde derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki gtivenlik mesafesine strtlur! Garpigsma tehlikesi bulunur!

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

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

Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

® Bu donglden once M3 (veya M4) programlarsaniz dongd bittikten sonra mil
(TOOL-CALL tiimcesinde programlanan devir sayisiyla) doner.

® Bu donglden once M3 (veya M4) programlamazsaniz bu dongd bittikten sonra
mil durur. Ardindan bir sonraki islemeden 6nce mili M3 (veya M4) ile tekrar
devreye sokmalisiniz.

B Alet tablosundaki Pitch sttununa dis acicinin dis hatvesini girerseniz, numerik
kontrol alet tablosundaki dis hatvesini dongude tanimlanmis dis hatvesiyle karsi-
lastinr. Bu degerlerin uyusmamasi durumunda numerik kontrol bir hata mesaji
verir.

m Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. Bu degerin DISLI DERINLIGI Q201 de@erinden kiiglk olmasi halinde
kumanda bir hata mesaji gosterir.

0 Herhangi bir dinamik parametreyi dedistirmezseniz (¢r. glivenlik mesafesi,
mil devir sayisi) disi daha sonra derinlestirmek mimkundur. Ancak givenlik
mesafesi Q200, alet ekseni bu yol icinde hizlanma yolunu terk edecek kadar
buyuk secilmelidir.

Programlama igin notlar

m Konumlandirma timcesini galisma diizleminin baglangig noktasina (delik
merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

m dis derinligi dongu parametresinin isareti, galisma yonunu tespit eder.

B DoOngu parametresi Q403 lzerinden daha hizli geri gekme igin bir devir sayisi
faktoru tanimladiysaniz, numerik kontrol devri etkin dis kademesinin azami
devrine kisitlar.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari
m CfgThreadSpindle (No. 113600) makine parametresi ile sunu tanimlayabilirsiniz:

® sourceOverride (no. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (devir sayisi Override'l etkin degil), kumanda,
devir sayisini daha sonra uygun sekilde ayarlar
SpindlePotentiometer (besleme Override'l etkin degil)

® thrdWaitingTime (no. 113601): Bu siire, dis tabaninda mil durduktan sonra
beklenir

® thrdPreSwitch (no. 113602): Mil, dis tabanina ulagmadan bu silre kadar 6nce
durdurulur
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Dongii parametresi

Yardim resmi

z |
Q204

Q203 ( 5/
>

Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Deder artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q201 Disli derinligi?
Malzeme yUzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q239 Hatve?

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi belirler:
+ = Sagdan digli

- = Soldan digli

Giris: -99.9999...+99.9999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q257 Parca kiril. kadar delme derin.?

Kumandanin bir talas kirma uyguladigi 6lgu. Bu islem Q201
DERINLIK degerine ulasilincaya kadar tekrarlanir. EGer Q257
esittir 0 ise kumanda bir talas kirma uygulamaz. Deg@er artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi?

Kumanda Q239 egimini girilen bir de§erle carpar ve aleti
germe kirlmasinda hesaplanan bu degere getirir. Q256 =0
girerseniz kumanda, talas kaldirma igin delikten tamamen
disari ¢ikar (glvenlik mesafesine).

Giris: 0...99999.9999

Q336 Mil yonlendirme agis1?

Kumandanin aleti dis kesme isleminden once konumlandirdi-
g1 agl. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360

Q403 Devir sayis1 degisimi cekme fak? (istege bagl)

Geri gekmede kumandanin mil devrini ve bu sayede geri
cekme beslemesini de delikten ¢ikarma sirasinda yutkselttigi
faktor. Azami olarak etkin dis kademesinin maksimum devir
sayisina yukseltme.

Giris: 0.0001...10
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Ornek

NC programi durduruldugunda temizle
Bir dis aletini asagida belirtilen sekilde durdurulmus durumda birakirsiniz:

g Nt > Aleti geri cekme 06gesini segin
5 gekme
13 » NC baslat digmesine basin

> Alet, delikten gikarak islemenin baslangi¢ noktasina geri
hareket eder.

> Mil otomatik olarak durur. Kumanda bir hata mesaji verir.

» INTERN DURDUR digmesini kullanarak NC programini iptal
edin
veya

> Hata mesajini onaylayin ve NC baslat ile devam edin

ﬂ = Program akisi isletim tdrd:
NC programini NC durdur ile durdurursaniz kumanda Aleti geri gekme
ddgmesini goruntdler.
= MDI uygulamast:

Bir dis dongusUnu aradiginizda, Aleti geri cekme diigmesi gorindr. NC
durdur digmesine basilana kadar digme gri renkte gortndr.
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8.6

8.6.1

Dis frezeleme

Digli frezeleme temel bilgileri

On kosullar

® Makine, mil igten sogutmasi ile (sogutma yaglama maddesi minimum 30 bar,
basingli hava minimum 6 bar) donatiimistir.

= Digli frezeleme sirasinda genellikle dis profilinde burulmalar olustugundan,
genel itibariyle alete 6zgl duzeltmeler gereklidir. Bunlari alet katalogundan veya
alet Ureticinizden 6grenebilirsiniz (dlizeltme TOOL CALL'da, delta yarigapi DR
tzerinden gergeklesir).

B Sol kesen bir alet (M4) kullaniyorsaniz freze bigimi Q351 tersine ele alinmalidir.

m Calisma yonu asagidaki giris parametrelerinden elde edilir: Digli e§imi Q239
On isareti (+ = sagdan disli /- = soldan vida disi) ve freze tipi Q351 (+1 =
senkronize /=1 = karsilikh).
Asagidaki tabloya dayanarak saga donuslu aletlerde giris parametrelerinin
arasindaki iliskiyi gorebilirsiniz.

igten vida disi Egim Freze tipi Caligma yonii
Saga giden + +1(RL) Z+
Sola giden - -1(RR) 7+
Sagda giden + -1(RR) Z-
Sola giden - +1(RL) Z-
Distan vida disi Egim Freze tipi Caligma yonii
Saga giden + +1(RL) Z-
Sola giden - -1(RR) Z-
Saga giden + -1(RR) Z+
Sola giden - +1(RL) Z+

BILGI

Dikkat, carpigma 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 donglyi sadece daldirma islemiyle tekrarlamak istiyorsaniz DISLI
DERINLIGI durumunda da 0 girisi yapabilirsiniz. Bu durumda galigma yonu
HAVSA DERINLIGI tGzerinden belirlenir
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BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Alet kirnlmasi durumunda aleti delikten sadece alet ekseni yoniinde hareket
ettirirseniz bir garpisma meydana gelebilir!

v

Bir alet kirllmasi durumunda program akisini durdurun

Elle isletim Anwendung MDI uygulamasini degistirin

Once aleti dogrusal bir hareketle delik ortasi yoniine hareket ettirin
Aleti, alet ekseni yoniinde geri gekin

v vy

Programlama ve kullanim bilgileri:

B Bir dis frezeleme dongustnt dongu 8 YANSIMA ile baglantili olarak
sadece tek bir eksende islerseniz disin donus yonu degisir.

= Numerik kontrol, dis frezeleme sirasinda programlanmis beslemeyi alet
bicagina gore ayarlar. Ancak numerik kontrol beslemeyi merkez noktasi
hattina gore gosterdigi igin gosterilen deger programlanmis deger ile
uyusmamaktadir.

= Digli frezeleme dongileri kullanilirken, CYLINDER SURFACE silindir
kinematigi etkin olmamalidir.
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8.6.2 Dongii 262 DISLI FREZESI

ISO programlamasi
G262

Uygulama
Bu dongu ile, on delme islemi yapilmis materyalde dis frezeleme yapabilirsiniz.

ilgili konular

Onceden delinmis bir materyale istege bagli olarak bir havsa sevi olusturarak
diglinin frezelenmesi icin kullanilan dongu 263 GIZLI DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongu 263 GIZLI DISLI FREZESI ", Sayfa 223

Dolu materyali delmek ve istege bagli olarak havsa pahi olusturmak icin bir dis
frezeleme donglsi 264 DELME DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongu 264 DELME DISLI FREZESI ", Sayfa 228

Dolu materyale istege bagl olarak bir havsa sevi olusturarak dislinin frezelenmesi
icin kullanilan dongu 265 HELEZ DELME DISL FRE

Diger bilgiler: "Dongui 265 HELEZ DELME DISL FRE ", Sayfa 233

Dis diglinin istege bagl olarak bir havsa sevi olusturarak frezelenmesi igin
kullanilan dongt 267 DIS DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongu 267 DIS DISLI FREZESI ", Sayfa 237

Dongii akisi

1

Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda malzeme ylizeyinin
Uzerindeki girilen glivenlik mesafesinde konumlandirir

Alet programlanmis besleme 6n konumlama ile baslangic dizlemine surer, bu
ise dis egimi, frezeleme tipi ve sonradan yerlestirme icin adim sayisindan olus-
maktadir

Daha sonra alet te§etsel olarak bir helezon hareketle dis nominal gapina surer. Bu
sirada helezon surus hareketinden dnce alet ekseninde bir dengeleme hareketi
gerceklestirilir, boylece programlanmis baslangi¢ dizleminde dis hatti ile baslanir
Sonradan parametre yerlestirmeye bagli olarak alet disi tek, birgok kaydirnimis
veya bir sUrekli civata gizgisi hareketinde frezeler

Daha sonra alet tegetsel olarak konturdan galisma diizlemindeki baslangig
noktasina geri surus yapar

Dongl sonunda kumanda, aleti hizli galisma modunda giivenlik mesafesine veya
girilmigse 2. glivenlik mesafesine hareket ettirir

Disli nominal gapina hareket, merkezden gikarak yarim daire seklinde
yapilir. Alet gapi, dis nominal capindan 4 kat hatve kadar daha kigukse
yanal bir on konumlandirma gergeklestirilir.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir dongiide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki glivenlik mesafesine sirdliir! Garpigsma tehlikesi bulunur!

> Derinligi negatif girin

» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile numerik kontrolin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) vermeyecegini
(off) ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Dis frezeleme dongusu, yaklasma hareketinden once alet ekseninde bir
dengeleme hareketi gergeklestirir. Dengeleme hareketinin bdyukligt maksimum
yarim dis e§imi kadardir. Carpisma meydana gelebilir.

> Delikte yeterince alanin olmasina dikkat edin

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Dis derinligini degistirirseniz numerik kontrol, otomatik olarak helezon hareketi
icin baslangig noktasini degistirir.

Programlama igin notlar

® Konumlandirma timcesini galisma diizleminin baslangig noktasina (delik
merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

B Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol donguyu uygulamaz.

m Dis derinligini = 0 olarak programlarsaniz numerik kontrol donguyi uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Y Q335 Nominal Cap?

Vida disi nominal gapi

Giris: 0...99999.9999

Q239 Hatve?

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi belirler:
+ = Sagdan digli

- = Soldan digli

Giris: -99.9999...+99.9999

Q201 Disli derinligi?

Malzeme yUzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q355 Hatve sayisi ilavesi?

Aletin kaydinldigi digli gegis sayist:

0 = Disli derinligi Gzerine bir civata hatt

1 = TUm disli uzunlugu Gzerinde araliksiz civata hatti

>1 = Yaklagma ve uzaklagma hareketiyle birlikte birden fazla
helezon yol, bunlarin arasinda kumanda aleti e§imin Q355
kati kadar kaydirir.

Giris: 0...99999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Malzemeye giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin
mm/dak. cinsinden hareket hizi.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donls yonu dikkate alinir.
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikli frezeleme

(0 degerini girdiginizde esit calisma gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. De§er artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati.
Deder mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1

HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngileri kullanici el kitabi | 09/2024 221



Delme, ortalama ve dis isleme dongiileri | Dis frezeleme

Yardim resmi Parametre

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda hicbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin siris hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Q512 Besleme baslatilsin mi? (istede bagl)

Hareket sirasinda mm/dak olarak alet hareket hizi. Kiiguk dis
gaplarinda azaltiimis bir siris beslemesi sayesinde alet kiril-
masi tehlikesini azaltabilirsiniz.

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Ornek

222 HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngiileri kullanici el kitabi | 09/2024



Delme, ortalama ve dis isleme dongiileri | Dis frezeleme

8.6.3

Dongii 263 GIZLI DISLI FREZESI

ISO programlamasi
G263

Uygulama

Bu dongu ile, on delme islemi yapilmis materyalde dis frezeleme yapabilirsiniz.
Ayrica bir havsa pahi da olusturabilirsiniz.

ilgili konular
= Onceden delinmis bir materyale bir diglinin frezelenmesi igin kullanilan déngii 262
DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongu 262 DISLI FREZESI ", Sayfa 219

B Dolu materyali delmek ve istege bagli olarak havsa pahi olusturmak icin bir dis
frezeleme donglsi 264 DELME DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongu 264 DELME DISLI FREZESI ", Sayfa 228

B Dolu materyale istede bagl olarak bir havsa sevi olusturarak dislinin frezelenmesi
icin kullanilan dongu 265 HELEZ DELME DISL FRE

Diger bilgiler: "Dongui 265 HELEZ DELME DISL FRE ", Sayfa 233

= Dis diglinin istege bagli olarak bir havsa sevi olusturarak frezelenmesi igin
kullanilan dongt 267 DIS DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongu 267 DIS DISLI FREZESI ", Sayfa 237

Dongii akisi

1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda malzeme ylzeyinin
Uzerindeki girilen glivenlik mesafesinde konumlandirir

Havsalama

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

3 Biryan glvenlik mesafesi girildiyse kumanda, aleti 6n konumlandirma
beslemesinde havsa derinligine hemen konumlandirir

4 Daha sonra kumanda yer kosullarina bagli olarak ortadan disari dogru veya
yanlamasina on konumlama ile gekirdek ¢capina yumusakga yaklasir ve bir daire
hareketi uygular

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

6 Kumanda, aleti diizeltmeden ortadan bir yarim dairenin tzerinden kayma
Uzerinde on tarafta konumlandirir ve havsalama beslemesinde bir daire hareketi
uygular

7 Daha sonra kumanda aleti tekrar bir yarim daire Uzerinde delik ortasina surer
Dis frezeleme

8 Kumanda programlanmis 6n konumlama beslemesi ile aleti, dis hatvesi ile
frezeleme tipinin isaretinden olusan dis igin baslangig dizlemine surer

9 Sonra alet, tegetsel olarak bir helezon hareketle dis nominal capina surer ve
360°'lik bir civata hatti hareketi ile disi frezeler

10 Daha sonra alet tegetsel olarak konturdan ¢alisma dizlemindeki baslangig
noktasina geri slirls yapar

11 Dongu sonunda kumanda, aleti hizli galisma modunda glivenlik mesafesine veya
girilmisse 2. guivenlik mesafesine hareket ettirir
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir donglde derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki glivenlik mesafesine sirdliir! Garpigsma tehlikesi bulunur!

> Derinligi negatif girin

» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile numerik kontrolin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) vermeyecegini
(off) ayarlayin

m Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

® Digli derinligi, daldirma derinligi veya 6n taraftaki derinlik dongi parametrelerinin
on isareti galisma yoninu belirler. Galisma yonu asagdidaki siralamaya gore
belirlenir:

1 Digli derinligi
2 Daldirma derinligi
3 On taraf derinligi

Programlama igin notlar

m Konumlandirma timcesini galisma diizleminin baglangig noktasina (delik
merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

= Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol bu galisma adimini
uygulamaz.

m EJer on tarafta havsalama yapmak istiyorsaniz, o zaman havsa derinligi para-
metresini 0 ile tanimlayin.

Vida disi derinligini en azindan Ugte bir garpi vida disi adimi kligUktur havsa
derinligi olarak programlayin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q335 Nominal Cap?

Vida disi nominal ¢api

Giris: 0...99999.9999

Q239 Hatve?

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi belirler:
+ = Sagdan digli

- = Soldan digli

Giris: -99.9999...+99.9999

Q201 Disli derinligi?

Malzeme yUzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q356 Havsa derinligi?

Malzeme ylzeyi ve alet ucu arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Malzemeye giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin
mm/dak. cinsinden hareket hizi.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donls yonu dikkate alinir.
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikli frezeleme

(0 degerini girdiginizde esit calisma gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. De§er artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q357 Yan giivenlik mesafesi?

Alet bigagdi ile delme duvari arasindaki mesafe. Deder artim-
sal etki eder.

Girig: 0...99999.9999

Q358 Havsa derinligi on kism?

Malzeme ylzeyi ve 0n taraf havsalama isleminde alet ucu
arasindaki mesafe. Deder artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q359 On taraf kaydirmasini diisiirme?

Kumandanin alet merkezini merkezden kaydirma mesafesi.
Deger artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gére malzeme ylzeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda hicbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q254 Besleme diisiiriilmesi?
Havsalama sirasinda aletin stirts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Q512 Besleme baslatilsin mi?

Hareket sirasinda mm/dak olarak alet hareket hizi. Kiigtk dig
caplarinda azaltiimis bir sliris beslemesi sayesinde alet kiril-
masi tehlikesini azaltabilirsiniz.

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

S1 3
o fl
S =
13
S =
13
o fl
S =
S
N1/
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Ornek
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8.6.4 Dongii 264 DELME DISLI FREZESI

ISO programlamasi
G264

Uygulama

Bu dongu ile, dolu materyal iginde delme, havsa agma ve son olarak dis frezeleme
gerceklestirebilirsiniz.

ilgili konular

= Onceden delinmis bir materyale bir diglinin frezelenmesi igin kullanilan déngii 262
DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongu 262 DISLI FREZESI ", Sayfa 219

®  Onceden delinmis bir materyale istege bagli olarak bir havsa sevi olusturarak
dislinin frezelenmesi igin kullanilan dongti 263 GIZLI DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongu 263 GIZLI DISLI FREZESI ", Sayfa 223

B Dolu materyale istede bagl olarak bir havsa sevi olusturarak dislinin frezelenmesi
icin kullanilan dongu 265 HELEZ DELME DISL FRE

Diger bilgiler: "Dongui 265 HELEZ DELME DISL FRE ", Sayfa 233

= Dis diglinin istege bagli olarak bir havsa sevi olusturarak frezelenmesi igin
kullanilan dongt 267 DIS DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongu 267 DIS DISLI FREZESI ", Sayfa 237

Dongii akisi

1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda malzeme ylzeyinin
Uzerindeki girilen glivenlik mesafesinde konumlandirir

Delme

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

3 Talas kirma girilmisse kumanda aleti girilen geri gekme degeri kadar geri surer.
Talas kirma islemi olmadan galigiyorsaniz kumanda, aleti hizli galisma modunda
guvenlik mesafesine geri surer ve ardindan tekrar FMAX ile ilk sevk derinlidi
Uzerinden girilen onde tutma mesafesine kadar hareket ettirir

4 Sonra alet, besleme ile diger bir sevk derinligi kadar deler

5 Kumanda, delme derinligi elde edilene kadar bu akisi (2 ile 4 arasi) tekrarlar
On tarafta havsalama

6 Alet on konumlama beslemesinde 6n kisimdaki havsalama derinligine gider

7 Kumanda, aleti dizeltmeden ortadan bir yarim dairenin tzerinden kayma
Uzerinde on tarafta konumlandirir ve havsalama beslemesinde bir daire hareketi
uygular

8 Daha sonra kumanda aleti tekrar bir yarim daire Uzerinde delik ortasina slrer
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Dis frezeleme

9 Kumanda programlanmis 6n konumlama beslemesi ile aleti, dis hatvesi ile
frezeleme tipinin isaretinden olusan dis igin baslangi¢ dizlemine surer

10 Sonra alet, teGetsel olarak bir helezon hareketle dis nominal ¢capina surer ve
360°'lik bir civata hatti hareketi ile disi frezeler

11 Daha sonra alet tedetsel olarak konturdan galigma dizlemindeki baslangig
noktasina geri slirls yapar

12 Dongu sonunda kumanda, aleti hizli galisma modunda giivenlik mesafesine veya
girilmisse 2. glivenlik mesafesine hareket ettirir

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir dongiide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki glivenlik mesafesine sirdliir! Garpigsma tehlikesi bulunur!

> Derinligi negatif girin

> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile numerik kontrolin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) vermeyecegini
(off) ayarlayin

m Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

® Digli derinligi, daldirma derinligi veya 6n taraftaki derinlik dongi parametrelerinin
on isareti galisma yoninu belirler. Galisma yonu asagdidaki siralamaya gore
belirlenir:

1 Digli derinligi
2 Daldirma derinligi
3 On taraf derinligi

Programlama igin notlar

® Konumlandirma tiimcesini ¢calisma dizleminin baslangig¢ noktasina (delik
merkezi) RO yaricap dizeltmesi ile programlayin.

= Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol bu galisma adimini
uygulamaz.

Dis derinligini en azindan Ugte bir garpi dis hatvesi kliguktlr delme derinligi
olarak programlayin.
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Yardim resmi

Parametre

Y

Q335 Nominal Cap?
Vida disi nominal gapi
Giris: 0...99999.9999

Q239 Hatve?

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi belirler:
+ = Sagdan digli

- = Soldan digli

Giris: -99.9999...+99.9999

Q201 Disli derinligi?
Malzeme yUzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q356 Delme Derinligi?

Malzeme ylzeyi ve delik tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?
Malzemeye giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin
mmy/dak. cinsinden hareket hizi.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donls yonu dikkate alinir.
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikli frezeleme

(0 degerini girdiginizde esit calisma gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q202 Maks. kesme derinligi?

Aletin ayarlanmasi gereken olgi. Q201 DERINLIK 6gesi-
nin, Q202 degerinin bir kati olmasi gerekmemektedir. Deger
artimsal etki eder.

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

m Sevk derinligi ve derinlik esitse
B Besleme derinligi, toplam derinlikten buyik oldugunda
Giris: 0...99999.9999

Q258 On mesafe tutucusu yukarida?

Aletin birinci talas kaldirma sonrasinda Q373 YLSM BSLSDN
TLSL KLR beslemesiyle tekrar son sevk derinliginin Gzerine
sUrlldigu givenlik mesafesi. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q257 Parca kiril. kadar delme derin.?

Kumandanin bir talas kirma uyguladigi 6lgt. Bu islem Q201
DERINLIK degerine ulasilincaya kadar tekrarlanir. Eger Q257
esittir 0 ise kumanda bir talas kirma uygulamaz. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi?

Kumandanin aleti talas kinlmasi sirasinda geri strdtgu
deger. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.999 Alternatif PREDEF

Q358 Havsa derinligi on kismi?

Malzeme ylzeyi ve on taraf havsalama isleminde alet ucu
arasindaki mesafe. Deder artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q359 On taraf kaydirmasini diisiirme?

Kumandanin alet merkezini merkezden kaydirma mesafesi.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme yUzeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. DeJer artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q206 Derin kesme beslemesi?
Saplama esnasinda aletin hareket hizi mm/dak olarak verilir
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Q512 Besleme baslatilsin mi? (istede bagl)

Hareket sirasinda mm/dak olarak alet hareket hizi. Kiguk dis
¢aplarinda azaltilmis bir strts beslemesi sayesinde alet kiril-
masi tehlikesini azaltabilirsiniz.

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO
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Ornek
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8.6.5 Dongii 265 HELEZ DELME DISL FRE

ISO programlamasi
G265

Uygulama

Bu dongu ile, dolu materyalde dis frezeleme yapabilirsiniz. Ayrica havsa olusturma
isleminin dis islemesinden dnce veya sonra yapilmasini tercih edebilirsiniz.

ilgili konular

Onceden delinmis bir materyale bir diglinin frezelenmesi igin kullanilan dongii 262
DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongu 262 DISLI FREZESI ", Sayfa 219

Onceden delinmis bir materyale istege bagli olarak bir havsa sevi olusturarak
dislinin frezelenmesi igin kullanilan dongti 263 GIZLI DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongu 263 GIZLI DISLI FREZESI ", Sayfa 223

Dolu materyali delmek ve istege bagli olarak havsa pahi olusturmak igin bir dig
frezeleme donglisii 264 DELME DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongui 264 DELME DISLI FREZESI ", Sayfa 228

Dis dislinin istege bagl olarak bir havsa sevi olusturarak frezelenmesi igin
kullanilan dongt 267 DIS DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongu 267 DIS DISLI FREZESI ", Sayfa 237

Dongii akisi

1

Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda malzeme ylizeyinin
Uzerindeki girilen glivenlik mesafesinde konumlandirir

On tarafta havsalama

2

4

Disli islemeden once havsalama sirasinda alet havsalama beslemesinde 6n
taraftaki havsa derinligine surer. Digli islemesinden sonraki daldirma isleminde
kumanda aleti 6n konumlandirma beslemesindeki daldirma derinligine hareket
ettirir

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

Daha sonra kumanda aleti tekrar bir yarim daire Uzerinde delik ortasina surer

Dis frezeleme

5

Kumanda programlanmis 6n konumlama beslemesi ile aleti, dis igin basglangic
diizlemine strer

Daha sonra alet tedetsel olarak bir helezon hareketle dis nominal gapina surer
Kumanda, dis derinligine ulasilincaya kadar aleti, araliksiz bir civata hatti izerinde
asagiya slrer

Daha sonra alet te§etsel olarak konturdan galisma dizlemindeki baslangic
noktasina geri slirls yapar

Dongl sonunda kumanda, aleti hizli galisma modunda guvenlik mesafesine veya
girilmisse 2. guivenlik mesafesine hareket ettirir
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir donglde derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki glivenlik mesafesine sirdliir! Garpigsma tehlikesi bulunur!

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

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

Bu donguiyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-

lirsiniz.

B Dis derinligini degistirirseniz numerik kontrol, otomatik olarak helezon hareketi
icin baslangig noktasini degistirir.

B Sadece malzeme ylzeyinden parganin igine galisma yonud muamkun oldugu igin

freze tlri (kars! veya esit galisma) disli (sagdan veya soldan digli) ve aletin doniis

yonu Uzerinden belirlenir.

= Digli derinligi veya 6n taraftaki derinlik dongu parametrelerinin 6n isareti calisma
yonund belirler. Calisma yoni asagidaki siralamaya gore belirlenir:

1 Digli derinligi
2 On taraf derinligi

Programlama igin notlar

® Konumlandirma tiimcesini ¢calisma dizleminin baslangig noktasina (delik
merkezi) RO yarigap diizeltmesi ile programlayin.

B Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol bu galisma adimini
uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q335 Nominal Cap?

Vida disi nominal ¢api

Giris: 0...99999.9999

Q239 Hatve?

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi belirler:
+ = Sagdan digli

- = Soldan digli

Giris: -99.9999...+99.9999

Q201 Disli derinligi?

Malzeme yUzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Malzemeye giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin
mmy/dak. cinsinden hareket hizi.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,

PREDEF
Q358 Havsa derinligi on kismi?
m Malzeme yUzeyi ve On taraf havsalama isleminde alet ucu
S arasindaki mesafe. Deder artimsal etki eder.
z -‘F- sss Giris: -99999.9999...+99999.9999
Il Q359 On taraf kaydirmasini diisiirme?
Q358 b == Kumandanin alet merkezini merkezden kaydirma mesafesi.

| Deger artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999

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

0 = Digli islemeden once

1 = Digli islemeden sonra

Giris: 0, 1

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinat!.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda hicbir garpismanin
olamayacag alet ekseni mesafesi. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q254 Besleme diisiiriilmesi?
Havsalama sirasinda aletin strts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin siris hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Ornek
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8.6.6  Dongii 267 DIS DISLI FREZESI

ISO programlamasi
G267

Uygulama
Bu dongi ile bir dis disi frezeleyebilirsiniz. Ayrica bir havsa pahi da olusturabilirsiniz.

ilgili konular
= Onceden delinmis bir materyale bir diglinin frezelenmesi igin kullanilan déngii 262
DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongu 262 DISLI FREZESI ", Sayfa 219

®  Onceden delinmis bir materyale istege bagli olarak bir havsa sevi olusturarak
dislinin frezelenmesi igin kullanilan dongti 263 GIZLI DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongu 263 GIZLI DISLI FREZESI ", Sayfa 223

B Dolu materyali delmek ve istege bagli olarak havsa pahi olusturmak igin bir dis
frezeleme donglsi 264 DELME DISLI FREZESI

Diger bilgiler: "Dongui 264 DELME DISLI FREZESI ", Sayfa 228

m Dolu materyale istege bagli olarak bir havsa sevi olusturarak dislinin frezelenmesi
igin kullanilan dongl 265 HELEZ DELME DISL FRE

Diger bilgiler: "Dongl 265 HELEZ DELME DISL FRE ', Sayfa 233

Dongii akisi

1 Kumanda, aleti mil ekseninde FMAX hizli galisma modunda malzeme ylzeyinin
Uzerindeki girilen glivenlik mesafesinde konumlandirir

On tarafta havsalama

2 Kumanda 6n taraftaki havsalama igin baslangi¢ noktasina, galisma diizleminin
ana ekseni Uzerindeki tipa ortasindan gikarak gider. Baslangi¢ noktasinin konumu
dis yaricapy, alet yaricapi ve egimden hesaplanir

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

4 Kumanda, aleti diizeltmeden ortadan bir yarim dairenin tzerinden kayma
Uzerinde on tarafta konumlandirir ve havsalama beslemesinde bir daire hareketi
uygular

5 Daha sonra kumanda aleti tekrar bir yarim daire Uzerinde baslangi¢ noktasinin
uzerine surer

Dis frezeleme

6 Sayet 6ncesinde On tarafta havsalama yapilmamissa, kumanda aleti baslangic
noktasina konumlandirir. Dis frezeleme baslangi¢ noktasi = On tarafta
havsalamanin baslangig noktasi

7 Alet programlanmis besleme 6n konumlama ile baslangi¢ dizlemine surer, bu
ise dis edimi, frezeleme tipi ve sonradan yerlestirme igin adim sayisindan olus-
maktadir

8 Daha sonra alet te§etsel olarak bir helezon hareketle dis nominal gapina surer

9 Sonradan parametre yerlestirmeye bagli olarak alet disi tek, birgcok kaydiriimis
veya bir srekli civata cizgisi hareketinde frezeler

10 Daha sonra alet tegetsel olarak konturdan ¢alisma duzlemindeki baslangig
noktasina geri surds yapar

11 Dongl sonunda kumanda, aleti hizli galisma modunda glivenlik mesafesine veya
girilmisse 2. glivenlik mesafesine hareket ettirir
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir donglde derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki glivenlik mesafesine sirdliir! Garpigsma tehlikesi bulunur!

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

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

m Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

= On taraf havsalama igin gerekli kayma 6nceden bulunmalidir. Degeri pim
ortasindan alet ortasina (dizeltiimemis degder) kadar vermelisiniz.

m Digli derinligi veya 6n taraftaki derinlik dongi parametrelerinin 6n isareti galisma
yonunu belirler. Calisma yonu asagidaki siralamaya gore belirlenir:

1 Digli derinligi
2 On taraf derinligi

Programlama igin notlar

® Konumlandirma tiimcesini ¢calisma dizleminin baslangig¢ noktasina (pim merkezi)
RO yarigap dizeltmesi ile programlayin.

= Bir derinlik parametresine 0 verirseniz numerik kontrol bu galisma adimini
uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Y Q335 Nominal Cap?

Vida disi nominal ¢api

Giris: 0...99999.9999

Q239 Hatve?

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi belirler:
+ = Sagdan digli

- = Soldan digli

Giris: -99.9999...+99.9999

Q201 Disli derinligi?

Malzeme yUzeyi ve dis tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q355 Hatve sayisi ilavesi?

Aletin kaydinldigi digli gegis sayist:

0 = Disli derinligi Gzerine bir civata hatt

1 = TUm disli uzunlugu Gzerinde araliksiz civata hatti

>1 = Yaklagma ve uzaklagma hareketiyle birlikte birden fazla
helezon yol, bunlarin arasinda kumanda aleti e§imin Q355
kati kadar kaydirir.

Giris: 0...99999

Q3550 Q355 < 1 Q355 > 1 Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Malzemeye giris veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin
mm/dak. cinsinden hareket hizi.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donls yonu dikkate alinir.
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikli frezeleme

(0 degerini girdiginizde esit calisma gergeklesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. De§er artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q358 Havsa derinligi on kism?

Malzeme ylzeyi ve On taraf havsalama isleminde alet ucu
arasindaki mesafe. Deder artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q359 On taraf kaydirmasini diisiirme?

Kumandanin alet merkezini merkezden kaydirma mesafesi.
Deger artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999
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Yardim resmi

Parametre

Ornek

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme ylzeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q254 Besleme diisiiriilmesi?
Havsalama sirasinda aletin stirts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin sirds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO

Q512 Besleme baslatilsin m1?

Hareket sirasinda mm/dak olarak alet hareket hizi. Kiiguk dis
gaplarinda azaltiimis bir siris beslemesi sayesinde alet kiril-
masi tehlikesini azaltabilirsiniz.

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO
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9.1 Genel bakis

Cep frezeleme

Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
251 DIKDORTGEN CEP CALL etkin  Sayfa 246

B Kumlama ve perdahlama dongusu

B Helezon bigiminde, sallantili veya dikine daldirma
stratejisi

252 DAIRE CEBI CALL etkin  Sayfa 253
m Kumlama ve perdahlama dongust
m Helezon bigiminde veya dikine daldirma stratejisi

253  YIV FREZELEME CALL etkin  Sayfa 259
®  Kumlama ve perdahlama dongusu
B Sallantili veya dikine daldirma stratejisi

254 YUVARLATILM. YIV CALL etkin  Sayfa 265
= Kumlama ve perdahlama dongust
= Sallantili veya dikine daldirma stratejisi

Pim frezeleme

Dongii Cagn Ayrintili bilgiler
256 RECTANGULAR STUD CALL etkin  Sayfa 271

= Kumlama ve perdahlama dongusi
B Yaklagsma konumu segilebilir

257 CIRCULAR STUD CALL etkin  Sayfa 277
B Kumlama ve perdahlama dongusu
= Baslangi¢ agisini girme
= Ham parga gapindan hareketle spiral bigimli sevk

258 COKGEN PIM CALL etkin  Sayfa 282
®  Kumlama ve perdahlama dongusu
B Ham parga ¢gapindan hareketle spiral bigimli sevk

Konturlan SL dongiileriyle frezele

Dongii Cagn Ayrintili bilgiler
20 KONTUR VERILERI DEF etkin  Sayfa 293
B [sleme bilgilerini girme
21 ON DELME CALL etkin ~ Sayfa 295
B Merkezden kesme yapmayan aletler igin delik
olusturma
22 BOSALTMA CALL etkin  Sayfa 297

= Kontur bosaltma veya ardil bosaltma
® Bosaltma aletinin delme noktalarini dikkate alir
23 PERDAHLAMA DERINLIGI CALL etkin ~ Sayfa 301

B DOngu 20 igindeki derinlik ek olgustyle
perdahlama yapma
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Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
24 YANAL PERDAHLAMA CALL etkin  Sayfa 304
B DOngu 20 igindeki yan ek olcustyle perdahlama
yapma
270 KONTUR CEK. VERILERI DEF etkin ~ Sayfa 307

B DOngu 25 veya 276 icin kontur verileri girme

25 KONTUR CEKM. CALL etkin  Sayfa 309
m Acik ve kapall konturlari isleme
®  Arka plan kesimlerini ve kontur ihlallerini

denetleme
275 KONT. YIVI SPIR. FR. CALL etkin  Sayfa 313
® DOnuslU freze islemiyle agik veya kapali yivier
olusturma
276 KONTUR HAREKETI 3D CALL etkin  Sayfa 319

= Acik ve kapall konturlari isleme
®  Kalan malzeme algilamasi

® 3 boyutlu konturlar - ilave olarak alet ekseninden
aldigi koordinatlan da isler

Konturlari OCM dongiileriyle frezele

Dongii Cagr Ayrintili bilgiler
271 OCM KONTUR VERILERI (#167 / #1-02-1) DEF etkin ~ Sayfa 336
m Kontur ve alt programlar igin isleme bilgilerini
tanimlama
= Sinirlama gergevesi veya blogu girme
272 OCM KUMLAMA (#167 / #1-02-1) CALL etkin  Sayfa 339

= Konturlarin kumlanmasi ile ilgili teknoloji verileri
B OCM kesim verileri hesaplayici kullanimi

® Dikine, helezon biciminde veya sallantili daldirma
davranigl

®  Sevk stratejisi segilebilir
273 OCM DER. PERDAHLAMA (#167 / #1-02-1) CALL etkin  Sayfa 344
®m DoOngl 271 icindeki derinlik ek olgustyle
perdahlama yapma

® Sabit giris agisi veya esit mesafeli (sabit) yol
hesaplamasi ile isleme stratejisi

274 OCM YAN PERDAHLAMA (#167 / #1-02-1) CALL etkin  Sayfa 347
B DOngu 271 igindeki yan ek ol¢usuyle perdahlama
yapma
277 OCM PAHLAMA (#167 / #1-02-1) CALL etkin  Sayfa 350

= Kenarlardaki gapaklari alma
m Bitisik konturlar ve duvarlari dikkate alma
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Diizlemleri frezeleme

Dongii Ayrintili bilgiler
232 PLANLI FREZELEME CALL etkin  Sayfa 367

®  Diz bir yiizeyi birkag beslemede frezeleme

m  Freze stratejisi segimi
233 SATIH FREZELEME CALL etkin  Sayfa 373

= Kumlama ve perdahlama dongusu

® Frezeleme stratejisi ve frezeleme yoni segilebilir

= Yan duvarlari girme

Kazima
Dongii Ayrintili bilgiler
225 GRAVURLE CALL etkin  Sayfa 383

B DUz bir yuzeye gravur kazima
= Diz bir ¢izgi boyunca veya bir daire yayl boyunca
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9.2

Freze dongiileri sirasinda kosullu durdurmalar

Makinenizde bir Kumanda Override mevcutsa program akisi sirasinda kosullu
duraklamalari etkinlestirebilirsiniz. Kosullu durdurmalari Dongli cagrisinda
secenegiyle etkinlestirirseniz kumanda asagidaki durma noktalarinda durur:
Kumanda her bir sevk hareketinden dnce alet ekseni yontinde durur. Beslemenin
guvenlik mesafesinden, 2. guvenlik mesafesinden veya guvenli yikseklikten
baslamasina bagli olarak, kosullu durdurma bu noktada gergeklesir.

istisnalar:

Dongii

Anlami

Dongl 225 GRAVURLE

Kumanda, bir karakterin ilk kez beslen-
mesinden once donguyu durdurur.

Dongl 291 IPO.-TORNA KUPLAJ

Mili bagladiktan sonra kumanda durur.
Mil bagli degilse kosullu durdurma
gerceklesmez.

Dongl 292 IPO.-TORNA KONTUR

Kumanda, mil baglandiktan sonra ilk
beslemeden 6nce durur.

Dongu 286 DISLI HADDEL. FREZESI ve
Dongu 287 DISLI SOYMA

Kumanda, glivenlik mesafesine yerles-
tirilmeden once ve gaptaki her giristen
dnce durur.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi
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Cep frezeleme

Dongii 251 DIKDORTGEN CEP

ISO programlamasi
G251

Uygulama

Dongu 251 ile bir dikdortgen cebi tamamen isleyebilirsiniz. Dongl parametrelerine
badli olarak asagidaki calisma alternatifleri kullanima sunulur:

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

B Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

®  Sadece derinlik perdahlama

m  Sadece yan perdahlama

Dongii akisg!
Kumlama

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

2 Kumanda; cebi hat bindirmesi (Q370) ve ek perdahlama 6lgdilerini (Q368 ve
Q369) dikkate alarak icten disari dogru bosaltir

3 Bosaltma isleminin sonunda kumanda aleti cep duvarindan tegetsel olarak uzak-
lastinir, gtivenlik mesafesi kadar giincel sevk derinliginin tizerinden geger. Buradan
hizli galisma modunda cep ortasina geri gider

4 Programlanan cep derinligine ulasilincaya kadar bu islem kendini tekrar eder

Perdahlama

5 Ek perdahlama olguleri tanimlanmissa kumanda dalar ve kontura gider. O
sirada yaklasma hareketi, yumusak bir yaklasmayi saglamak icin bir yaricapla
gerceklesir. Kumanda, girilmisse once cep duvarlarini gok sayida sevk ile
perdahlar.

6 Ardindan kumanda cebin tabanini igten disari dogru perdahlar. Bu sirada cep
tabanina tegetsel olarak hareket edilir

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylUzeyinin altindaki guvenlik mesafesine surdlur! Carpisma tehlikesi bulunur!

> Derinligi negatif girin
> Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile numerik kontrolin bir

pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) vermeyecegini
(off) ayarlayin
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BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Donguyd, galisma kapsami 2 (sadece perdahlama) ile agtiginizda birinci sevk
derinligi + glvenlik mesafesine 6n konumlandirma hizli harekette uygulanir. Hizli
harekette konumlandirma sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur.

» Onceden bir kumlama islemi uygulayin

> Numerik kontrolin aleti hizli harekette malzemeyle garpismadan 6n

konumlandirma yapmasi saglanmalidir

Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

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

Dongu yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter. Q338 KESME
PERDAHL. parametresinin Q369 lzerinde bir etkisi yoktur. Q338, Q368 YAN
OLCU biterken hareket eder.

Kesim uzunlugu dongude girilen Q202 sevk derinligi degerinden kisaysa
kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan LCUTS kesim uzunlugu
degerine dusurdr.

Kumanda, aleti sonunda glvenlik mesafesine geri konumlandirir, girilmisse 2.
guvenlik mesafesine konumlandirir.

Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kigtk olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Dongu 251, alet tablosundaki RCUTS kesme genisligi degerini dikkate alir.
Diger bilgiler: "RCUTS ile daldirma stratejisi Q366", Sayfa 252

Programlama igin notlar

Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin etkin olmayan alet
tablosunda daima dikey (Q366=0) olarak daldirmaniz gerekir.

Aleti isleme dizleminde baslangic pozisyonuna, RO yarigap diizeltmesi ile 6n
konumlandirin. Q367 parametresini (konum) dikkate alin.

Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yontnd belirler. Derinligi = 0 olarak

programlarsaniz numerik kontrol dénguyU uygulamaz.

Guvenlik mesafesini, aletin hareket sirasinda tasinmis talaslarla sikigmayacagi
sekilde girin.

Q224 donus konumu 0'a esit dedilse ham parga oOlgllerinizi yeterince biylk
tanimlamaya dikkat edin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece sz konusu
ek perdahlama 6lgiisi (Q368, Q369) tanimlandiinda uygula-
nir

Giris: 0,1, 2
Q218 1. Yan Uzunluk?

isleme diizlemi ana eksenine paralel cep uzunlugu. Deger
artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q219 2. Yan Uzunluk?

Isleme diizlemi yan eksenine paralel cep uzunlugu. Deger
artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999
Q220 Kose yaricap1?

Cep kosesi yarigapl. Q ile girilmisse kumanda, kdse yarigapini
alet yaricapina esit olarak ayarlar.

Giris: 0...99999.9999

Q368 Yan perdahlama olc¢iisii?

Isleme dizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan
oleimlendirme. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q224 Doniis durumu?

TUm iglemenin etrafinda dondurilecegi agl. Donme merkezi,
dongu ¢agirmasi sirasinda aletin bulundugu pozisyondadir.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q367 Cep durumu (0/1/2/3/4)?

Dongu gagirma sirasinda alet konumuna bagli olarak cebin
konumu:

0: Alet pozisyonu = Cep merkezi

1: Alet pozisyonu = Sol alt kose

2: Alet pozisyonu = Sag alt kose

3: Alet pozisyonu = Sag st kose

4: Alet pozisyonu = Sol Ust kose

Giris:0,1,2,3,4

Q207 Freze beslemesi?

Frezeleme sirasinda aletin strts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q218
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Yardim resmi Parametre

Y Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donus yonu dikkate alinir:
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir

(0 girdiginizde isleme senkron galigmayla gergeklesir)
Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi — cep tabani mesafesi. Deder artimsal etki
eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Kesme derinl.?

Aletin ayarlanmasi gereken ol¢i. 0'dan buyUk bir deger girin.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999
Q369 Basit olcii derinligi?

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Derinlige slrUsu sirasinda aletin surds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarla-
ma. De@er artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin olama-
yacag@l mil ekseni koordinati. DeJer artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi

Parametre

Q370 Gegis bindirme faktorii?
Q370 x alet yarigapi k yan sevkini verir.
Giris: 0.0001...1.41 Alternatif PREDEF

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

0: Dikey daldirma. Alet tablosunda tanimlanmis ANGLE
daldirma agisindan bagimsiz olarak kumanda dikey olarak
dalar.

1: Helezon bigimde daldirma. Alet tablosunda etkin alet igin
ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlan-
malidir. Aksi halde kumanda bir hata mesaiji verir. Gerekirse
RCUTS kesici genisligi degerini alet tablosunda tanimlayin.

2: Sallanarak daldirma. Alet tablosunda etkin alet icin ANGLE
daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlanmalidir.
Aksi halde kumanda bir hata mesaji verir. Sallanma uzunlu-
gu daldirma agisina bagldir, kumanda minimum deger olarak
alet gapinin iki katini kullanir. Gerekirse RCUTS kesici genisligi
degerini alet tablosunda tanimlayin.

PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF timcesindeki degeri kulla-
nir

Giris: 0, 1, 2 Alternatif PREDEF

Diger bilgiler: "RCUTS ile daldirma stratejisi Q366"
Sayfa 252

Q385 Besleme perdahlama (istege bagli)

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin sirUs hizi,
mm/dak olarak

Girig: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q439 Besleme referansi (0-3)? (istege bagl)
Programlanan beslemenin iliskili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattini referans alir

1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda alet bigagini,
diger durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik perdahlamada alet
bicagini, diger durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

3: Besleme her zaman alet bigagini referans alir
Giris:0,1,2,3
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Ornek
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RCUTS ile daldirma stratejisi Q366

Helezon bigiminde daldirma Q366 = 1
RCUTS >0

m Kumanda, helezon bigim hesaplamasi igcin RCUTS kesme genisligini hesaplar.
RCUTS ne kadar yiiksekse helezon bicim o kadar kiiguk olur.

m Helezon yarigap hesaplama formulu:
Helixradius = Ryorr— RCUTS
Reorr: Alet yarigapi R + alet yaricapi ek olgust DR

B Helezon bigiminin olusturulmasi yer ozellikleri nedeniyle mimkin olmuyorsa
kumanda bir hata mesaiji gosterir.

RCUTS = 0 veya tanimsiz

m  Helezon bigimiicin denetim veya degisim gergeklesmez.

Sallanarak daldirma Q366 = 2
RCUTS >0
m  Kumanda sallanma yolunun sonuna kadar gider.

B Sallanma yolunun olusturulmasi yer 6zellikleri nedeniyle mimkin olmuyorsa
kumanda bir hata mesaiji gosterir.

RCUTS = 0 veya tanimsiz
m  Kumanda sallanma yolunun yarisina kadar gider.
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9.3.2 Dongii 252 DAIRE CEBI

ISO programlamasi
G252

Uygulama

Dongu 252 ile bir dairesel cep isleyebilirsiniz. Dongu parametrelerine bagli olarak
asagidaki calisma alternatifleri kullanima sunulur:

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

B Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

B Sadece derinlik perdahlama

m  Sadece yan perdahlama

Dongii akisg!
Kumlama

T Kumanda, aleti 6nce hizli galismada malzeme ylzeyinin Uzerindeki Q200 glvenlik
mesafesine hareket ettirir

2 Alet, sevk derinligi deGeri kadar cebin ortasina dalar. Dalma stratejisini Q366
parametresi ile belirleyin

3 Kumanda; cebi hat bindirmesi (Q370) ve ek perdahlama 6lgdilerini (Q368 ve
Q369) dikkate alarak igten disari dogru bosaltir

4 Bosaltma isleminin sonunda kumanda, aleti isleme diizleminde glivenlik
mesafesi Q200 kadar cep duvarindan tegetsel olarak uzaklastirir, aleti hizli
galismada Q200 kadar kaldirir ve oradan hizli galismada yeniden cebin ortasina
geri hareket eder

5 Programlanan cep derinligine ulasilana kadar 2 ila 4 adimlari kendini tekrarlanir.
Bu sirada ek perdahlama olglist Q369 dikkate alinir

6 Sadece kumlama programlanmigsa (Q215=1) alet, Q200 glivenlik mesafesi
kadar cep duvarindan tegetsel olarak uzaklasir, alet ekseninde 2. guvenlik
mesafesi Q204'e hizli calismada kaldirir ve hizli galismada cep ortasina geri
hareket eder
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Perdahlama

1 Perdahlama olcdleri tanimlanmissa ve birgok sevk halinde girilmisse kumanda,
once cep duvarlarini perdahlar.

Kumanda; aleti, alet ekseninde cep duvarindan perdahlama olclst Q368 ve
guivenlik mesafesi Q200 kadar uzak bir pozisyona tasir

Kumanda, cebi Q223 c¢apinda i¢ten disariya dogru bosaltir

Ardindan kumanda, aleti alet ekseninde cep duvarindan perdahlama dlglisti Q368
ve glvenlik mesafesi Q200 kadar uzak bir pozisyona yeniden ayarlar ve yan
duvarin perdahlama islemini yeni derinlikte tekrarlar

Kumanda, programlanan ¢ap tamamlanincaya kadar bu islemi tekrarlar

Q223 ¢api olusturulduktan sonra kumanda, aleti isleme duzleminde tegetsel
olarak perdahlama o6lgist Q368 arti givenlik mesafesi Q200 kadar geriye
hareket ettirir, hizll galigmada alet ekseninde Q200 glvenlik mesafesine ve
ardindan cebin ortasina surer.

Son olarak kumanda; aleti, alet ekseninde Q201 derinligine dodru hareket ettirir ve
cebin tabaniniigten disari dogru perdahlar. Bu sirada cep tabani tedetsel olarak
hareket ettirilir.

Kumanda bu islemi, Q201 arti Q369 derinligine ulasilana kadar tekrarlar

Son olarak alet; Q200 giivenlik mesafesi kadar cep duvarindan tegetsel olarak
uzaklasir, alet ekseninde Q200 glivenlik mesafesine hizli galismada kaldirir ve
hizli calismada cep ortasina geri hareket eder

N
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O 00

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Bir dongtde derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki gtivenlik mesafesine strtlur! Garpigsma tehlikesi bulunur!

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

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

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Donglyd, calisma kapsami 2 (sadece perdahlama) ile agtiginizda birinci sevk
derinligi + glvenlik mesafesine 6n konumlandirma hizli harekette uygulanir. Hizli
harekette konumlandirma sirasinda garpisma tehlikesi olusur.

» Onceden bir kumlama islemi uygulayin

» Numerik kontrolun aleti hizli harekette malzemeyle ¢arpismadan on
konumlandirma yapmasi saglanmalidir

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

® Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak on konumlandirir. Q204 2.
GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

m  Dongu yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter. Q338 KESME
PERDAHL. parametresinin Q369 lzerinde bir etkisi yoktur. Q338, Q368 YAN
OLCU biterken hareket eder.
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Kesim uzunlugu dongude girilen Q202 sevk derinligi dederinden kisaysa
kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan LCUTS kesim uzunlugu
degerine dusurr.

Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kiigtik olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Dongu 252, alet tablosundaki RCUTS kesme genisligi degerini dikkate alir.

Diger bilgiler: "RCUTS ile daldirma stratejisi Q366", Sayfa 258

Programlama igin notlar

Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin etkin olmayan alet
tablosunda daima dikey (Q366=0) olarak daldirmaniz gerekir.

Aleti galisma diizleminde baslangig konumuna (daire ortasi), RO yarigap
dizeltmesiile 6n konumlandirin.

Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonund belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol déngiyt uygulamaz.

Guvenlik mesafesini, aletin hareket sirasinda tasinmis talaslarla sikigmayacagi
sekilde girin.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

Helezon ile daldirma esnasinda, dahili olarak hesaplanan helezon cap, alet
gapinin iki katindan daha kiguk ise kumanda bir hata mesaiji verir. Ortadan kesen
bir alet kullanirsaniz suppressPlungeErr (No. 201006) makine parametresiyle bu
denetimi kapatabilirsiniz.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece stz konusu
ek perdahlama 6lgiisi (Q368, Q369) tanimlandiginda uygula-

nir
Giris: 0,1, 2
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Yardim re

smi

Parametre

Q338

Q223 Daire ¢ap1?
Hazirlanan cebin gapi
Giris: 0...99999.9999

Q368 Yan perdahlama olc¢iisii?

isleme diizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan
Olglimlendirme. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tird. Milin donls yonu dikkate alinir:
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF tiimcesindeki degeri
kullanir

(0 girdiginizde isleme senkron galigmayla gergeklesir)
Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi — cep tabani mesafesi. Deder artimsal etki
eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Kesme derinl.?

Aletin ayarlanmasi gereken ol¢l. 0'dan buyUk bir deger girin.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q369 Basit olcii derinligi?
Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Derinlige slrUsu sirasinda aletin surds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarla-
ma. Deger artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Girig:-99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin olama-
yacagl mil ekseni koordinati. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q370 Gegis bindirme faktorii?

Q370 x alet yarigapi yan sevk K'yi verir. Ust Uste binme,
maksimum ust Uste binme olarak kabul edilir. Koselerde
artik malzeme kalmasini 6nlemek icin bindirmeyi azaltmak
mumkundar.

Giris: 0.1...1.999 Alternatif PREDEF

Q366 Batirma stratejisi (0/1)?
Daldirma yontemi tipi:

0: Dikey daldirma. Etkin alet igin alet tablosunda ANGLE
daldirma agisi O veya 90 olarak girilmelidir. Aksi halde
kumanda bir hata mesaji verir

1: Helezon bigimde daldirma. Alet tablosunda etkin alet i¢in
ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlan-
malidir. Aksi halde kumanda bir hata mesaiji verir. Gerekirse
RCUTS kesici genisligi degerini alet tablosunda tanimlayin

Giris: 0, 1 Alternatif PREDEF

Diger bilgiler: "RCUTS ile daldirma stratejisi Q366"
Sayfa 258

Q385 Besleme perdahlama (istege bagl)

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin strus hizi,
mmy/dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q439 Besleme referansi (0-3)? (istege bagl)
Programlanan beslemenin iliskili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattini referans alir

1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda alet bicagini,
diger durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik perdahlamada alet
bicagini, diger durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

3: Besleme her zaman alet bigagini referans alir
Giris:0,1,2,3
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Ornek

RCUTS ile daldirma stratejisi Q366

RCUTS ile yiiriitiilen prosediir
Helezon bigiminde daldirma Q366=1:
RCUTS >0

Kumanda, helezon bicim hesaplamasi icin RCUTS kesme genisligini hesaplar.
RCUTS ne kadar ytksekse helezon bigim o kadar kuguk olur.

Helezon yarigcap hesaplama formdild:
Helixradius = Reorr — RCUTS

Reorr: Alet yarigapi R + alet yaricapi ek olgist DR

Helezon bigiminin olusturulmasi yer 6zellikleri nedeniyle mimkiin olmuyorsa
kumanda bir hata mesaji gosterir.

RCUTS = 0 veya tanimsiz
suppressPlungeErr=on (No. 201006)

Helezon bigiminin olusturulmasi yer 6zellikleri nedeniyle mimkiin olmuyorsa
numerik helezon bigimini azaltir.

suppressPlungeErr=off (No. 201006)

Helezon yarigapin olusturulmasi yer ozellikleri nedeniyle mimkin olmuyorsa
kumanda bir hata mesaji gosterir.
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9.3.3 Dongii 253 YIV FREZELEME

ISO programlamasi
G253

Uygulama

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

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

B Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

B Sadece derinlik perdahlama

m  Sadece yan perdahlama

Dongii akisg!
Kumlama

T Alet, sol yiv dairesi merkez noktasindan baslayarak alet tablosunda tanimlanan
daldirma agisiyla ilk sevk derinligine sallanir. Dalma stratejisini Q366 parametresi
ile belirleyin

2 Kumanda, yivi perdahlama olgllerini (Q368 ve Q369) dikkate alarak igten disari
dogru bosaltir

3 Kumanda, aleti Q200 glivenlik mesafesi kadar geri geker. Yiv genisligi freze
gapina uyuyorsa kumanda aleti her sevkten sonra yivden disari konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulasilincaya kadar bu islem kendini tekrar eder
Perdahlama

5 Onisleme sirasinda bir perdahlama ek dlciisii kaydettiyseniz kumanda dnce
yiv duvarlarinda ve girilmis olmasi halinde birkag sevk ile perdahlama yapar. Bu
sirada, yiv duvari, tegetsel olarak sol yiv dairesinde hareket eder

6 Ardindan kumanda yivin tabanini igten disari dogru perdahlar.

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Bir yiv konumunu 0'a esit olmayacak sekilde tanimlarsaniz kumanda aleti sadece
alet ekseninde 2. glvenlik mesafesine konumlandirir. Yani dongl sonundaki
konum, dongu baslangicindaki konumla ayni olmak zorunda degildir! Carpisma
tehlikesi bulunur!

» Donguden sonra artimsal 6l¢i programlamayin
» Donguden sonra tim ana eksenlerde bir mutlak konum programlayin
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BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Bir dongtde derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki gtivenlik mesafesine strtlur! Garpigsma tehlikesi bulunur!

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

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

Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

= Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak on konumlandirir. Q204 2.
GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

B Dongu yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter. Q338 KESME
PERDAHL. parametresinin Q369 lzerinde bir etkisi yoktur. Q338, Q368 YAN
OLCU biterken hareket eder.

B Kesim uzunlugu dongude girilen Q202 sevk derinligi degerinden kisaysa
kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan LCUTS kesim uzunlugu
degerine dusurdr.

= Yiv genisligi, alet capinin iki katindan biylkse numerik kontrol, yivi igten disa
dogru uygun sekilde bosaltir. Yani; kiigik aletlerle de istediginiz kadar yiv frezele-
yebilirsiniz.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kiigtk olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

B DOngu, RCUTS degerinin yardimiyla merkezden kesme yapmayan aletleri denetler
ve aletin alin tarafindan oturmasini énler. Kumanda gerekli olmasi halinde bir hata
mesaji vererek islemeyi keser.

Programlama igin notlar

m  Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin etkin olmayan alet
tablosunda daima dikey (Q366=0) olarak daldirmaniz gerekir.

m Aleti isleme duzleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO yaricap dizeltmesi ile 6n
konumlandirin. Q367 parametresini (konum) dikkate alin.

m Derinlik dongl parametresinin isareti ¢calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol donglyU uygulamaz.

= GUvenlik mesafesini, aletin hareket sirasinda tasinmis talaslarla sikismayacagi
sekilde girin.

260 HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngiileri kullanici el kitabi | 09/2024



Freze isleme dongiileri | Cep frezeleme

Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece sz konusu
ek perdahlama 6lgiisi (Q368, Q369) tanimlandiinda uygula-
nir

Giris: 0,1, 2

Q218 Yiv uzunlugu?

Yivin uzunlugunu girin. Bu isleme dizleminin ana eksenine
paralel. DeGer artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q219 Yiv genisligi?

Yiv genigligini girin, bu, isleme dizleminin yan eksenine
paraleldir. Yiv genisligi aletin gapina denk geliyorsa kumanda
bir uzun delik frezeler. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q368 Yan perdahlama olc¢iisii?

isleme dizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan
olgimlendirme. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q374 Doniis durumu?

TUm yivin dondurtlecedi agl. Donme merkezi, dongu ¢agir-
masi sirasinda aletin bulundugu pozisyondadir. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q367 Yiv durumu (0/1/2/3/4)?

Dongu gagirma sirasinda alet konumuna bagli olarak seklin
konumu:

0: Alet pozisyonu = Sekil ortasi

1: Alet pozisyonu = Seklin sol ucu

2: Alet pozisyonu = Sol sekil dairesinin merkezi
3: Alet pozisyonu = Sag sekil dairesinin merkezi
4: Alet pozisyonu = Seklin sad ucu

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngileri kullanici el kitabi | 09/2024 261




262

Freze isleme dongiileri | Cep frezeleme

Yardim resmi

Parametre

Q338

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donus yonu dikkate alinir:
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir

(0 girdiginizde isleme senkron galigmayla gergeklesir)
Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi — yiv tabani mesafesi. Deder artimsal etki
eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Kesme derinl.?

Aletin ayarlanmasi gereken ol¢u. 0'dan buyuk bir deger girin.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q369 Basit ol¢ii derinligi?
Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Derinlige sUrusu sirasinda aletin surds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarla-
ma. Deger artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yiizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin olama-
yacag@l mil ekseni koordinati. Deder artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

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

0 = Dikey daldirma. Alet tablosundaki ANGLE daldirma agisi
degerlendiriimez.

1, 2 = Sallanarak daldirma. Alet tablosunda etkin alet igin
ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlan-
malidir. Aksi halde kumanda bir hata mesaiji verir.

Alternatif PREDEF
Giris:0,1,2
Q385 Besleme perdahlama (istege bagli)

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin sirUs hizi,
mm/dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q439 Besleme referansi (0-3)? (istede bagli)
Programlanan beslemenin iliskili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattini referans alir

1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda alet bicagini,
diger durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik perdahlamada alet
bicagini, diger durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

3: Besleme her zaman alet bigagini referans alir
Giris:0,1,2,3
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Ornek
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9.3.4 Dongii 254 YUVARLATILM. YIV

ISO programlamasi
G254

Uygulama

Dongu 254 ile bir yuvarlak yivi tamamen igleyebilirsiniz. Dongl parametrelerine bagl
olarak asagidaki galigma alternatifleri kullanima sunulur:

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

B Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

B Sadece derinlik perdahlama

m  Sadece yan perdahlama

Dongii akisg!
Kumlama

T Alet yiv merkezinde, alet tablosunda tanimlanan daldirma acisiyla ilk sevk
derinligine sallanir. Dalma stratejisini Q366 parametresi ile belirleyin

2 Kumanda, yivi perdahlama olgllerini (Q368 ve Q369) dikkate alarak igten disari
dogru bosaltir
3 Kumanda, aleti Q200 glivenlik mesafesi kadar geri geker. Yiv genisligi freze

gapina uyuyorsa kumanda aleti her sevkten sonra yivden disari konumlandirir
4 Programlanan yiv derinligine ulasilincaya kadar bu islem kendini tekrar eder
Perdahlama

5 Perdahlama olc¢uleri tanimlanmigsa ve bir¢cok sevk halinde girilmisse kumanda,
once yiv duvarlarini perdahlar. Bu sirada yiv duvarina tegetsel olarak hareket edilir

6 Ardindan kumanda yivin tabanini igten disari dogru perdahlar

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Bir yiv konumunu 0'a esit olmayacak sekilde tanimlarsaniz kumanda aleti sadece
alet ekseninde 2. glvenlik mesafesine konumlandirir. Yani dongl sonundaki
konum, dongu baslangicindaki konumla ayni olmak zorunda degildir! Carpisma
tehlikesi bulunur!

» Donguden sonra artimsal 6lcu programlamayin

» Donguden sonra tim ana eksenlerde bir mutlak konum programlayin

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Bir donguide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki gtivenlik mesafesine strtlur! Garpigsma tehlikesi bulunur!

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

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

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Donguyd, galisma kapsami 2 (sadece perdahlama) ile agtiginizda birinci sevk
derinligi + glvenlik mesafesine 6n konumlandirma hizli harekette uygulanir. Hizli
harekette konumlandirma sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur.

» Onceden bir kumlama islemi uygulayin

> Numerik kontrolin aleti hizli harekette malzemeyle garpismadan 6n
konumlandirma yapmasi saglanmalidir

Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

= Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak on konumlandirir. Q204 2.
GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

B Dongu yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter. Q338 KESME
PERDAHL. parametresinin Q369 lzerinde bir etkisi yoktur. Q338, Q368 YAN
OLCU biterken hareket eder.

B Kesim uzunlugu dongude girilen Q202 sevk derinligi degerinden kisaysa
kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan LCUTS kesim uzunlugu
degerine dusurdr.

= Yiv genisligi, alet capinin iki katindan biylkse numerik kontrol, yivi igten disa
dogru uygun sekilde bosaltir. Yani; kiigik aletlerle de istediginiz kadar yiv frezele-
yebilirsiniz.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kiigtk olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

B DOngu, RCUTS degerinin yardimiyla merkezden kesme yapmayan aletleri denetler

ve aletin alin tarafindan oturmasini énler. Kumanda gerekli olmasi halinde bir hata
mesaji vererek islemeyi keser.

Programlama igin notlar

m  Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin etkin olmayan alet
tablosunda daima dikey (Q366=0) olarak daldirmaniz gerekir.

m Aleti isleme duzleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO yaricap dizeltmesi ile 6n
konumlandirin. Q367 parametresini (konum) dikkate alin.

m Derinlik dongl parametresinin isareti ¢calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol donglyU uygulamaz.

= GUvenlik mesafesini, aletin hareket sirasinda tasinmis talaslarla sikismayacagi
sekilde girin.

B DOngu 254 ile dongu 221 birlikte kullanildiginda yiv konumu olarak 0
kullanilamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

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

Giris: 0,1, 2

Q219 Yiv genisligi?

Yiv genisligini girin, bu, isleme dizleminin yan
eksenine paraleldir. Yiv genisligi aletin capina denk
geliyorsa kumanda bir uzun delik frezeler. Deger
artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999

Q368 Yan perdahlama Ol¢iisii?

Isleme diizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra
kalan dlgimlendirme. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q375 Daire kesiti cap1?
Yiv gember ¢api, yivin merkez noktasi yoludur.
Giris: 0...99999.9999

Q367 Yiv durumu icin ref. (0/1/2/3)?

Dongu gagdirma sirasinda alet konumuna bagl
olarak yiv konumu:

0: Alet pozisyonu dikkate alinmaz. Yiv konumu
girilmis daire kesiti merkezi ve baslangic agisindan
olusur

1: Alet pozisyonu = Sol yiv dairesinin merkezi.
Baslangic acisi Q376 bu pozisyonu referans alir.
Girilen daire kesiti merkezi dikkate alinmaz

2: Alet pozisyonu = Orta eksen merkezi. Basglangic
acisi Q376 bu pozisyonu referans alir. Girilen daire
kesiti merkezi dikkate alinmaz

3: Alet pozisyonu = Sag yiv dairesinin merkezi.
Baslangig agisi Q376 bu pozisyonu referans alir.
Girilen daire kesiti merkezi dikkate alinmaz
Giris:0,1,2,3

Q216 Orta 1. eksen?

Kismi dairenin ortasi isleme diizleminin ana
ekseninde. Sadece Q367 = 0 oldugunda gegerli-
dir. DeGer mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q217 Orta 2. eksen?

Kismi dairenin ortasli isleme diizleminin yan
ekseninde. Sadece Q367 = 0 oldugunda gegerli-
dir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q376 Baslangi¢ agis1?

Baslangic noktasinin polar agisi
Giris: -360.000...+360.000

Q248 Yiv acilim acis1?

Acllma agisi, yuvarlak yivin basglangic ve bitis
noktasi arasindaki agidir. De@er artimsal etki eder.

Giris: 0...360

Q378 A¢1 adimi?

iki galisma pozisyonu arasindaki agl
Giris: -360.000...+360.000

Q377 islem sayisi?
Daire parcasindaki galismalarin sayisi
Giris: 1...99999

Q207 Freze beslemesi?

Frezeleme sirasinda aletin surus hizi, mm/dak
olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ
Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donls yonu dikkate
alinir:

+1 = Senkronize frezeleme
-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki
degeri kullanir

(0 girdiginizde isleme senkron galismayla gergek-
lesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi — yiv tabani mesafesi. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Kesme derinl.?

Aletin ayarlanmasi gereken ol¢u. 0'dan buyuk bir
deger girin. De@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q369 Basit olcii derinligi?

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q206 Derin kesme beslemesi?

Derinlige slrlsu sirasinda aletin surds hizi, mm/
dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet eksenin-
de ayarlama. Deder artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin
koordinatl. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...4+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi alet ekseni mesafesi.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?

Daldirma yontemi tipi:

0: Dikey daldirma. Alet tablosundaki ANGLE daldir-
ma agisi degerlendirilmez.

1, 2: Sallanarak daldirma. Alet tablosunda etkin
aleticin ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak
sekilde tanimlanmalidir. Aksi halde kumanda bir
hata mesajl verir.

PREDEF: Kumanda, GLOBAL DEF timcesindeki
degeri kullanir

Giris: 0,1, 2

Q385 Besleme perdahlama (istege bagl)

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin
surus hizi, mm/dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ
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Yardim resmi Parametre

Q439 Besleme referansi (0-3)? (istege bagl)
Programlanan beslemenin iliskili oldugu alani
belirleyin:

0: Besleme, aletin merkez noktasi hattini referans
alir

1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda alet
bicagini, diger durumlarda merkez noktasi hattini
referans alir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik perdah-
lamada alet bigagini, diger durumlarda merkez
noktas! hattini referans alir

3: Besleme her zaman alet bigagini referans alir
Giris:0,1,2,3

Ornek
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9.4 tPim frezeleme

9.4.1 Dongii 256 RECTANGULAR STUD

ISO programlamasi
G256

Uygulama

Dongu 256 ile bir dikdortgen pimi isleyebilirsiniz. Bir ham parga ol¢isd maksimum
olasi yan sevkten biyikse kumanda, hazir dlglye ulasilincaya kadar birden fazla yan
sevk uygular.

Dongii akisgi

1 Alet, dongl baslangi¢ pozisyonundan (pim merkezi) pim islemesinin baslangig
pozisyonuna hareket eder. Baslangig pozisyonunu Q437 parametresi ile belirleye-
bilirsiniz. Standart ayar (Q437=0), pim ham pargasinin 2 mm sagidir

2 Alet 2. glivenlik mesafesinde bulunuyorsa kumanda aleti FMAX hizli calisma
modunda guvenlik mesafesine ve oradan derin sevk beslemesiyle ilk sevk
derinligine hareket ettirir

3 Sonra alet tedetsel olarak pim konturuna dogru hareket eder ve ardindan bir tur
frezeler

4 Hazir 6lguye bir turda ulasilamiyorsa kumanda, aleti gtincel sevk derinliginde
yandan sevk eder ve ardindan yeniden bir tur frezeler. Kumanda bu sirada ham
parga Olgisund, hazir 6lglyd ve izin verilen yan sevki dikkate alir. Tanimlanan
hazir 6lglye ulasilana kadar bu islem tekrarlanir. Buna karsin baslangig noktasini
yandan secmeyip bir kdseye yerlestirirseniz (Q437, 0'a esit degildir) kumanda,
hazir 6lglye ulasilana kadar baslangig noktasindan hareketle ige dogru spiral
biciminde frezeleme yapar

5 Derinlikte daha fazla sevk gerekliyse alet, konturdan pim galismasinin baslangig
noktasina tegetsel olarak geri gider

6 Daha sonra kumanda, aleti bir sonraki sevk derinligine surer ve pimi bu derinlikte
isler
7 Programlanan pim derinligine ulasilincaya kadar bu islem kendini tekrar eder

8 Dongul sonunda kumanda aleti, alet ekseninde dongude tanimli glivenli ylkseklige
konumlandirir. Bu durumda son konum baslangig konumuyla ortismez
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir dongiide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki glivenlik mesafesine sirdliir! Garpigsma tehlikesi bulunur!

> Derinligi negatif girin

» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile numerik kontrolin bir

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

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Yaklasma hareketi igin pimin yaninda yeterli alan bulunmazsa garpisma tehlikesi
olusur.

» Kumanda, yaklasma konumu Q439 degerine gore yaklasma hareketi igin alana
gereksinim duyar

» Pimin yaninda yaklagsma hareketi icin alan birakin

> Enkiglk alet gapi + 2 mm

» Kumanda, aleti sonunda glvenlik mesafesine geri konumlandirir, girilmisse
ikinci glivenlik mesafesine konumlandirir. Aletin dongi sonrasi son konumu
baslangi¢ konumuyla ortismuyor

Bu donguiyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-

lirsiniz.

® Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak on konumlandirir. Q204 2.
GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

m Dongu yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter. Q338 KESME
PERDAHL. parametresinin Q369 lzerinde bir etkisi yoktur. 338, Q368 YAN
OLCU biterken hareket eder.

B Kesim uzunlugu dongude girilen Q202 sevk derinligi dederinden kisaysa
kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan LCUTS kesim uzunlugu
degerine dusurr.

B Bu dongy, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu

denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kigutk olmasi

halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Programlama igin notlar

B Aletiisleme dizleminde baslangic pozisyonuna, RO yarigap diizeltmesi ile 6n
konumlandirin. Q367 parametresini (konum) dikkate alin.

B Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol donguyu uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi
| Q424
YA Q218
TP
! (N, il
H o ©
24 LR || |50
T\ ______________________________ A/ |
Nl e =
e -
Q368 X

Parametre

Q218 1. Yan Uzunluk?

Pim uzunlug@u, isleme dizlemi ana eksenine paraleldir. Deger
artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q424 Ham malzeme kenar uzunlugu 1?

Pim ham parga uzunlugu, isleme dizlemi ana eksenine
paraleldir. Ham parca ol¢iisii yan uzunlugu 1 degerini 1.
yan uzunluktan blytk olarak girin. Ham parga olgist 1 ile
hazir 6lgu 1 arasindaki fark, izin verilen yan sevkten daha
buyuk oldugunda kumanda, birden fazla yan sevk uygular
(alet yaricapi garpl hat bindirmesi Q370). Kumanda daima bir
sabit yan sevk hesaplar. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q219 2. Yan Uzunluk?

Isleme duizlemi yan eksenine paralel pimin uzunlugu. Ham
parca Olciisii yan uzunlugu 2 degerini 2. yan uzunluk-
tan buyuk olarak girin. Ham parga Olgusu 2 ile hazir olgu 2
arasindaki fark, izin verilen yan sevkten daha buyik oldugun-
da kumanda, birden fazla yan sevk uygular (alet yarigapi
carpl hat bindirmesi Q370). Kumanda daima bir sabit yan
sevk hesaplar. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q425 Ham malzeme kenar uzunlugu 2?

Pim ham parga uzunlugu, isleme dizlemi yan eksenine
paraleldir. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q220 Yaricap / Sev (+/-)?

Yarigap veya pah formil elemant igin dederi girin. Pozitif bir
deger girilmesi halinde kumanda her kosede bir yuvarlaklik
olusturur. Girmis oldugunuz deger burada yaricapa esittir.
Negatif bir deger girerseniz tiim kontur késelerine bir pah
verilir ve bu islemde girilen deger pah uzunluguna esit olur.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Yan perdahlama olc¢iisii?

isleme diizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan
dlgimlendirme. Deger artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q224 Doniis durumu?

TUm iglemenin etrafinda donddrilecedi agl. Donme merkezi,
dongu ¢agirmasi sirasinda aletin bulundugu pozisyondadir.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000
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Yardim resmi Parametre
Y v Q367 Saplama konumu (0/1/2/3/4)?
Dongu ¢adirma sirasinda alet konumuna bagl olarak pim
) konumu:
Q367=1 Q367-2 0: Alet pozisyonu = Pim merkezi
X X 1: Alet pozisyonu = Sol alt kose
¥ ¥ 2: Alet pozisyonu = Sag alt kbse
ﬁﬂ 03?7:4- 3: Alet pozisyonu = Sag Ust kose
4: Alet pozisyonu = Sol st kose

@ = | @ % Giris:0,1,2,3,4
Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Yi Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donus yonu dikkate alinir:
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir

(0 girdiginizde isleme senkron galigmayla gergeklesir)
Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF
Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi — pim tabani mesafesi. Deder artimsal etki
eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Kesme derinl.?

Aletin ayarlanmasi gereken ol¢i. 0'dan buyUk bir deger girin.
Deger artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Derinlige slrlsu sirasinda aletin sirds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. De§er artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinat!.
Deder mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda hicbir garpigmanin olama-
yacag@l mil ekseni koordinati. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q370 Gegis bindirme faktorii?

Q370 x alet yarigapi k yan sevkini verir.
Giris: 0.0001...1.9999 Alternatif PREDEF
Q437 ileri hareket pozisyonu (0...4)? (istege bagl)
Aletin baglatma stratejisini belirleyin:

0: Pimin saginda (temel ayar)

1: Sol alt kose

2: Sag alt kose

3: Sag ust kose

4: Sol Ust kose

Yaklasma sirasinda Q437=0 ayariyla pim ytzeyinde yaklas-
ma isaretleri olusuyorsa bagka bir yaklagsma pozisyonu segin.

Giris:0,1,2,3,4

Q215 Calisma kapsam (0/1/2)? (istege bagli)
isleme kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece s6z konusu
ek perdahlama 06lglsi (Q368, Q369) tanimlandiginda uygula-
nir

Giris: 0,1, 2

Q369 Basit olcii derinligi? (istege bagl)

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q338 Kesme perdahlama? (istege bagli)

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarla-
ma. Deger artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q385 Besleme perdahlama (istege bagli)

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin surus hizi,
mmy/dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ
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Ornek
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9.4.2 Dongii 257 CIRCULAR STUD

ISO programlamasi
G257

Uygulama

Dongu 257 ile bir dairesel pim igleyebilirsiniz. Kumanda dairesel pimi, ham parca

capini temel alarak spiral bigimli sevk ile olusturur.

Dongii akisgi

1T Son olarak kumanda, 2. glivenlik mesafesinin altinda duruyorsa aleti kaldirir ve
geri gekerek tekrar 2. glivenli mesafesine getirir

2 Alet, pim ortasindan pim islemesinin baslangig¢ pozisyonuna hareket eder.
Baslangic pozisyonunu, Q376 parametresiyle pim merkezi temel alan kutupsal
aglyla belirleyebilirsiniz

3 Kumanda, aleti hizli galisma FMAX ile Q200 giivenlik mesafesine ve oradan da
derinlik sevki beslemesiyle ilk sevk derinligine hareket ettirir

4 Ardindan kumanda, bindirme faktortind dikkate alarak dairesel pimi spiral bigimli
sevkle olusturur

5 Kumanda, aleti tegetsel bir hat Gzerinde konturdan 2 mm uzaklastirir

6 Birden ¢ok derin sevk gerekirse yeni derin sevk islemi uzaklasma hareketine en
yakin noktada gergeklestirilir

7 Programlanan pim derinligine ulasilincaya kadar bu islem kendini tekrar eder

8 Dongl sonunda alet, (tedetsel ayriima sonrasinda) alet ekseninde dénglde

tanimlanmis olan 2. glvenlik mesafesine kalkar. Bu durumda son konum
baslangi¢ konumuyla 6rtismez
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir dongiide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki glivenlik mesafesine sirdliir! Garpigsma tehlikesi bulunur!

> Derinligi negatif girin

» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile numerik kontrolin bir
pozitif derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (on) vermeyecegini
(off) ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Yaklasma hareketi igin pimin yaninda yeterince alan bulunmazsa garpisma
tehlikesi olusur.

> Akisi grafiksel similasyon yardimiyla kontrol edin.

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

® Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak on konumlandirir. Q204 2.
GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

m Dongu yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter. Q338 KESME
PERDAHL. parametresinin Q369 lzerinde bir etkisi yoktur. 338, Q368 YAN
OLCU biterken hareket eder.

B Kesim uzunlugu dongude girilen Q202 sevk derinligi degerinden kisaysa
kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan LCUTS kesim uzunlugu
degerine dusurr.

B Bu dongy, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kigutk olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Programlama igin notlar

m Aleti calisma dizleminde baslangig konumuna (tipa ortasi), RO yarigap
duizeltmesiile 6n konumlandirin.

B Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol donguyu uygulamaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Yi Q223 Bitmis par¢a ¢ap1?

Hazirlanan pimin gapi

Giris: 0...99999.9999

Q222 Ham parg¢a ¢ap1?

Ham parcanin ¢api. Ham parca ¢apini hazir parga ¢apin-
dan biyUk girin. Ham parga gapi ve hazir parga gapi arasin-
daki fark, izin verilen yan sevkten daha blytk oldugunda
kumanda, birden fazla yan sevk uygular (alet yarigapi garpi

hat bindirmesi Q370). Kumanda daima bir sabit yan sevk
hesaplar.

Giris: 0...99999.9999

Q368 Yan perdahlama olciisii?

Isleme dizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan
olgimlendirme. Deger artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin strts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Yi Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tudrd. Milin donus yonu dikkate alinir:
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF tUmcesindeki degeri
kullanir

(0 girdiginizde isleme senkron galigmayla gergeklesir)
Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

&
\
x ¥

Q201 Derinlik?

Malzeme yUzeyi — pim tabani mesafesi. Deger artimsal etki
eder.

Girig:-99999.9999...+99999.9999

Q202 Kesme derinl.?

Aletin ayarlanmasi gereken ol¢u. 0'dan buyuk bir deger girin.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999
Q206 Derin kesme beslemesi?

Derinlige slrUsu sirasinda aletin surds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FMAX, FU, FZ
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Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme vyiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gére malzeme ylzeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpigmanin olama-
yacagl mil ekseni koordinati. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q370 Gegis bindirme faktorii?

Q370 x alet yarigapi k yan sevkini verir.

Giris: 0.0001...1.9999 Alternatif PREDEF

Q376 Baslangic acis1?

Aletin pime yaklasti§l pim merkez noktasina gore kutupsal
agl.

Giris: -1...+359

Q215 Calisma kapsam (0/1/2)?

isleme kapsamini belirleyin:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Giris: 0,1, 2

Q369 Basit olc¢ii derinligi?

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarla-
ma. Deger artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q385 Besleme perdahlama

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin surus hizi,
mmy/dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ
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Ornek
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9.4.3 Dongii 258 COKGEN PIM

ISO programlamasi
G258

Uygulama

Dongu 258 ile distan isleme yoluyla standart bir cokgen olusturabilirsiniz. Frezeleme
islemi ham parca ¢apindan yola gikarak spiral seklinde bir hat Gzerinde gergeklesir.

Dongii akig!
1 Isleme baslangicinda alet 2. glivenlik mesafesinin altinda duruyorsa kumanda
aleti 2. glvenlik mesafesine geri geker

Kumanda, pim ortasindan yola ¢ikarak aleti pim islemenin baslangi¢ pozisyonuna
hareket ettirir. Baslangi¢ pozisyonu digerlerinin yani sira ham parca ¢apina ve
pimin donlds konumuna baghdir. Donts konumunu Q224 parametresiyle belir-
lersiniz

Alet, FMAX hizli galisma ile Q200 glvenlik mesafesine ve oradan da derinlik sevki
beslemesiyle ilk sevk derinligine hareket eder

Ardindan kumanda, bindirme faktorinu dikkate alarak gok kose pimi spiral bigimli
sevkle olusturur

Kumanda, aleti tegetsel bir hat Gzerinde disaridan igeriye dogru hareket ettirir

Takim, mil ekseni yonuinde bir yiiksek hiz hareketiyle 2. gtivenlik mesafesine
kalkar

Birden fazla derinlik sevki gerekli oldugunda kumanda, aleti tekrar pim islemenin
baslangig noktasina konumlandirir ve aleti derinlige sevk eder

Programlanan pim derinligine ulasilana kadar bu islem kendini tekrar eder

Dongu sonunda, once tegetsel bir asagl hareket gergeklesir. Ardindan kumanda,
aleti alet ekseninde 2. glivenlik mesafesine hareket ettirir

N

w

~

[ )W)

~l

O o

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Bir dongude derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki glivenlik mesafesine strtlur! Garpigsma tehlikesi bulunur!

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

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

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Numerik kontrol bu dongude otomatik olarak bir yaklasma hareketi gercgeklestirir.

Bunun igin yeterli alan saglamazsaniz bir garpisma olabilir.

> Q224 ile cok kdoseli pimin ilk kdsesinin hangi agida uretilecedini belirleyin. Giris
aral@i: -360° ila +360°

> Q224 donus konumuna gore pimin yaninda su olgude alan bulunmalidir:
minimum alet capl +2 mm
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BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Kumanda, aleti sonunda glivenlik mesafesine geri konumlandirir, girilmisse

2. glvenlik mesafesine konumlandirir. Aletin donglye gore son pozisyonu
baslangi¢ pozisyonuyla 6rtismek zorunda degildir. Carpisma tehlikesi bulunur!
» Makinenin slrUs hareketlerini kontrol edin

» Donglden sonra Programlama isletim tlrtnde Simiilasyon galisma alaninda
aletin son konumunu kontrol edin

» Dongiiden sonra mutlak koordinati programlayin (artan degil)

® Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

® Kumanda aleti, alet ekseninde otomatik olarak on konumlandirir. Q204 2.
GUVENLIK MES. degerini dikkate alin.

®  DOngl yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter. Q338 KESME
PERDAHL. parametresinin Q369 Uzerinde bir etkisi yoktur. Q338, Q368 YAN
OLCU biterken hareket eder.

m Kesim uzunlugu dongude girilen Q202 sevk derinligi dederinden kisaysa
kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan LCUTS kesim uzunlugu
degerine dusurr.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kiigtk olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Programlama igin notlar

m DOngu baslangicindan 6nce aleti isleme dizleminde dnceden konumlandirmaniz
gerekir. Bunun icin aleti RO yarigap dlzeltmesiyle pimin ortasina hareket ettirin.

m Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol dénguyU uygulamaz.
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Dongii parametresi

Freze isleme dongiileri | tPim frezeleme

Yardim resmi

Parametre

Q573 ic cember/cevrel cember (0/1)?

Q571 olgusunun i teget cemberi mi dis teget cemberi mi
referans alacagini belirleyin:

0: Olgii i¢ teget cemberini referans alir

1: Olgl dis teget gemberini referans alir

Giris: 0, 1

Q571 Referans cemberi ¢cap1?

Referans dairesi gapini girin. Buraya girilen gap igin dis teget
gemberinin mi yoksa ig teget gemberinin mi referans alindi-
§in Q573 parametresiyle girin. Gerektiginde bir tolerans
programlayabilirsiniz.

Giris: 0...99999.9999

Q222 Ham parg¢a ¢ap1?

Ham parcanin ¢apini girin. Ham parca ¢apinin referans daire
gapindan buyuk olmasi gerekir. Ham parga gapi ve referans
gemberi ¢apl arasindaki fark, izin verilen yan sevkten daha
buyuk oldugunda kumanda, birden fazla yan sevk uygular
(alet yarigapi carpr hat bindirmesi Q370). Kumanda daima bir
sabit yan sevk hesaplar.

Giris: 0...99999.9999

Q572 Kose sayis1?

Cok kose pimin kose sayisini girin. Kumanda bu koseleri her
zaman pimin Uzerine esit olarak dagitir.

Giris: 3...30

Q224 Doniis durumu?

Cok kose pimin ilk kdsesinin hangi agida olusturulacagini
belirleyin.

Girig: -360.000...+360.000

Q220 Yarigcap / Sev (+/-)?

Yaricap veya pah formul elemant igin degeri girin. Pozitif bir
deger girilmesi halinde kumanda her kdsede bir yuvarlaklik
olusturur. Girmis oldugunuz deder burada yarigapa esittir.
Negatif bir deger girerseniz tiim kontur késelerine bir pah
verilir ve bu islemde girilen deder pah uzunluguna esit olur.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Yan perdahlama olgiisii?

isleme dizlemindeki ek perdahlama 6lgisu. Burada negatif
bir deder girerseniz kumanda, kumlama sonrasinda aleti
tekrar ham parga gapinin diginda bir gapa konumlandirir.
Deger artimsal etki eder.

Girig:-99999.9999...+99999.9999

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin strts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ
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Yardim resmi Parametre

vi Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donus yonu dikkate alinir:
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir

(0 girdiginizde isleme senkron galigmayla gergeklesir)
Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF
Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi — pim tabani mesafesi. Deder artimsal etki
eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Kesme derinl.?

Aletin ayarlanmasi gereken ol¢u. 0'dan buyuk bir deger girin.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Derinlige slrUsu sirasinda aletin surds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme yizeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpigmanin olama-
yacagi mil ekseni koordinati. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q370 Gegis bindirme faktorii?

Q370 x alet yarigapi k yan sevkini verir.
Giris: 0.0001...1.9999 Alternatif PREDEF

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece soz konusu
ek perdahlama 6lgiisi (Q368, Q369) tanimlandiinda uygula-
nir

Giris: 0,1, 2
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Yardim resmi Parametre

Q369 Basit olcii derinligi?
Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artim-
sal etki eder.

Girig: 0...99999.9999

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarla-
ma. Deger artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q385 Besleme perdahlama

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin surus hizi,
mm/dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Ornek
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9.4.4 Programlama ornekleri

Ornek: Cep, tipa ve yiv frezeleme

vh 90 . %
i | x!z

50 100 -40 -30 -20

; Kumlama/perdahlama alet gagirmasi

; Aleti geri gek

; DOngl ¢agirmasi dis isleme
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; DOngu ¢agirmasi dairesel cep

; Alet gagirmasi yiv frezesi
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; DOngl ¢agirmasi yivler
; Aleti geri gek

; Program akigi sonu
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9.5 Konturlari SL dongiileriyle frezeleme

9.5.1  Temel bilgiler

Uygulama

SL dongdileri ile azami on iki kismi konturdan olusan karmasik konturlari (cepler
veya adalar) birlestirebilirsiniz. Mnferit kismi konturlari alt programlar seklinde
girin. Kumanda, dongii 14 KONTUR iginde belirttiginiz kismi kontur listesinden (alt
program numaralari) toplam konturu hesaplar.

SL dongdileri yerine, HEIDENHAIN daha gelismis Opt. Contour Milling
(#167 / #1-02-1) yaziim segeneginin kullanimini onerir.

ilgili konular
®  Optimize edilmis kontur frezeleme (#167 / #1-02-1)

Diger bilgiler: "Konturlarin OCM dongdileriyle frezelenmesi (#167 / #1-02-1)",
Sayfa 329

m SL-Dongleri basit kontlr formUltiyle CONTOUR DEF
Diger bilgiler: " Basit kontur formulu", Sayfa 87

m SL-Donguleri karmasik kontdr formiliyle SEL CONTOUR
Diger bilgiler: " Karigik kontur formuli", Sayfa 91

m DoOngu 14 ile kontur cagirma KONTUR
Diger bilgiler: "Dongl 14 KONTUR ", Sayfa 86
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Fonksiyon tanimi
Alt programlarin ozellikleri

Yaklasma ve uzaklagsma hareketleri olmadan kapali konturlar

Koordinat donusturmelerine izin verilir, bunlar kismi konturlarin igcinde prog-
ramlanirsa sonraki alt programlarda da etki eder ancak bunlarin dongu ¢agir-
masindan sonra sifirlanmasi gerekmez

Kumanda, konturu igten dolastiginizda bir cebi algilar, or. konturun saat yoninde
RR yarigap dlzeltmesiyle agiklanmasi

Kumanda, konturu distan dolastiginizda bir ada algilar, or. konturun saat yoninde
RL yaricap duzeltmesiyle aciklanmasi

Alt programlar mil ekseninde herhangi bir koordinat icermemelidir
Alt programin ilk NC timcesinde daima her iki ekseni programlayin

Q parametresini kullaniyorsaniz soz konusu hesaplamalari ve atamalari sadece
ilgili kontur alt programi dahilinde uygulayin

isleme dongdileri, beslemeler ve M fonksiyonlari olmadan

Dongiilerin ozellikleri

Kumanda, her dongtiden 6nce otomatik olarak glvenlik mesafesine konum-
landinr. Aleti dongu ¢agrisindan dnce guvenli bir pozisyona konumlandirin

Her derinlik seviyesi alet kaldirma islemi olmadan frezelenir, adalarin yanindan
gegilir

"¢ koselerin yarigapi programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim isaretleri
engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis hat igin gegerlidir)

Yan perdahlamada kumanda, kontura tegetsel bir gember hatti Gzerinden yaklasir

Derin perdahlamada da kumanda, aleti tegetsel bir cember hatti Gzerinden
malzemeye hareket ettirir (6rn: Mil ekseni Z: Z/X diizleminde gember hattr)

Kumanda, konturu araliksiz senkronize galismada veya karsilikl calismada igler

Freze derinlidi, ek olgller ve giivenlik mesafesi gibi isleme iligkili dl¢l bilgilerini dongu
20 KONTUR VERILERI iginde merkezi olarak girebilirsiniz.

Sema: SL dongiileriyle isleme
0 BEGIN SL 2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR

13 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERI

16 CYCL DEF 21 ON DELME

17 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 PERDAHLAMA DERINLIGI

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 YANAL PERDAHLAMA

27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1
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0 BEGIN SL 2 MM
55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM

Uyarilar

m Bir SL dongusdu igin hafiza sinirlidir. Bir SL donglsidnde maksimum 16384 kontur
elemani programlayabilirsiniz.

® Sl dongdleri dahili olarak kapsamli ve karmasik hesaplamalar yapmakta ve
buradan sonuglanan islemleri uygulamaktadir. Glvenlik gerekgesiyle bir islem
yapmadan once simiilasyonda uygulayin! Bu sayede kumanda tarafindan
belirlenen islemenin dogru ¢alisip calismadigini kolayca belirleyebilirsiniz.

m Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda kullanildiginda, bunlari kontur
alt programinin igerisinde de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.
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9.5.2 Dongii 20 KONTUR VERILERI

ISO programlamasi
G120

Uygulama
Dongu 20 iginde alt programlar igin isleme bilgilerini kismi konturlarla birlikte girin.

ilgili konular
® Dongl 271 OCM KONTUR VERILERI (#167 / #1-02-1)
Diger bilgiler: "Dongli 271 OCM KONTUR VERILERI (#167 / #1-02-1) ",

Sayfa 336

Uyarilar
m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-

lirsiniz.

Dongu 20 DEF etkindir, yani dongl 20 NC programinda tanimlandigi andan

itibaren etkindir.

Dongu 20 iginde belirtilen isleme bilgileri dongu 21 ila 24 icin gegerlidir.
Q parametre programlarinda SL dongdlerini kullanirsaniz Q1 ile Q20 arasindaki
parametreleri program parametresi olarak kullanamazsiniz.

Derinlik dongu parametresinin isareti galisma yoninu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz daha sonra numerik kontrol, bu donguyu derinlik = 0 tGzerinde

uygular.

Dongi parametresi

Yardim resmi

Parametre

Q1 Freze derinligi?

Malzeme ylzeyi — cep tabani mesafesi. Deder artimsal etki
eder.

Giris: -99999.9999...4+99999.9999

i
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Q2 Gegis bindirme faktorii?
Q2 x takim yaricapi k yan sevkini verir.
Giris: 0.0001...1.9999

x

Q3 Yan perdahlama olciisii?

Isleme dizlemindeki ek perdahlama 6lgusu. Deger artimsal
etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q4 Basit ol¢ii derinligi?
Derinlik igin ek perdahlama olglsu. Deger artimsal etki eder.
Giris:-99999.9999...4+99999.9999

Q5 Malzeme yiizeyi koord.?
Malzeme yUzeyi icin mutlak koordinat
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Guvenlik mesafesi?

Alet on ylizeyi ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q7 Giivenli Yiikseklik?

Malzemeyle carpismanin gerceklesmeyecedi mutlak ylksek-
lik (dongl sonundaki ara konumlandirma ve geri gekme igin).
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q8 ic dairesel yaricap?:
ic "koselerdeki" yuvarlatma yaricapi; girilen deger alet merkez

noktasi hattini referans alir ve kontur elemanlari arasinda
daha yumusak islem hareketlerini hesaplamak igin kullanilir.

Q8, kumandanin ayri kontur elemani olarak programlanmis
elemanlarin arasina ekledigi bir yaricap degildir!

Giris: 0...99999.9999

Q9 Doniis yonii? Saat yonii = -1
Cepler igin isleme yonu

Q9 =-1 cep ve ada i¢in karsi galisma
Q9 = +1 cep ve ada igin esit ¢alisma
Giris: -1, 0, +1

<

Ornek
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9.5.3

Dongii 21 ON DELME

ISO programlamasi
G121

Uygulama

Sonrasinda konturunuzda merkezden kesen bir alin diglisine sahip olmayan (DIN
844) bir alet ile bosaltma yapmak igin déngl 21 ON DELME kullanirsiniz. Bu déngd,
daha sonra or. dongu 22 ile bosaltma yapilacak olan alanda bir delik olusturur.
Dongu 21, delme noktalari igin yan perdahlama ek olgustu ile derinlik perdahlama ek
Olglsunln yani sira bosaltma aletinin yarigapini da dikkate alir. Delme noktalari ayni
zamanda bosaltma i¢in baslangig noktalaridir.

Dongu 21'i cagirmadan once iki dongu daha programlamaniz gerekir:

= DOngud 14 KONTUR veya SEL CONTOUR, diizlemdeki delme konumunu belirlemek
Uzere dongl 21 ON DELME tarafindan ihtiyag duyulur

B DOngu 20 KONTUR VERILERI, or. delme derinligini ve guvenlik mesafesini
belirlemek Gzere dongl 21 ON DELME tarafindan ihtiyag¢ duyulur

Dongii akisi
1 Kumanda 6nce aleti diizleme yerlestirir (konum, daha dnceden dongl 14 veya

SEL CONTOUR ile tanimladidiniz kontura ve bosaltma aletindeki bilgilere gore
belirlenir)

2 Ardindan alet FMAX hizli traverste glvenlik mesafesine hareket eder. (Glvenlik
mesafesini dongi 20 KONTUR VERILERI iginde girin)

3 Alet, girilen F beslemesiyle giuncel konumdan ilk sevk derinligine kadar deler

4 Daha sonra kumanda aleti FMAX hizli galisma modunda geri slrer ve 6nde tutma
mesafesit kadar azaltilan ilk sevk derinligine tekrar hareket ettirir

5 Kumanda onde tutma mesafesini kendiliginden bulur:
® 30 mm'ye kadar olan delme derinligi: t = 0,6 mm
m 30 mm Ustiindeki delme derinligi: t = Delme derinligi/50
B maksimum onde tutma mesafesi: 7 mm
6 Ardindan alet, girilen F beslemesiyle bir diger sevk derinligine kadar deler

7 Kumanda, girilen delme derinligine ulasilincaya kadar bu akisi (1 ile 4 arasi)
tekrarlar. Bu sirada derinlik perdahlama ol¢lsu dikkate alinir

8 Son olarak alet, alet ekseninde guvenli ylkseklige geri gider veya
donglden once en son programlanan pozisyona hareket eder. Bu davranis
posAfterContPocket (No. 201007) makine parametresine bagldir.

Uyarilar

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

B Numerik kontrol, TOOL CALL timcesinde programlanmis bir delta dederini DR
delme noktalarinin hesaplanmasinda dikkate almaz.

= Numerik kontrol dar noktalarda duruma gore kumlama aletinden daha biyUk bir
aletle delemez.

B Q13=0 oldugunda milde bulunan aletin verileri kullanilir.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari
® posAfterContPocket (No. 201007) makine parametresiyle, isleme sonrasinda

nasll hareket edeceginizi tanimlarsiniz. Eger ToolAxClearanceHeight programla-
diysaniz, aletinizi diizleme artimsal degil, mutlak bir pozisyona konumlandirin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Y Q10 Kesme derinl.?
Aletin sevk edilecedi 6lgl (negatif galisma yonindeki 6n
isaret "="). De@er artimsal etki eder.
Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q11 Derin kesme beslemesi?
Saplama esnasinda aletin hareket hizi mm/dak olarak verilir
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ
X Q13 veya QS13 Cikarilan alet numara/isim?
Ornek

Bosaltma aletinin numarasi ya da adi. eylem ¢ubugundaki
se¢cme olanagl uzerinden aleti dogrudan alet tablosundan
kabul etme olanagina sahipsiniz.

Giris: 0...999999.9 veya maks. 255 karakter
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9.5.4 Dongii 22 DUZLESTIRME

ISO programlamasi
G122

Uygulama

()

Dongl 22 BOSALTMA ile bosaltma ile ilgili teknoloji verilerini belirlersiniz.
Dongu 22 ¢agrilmadan once baska dongulerin programlanmasi gerekir:

Dongl 14 KONTUR veya SEL CONTOUR
DAngli 20 KONTUR VERILERI
Gerekirse dongt 21 ON DELME

ilgili konular

DSNgl 272 OCM KUMLAMA (#167 / #1-02-1)
Diger bilgiler: "Déngii 272 OCM KUMLAMA (#167 / #1-02-1)", Sayfa 339

Dongii akig!

]

Kumanda aleti delme noktasinin tzerine konumlandirir; bu sirada yan perdahlama
OlgUsu dikkate alinir

ilk sevk derinliginde alet, freze beslemesi Q12 ile konturu igten disariya dogru
frezeler

Bu esnada ada konturlari (burada: C/D) cep konturuna yaklastirilarak (burada: A/
B) serbest frezelenir

Sonraki adimda kumanda, aleti bir sonraki sevk derinligine hareket ettirir ve prog-
ramlanan derinlige ulasilincaya kadar bosaltma islemini tekrarlar

Son olarak alet, alet ekseninde glvenli ylkseklige geri gider veya
donglden once en son programlanan konuma hareket eder. Bu davranis
posAfterContPocket (No. 201007) makine parametresine bagldir.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, garpisma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini ToolAxClearanceHeight
olarak ayarladiysaniz kumanda, dongu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni
yonunde guvenli yikseklige konumlandirir. Kumanda, aleti ¢calisma dizleminde
konumlandirmaz. Carpisma tehlikesi bulunur!

> Aleti dongl sonundan sonra galisma dizleminin tim koordinatlariyla
konumlandirin, 6rn. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Donguden sonra mutlak bir konum programlayin, artimsal bir sirme hareketi
degil

Bu donguiyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-

lirsiniz.

= Ardil bosaltmada numerik kontrol 6n bosaltma aletinin tanimlanmis bir asinma
degeri DR'yi dikkate almaz.

= |sleme sirasinda M110 etkinse icten diizeltilen yaylarda besleme uygun sekilde
azaltilir.

m Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q1 degerinden daha kliglk olmasi halinde
kumanda bir hata mesaji gosterir.

B Dongu, M109 ve M110 ek fonksiyonlarini dikkate alir. Kumanda, ig ve dis

galismalar sirasinda, alet kesimlerindeki yay beslemesini ig ve dis yarigapta sabit

tutar.

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Gerekirse ortadan kesen alin diglisine sahip bir freze kullanin (DIN 844) veya
dongu 21 ile on delme islemi gergeklestirin.

Programlama igin notlar

B Sivrii¢ koselere sahip cep konturlarinda, 1'den blytk bindirme faktortindn
kullanilmasi durumunda bosaltma sirasinda artik malzeme kalabilir. Ozellikle en
icteki hatti test grafigi Uzerinden kontrol edin ve gerekiyorsa st Uste bindirme
faktortind biraz degistirin. Bu sayede farkli bir kesme bolinmesine ulasilir ve bu
gogunlukla istenilen sonucun elde edilmesini saglar.

B Dongu 22'nin daldirma davranisini Q19 parametresi ve alet tablosundaki ANGLE
ve LCUTS sutunlar ile belirleyebilirsiniz:
®  Q19=0 olarak tanimlandiysa aktif alet igin bir daldirma agisi (ANGLE)
tanimlanmis olsa bile, numerik kontrol dikine dalar.

®  ANGLE=90° olarak tanimlarsaniz kumanda dikine dalar. Bu durumda dalma
beslemesi olarak sallanma beslemesi Q19 kullanilir.

B Sallanma beslemesi Q19 dongu 22'de tanimlanmissa ve alet tablosunda
ANGLE 0,1 ile 89,999 arasinda tanimlanmigsa numerik kontrol, belirlenmis
ANGLE ile helezon bigiminde dalar.

B Sallanma beslemesi dongu 22'de tanimlanmissa ve alet tablosunda ANGLE
bulunmuyorsa kumanda, bir hata mesaji verir.

® Geometrik sartlar helezon bigiminde daldirmaya izin vermiyorsa (yiv)
kumanda, sallanarak daldirmayi dener (sallanma uzunlugu LCUTS ve
ANGLE'dan elde edilir (sallanma uzunlugu = LCUTS / Tan ANGLE)).

HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme dongdileri kullanici el kitabi | 09/2024



Freze isleme dongiileri | Konturlari SL dongiileriyle frezeleme

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

m posAfterContPocket (No. 201007) makine parametresiyle, kontur cebini igleme
sonrasinda hareketi tanimlarsiniz.
® PosBeforeMachining: Baslangi¢ pozisyonuna geri donus

= ToolAxClearanceHeight: Alet ekseninin glvenli ylkseklige konumlan-
dirilmasi.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q10 Kesme derinl.?

Aletin her defasinda sevk edilecedi 0lgu. Deder artimsal etki
eder.

Giris: -99999.9999...4+99999.9999

Q11 Derin kesme beslemesi?
Mil ekseninde slirlis hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?
Isleme duzlemindeki sirls hareketlerinde besleme

Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q18 veya QS18 Kama yeri agma aleti? (istege bagh)
Kumandanin halihazirda 6n bosaltma yaptigi aletin numara-
sl veya adl. eylem gubugundaki se¢me olanagi tzerinden

6n bosaltma aletini dogrudan alet tablosundan kabul etme
olana@ina sahipsiniz. Ayrica ile eylem gubugundaki segme
olanagi adiyla alet adini kendiniz girebilirsiniz. Girig alanin-
dan ¢ikarsaniz kumanda, tirnak isaretini otomatik ekler. On
bosaltma yapilmamigsa "0" girin; burada bir numara veya ad
girerseniz kumanda sadece 6n bosaltma aleti ile isleneme-
yen bolimu bosaltir. Ardil bosaltma bolgesine yandan yakla-
siimiyorsa kumanda sallanarak dalar; bunun igin TOOL.T alet
tablosunda, aletin LCUTS kesim uzunlugunu ve maksimum
ANGLE daldirma agisini tanimlamaniz gerekir.

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter

Q19 Besleme dalgalanmasi? (istege bagl)
mm/dak cinsinden sallanma beslemesi
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q208 Besleme geri cekme? (istede bagl)

Islem sonrasinda disari siirme sirasinda aletin mm/dak
cinsinden hareket hizi. Q208=0 girerseniz kumanda, aleti
Q12 beslemesiyle disari ¢ikarir.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngiileri kullanici el kitabi | 09/2024 299



Freze isleme dongiileri | Konturlari SL dongiileriyle frezeleme

Yardim resmi Parametre

Q401 % besleme faktorii? (istede bagli)

Alet bosaltma sirasinda tim kapasite ile malzemede hareket
eder etmez kumandanin, isleme beslemesini (Q12) disur-
dugu ylzdesel faktor. Besleme azaltmayi kullandidinizda
bosaltma beslemesini dongu 20 iginde belirlenen hat bindir-
mesinde (Q2) optimum kesme kosullari olusacak biyklik-
te tanimlayabilirsiniz. Bu durumda kumanda, gegislerde veya
dar noktalarda beslemeyi sizin tanimladiginiz sekilde azaltir-
ken isleme suresi toplamda daha kisa olacaktir.

Giris: 0.0001...100

Q404 Tam olcii bitis stratejisi (0/1)? (istege bagh)
Kumandanin son bosluk sirasinda araci nasil hareket ettire-
cedini belirtin:

0: Kumanda, aleti ardil bosaltma yapilacak alanlarin arasin-
dan kontur boyunca gtincel derinlikte hareket ettirir. Girig
yalnizca son bosluk aracinin ¢gapl 6n bosluk aracinin yariga-
pindan blylkse veya ona esitse gegerlidir.

1. Kumanda, aleti ardil bosaltma yapilacak alanlarin arasin-
dan glvenlik mesafesine geri geker ve ardindan bir sonraki
bosaltma alaninin baslangi¢ noktasina gider.

Giris: 0, 1

o:
S
=]
)
=~
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9.5.5

Dongii 23 PERDAHLAMA DERINLIGI

ISO programlamasi
G123

Uygulama

Dongl 23 PERDAHLAMA DERINLIGI ile dongu 20 iginde programlanan derinlik ek
Olgusu kadar perdahlama yapllir. Yeteri kadar yer mevcutsa kumanda, aleti yumusak
bir sekilde (dikey tedetsel daire) islenecek yiizeye sirer. Dar yer kosullarinda
kumanda, aleti diklemesine derinlige surer. Ardindan bosaltma sirasinda kalan
perdahlama 6lgist frezelenir.

Dongu 23 ¢agrilmadan once baska dongulerin programlanmasi gerekir:
= Dongu 14 KONTUR veya SEL CONTOUR

® DOngl 20 KONTUR VERILERI

B Gerekirse dongu 21 ON DELME

Gerekirse dongl 22 BOSALTMA

ilgili konular
® DOngl 273 OCM DER. PERDAHLAMA (#167 / #1-02-1)

Diger bilgiler: "Dongii 273 OCM DER. PERDAHLAMA (#167 / #1-02-1)",
Sayfa 344

Dongii akigl
1 Kumanda, aleti FMAX hizli travers guvenli yuksekligine konumlandirir.
2 Ardindan, besleme Q11'deki alet ekseninde bir hareket gergeklesir.

3 Yeteri kadar yer mevcutsa kumanda, aleti yumusak bir sekilde (dikey tegetsel
daire) islenecek yiizeye siirer. Dar yer kosullarinda kumanda, aleti diklemesine
derinlige surer

4 Bosaltma sirasinda kalan perdahlama dlclsu frezelenir

5 Son olarak alet, alet ekseninde glivenli yikseklige geri gider veya
dongiden once en son programlanan konuma hareket eder. Bu davranis
posAfterContPocket (No. 201007) makine parametresine baglidir.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini ToolAxClearanceHeight
olarak ayarladiysaniz kumanda, dongu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni
yonunde guvenli yukseklie konumlandirir. Kumanda, aleti calisma dizleminde
konumlandirmaz. Carpisma tehlikesi bulunur!

> Aleti dongl sonundan sonra galisma dizleminin tim koordinatlariyla
konumlandirin, érn. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Donguden sonra mutlak bir konum programlayin, artimsal bir stirme hareketi
degil

Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-

lirsiniz.

B Numerik kontrol derinlik perdahlama igin baslangi¢ noktasini kendiliginden bulur.
Baslangic noktasi cepteki alan kosullarina baghdir.

B Son derinlige konumlanmak i¢in yaklasma yaricapi i¢ olara sabit tanimlanmistir

ve aletin daldirma agisina bagl degildir.

= isleme sirasinda M110 etkinse igten diizeltilen yaylarda besleme uygun sekilde
azaltilir.

B Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q15 derinlik dederinden daha kiguk olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

® DOngl, M109 ve M110 ek fonksiyonlarini dikkate alir. Kumanda, ig ve dis
galismalar sirasinda, alet kesimlerindeki yay beslemesini i¢ ve dis yaricapta sabit
tutar.

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitab

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

m posAfterContPocket (No. 201007) makine parametresiyle, kontur cebini isleme
sonrasinda hareketi tanimlarsiniz.

= PosBeforeMachining: Baslangi¢ pozisyonuna geri donus

= ToolAxClearanceHeight: Alet ekseninin glvenli ylkseklige konumlan-
dinlmasi.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q11 Derin kesme beslemesi?
Saplama esnasinda aletin hareket hizi mm/dak olarak verilir
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?
isleme diizlemindeki slirlis hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q208 Besleme geri cekme? (istege bagl)

Islem sonrasinda disari stirme sirasinda aletin mm/dak
cinsinden hareket hizi. Q208=0 girerseniz kumanda, aleti
Q12 beslemesiyle disari ¢ikarir.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF
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9.5.6 Dongii 24 YANAL PERDAHLAMA

ISO programlamasi
G124

Uygulama

Dongl 24 YANAL PERDAHLAMA ile dongu 20 iginde programlanan ek yan olgu
kadar perdahlama yapilir. Bu donglyu senkron galismada veya aksi yonlu galismada
yurUtebilirsiniz.

Dongu 24 cagrilimadan once baska dongulerin programlanmasi gerekir:

m DOngl 14 KONTUR veya SEL CONTOUR

® DOngl 20 KONTUR VERILERI

B Gerekirse dongu 21 ON DELME

m  gerekirse dongi 22 DUZLESTIRME

ilgili konular
m DOngl 274 OCM YAN PERDAHLAMA (#167 / #1-02-1)

Diger bilgiler: "Dongii 274 OCM YAN PERDAHLAMA (#167 / #1-02-1)",
Sayfa 347

Dongii akisi

1 Kumanda, aleti hareket konumunun baslangi¢ noktasindaki bilesenin tzerine
konumlandirir. Duzlemdeki bu konum, kumandanin daha sonra aleti kontura
surecegi tegetsel bir gemberle belirlenir

2 Ardindan kumanda, aleti derin sevk beslemesinde ilk sevk derinligine hareket
ettirir

3 Kumanda, konturun tamami perdahlanincaya kadar yavasga konturda ilerler. Bu
sirada her bir kontur pargasi ayri ayri perdahlanir

4 Kumanda bir tegetsel helezon yaylyla perdahlama konturuna yaklasir veya ondan
uzaklasir. Helezonun baglama ylksekligi Q6 glvenlik mesafesinin 1/25'i ancak
son derinlik Uzerinden kalan son sevk derinligi kadardir

5 Son olarak alet, alet ekseninde glivenli yikseklige geri gider veya

dongiden once en son programlanan konuma hareket eder. Bu davranis
posAfterContPocket (No. 201007) makine parametresine baglidir.

0 Kumanda baslangi¢ noktasini galisma sirasindaki siralamaya bagli olarak
da hesaplar. Perdahlama dongusunud GOTO tusuyla segip ardindan
NC programini baslatirsaniz baslangi¢ noktasi, NC programini tanimlanmis
bir siralamada islediginizden farkli bir yerde bulunabilir.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, garpisma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini ToolAxClearanceHeight
olarak ayarladiysaniz kumanda, dongu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni
yonunde guvenli yikseklige konumlandirir. Kumanda, aleti ¢calisma dizleminde
konumlandirmaz. Carpisma tehlikesi bulunur!

> Aleti dongl sonundan sonra galisma dizleminin tim koordinatlariyla
konumlandirin, 6rn. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Donguden sonra mutlak bir konum programlayin, artimsal bir sirme hareketi
degil

Bu donguiyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-

lirsiniz.

B Dongu 20'de dlgl tanimlanmadiysa kumandada "Alet yaricapi ¢ok biiyiik"' hata
mesaji goruntulenir.

= Onceden déngli 22 ile bosaltma yapmadan dongii 24 ile isleme yaparsaniz,
bosaltma aletinin yaricapi "0" dederine sahiptir.

m Kumanda perdahlama igin baslangig noktasini kendiliginden bulur. Bagslama

noktasi cepteki yer kosullarina ve dongu 20 iginde programlanan ek olguye

baghdr.

= jsleme sirasinda M110 etkinse igten diizeltilen yaylarda besleme uygun sekilde
azaltilr.

B Bu dongy, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q15 derinlik degerinden daha kiguk olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

= Dongd, M109 ve M110 ek fonksiyonlarini dikkate alir. Kumanda, ig ve dis
galismalar sirasinda, alet kesimlerindeki yay beslemesini ig ve dis yarigapta sabit
tutar.

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Programlama igin notlar

B Perdahlamadan sonra yan ek ol¢u Q14 ayni kalir, yani dongu 20 igindeki ek
Olguden kuguk olmalidir.

m DoOngu 24 kontur frezeleme igin de kullanilabilir. Bu durumda:

B Frezelenecek konturu minferit ada olarak tanimlamaniz gerekir (cep
sinirlamasi olmadan)

® DOngl 20 iginde ek perdahlama 6lglisiini (Q3), kullanilan aletin yaricapi + ek
perdahlama olgusu Q14 toplamindan buyuk olacak sekilde girin

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

m posAfterContPocket (No. 2071007) makine parametresiyle, kontur cebini isleme
sonrasinda hareketi tanimlarsiniz:

® PosBeforeMachining: Baslangi¢ pozisyonuna geri donus.

= ToolAxClearanceHeight: Alet ekseninin glvenli ylkseklige konumlan-
dirilmasi.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme dongdleri kullanici el kitabi | 09/2024

305



Freze isleme dongiileri | Konturlari SL dongiileriyle frezeleme

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q9 Doniis yonii? Saat yonii = -1
isleme yonu:

+1: Saat yonunun tersine dondirme
-1: Saat yontinde dondidrme

Giris: -1, +1
Z Q10 Kesme derinl.?
? lOﬂ Aletin her defasinda sevk edilecedi 6lcu. Deder artimsal etki
// eder.
/1 X Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Derin kesme beslemesi?
Saplama esnasinda aletin hareket hizi mm/dak olarak verilir
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?
isleme diizlemindeki stiriis hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q14 Yan perdahlama olgiisii?

Yan ek ol¢i Q14, perdahlama isleminden sonra ayni kalir.
Bu ek dl¢l, dongu 20'deki ek olgiden kigtk olmalidir. Deger
artimsal etki eder.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q438 veya QS438 Cikarilan alet numara/isim?

Kumandanin kontur cebini bosalttigi aletin numarasi veya
adl. eylem gubugundaki se¢cme olanagi tzerinden 6n bosalt-
ma aletini dogrudan alet tablosundan kabul etme olanagi-

na sahipsiniz. Ayrica ile eylem gubugundaki segme olanagi
adiyla alet adini kendiniz girebilirsiniz. Girig alanindan ¢ikarsa-
niz kumanda tirnak isaretini otomatik olarak ekler.

Q438=-1: En son kullanilan alet bosaltma aleti olarak kabul
edilir (standart davranis)

Q438=0: On bosaltma yapilmamissa bir alet numarasini 0
yaricap ile girin. Bu genellikle 0 numarali alettir.

Giris: -1...+32767.9 alternatif 255 karakter
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9.5.7

Dongii 270 KONTUR CEK. VERILERI

ISO programlamasi
G270

Uygulama

Bu donguyle, ¢esitli dongu 25 KONTUR CEKM. ozelliklerini belirleyebilirsiniz.

Uyarilar

m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-

lirsiniz.

B Dongu 270 DEF etkindir, yani dongt 270 NC programinda tanimlandidr andan

itibaren etkindir.

®  Kontur alt programinda dongu 270'in kullanilmasi sirasinda yarigap duzeltmesi

tanimlamayin.

m Dongd 270'i dongl 25'ten once tanimlayin.

Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre

Q390 Baslama tipi/gidis tipi?

lleri hareket tipi/Geri hareket tipi tanimi:

1. Kontura, bir yay Uzerinden tegetsel olarak yaklas

2: Kontura, bir dogru tzerinden te§etsel olarak yaklas

3: Kontura dikey olarak yaklas

0 ve 4: Bir yaklasma veya uzaklasma hareketi uygulanmaz.
Giris:1,2,3

Q391 Yaricap diizel. (0=R0/1=RL/2=RR)?

Yaricap dizeltmesinin tanimi:

0: Tanimlanmis konturu yarigap dizeltmesi olmadan isle
1: Tanimlanmis konturu soldan diizeltmeli olarak isle

2: Tanimlanmis konturu sagdan dizeltmeli olarak isle
Giris:0,1,2

Q392 Baslama yaricapi/gidis yaricap1?

Sadece tegetsel hareket bir yay tGzerinde secili oldugunda
gecerlidir (Q390=1). Yaklagsma dairesinin/uzaklagsma dairesi-
nin yarigapl

Giris: 0...99999.9999

Q393 Merkez nokta acis1?

Sadece tedetsel hareket bir yay tizerinde secili oldugunda
gecerlidir (Q390=1). Yaklagma dairesinin agiima agis

Giris: 0...99999.9999

Q394 Mesafe yardimci noktasi?

Sadece tegetsel hareket veya dikey hareket, bir dogru uzerin-
de segciliyse gegerlidir (Q390=2 veya Q390=3). Kumanda-
nin kontur dzerinden yaklasmasi gereken yardimci noktanin
mesafesi.

Giris: 0...99999.9999
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9.5.8 Dongii 25 KONTUR CEKM.

ISO programlamasi
G125

Uygulama

Bu dongiyU kullanarak dongl 14 KONTUR ile birlikte agik ve kapali konturlar
isleyebilirsiniz.

Dongl 25 KONTUR CEKM., konumlama timcelerine sahip bir konturun islenmesine
kiyasla onemli avantajlar sunar:

m Kumanda, islemeyi arka plan kesimleri ve kontur hasarlari bakimindan denetler
(konturu test grafigi ile kontrol etme)

= Alet yarigapi gok blytkse, o zaman kontur i¢ koselerde gerekirse ardil isleme tabi
tutulmalidir

= isleme devamli olarak esit veya karsi galismada gergeklesebilir, frezeleme tirG
konturlar yansitildiginda dahi korunur

m Birden fazla sevkte numerik kontrol aleti oraya ve buraya hareket ettirebilir: bu
sayede galisma suresi azalir

m Birden fazla galisma adimindan kumlama ve perdahlama igin olcileri girebilirsiniz
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini ToolAxClearanceHeight
olarak ayarladiysaniz kumanda, dongu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni
yonunde guvenli yukseklie konumlandirir. Kumanda, aleti calisma dizleminde
konumlandirmaz. Carpisma tehlikesi bulunur!

> Aleti dongl sonundan sonra galisma dizleminin tim koordinatlariyla
konumlandirin, érn. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Donguden sonra mutlak bir konum programlayin, artimsal bir stirme hareketi
degil

Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.
B Kumanda sadece dongl 14 KONTUR igindeki ilk etiketi dikkate alir.

® Bir SL dongustui igin hafiza sinirlidir. Bir SL dongiistinde maksimum 16384 kontur
elemani programlayabilirsiniz.

= isleme sirasinda M110 etkinse igten diizeltilen yaylarda besleme uygun sekilde
azaltilir.

B Dongu, M109 ve M110 ek fonksiyonlarini dikkate alir. Kumanda, ig ve dis
galismalar sirasinda, alet kesimlerindeki yay beslemesini ig ve dis yarigapta sabit
tutar.

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Programlama igin notlar
= Dongu 20 KONTUR VERILERI gerekli olmaz.

B Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol donguyu uygulamaz.

m Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda kullanildiginda, bunlari kontur
alt programinin igerisinde de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre
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Q1 Freze derinligi?

Malzeme yUlzeyi ile kontur tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Yan perdahlama olciisii?

Isleme diizlemindeki ek perdahlama 6lgisi. Deger artimsal
etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q5 Malzeme yiizeyi koord.?
Malzeme yUzeyi icin mutlak koordinat
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Giivenli Yiikseklik?

Malzemeyle carpismanin gerceklesmeyecedi mutlak ylksek-
lik (dongl sonundaki ara konumlandirma ve geri gekme igin).
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q10 Kesme derinl.?

Aletin her defasinda sevk edilecegi 6lgu. DeJer artimsal etki
eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Derin kesme beslemesi?
Mil ekseninde slirlis hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?
Isleme dizlemindeki slris hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q15 Freze tipi? Karsit akis = -1
+1: Senkronize frezeleme
-1: Karsllikli frezeleme

0: Birden fazla sevkte senkronize ve karsilikli galismada
frezelemenin dontsimli uygulanmasi

Giris: -1, 0, +1
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Yardim resmi Parametre

Q18 veya QS18 Kama yeri agma aleti? (istede baglh)
Kumandanin halihazirda 6n bosaltma yaptigi aletin numara-
sl veya adl. eylem gubugundaki se¢me olanagi Uzerinden

on bosaltma aletini dogrudan alet tablosundan kabul etme
olanagina sahipsiniz. Ayrica ile eylem gubugundaki segme
olanagi adiyla alet adini kendiniz girebilirsiniz. Giris alanin-
dan gikarsaniz kumanda, tirnak isaretini otomatik ekler. On
bosaltma yapilmamigsa "0" girin; burada bir numara veya ad
girerseniz kumanda sadece 6n bosaltma aleti ile isleneme-
yen bolimu bosaltir. Ardil bosaltma bolgesine yandan yakla-
siimiyorsa kumanda sallanarak dalar; bunun igin TOOL.T alet
tablosunda, aletin LCUTS kesim uzunlugunu ve maksimum
ANGLE daldirma agisini tanimlamaniz gerekir.

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter

Q446 Kabul edilen artik malzeme? (istege bagl)

Kontur Uzerinde kalan malzemeyi mm cinsinden hangi
degere kadar kabul edeceginizi belirtin. Or. 0,01 mm girerse-
niz kumanda, kalan malzemede 0,01 mm kalinhi§indan itiba-
ren kalan malzeme islemi yapmaz.

Giris: 0.001...9.999

Q447 Maksimum baglanti arahg? (istege baglh)

Ardil bosaltma islemi uygulanacak iki alan arasindaki maksi-
mum mesafe. Kumanda bu mesafe dahilinde kaldirma
hareketi olmadan kontur boyunca isleme derinligi Gzerinde
hareket eder.

Giris: 0...999.999

Q448 Hat uzatma? (istede bagl)

Alet hattinin kontur alani baglangicinda ve sonunda uzatiima-
sl igin deger. Kumanda, alet hattini daima kontura paralel bir
sekilde uzatir.

Giris: 0...99.999

Ornek
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9.5.9

Dongii 275 KONT. YIVI SPIR. FR.

ISO programlamasi
G275

Uygulama

Bu dongtiyu kullanilarak 14 KONTUR dongusd ile birlikte agik ve kapali yivleri veya
kontur yivlerini, donuslu freze islemiyle tamamen igleyebilirsiniz.

Esit kesim kosullari alet Uizerine aginma artirici etki etmedigi igin donUsli frezede
buyuk kesim derinligi ve yuksek kesim hiziyla surebilirsiniz. Kesici plakanin
kullaniminda butun kesme uzunlugunu kullanabilir ve boylece her dis basina
hedeflenebilir talaglama hacmini artirabilirsiniz. Buna ek olarak dontsli freze makine
mekanigini korur.

Bu frezeleme yontemini, ek olarak adaptasyon ozelligine sahip dahili besleme
regllasyonu ile AFC (#45 / #2-31-1) birlestirirseniz blyUk bir oranda zaman
tasarrufu saglayabilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Dongu parametresinin segimine bagli olarak asagidaki galisma alternatifleri
kullanima sunulur:

= Komple galisma: Kumlama, yan perdahlama
B Sadece kumlama
B Sadece yan perdahlama

S$ema: SL dongiileriyle isleme
0 BEGIN CYC275 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR
13 CYCL DEF 275 KONT. YIVI SPIR. FR.
14 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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Dongii akisi
Kapali yivde kumlama
Kapali bir yivin kontur tanimi daima dogrusal bir timceyle (L timcesi) baglamalidir.

1 Alet, konumlandirma mantigi ile kontur tanimlamasinin baslangi¢ noktasina gider
ve alet tablosunda tanimli daldirma agisiyla ilk sevk derinligine dogru sallanir.
Dalma stratejisini Q366 parametresi ile belirleyin.

2 Kumanda, yivi dairesel hareketlerle kontur son noktasina kadar bosaltir. Dairesel
hareket esnasinda kumanda, aleti isleme yonunde sizin tanimlayabileceginiz bir
sevk ile (Q436) yer degistirir. Dairesel hareketin esit veya karsi galismasini Q351
parametresi Uzerinden belirlersiniz.

3 Kumanda, kontur son noktasinda aleti guvenli bir yukseklige surer ve kontur
taniminin baslangi¢ noktasina geri konumlandirir.

4 Programlanan yiv derinligine ulasilincaya kadar bu islem kendini tekrar eder.

Kapali yivde perdahlama

5 Ek perdahlama olgusu tanimli ise birgok sevk halinde girilmisse kumanda, yiv
duvarlarini perdahlar. Kumanda bu esnada yiv duvarlarinda tanimli baslangig

noktasindan itibaren tegetsel olarak surer. Bu sirada kumanda senkronize/
karsilikli calismayi dikkate alrr.

Acik yivde kumlama

Aglik bir yivin kontur tanimlamasi daima (APPR) bir yaklagsma tiimcesiyle

baslamalidir.

1 Alet, APPR timcesinde tanimli parametrelerden elde edilen konumlandirma
mantigiyla ¢calisma baslangi¢ noktasinin tUzerine gider ve orada ilk sevk derinligine
dik olarak konumlandirir.

2 Kumanda, yivi dairesel hareketlerle kontur son noktasina kadar bosaltir. Dairesel
hareket esnasinda kumanda, aleti isleme yoninde sizin tanimlayabileceginiz bir
sevk ile (Q436) yer degistirir. Dairesel hareketin esit veya kars! galismasini Q351
parametresi Uzerinden belirlersiniz.

3 Kumanda, kontur son noktasinda aleti gtvenli bir yikseklige surer ve kontur
taniminin baslangi¢ noktasina geri konumlandirir.

4 Programlanan yiv derinligine ulasilincaya kadar bu islem kendini tekrar eder.
Acik yivde perdahlama

5 Ek perdahlama 0olgtisUu tanimli ise bircok sevk halinde girilmisse kumanda, yiv
duvarlarini perdahlar. Bu esnada kumanda, yiv duvarini APPR timcesinden elde
edilen baglama noktasindan itibaren surer. Bu sirada, kumanda esit veya karsi
galismayi dikkate alir.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini ToolAxClearanceHeight
olarak ayarladiysaniz kumanda, dongu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni
yonunde guvenli yukseklie konumlandirir. Kumanda, aleti calisma dizleminde
konumlandirmaz. Carpisma tehlikesi bulunur!

> Aleti dongl sonundan sonra galisma dizleminin tim koordinatlariyla
konumlandirin, érn. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Donguden sonra mutlak bir konum programlayin, artimsal bir stirme hareketi
degil

Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-

lirsiniz.

B Bir SL dongusd igin hafiza sinirlidir. Bir SL donglsinde maksimum 16384 kontur
elemani programlayabilirsiniz.

® Kumanda, 20 KONTUR VERILERI dongustne dongu 275 ile baglantili olarak
ihtiya¢ duymaz.

m  DoOngu yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter. Q338 KESME

PERDAHL. parametresinin Q369 lzerinde bir etkisi yoktur. Q338, Q368 YAN
OLCU biterken hareket eder.

B Dongu, M109 ve M110 ek fonksiyonlarini dikkate alir. Kumanda, ig ve dis
galismalar sirasinda, alet kesimlerindeki yay beslemesini ig ve dis yarigapta sabit
tutar.

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Programlama igin notlar

m Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol dénguyU uygulamaz.

B DOngu 275 KONT. YIVI SPIR. FR. kullanirken dongl 14 KONTUR icinde sadece
tek bir kontur alt programi tanimlayabilirsiniz.

= Kontur alt programinda, tim mevcut hat fonksiyonlariyla birlikte yivin merkez
gizgisini tanimlayabilirsiniz.

® Baslangig noktasi, kapali bir yivde konturun bir kdsesinde bulunmamalidir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece sz konusu
ek perdahlama 6lgiisi (Q368, Q369) tanimlandiinda uygula-
nir

Giris: 0,1, 2

Q219 Yiv genisligi?

Yivin genigligini girin. Deder artimsal etki eder.
Kumlamada maksimum yiv genigligi: Alet gapinin iki kati
Giris: 0...99999.9999

Q368 Yan perdahlama ol¢iisii?

isleme diizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan
Olglimlendirme. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q436 Her bir tur icin kesme?

Kumandanin aleti isleme yonunde tur basina kaydirdigi
deger. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...99999.9999

Q207 Freze beslemesi?

Frezeleme sirasinda aletin strts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donus yonu dikkate alinir:
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir

(0 girdiginizde isleme senkron galismayla gergeklesir)
Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi

Parametre

Q201 Derinlik?

Malzeme yUzeyi — yiv tabani mesafesi. Deder artimsal etki
eder.

Girig:-99999.9999...+99999.9999

Q202 Kesme derinl.?

Aletin ayarlanmasi gereken 0lgu. 0'dan blytk bir deger girin.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q206 Derin kesme beslemesi?
Derinlige slrUsu sirasinda aletin surds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarla-
ma. De@er artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q385 Besleme perdahlama

Yanin ve derinligin perdahlanmasi sirasinda aletin surus hizi,
mmy/dak olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gére malzeme ylzeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. DeJer artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

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

0 = Dikey daldirma. Alet tablosunda tanimlanmis ANGLE
daldirma agisindan bagimsiz olarak kumanda dikey olarak
dalar

1 = Fonksiyon olmadan

2 = Sallanarak daldirma. Alet tablosunda etkin alet igin
ANGLE daldirma acisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlan-
malidir. Aksi halde kumanda bir hata mesaji verir

Giris: 0, 1, 2 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q369 Basit olcii derinligi? (istege bagl)
Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artim-
sal etki eder.

Girig: 0...99999.9999

Q439 Besleme referansi (0-3)? (istege bagl)
Programlanan beslemenin iliskili oldugu alani belirleyin:
0: Besleme, aletin merkez noktasi hattini referans alir

1: Besleme sadece yan perdahlama sirasinda alet bicagini,
diger durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

2: Besleme, yan perdahlama ve derinlik perdahlamada alet
bicagini, diger durumlarda merkez noktasi hattini referans alir

3: Besleme her zaman alet bigagini referans alir
Giris:0,1,2,3

Ornek
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9.5.10 Dongii 276 KONTUR HAREKETI 3D

ISO programlamasi
G276

Uygulama

Bu dongu kullanilarak dongt 14 KONTUR ve dongii 270 KONTUR CEK. VERILERI
ile birlikte agik ve kapali konturlar islenebilir. Ayrica otomatik bir kalan malzeme
algilamasi ile de galisabilirsiniz. Bu sayede orn. i¢ kdseler sonradan kigtik bir aletle
tamamlanabilir.

Dongli 276 KONTUR HAREKETI 3D, dongi 25 KONTUR CEKM. ile farkli olarak,
kontur alt programinda tanimlanmis alet ekseni koordinatlarini da igler. Bu sayede bu
dongu 3 boyutlu konturlarr isleyebilir.

Donguden 276 KONTUR HAREKETI 3D once dongunin 270 KONTUR CEK.
VERILERI programlanmasi onerilir.

Dongii akisi

Bir konturu sevk olmadan igleme: frezeleme derinligi Q1=0

1 Alet, islemenin baslama noktasina hareket eder. Bu baglama noktast ilk kontur
noktasl, segilen freze tirl ve parametreler vasitasiyla dnceden tanimlanmis

donglden 270 KONTUR CEK. VERILERI elde edilir, or. Yaklasma turu gibi. Burada
kumanda, aleti ilk sevk derinligine hareket ettirir

2 Kumanda, 6nceden tanimlanmis olan dongli 270 KONTUR CEK. VERILERI
uyarinca kontura yaklasir ve ardindan kontur sonuna kadar islemeyi gergeklestirir

3 Kontur sonunda ¢ikis hareketi, dongti 270 KONTUR CEK. VERILERI 6gesinde
tanimlandi§i sekilde gergeklesir

4 Son olarak kumanda, aleti glvenli bir ylkseklige getirir

Bir konturu sevk ile isleme: Q1 frezeleme derinligi 0'a esit degildir ve sevk

derinligi Q10 tanimhidir

1 Alet, islemenin baslangi¢ noktasina hareket eder. Bu baslangig noktas; ilk kontur
noktasl, segilen freze tlirl ve parametreler vasitasiyla dnceden tanimlanmis olan
dongu 270 KONTUR CEK. VERILERI ve or. Yaklagma turt 6gesinden elde edilir.
Burada kumanda, aleti ilk sevk derinligine hareket ettirir

2 Kumanda, 6nceden tanimlanmis olan dongli 270 KONTUR CEK. VERILERI
uyarinca kontura yaklasir ve ardindan kontur sonuna kadar islemeyi gergeklestirir

3 Esit ve karsi galismada bir isleme secilmisse (Q15=0) kumanda, sallanmali bir
hareket gergeklestirir. Sevk hareketini sonda ve kontur basglangi¢ noktasinda
uygular. Q15, 0'a esit degilse kumanda, aleti glvenli ylkseklikte isleme baslangig
noktasina geri alir ve buradan da bir sonraki sevk derinligine hareket ettirir

4 Cikis hareketi dongu 270 KONTUR CEK. VERILERI 6gesinde tanimlandigi sekilde
gerceklesir

5 Buislem, programlanan derinlige ulasilincaya kadar kendini tekrar eder

6 Son olarak kumanda, aleti guvenli bir ylkseklige getirir
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

posAfterContPocket (No. 201007) parametresini ToolAxClearanceHeight
olarak ayarladiysaniz kumanda, dongu sonundan sonra aleti sadece alet ekseni
yonunde guvenli yukseklie konumlandirir. Kumanda, aleti calisma dizleminde
konumlandirmaz. Carpisma tehlikesi bulunur!

> Aleti dongl sonundan sonra galisma dizleminin tim koordinatlariyla
konumlandirin, 6rn. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Donguden sonra mutlak bir konum programlayin, artimsal bir stirme hareketi
degil

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Dongl gagirma oncesinde aleti bir engelin arkasina konumlandirirsaniz carpisma
meydana gelebilir.

> Dongu gagirma isleminden once aleti, numerik kontrolln kontur baglangig
noktasina garpisma olmadan hareket edebilecegi sekilde konumlandirin

> Dongu gadirma esnasinda aletin konumu guvenli yiksekligin altinda kalirsa
numerik kontrol bir hata mesaji verir

Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-

lirsiniz.

m Yaklasma ve uzaklagsmayi APPR ve DEP timcelerini kullandiginizda kumanda bu
yaklagsma ve uzaklasma hareketlerinin konturu ihlal edip etmedigini kontrol eder.

B DoOngu 25 KONTUR CEKM. kullaniyorsaniz dongu 14 KONTUR iginde sadece bir
alt program tanimlayabilirsiniz.

B Dongu 276 ile baglantil olarak dongt 270 KONTUR CEK. VERILERI kullaniimasi

onerilir. Buna karsin dongu 20 KONTUR VERILERI gerekli olmaz.

m Bir SL dongusd igin hafiza sinirlidir. Bir SL donglsinde maksimum 16384 kontur
elemani programlayabilirsiniz.

= isleme sirasinda M110 etkinse igten diizeltilen yaylarda besleme uygun sekilde
azaltilr.

® DOngl, M109 ve M110 ek fonksiyonlarini dikkate alir. Kumanda, ig ve dis
galismalar sirasinda, alet kesimlerindeki yay beslemesini i¢ ve dis yaricapta sabit
tutar.

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitab

Programlama igin notlar

® Kontur alt programindaki birinci NC timcesi, X, Y ve Z olmak uzere Ug eksenin
timundeki degerleri icermelidir.

= Derinlik parametresinin isareti calisma yontnu belirler. Derinlik = 0 program-
larsaniz kumanda, kontur alt programinda belirtilen alet ekseni koordinatlarini
kullanir.

B Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda kullanildiginda, bunlar kontur
alt programinin igerisinde de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q1 Freze derinligi?

Malzeme yUlzeyi ile kontur tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Yan perdahlama olciisii?

isleme diizlemindeki ek perdahlama 6lgusi. Deger artimsal
etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Giivenli Yiikseklik?

Malzemeyle ¢arpismanin gerceklesmeyecedi mutlak yuksek-
lik (d6ngl sonundaki ara konumlandirma ve geri gekme igin).
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...4+99999.9999

Q10 Kesme derinl.?

Aletin her defasinda sevk edilecedi 6lgu. Deger artimsal etki
eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Derin kesme beslemesi?
Mil ekseninde surus hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?
isleme diizlemindeki siirs hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q15 Freze tipi? Karsit akis = -1
+1: Senkronize frezeleme
-1: Karsilikli frezeleme

0: Birden fazla sevkte senkronize ve karsilikli galismada
frezelemenin dontsUimld uygulanmasi

Giris: -1, 0, +1

Q18 veya QS18 Kama yeri agma aleti? (istede bagl)
Kumandanin halihazirda on bosaltma yaptigi aletin numara-
siveya adl. eylem cubugundaki segcme olanagi Uzerinden

On bosaltma aletini dogrudan alet tablosundan kabul etme
olanagina sahipsiniz. Ayrica ile eylem ¢ubugundaki segme
olanagi adiyla alet adini kendiniz girebilirsiniz. Giris alanin-
dan cikarsaniz kumanda, tirnak isaretini otomatik ekler. On
bosaltma yapilmamissa "0" girin; burada bir numara veya ad
girerseniz kumanda sadece on bosaltma aleti ile isleneme-
yen bolumd bosaltir. Ardil bosaltma bolgesine yandan yakla-
silmiyorsa kumanda sallanarak dalar; bunun igin TOOL.T alet
tablosunda, aletin LCUTS kesim uzunlugunu ve maksimum
ANGLE daldirma agisini tanimlamaniz gerekir.

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter
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Yardim resmi Parametre

Q446 Kabul edilen artik malzeme? (istege bagli)

Kontur tzerinde kalan malzemeyi mm cinsinden hangi
degere kadar kabul edeceginizi belirtin. Or. 0,01 mm girerse-
niz kumanda, kalan malzemede 0,01 mm kalinhgindan itiba-
ren kalan malzeme islemi yapmaz.

Giris: 0.001...9.999

Q447 Maksimum baglanti araligi? (istede bagl)

Ardil bosaltma islemi uygulanacak iki alan arasindaki maksi-
mum mesafe. Kumanda bu mesafe dahilinde kaldirma
hareketi olmadan kontur boyunca isleme derinligi Gzerinde
hareket eder.

Giris: 0...999.999

Q448 Hat uzatma? (istede baglh)

Alet hattinin kontur alani baslangicinda ve sonunda uzatiima-
sl igin deger. Kumanda, alet hattini daima kontura paralel bir
sekilde uzatir.

Giris: 0...99.999

Ornek
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9.5.11 Programlama ornekleri
Ornek: Cebi SL dongiileriyle bosaltma ve ardil bogaltma

z

A-A

T 1
60 90 100

O -4
o1

; On bosaltici alet gagirmasi, gap 30
; Aleti geri gek

HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngiileri kullanici el kitabi | 09/2024 323



Freze isleme dongiileri | Konturlari SL dongiileriyle frezeleme

: On bosaltma dongii gagirmasi
; Aleti geri gek
; Ardil bosaltici alet gagirmasi, gap 8

; Ardil bosaltma dongu ¢agirmasi
; Aleti geri gek
; Program akisi sonu

; Kontur alt programi
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Ornek: Bindirilen konturlar SL déngiileriyle 6n delme, kumlama,
perdahlama

g T T

35 65

; Matkap alet gagirmasi, cap 12
; Aleti geri gek

: On delme déngii gagirmasi
; Aleti geri gek
; Kumlama/perdahlama alet gagirmasi, D12
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; Bosaltma dongu ¢agirmasi

; Perdahlama derinlik dongu gagirmasi

; Yan perdahlama dongu gagirmasi
; Aleti geri gek
; Program akisi sonu

; Kontur alt programi 1: Sol cep

; Kontur alt programi 2: Sag cep

; Kontur alt programi 3: Sol dort koseli ada

; Kontur alt programi 4: Sag Ug koseli ada
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Ornek: Kontur gekme

0]

0

N

0

X

]

100

)]
]
o

; Alet cagirma, gap 20
; Aleti geri gek

; Dongu ¢cagirmasi
; Aleti geri gek
; Program akisi sonu

; Kontur alt program
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9.6

9.6.1

Konturlarin OCM dongiileriyle frezelenmesi
(#167 / #1-02-1)

Temel bilgiler

Uygulama

OCM donguleri, aletin omrunu koruyacak sekilde isleme igin son derece verimli
kumlama ve perdahlama donguleri saglar. OCM donguleriyle kumanda, cep ve ada
frezelemesi igin karmasik hareketleri otomatik olarak hesaplar. Ceplere ve adalara ek
olarak acik cepleri de dlzenleyebilirsiniz. Kumanda, kumlamada girilen erisim acgisina
tam olarak uyar.

Programlama sirasinda, OCM kesim verileri hesaplayici'dan optimum igleme
parametrelerini dogrudan kumandaya aktarabilirsiniz. OCM kesim verileri hesaplayici
entegre ve kapsamli bir malzeme veri tabanina erigir. Otomatik olarak hesaplanan
kesim degerlerini 6zellikle aracin mekanik ve termal ytkine gore ayarlayabilir ve
bunlari kumlama dongustine aktarabilirsiniz.

Standart sekillerin islenmesi igin OCM, diger OCM dongileriyle birlikte cep, ada veya
ylzey frezeleme igin sinir olarak kullanilabilen gesitli geometrik sekiller sunar.

o OCM dongtileri, 22 ila 24 dongulerinden daha verimlidir.

ilgili konular
B OCM kesim verileri hesaplayicl

Diger bilgiler: "OCM kesme verileri hesaplayici (#167 / #1-02-1)", Sayfa 446
= OCM: Geometrik sekiller

Diger bilgiler: " Sekil tanimi icin OCM Dongdleri*, Sayfa 130

OCM dongiilerine genel bakis (#167 / #1-02-1)

isleme dongiileri

Dongii Cagn Ayrintili bilgiler
271 OCM KONTUR VERILERI DEF etkin ~ Sayfa 336

= Kontur ve alt programlar igin isleme bilgilerini
tanimlama

® Sinirlama cergevesi veya blogu girme

272 OCM KUMLAMA CALL etkin  Sayfa 339

m Konturlarin kumlanmasit ile ilgili teknoloji verileri
®  OCM kesim verileri hesaplayici kullanimi

= Dikine, helezon bigiminde veya sallantili daldirma
davranigl

B Sevk stratejisi segilebilir

273 OCM DER. PERDAHLAMA CALL etkin  Sayfa 344

B DOngu 271 icindeki derinlik ek olgusuyle
perdahlama yapma

®  Sabit giris acisi veya esit mesafeli (sabit) yol
hesaplamasi ile igleme stratejisi

274 OCM YAN PERDAHLAMA CALL etkin ~ Sayfa 347

®m DoOngl 271 igindeki yan ek olglsuyle perdahlama
yapma
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Dongii Cagri Ayrintili bilgiler

277 OCM PAHLAMA CALL etkin  Sayfa 350
m Kenarlardaki gapaklari alma
® Bitisik konturlar ve duvarlari dikkate alma

OCM: Geometrik sekiller

Dongi Cagni Ayrintih bilgiler
1271 OCM DIKDORTGEN DEF etkin ~ Sayfa 133

B Dikdortgen tanimlama

®  Yan uzunluklari girme

= Koseleri tanimlama

1272 OCM DAIRE DEF etkin  Sayfa 137
B Daire tanimlama
® Daire ¢capini girme

1273 OCM YIV/CUBUK DEF etkin  Sayfa 140
= Yiv veya ¢cubuk tanimlama
® Genisligi ve uzunlugu girme

1274 OCM YUVARLAK YIV DEF etkin  Sayfa 143
B Yuvarlak yivin tanimi
® Genisligi, yunuslama dairesini ve tekrarlama

saylisini girin

1278 OCM COKGEN DEF etkin  Sayfa 146
®m Cokgen tanimlama
= Referans dairesini girme
B Koseleri tanimlama

1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. DEF etkin ~ Sayfa 150
® Dikdortgen olarak sinirlama tanimlama
1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI DEF etkin  Sayfa 152

m Daire olarak sinirlama tanimlama

On kosullar
® Yazilim segenegi Opt. Contour Milling (#167 / #1-02-1)

B Makine el kitabini dikkate alin! Makine Ureticinizin fonksiyon tanimini okuyun ve
dikkate alin. Guvenlik uyarilarini dikkate alin.

B OCM dongdleri dahili olarak kapsamli ve karmasik hesaplamalar ve buradan
ortaya c¢ikan islemeler uygular. Glvenlik nedeniyle, isleme almadan 6nce daima
Grafik testi yap! Bu sayede kumanda tarafindan belirlenen iglemenin dogru calisip
galismadigini kolayca belirleyebilirsiniz.
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Fonksiyon tanimi
Program yapisi

Sema: OCM dongiileriyle galisma
Asagidaki tabloda, OCM dongdileriyle bir program sirasinin nasil goriinebilecegdine
iliskin bir 6rnek gosterilmektedir.

0 BEGIN OCM MM

12 CONTOUR DEF ; Kontur ¢agrisi veya sekil dongdlerini tanimlayin

13 CYCL DEF 271 OCM KONTUR VERILERI; yalnizca kontur tanimlari igin gereklidir
16 CYCL DEF 272 OCM KUMLAMA

17 CYCL CALL

;0 CYCL DEF 273 OCM DER. PERDAHLAMA

2'1 CYCL CALL

2.4 CYCL DEF 274 OCM YAN PERDAHLAMA

2.5 CYCL CALL

35 CYCL DEF 277 OCM PAHLAMA
36 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM OCM MM
Kontur tanimlamasi

OCM sekil dongiileri
OCM sekil donglerinde sekil bir cep, ada veya sinirlama olabilir. Bir ada veya agik
cep programlarken 128x dongdlerini kullanin.

Diger bilgiler: " Sekil tanimi icin OCM Dongdleri”, Sayfa 130

Bir sekil, OCM kontur verilerini yeniden tanimlar ve daha 6nce tanimlanan
bir dongl 271 OCM KONTUR VERILERI tanimlamasini veya bir sekil
sinirlamasini kaldirir.
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Kontur formiilii

Konturu CONTOUR DEF / SEL CONTOUR ile veya 127x OCM sekil dongdleri ile
tanimlayabilirsiniz.

Kapali cepleri dongu 14 Uzerinden de tanimlayabilirsiniz.

Freze derinligi, ek olcdler ve glvenli ytkseklik gibi isleme bilgilerini dongl 271 OCM
KONTUR VERILERI i¢cinde merkezi olarak veya 127x sekil dongulerinde girebilirsiniz.
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR:

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR icinde ilk kontur bir cep veya bir sinirlama olabilir.
Takip eden konturlari adalar veya cepler olarak programlarsiniz. Agik cepleri bir
sinirlandirma ve bir ada Uzerinden programlamaniz gerekir.

Programlama uyarilari:
B Birinci konturun disinda bulunan ardil konturlar dikkate alinmaz.

® Kismi konturun ilk derinligi dongu derinligidir. Programlanan kontur bu
derinlikte sinirlandinilir. Diger kismi konturlar dongu derinliginden daha
derin olamaz. Bu nedenle prensip olarak en derin cepten baslanmalidir.

ilgili konular

m  SL-Donguleri basit konttr formllyle CONTOUR DEF
Diger bilgiler: " Basit kontur formuld", Sayfa 87

B SL-Donguleri karmaslk konttr formullyle SEL CONTOUR
Diger bilgiler: " Karigik kontur formuli", Sayfa 91

= Sekil tanimiigin OCM dongtileri
Diger bilgiler: " Sekil tanimi icin OCM Dongdleri”, Sayfa 130

Erigim agisi

Kumanda, kumlamada erisim acisina tam olarak uyar. Erisim acisini hat bindirmesi
dzerinden dolayl sekilde tanimlayabilirsiniz. Hat bindirmesinin maksimum degeri
1,99 olabilir ve bu da yakl. 180° bir agiya esdegerdir.

OCM dongiileri konumlandirma mantigi
Alet su anda guvenli yuksekligin tGzerinde konumlandiriimistir:
1 Kumanda, aleti ylksek hizda isleme duzlemindeki baslangig noktasina tasir.

2 Arac FMAX ile Q260 GUVENLI YUKSEKLIK ve sonra Q200 Uzerinden yukari
hareket eder GUVENLIK MES.

3 Daha sonra kumanda, aleti Q253 BESLEME POZISYONL. ile alet ekseninin
baslangig noktasinda konumlandirir.

Alet su anda guvenli yuksekligin altinda konumlandiriimistir:

1 Kumanda, aleti hizli galisma moduyla Q260 GUVENLI YUKSEKLIK konumuna
tasir.

2 Alet, FMAX ile isleme dlzlemindeki baslangi¢ noktasina ve ardindan Q200
GUVENLIK MES.' tUzerine sdrdlur.

3 Ardindan kumanda, aleti Q253 BESLEME POZISYONL. ile alet ekseninin baslangig
noktasina konumlandirir

Programlama ve kullanim bilgileri:
® Q260 Kumanda, GUVENLI YUKSEKLIK'i dongliden 271 OCM KONTUR
VERILERI veya sekil donglerinden alrr.

® Q260 GUVENLI YUKSEKLIK sadece guvenli yukseklik konumu gutvenlik
mesafesinin tUzerindeyse calisir.
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Artik materyalin islenmesi

Donguler, kumlama sirasinda daha blytk aletlerle isleme hazirlanma ve daha kiguk
aletlerle artik malzemeyi toplama olanagi sunar. Kumanda, perdahlama sirasinda
da daha once toplanan malzemeyi dikkate alir ve perdahlama aletine asiri ytklenme
olmaz.

Diger bilgiler: "Ornek: Acik cep ve OCM dongdileriyle bosaltma’, Sayfa 354

o B Kumlama sonrasinda ig kdselerde artik malzeme kalirsa daha kiuguk bir
toplama aleti kullanin veya daha kiguk bir aletle ek bir kumlama islemi
tanimlayin.

= |g koseleri tamamen toplayamiyorsaniz kumanda pah yaparken kontura
zarar verebilir. Bir kontur ihlalini onlemek igin agagidaki prosedurd
izleyin.

i¢ koselerde kalan malzeme igin prosediir

Ornekte, konturun programlanmis konturdan daha biiylik yarigaplara sahip birkag
aletle dahili olarak islenmesi gosterilmektedir. Azalan alet yarigaplarina ragmen,
bosaltma isleminden sonra kontur i¢ koselerinde artik malzeme kalir ve kumanda
sonraki perdahlama ve pah islemleri sirasinda bunu dikkate alir.

Ornekte asagidaki aletleri kullanin:
= MILL_D20_ROUGH, @ 20 mm
® MILL_D10_ROUGH, @ 10 mm
® MILL_D6_FINISH, @ 6 mm

= NC_DEBURRING_D6, ¥ 6 mm

Ornegin 4 mm yarigapli i¢ kdsesi
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Kumlama
> Konturu MILL_D20_ROUGH aleti ile 6n kumlama isleminden gegirin

> Kumanda, 6n kumlama esnasinda i¢ yaricapin 12 mm olmasini saglayan Q578 IC
KOSELER FAKTORU Q parametresini dikkate alir.

Sonugta ortaya ¢ikan ig yaricap =
R+ (Q578 * Ry)
10 + (0,2 *10) = 12

> Kontura daha kiiguk olan MILL_D10_ROUGH aletiyle son kumlama yapin

> Kumanda 6n kumlama esnasinda i¢ yaricapin 6 mm olmasini saglayan Q578 IC
KOSELER FAKTORU Q parametresini dikkate alir.

Sonugta ortaya ¢ikan i¢ yaricap =
Rr+(Q578 * Ry)
5+(0,2*5)=6

-1: Son kullanilan alet bosaltma aleti olarak
kabul edilir

Perdahlama

Konturu MILL_Dé6_FINISH aletiyle perdahlayin

Perdahlama aletiyle 3,6 mm'lik i¢ yarigaplar mimkdnddr. Bu, perdahlama

aletinin belirtilen 4 mm'lik i¢ yaricaplar Uretebilecedi anlamina gelir. Ancak
kumanda, MILL_D10_ROUGH bosaltma aletinin kalinti malzemesini dikkate alir.
Kumanda, konturu onceki kumlama aletinin 6 mm'lik i¢ yaricaplyla Uretir. Boylece
perdahlama frezesinde asiri yik meydana gelmez.

v Vv

Sonugta ortaya ¢ikan i¢ yaricap =
R+ (Q578 *Ry)
3+(0,2*%3)=3,6

-1: Son kullanilan alet bosaltma aleti olarak
kabul edilir

334 HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngiileri kullanici el kitabi | 09/2024



Freze isleme dongiileri | Konturlarin OCM dongiileriyle frezelenmesi (#167 / #1-02-1)

> Kontur pahlama: Dénglyd tanimlarken kumlama isleminin son bosaltma aletini
tanimlamaniz gerekir.

Bosaltma aleti olarak perdahlama aletini kullaniyorsaniz kumanda
konturu ihlal eder. Bu durumda kumanda, perdahlama frezesinin
konturu i¢ yaricapi 3,6 mm olacak sekilde urettigini varsayar. Ancak,
daha 6nceki kumlama iglemi nedeniyle perdahlama frezesi i¢ yarigaplari
6 mm ile sinirlandirmistir.

Son kumlama islemi igin bosaltma aleti
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9.6.2 Dongii 271 OCM KONTUR VERILERI (#167 / #1-02-1)

ISO programlamasi
G271

Uygulama

Dongl 271 OCM KONTUR VERILERI icinde kontur programlari veya alt programlar
icin isleme bilgilerini kismi konturlarla birlikte girebilirsiniz. Ayrica dongl 271 iginde
cebiniz igin agik bir sinirlama tanimlamaniz da mumkudnddir.

Uyarilar

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

m DOngl 271 DEF etkindir, yani dongl 271 NC programinda tanimlandigi andan
itibaren etkindir.

m Dongu 271 icinde belirtilen isleme bilgileri dongti 272 ila 274 igin gecerlidir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme ylzeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Derinlik?

Malzeme yUzeyi ile kontur tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Girig: -99999.9999...+0

Q368 Yan perdahlama olciisii?

Isleme dizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan
olgimlendirme. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q369 Basit ol¢ii derinligi?

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Malzemeyle carpismanin gergeklesmeyecegi alet ekseni
pozisyonu. Kumanda, donguntn sonunda ara konumlandir-
ma ve geri cekme konumuna hareket eder. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q578 ic koselerdeki yaricap faktorii?
Arag yarigapi ile Q578 IC KOSELER FAKTORU carpildiginda
en klglk ara¢ merkezi yolu elde edilir.

Bu, arag yarigap!i ile Q578 IC KOSELER FAKTORU'nln carpi-
mina arag yaricapinin eklenmesiyle hesaplanabilecegi gibi,
kontur Uzerinde daha klgUk i¢ yarigaplarin olusamayacadi
anlamina gelir.

Giris: 0.05...0.99
Q569 ilk cep simirlama?

Sinirlamayi tanimlama:
0: CONTOUR DEF igindeki birinci kontur cep olarak yorumla-

Y Q569 = 1

nir.
1: CONTOUR DEF icindeki ilk kontur agik sinirlama olarak
Y 0569 = 2 yorumlanir. Devamindaki kontur bir Ada olmalidir

2: CONTOUR DEF igindeki birinci kontur sinirlama blogu
olarak yorumlanir. Devamindaki kontur bir cep olmalidir

Giris:0,1,2
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9.6.3

Dongii 272 OCM KUMLAMA (#167 / #1-02-1)

ISO programlamasi
G272

Uygulama
Dongl 272 OCM KUMLAMA icinde kumlama ile ilgili teknoloji verilerini belirlersiniz.

Ayrica OCM kesim verileri hesaplayici ile galisma olanadiniz da mevcuttur.
Hesaplanan kesme verileri ile yuksek talas kaldirma orani ve dolayisiyla yuksek
verimlilik elde edilebilir.

Diger bilgiler: "OCM kesme verileri hesaplayic (#167 / #1-02-1)", Sayfa 446

On kosullar

Dongu 272 cagrilmadan once baska dongdlerin programlanmasi gerekir:
= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatif dongti 14 KONTUR

B DOngud 271 OCM KONTUR VERILERI

Dongii akisi
1 Alet, konumlandirma mantigi ile baslangig noktasina hareket eder

2 Kumanda, 6n konumlandirmayi ve programlanan konturu baz alarak baslangig
noktasini otomatik olarak belirler

Diger bilgiler: "OCM dongdleri konumlandirma mantigi”, Sayfa 332
3 Kumanda birinci sevk derinligine sevk ediyor. Sevk derinligi ve konturlarin isleme
sirasl, Q575 sevk stratejisine baghdrr.
271 OCM KONTUR VERILERI donglsi Q569 ACIK SINIRLAMA parametresindeki
tanima gore kumanda su sekilde dalar:
B Q569=0 veya 2: Alet helezon bigiminde veya sallanmali sekilde malzemeye
dalar. Ek yan perdahlama olgusu dikkate alinir.
Diger bilgiler: "Q569=0 veya 2'de dalma daldirma davranis!’, Sayfa 340
B Q569=1: Alet, acgik sinirlamanin disinda birinci sevk derinligine dikey olarak
surdlur
4 Ik sevk derinliginde alet, freze beslemesi Q207 ile konturu distan ige dodru veya
tersi sekilde frezeler (Q569'e baglidir)
5 Sonraki adimda kumanda, aleti bir sonraki sevk noktasina hareket ettirir ve prog-
ramlanan derinlige ulasilincaya kadar kumlama islemini tekrarlar
6 Ardindan alet, alet ekseninde guvenli ytkseklige geri hareket eder
7 Baska konturlar mevcutsa kumanda islemeyi tekrarlar. Daha sonra kumanda
baslangig noktasi, gegerli alet konumuna en yakin kontura gider (Q575 sevk stra-
tejisine bagl olarak)
8 Son olarak, arag Q253 BESLEME POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK MES. ve sonra
FMAX ile Q260 dogru hareket eder GUVENLI YUKSEKLIK
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Q569=0 veya 2'de dalma daldirma davranisi

Kumanda prensip olarak helezon bigiminde daldirma yapmayi dener. Bu mimkdin
olmadiginda kumanda saliniml sekilde daldirma yapmayi dener.

Daldirma davranisi asagidakilere baghdir:

= Q207 FREZE BESLEMESI 6gesine hareket eder
= Q568 DALDIRMA FAKTORU

m Q575 BESLEME STRATEJISI

= ANGLE

® RCUTS

B Reor (alet yaricapi R + alet ek 6lglisli DR)
Helezon bigiminde:

Helezon bigimi asagidaki sekilde olusur:

Helixradius = Rgrr — RCUTS

Daldirma hareketinin sonunda, olusacak talaslar igin yeterince alan agabilmek
amaclyla bir yanim daire hareketi gerceklestirilir.
Salinimh

Salinim hareketi asagidaki sekilde olusur:
L=2*(Reorr - RCUTS)

Daldirma hareketinin sonunda, olusacak talaslar igin yeterince alan agabilmek
amaclyla kumanda bir diiz gizgi hareketi gerceklestirir.

Uyarilar

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme i¢in tehlike!

Dongu, frezeleme yolunun hesaplanmasi sirasinda R2 kose yaricapini dikkate
almaz. Dusuk bir hat gakismasina ragmen, artik malzeme kontur tabaninda
kalabilir. Artik malzeme takip eden islemelerde malzeme ve alet hasarlarina neden
olabilir!

» Islem akisini ve konturu, similasyon yardimiyla kontrol edin
» Imkana bagl olarak aletleri R2 kése yarigapi olmadan kullanin

m Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Sevk derinligi LCUTS degerinden biylkse bu sinirlandirilir ve kumanda bir uyari
gosterir.

B Bu dongy, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kigtk olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

o Gerekirse ortadan kesen 6n disliye sahip bir frezeleyici kullanin (DIN 844).

340 HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngiileri kullanici el kitabi | 09/2024



Freze isleme dongiileri | Konturlarin OCM dongiileriyle frezelenmesi (#167 / #1-02-1)

Programlama igin notlar

® Bir CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, en son kullanilan alet yarigapini sifirlar. Bir
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR sonrasinda bu isleme dongisini Q438=-1 ile
gergeklestirirseniz kumanda heniz bir 6n islemenin yapiimadigini farz eder.

®  Hat bindirme faktori Q370<1 ise Q579 faktoriinin klglktlr 1 olarak da prog-

ramlanmasi onerilir.

= Bir sekli veya bir konturu 6n kumlama igsleminden gegirdiyseniz dongtide
bosaltma aletinin numarasini veya adini programlayin. Onceden toplanmamissa
ilk kumlama islemi sirasinda dongi parametresinde Q438=0 CIKARILAN ALET

degerini tanimlamaniz gerekir.

Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre
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Q202 Kesme derinl.?

Aletin ayarlanmasi gereken olcd. Deger artimsal
etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q370 Gegis bindirme faktorii?

Q370 x alet yaricapi bir dogruda k yan sevki verir.
Kumanda bu dedere mimkin oldugunda kesin
olarak uyar.

Giris: 0.04...1.99 Alternatif PREDEF

Q207 Freze beslemesi?

Frezeleme sirasinda aletin surus hizi, mm/dak
olarak

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q568 Daldirma beslemesi faktorii?

Kumandanin beslemeyi Q207 malzemeye derinlik
sevkinde azalttig faktor.

Giris: 0.1...1

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Baslangic konumundan hareket sirasinda mm/
dak olarak alet hareket hizi. Bu besleme, koordinat
ylUzeyinin altinda ancak tanimlanan malzemenin
disinda kullanilir.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX,
FAUTO, PREDEF

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet alt kenari - malzeme ylzeyi mesafesi. Deger
artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q438 veya QS438 Cikarilan alet numara/isim?

Kumandanin kontur cebini bosalttigi aletin
numarasi veya adi. eylem ¢ubugundaki segme
olanag Gzerinden on bosaltma aletini dogrudan
alet tablosundan kabul etme olanagdina sahipsi-
niz. Ayrica ile eylem gubugundaki se¢me olanagi
adiyla alet adini kendiniz girebilirsiniz. Giris alanin-
dan gikarsaniz kumanda tirnak isaretini otomatik
olarak ekler.

-1: En son bir dongude 272 kullanilan alet bosalt-
ma aleti olarak kabul edilir (standart davranis)

0 On bosaltma yapilmamissa bir alet numarasini 0
yarigap ile girin. Bu genellikle 0 numarali alettir.

Giris: -1...+32767.9 alternatif maks. 255 karakter

Q577 Yaklas/uzaklas yaricap faktordii?

Yaklasma ve uzaklasma yarigapina etki edecek
faktor. Q577, alet yaricapi ile carpilir. Buradan bir
yaklasma ve uzaklasma yaricapi elde edilir.

Giris: 0.15...0.99
Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donls yonu dikkate
alinir:

+1 = Senkronize frezeleme
-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki
degeri kullanir

(0 girdiginizde isleme senkron galismayla gergek-
lesir)

Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF

Q576 Mil devri? (istede bagl)

Kumlama aleti igin dakika basina devir (dev/dak)
cinsinden mil devir sayisi.

0: TOOL CALL timcesindeki devir sayisi kullanilir
>0: Giris sifirdan ylksekse bu devir sayisi kullanilir
Giris: 0...99999

Q579 Daldirma devir sayisi faktorii? (istege
bagh)

Kumandanin, materyal i¢ine derinlik sevki sirasin-

da MIL DEVRI Q576 degerini degistirmek icin
uyguladigi faktor.

Giris: 0.2...1.5
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Yardim resmi Parametre

Q575 Besleme stratejisi (0/1)? (istede bagl)
Derinlik sevkinin turd:
0: Kumanda konturu Ustten alta dogru isler

1: Kumanda konturu alttan Uste dogru isler.
Kumanda her durumda en derin kontur ile basla-
maz. Kumanda igleme sirasini otomatik hesaplar.
Toplam daldirma yolu ¢ogu zaman 2 stratejisin-
den daha dusUktar.

2: Kumanda konturu alttan tste dogru isler.
Kumanda her durumda en derin kontur ile basla-
maz. Bu strateji isleme sirasini hesaplar, boylece
aletin kesici uzunlugundan maksimum faydalani-
lir. Bu nedenden dolayl gogu zaman 1 stratejisin-
dekine gore daha buyuk bir daldirma yolu olusur.
Bunun haricinde Q568'e bagli olarak daha kisa bir
isleme suresi ortaya ¢ikabilir.

Giris: 0,1, 2

Q575 =0

Q576 =1

Q575 =2

Toplam daldirma yolu, tim daldirma
hareketlerine karsi gelir.

Ornek
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9.6.4 Dongii 273 OCM DER. PERDAHLAMA (#167 / #1-02-1)

ISO programlamasi
G273

Uygulama

Dongl 273 OCM DER. PERDAHLAMA ile, dongu 271 iginde programlanan derinlik ek
OlgUsU kadar perdahlama yapilir.

On kosullar

Dongl 273 cagrilmadan once baska dongdlerin programlanmasi gerekir:
m CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatif dongli 14 KONTUR

® DOngl 271 OCM KONTUR VERILERI

m Gerekirse dongli 272 OCM KUMLAMA

Dongii akisi

1 Alet, konumlandirma mantidi ile baslangic noktasina hareket eder
Diger bilgiler: "OCM dongdleri konumlandirma mantigi”, Sayfa 332

2 Ardindan Q385 beslemesiyle alet ekseninde bir hareket gergeklesir

3 VYeteri kadar yer mevcutsa kumanda, aleti yumusak bir sekilde (dikey tegetsel
daire) islenecek ylizeye sirer. Dar yer kosullarinda kumanda, aleti diklemesine
derinlige surer

4 Kumlama sirasinda kalan ek perdahlama olgUsu frezelenir

5 Son olarak, arac Q253 BESLEME POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK MES. ve sonra
FMAX ile Q260 dogru hareket eder GUVENLI YUKSEKLIK

Uyarilar

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

Dongu, frezeleme yolunun hesaplanmasi sirasinda R2 kose yarigapini dikkate
almaz. Dusuk bir hat gakismasina ragmen, artik malzeme kontur tabaninda
kalabilir. Artik malzeme takip eden islemelerde malzeme ve alet hasarlarina neden
olabilir!

> Islem akisini ve konturu, similasyon yardimiyla kontrol edin
» Imkana bagl olarak aletleri R2 kose yarigapi olmadan kullanin

® Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Kumanda, derinlik perdahlama igin baslangi¢ noktasini kendiliginden bulur.
Baslangic noktasi konturdaki alan kosullarina baglidir.

B Kumanda dongu 273 ile perdahlamayi daima senkron ¢alismayla gergeklestirir.

® Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kiiglik olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

Programlama igin not

m Kullanilan hat Ust Uste bindirme faktori birden biylkse artik materyal kalabilir.
Konturu test grafigi Gzerinden kontrol edin ve gerekiyorsa hat st tste bindirme
faktortind biraz degistirin. Bu sayede farkli bir kesme bolinmesine ulasilir ve bu
gogunlukla istenilen sonucun elde edilmesini saglar.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q370 Gegis bindirme faktorii?

Q370 x alet yaricapi yan sevk K'yi verir. Ust Uiste binme,
maksimum ust dste binme olarak kabul edilir. Koselerde
artik malzeme kalmasini dnlemek icin bindirmeyi azaltmak
mumkundur.

Giris: 0.0001...1.9999 Alternatif PREDEF

Q385 Besleme perdahlama

Derinlik perdahlama sirasinda aletin mm/dk cinsinden
hareket hizi

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q568 Daldirma beslemesi faktorii?

Kumandanin beslemeyi Q385, malzemeye derinlik sevkinde
azalttigi faktor.

Giris: 0.1...1

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Baslangi¢c konumundan hareket sirasinda mm/dak olarak
alet hareket hizi. Bu besleme, koordinat yiizeyinin altinda
ancak tanimlanan malzemenin disinda kullanilir.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet alt kenarl - malzeme ylzeyi mesafesi. Deder artimsal
etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q438 veya QS438 Cikarilan alet numara/isim?

Kumandanin kontur cebini bosalttigr aletin numarasi veya
adi. eylem gubugundaki se¢me olanagi tzerinden 6n bosalt-
ma aletini dogrudan alet tablosundan kabul edebilirsiniz.
Ayrica ile eylem gubugundaki segme olanagi adiyla alet adini
kendiniz girebilirsiniz. Girig alanindan gikarsaniz kumanda
tirnak isaretini otomatik olarak ekler.

-1 En son kullanilan alet bosaltma aleti olarak kabul edilir
(standart davranis).

Girig: -1...+32767.9 alternatif maks. 255 karakter
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Yardim resmi Parametre

Y Q595 = 0 Q595 Strateji (0/1)? (istede bagl)

Perdahlama sirasinda isleme stratejisi

0: Esit mesafeli strateji = Sabit yol mesafeler

1: Sabit giris agisina sahip strateji

Giris: 0, 1

Q577 Yaklas/uzaklas yaricap faktorii? (istege bagl)

Yaklagma ve uzaklagsma yarigapina etki edecek faktor. Q577,
alet yarigapi ile garpilir. Buradan bir yaklagsma ve uzaklasma
yarigapi elde edilir.

Giris: 0.15...0.99

o:
S
3
(]
x
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9.6.5

Dongii 274 OCM YAN PERDAHLAMA (#167 / #1-02-1)

ISO programlamasi
G274

Uygulama

Dongl 274 OCM YAN PERDAHLAMA ile dongu 271 iginde programlanan yan ek
Olgu kadar perdahlama yapilir. Bu donguyu esit galismada veya karsi galismada
yurUtebilirsiniz.

Dongl 274 kontur frezeleme icin de kullanilabilir.

Asagidaki islemleri yapin:

> Frezelenecek konturu tekli ada olarak tanimlayin (cep sinirlamasi olmadan)

» Dongl 271 icinde perdahlama ek dlcistini (Q368), kullanilan aletin perdahlama
ek olgusu Q14 + yaricap toplamindan buyuk olacak sekilde girin

On kosullar

Dongu 274 cagrilmadan once baska dongdlerin programlanmasi gerekir:
= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatif dongi 14 KONTUR

= Dongld 271 OCM KONTUR VERILERI

B Gerekirse dongl 272 OCM KUMLAMA

m  Gerekirse dongli 273 OCM DER. PERDAHLAMA

Dongii akisi

1 Alet, konumlandirma mantidi ile baslangic noktasina hareket eder

2 Kumanda, aleti hareket pozisyonunun baslangi¢ noktasindaki bilesenin tzerine
konumlandirir. Duzlemdeki bu pozisyon, kumandanin aleti kontura surecegi
te@etsel bir cember hattiyla belirlenir
Diger bilgiler: "OCM dongdleri konumlandirma mantigi”, Sayfa 332

3 Ardindan kumanda, aleti derin sevk beslemesinde ilk sevk derinligine hareket
ettirir

4 Kumanda, konturun tamami perdahlanana kadar teGetsel bir helezon daire ile
kontura yaklasir ve uzaklasir. Bu sirada her bir kontur parcasi ayri ayri perdahlanir

5 Sonolarak, arag Q253 BESLEME POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK MES. ve sonra
FMAX ile Q260 dogru hareket eder GUVENLI YUKSEKLIK

Uyarilar

m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Kumanda, perdahlama igin olan baslangi¢ noktasini kendisi belirler. Baslangig
noktasl, konturdaki yer kosullarina ve dongu 271 iginde programlanmis olan ek
Olglye baghdir.

B Bu dongy, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. LU degerinin DERINLIK Q201 derinlik degerinden daha kiguk olmasi
halinde kumanda bir hata mesaji gosterir.

= Dongd, M109 ve M110 ek fonksiyonlarini dikkate alir. Kumanda, ig ve dis
galismalar sirasinda, alet kesimlerindeki yay beslemesini i¢ ve dis yarigapta sabit
tutar.

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Programlama igin not

B Yan ek ol¢cu Q14, perdahlama isleminden sonra ayni kalir. Bu deger dongu 271
icindeki ek olcuden ktguk olmalidir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarla-
ma. Deger artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q385 Besleme perdahlama

Yan perdahlama sirasinda aletin mm/dk cinsinden hareket
hizi

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Baslangi¢ konumundan hareket sirasinda mmy/dak olarak
alet hareket hizi. Bu besleme, koordinat yiizeyinin altinda
ancak tanimlanan malzemenin disinda kullanilir.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF
Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet alt kenarl - malzeme ylzeyi mesafesi. Deder artimsal
etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q14 Yan perdahlama olciisii?

Yan ek ol¢li Q14, perdahlama isleminden sonra ayni kalir. Ek
Olgl, dongl 271 icindeki ek olgliden kiglk olmalidir. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q438 veya QS438 Cikarilan alet numara/isim?

Kumandanin kontur cebini bosalttigi aletin numarasi veya
adi. eylem cubugundaki segme olanagi Uzerinden 6n bosalt-
ma aletini dogrudan alet tablosundan kabul edebilirsiniz.
Ayrica ile eylem cubugundaki segme olanagi adiyla alet adini
kendiniz girebilirsiniz. Giris alanindan gikarsaniz kumanda
tirnak isaretini otomatik olarak ekler.

-1 En son kullanilan alet bosaltma aleti olarak kabul edilir
(standart davranis).

Girig: -1...+32767.9 alternatif maks. 255 karakter
Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donus yonu dikkate alinir:
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir

(0 girdiginizde isleme senkron galigmayla gergeklesir)
Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF
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9.6.6  Dongii 277 OCM PAHLAMA (#167 / #1-02-1)

ISO programlamasi
G277

Uygulama

Dongl 277 OCM PAHLAMA ile, daha dnce OCM dongdiler ile bosaltma yaptiginiz
karmasik konturlarin kenarlarindaki gapaklari alabilirsiniz.

Dongu, daha once dongu 271 OCM KONTUR VERILERI veya 12xx standart
geometrileri ile cagirmis oldugunuz bitisik konturlar ve sinirlamalar dikkate alir.

On kosullar

e R+DR

L+DL

|

|
TANGLE

|

|

<

Kumandanin 277 dongusunu ydrutebilmesi igin alet tablosunda aletin dogru sekilde
olusturmaniz gerekir:

® L+ DL: Teorik ug noktaya kadar toplam uzunluk

= R+ DR: Aletin toplam yarigap tanimi

B T-ANGLE: Aletin uc agis|

Ayrica dongu 277 gagrilmadan once baska dongulerin de programlanmasi gerekir:
= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternatif dongli 14 KONTUR

® Dongu 271 OCM KONTUR VERILERI veya 12xx standart geometriler

B Gerekirse dongu 272 OCM KUMLAMA

m  Gerekirse dongu 273 OCM DER. PERDAHLAMA

B Gerekirse dongli 274 OCM YAN PERDAHLAMA
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Dongii akisi

1

Alet, pozisyonlandirma mantidi ile baslangi¢ noktasina hareket eder. Prog-
ramlanan kontura gore bu nokta otomatik olarak belirlenir.

Bir sonraki adimda alet FMAX ile Q200. givenlik mesafesine hareket eder

Alet daha sonra Q353 ALET UCU DERINLIGI konumuna dikey olarak sevk yapar.
Kumanda (yer 6zelliklerine badli olarak) kontur tzerine tedetsel veya dikey
bicimde gelir.

Q240 KESME SAYISI tanimina bagl olarak kumanda ilk yanal beslemeyi veya tam
pah genisligini uygular.

Frezeleme beslemesi Q207 ile pah olusturulur.

Alet daha sonra (yer 6zelliklerine bagli olarak) tegetsel veya dikey bigimde
konturdan uzada dogru hareket eder.

Birden fazla kontur varsa kumanda tim konturlari igler. Her konturdan sonra alet
guvenli yukseklige tasinir ve bir sonraki baslangi¢ noktasina gider.

Q240 tanimina baglh olarak, kumanda yanal besleme yapar ve programlanan
kontur tamamen pahlanana kadar 5 ila 8 arasindaki adimlari tekrarlar.

10 Son olarak, ara¢c Q253 BESLEME POZISYONL. ile Q200 GUVENLIK MES. ve sonra

FMAX ile Q260 GUVENLI YUKSEKLIK konumuna hareket eder.

Diger bilgiler: "OCM dongdleri konumlandirma mantigi”, Sayfa 332

Uyarilar
®  Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-

lirsiniz.

Kumanda, pahlama igin olan baslangi¢ noktasini kendisi belirler. Baglangic
noktasi yer ozelliklerine baghdir.

Kumanda alet yaricapini denetler. Dongt 271 OCM KONTUR VERILERI igindeki
veya 12xx sekil dongulerindeki bitisik duvarlar ihlal edilmez.

Dongd, alet ucuna gore yerdeki kontur ihlallerini izler. Bu alet ucu, R yarigapindan,
R_TIP takim ucundaki yaricapindan ve T-ANGLE u¢ acgisindan elde edilir.

Pah frezesinin etkin yarigapinin, bosaltma aletinin yaricapindan kicuk veya buna
esit olmasi gerektigini dikkate alin. Aksi taktirde kumandanin tim kenarlari tam
olarak pahlamayabilir. Etkili alet yarigapi, aletin kesici ylksekligindeki yarigaptir.
Bu alet yarigapy, alet tablosunda T-ANGLE ve R_TIP degerlerinden elde edilir.

Dongu, M109 ve M110 ek fonksiyonlarini dikkate alir. Kumanda, i¢ ve dis
calismalar sirasinda, alet kesimlerindeki yay beslemesini i¢ ve dis yarigapta sabit
tutar.

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Pahlama sirasinda kumlama isleminden kalan malzeme kalintisi hala varsa
QS438 CIKARILAN ALET icinde son kullanilan kumlama aletini tanimlamaniz
gerekir. Aksi takdirde, bir kontur ihlali meydana gelebilir.

Diger bilgiler: "i¢ koselerde kalan malzeme igin prosedur’, Sayfa 333

Programlama igin not
m Q353 ALET UCU DERINLIGI parametresinin degeri Q359 PAH GENISLIGI para-

metresinin degerinden kiglkse kumanda bir hata mesaji gosterir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q353 Alet ucu derinligi?

Teorik alet ucu ile malzeme yuzeyi koordinatlari arasindaki
mesafe. Deder artimsal etki eder.

Giris: -999.9999...-0.0001
Q359 Pah genisligi (-/+)?
Pahin genisligi veya derinligi:

-: Pahin derinligi

+: Pahin genisligi

Deger artimsal etki eder.

Giris: -999.9999...+999.9999

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin surts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Konumlandirma esnasinda aletin hareket hizi mm/dak
cinsinden verilir

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF
Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q438 veya QS438 Cikarilan alet numara/isim?

Kumandanin kontur cebini bosalttigr aletin numarasi veya
adi. eylem gubugundaki se¢me olanagi tzerinden 6n bosalt-
ma aletini dogrudan alet tablosundan kabul edebilirsiniz.
Ayrica ile eylem gubugundaki segme olanagi adiyla alet adini
kendiniz girebilirsiniz. Girig alanindan gikarsaniz kumanda
tirnak isaretini otomatik olarak ekler.

-1 En son kullanilan alet bosaltma aleti olarak kabul edilir
(standart davranis).

Girig: -1...+32767.9 alternatif maks. 255 karakter
Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donls yonu dikkate alinir:
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

PREDEF: Kumanda bir GLOBAL DEF timcesindeki degeri
kullanir

(0 girdiginizde isleme senkron galigmayla gergeklesir)
Giris: -1, 0, +1 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q354 Pah acis1?
Pah agisi

0: Pah agis, alet tablosundaki tanimlanmis T-ANGLE degeri-
nin yarisidir

>0: Pah agisy, alet tablosundaki T-ANGLE degeri ile karsilas-
tirihr. Bu iki deger birbiriyle 6rtismezse kumanda bir hata
mesaji gosterir.

Giris: 0...89

Q240 Kesme sayisi? (istede badl)

Pah boyutuna ulasana kadar yapilan besleme sayisi
Kumanda, tim beslemelerde ayni derinligi korur ve aleti
yalnizca yanlamasina kaydirir. Kumanda, tim beslemeler
boyunca sabit bir talas kesit alani olusacak sekilde kesimleri
boler.

1: Tek bir besleme ile isleme

2-99: Birden fazla besleme ile igleme

Giris: 1...99

Ornek
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9.6.7 Programlama ornekleri

Ornek: Acgik cep ve OCM dongiileriyle bosaltma

Asagidaki NC programinda OCM dongdileri kullanilir. Bir ada ve bir sinirlama
yardimiyla tanimlanacak olan bir agik cep programlanir. Isleme, bir cep igin olan
kumlama ve perdahlama galismalarini kapsar.

Program akisi

Alet gadirma: Kumlama frezesi @ 20 mm
CONTOUR DEF tanimlama

Dongl 271 tanimlama

Dongl 272 tanimlama ve ¢agirma

Alet gagirma: Kumlama frezesi @ 8 mm
Dongl 272 tanimlama ve gagirma

Alet gadirma: Perdahlama frezesi @ 6 mm
Dongl 273 tanimlama ve ¢adirma

Dongl 274 tanimlama ve ¢agirma
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Alet cagirma, cap 20 mm
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; Dongu ¢cagirmasi

; Alet cagirma, gap 8 mm

; Dongu cagirmasi

; Alet cagirma, gap 6 mm

; Dongu ¢cagirmasi
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; Dongu cagirmasi
; Program akisi sonu

; Kontur alt programi 1

; Kontur alt programi 2
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Ornek: OCM déngiileriyle cesitli derinlikler

Asagidaki NC programinda OCM dénguleri kullanilir. Bir cep ve farkli ytksekliklerde
iki ada tanimlanir. Isleme, bir kontur i¢in olan kumlama ve perdahlama calismalarini
kapsar.

Program akisi
m Alet gagirma: Kumlama frezesi @ 10 mm
= CONTOUR DEF tanimlama
B DOngu 271 tanimlama
m DoOngd 272 tanimlama ve gadirma
m Alet cagirma: Perdahlama frezesi @ 6 mm
B Dongu 273 tanimlama ve gagirma
m DoOngu 274 tanimlama ve gagdirma
0100

; Alet gagirma, gap 10 mm
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; Dongu ¢cagirmasi

; Alet cagirma, gap 6 mm

; Dongu ¢agirmasi

; Dongu cagirmasi
; Program akisi sonu

; Kontur alt programi 1

; Kontur alt programi 2
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; Kontur alt programi 3
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Ornek: OCM déngiileri ile yiizey frezeleme ve ardil bogaltma

Asagidaki NC programinda OCM dongdileri kullanilir. Bir sinirlama veya ada
yardimiyla tanimlanacak olan bir alanda ytizey frezeleme gergeklestirilir. Ayrica daha
kiguk kumlama aleti igin ek 6lcu igeren bir cebin frezelemesi de yapilr.

Program akisi

Alet cagirma: Kumlama frezesi @ 12 mm

CONTOUR DEF tanimlama

Dongu 271 tanimlama

Dongl 272 tanimlama ve gagirma

Alet cagirma: Kumlama frezesi @ 8 mm

Dongu 272 tanimlama ve yeniden ¢agirma
Y
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; Alet gagirma, gap 12 mm
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; Dongu cagirmasi

; Alet cagirma, gap 8 mm

; Dongu cagirmasi
; Program akisi sonu

; Kontur alt programi 1

; Kontur alt programi 2
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Asagidaki NC programinda OCM donguileri kullanilir. isleme, bir ada igin olan
kumlama ve perdahlama galismalarini kapsar.

Program akisi

Alet gagirma: Kumlama frezesi @ 8 mm
Dongl 1271 tanimlama

Dongl 1281 tanimlama

Dongl 272 tanimlama ve gagirma

Alet cagirma: Perdahlama frezesi @ 8 mm
Dongu 273 tanimlama ve ¢agirma

Dongl 274 tanimlama ve ¢agirma
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; Alet cagirma, gap 8 mm
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; Konumlandirma ve dongl ¢gagirma

; Alet cagirma, gap 8 mm

; Konumlandirma ve dongu gagirma

; Konumlandirma ve dongu gagirma

; Program akisi sonu
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Ornek: OCM déngiileriyle bos alanlar

OCM dongtleriyle bos alanlarin tanimi agagidaki NC programi iginde gosterilmistir.
Onceki islemden iki daire kullanarak KONTUR DEF iginde bos alanlar tanimlanir. Alet
bos alan iginde dikey olarak dalar.

Program akisi

m Alet gagirma: Matkap @ 20 mm

= Dongu 200 tanimlama

B Alet cadirma: Kumlama frezesi @ 14 mm

= KONTUR DEF bos alanlarla birlikte tanimlama
m Dongu 271 tanimlama

B Dongu 272 tanimlama ve gagirma
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Alet cagirma, cap 20 mm

; Alet gagirma, gap 14 mm
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; Kontur ve bos alan tanimi

; Program akigi sonu

; Kontur alt programi 1

;Bos alan 1

; Bos alan 2
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9.7

9.7.1

Diizlemleri frezeleme

Dongii 232PLANLI FREZELEME

ISO programlamasi
G232

Uygulama

Dongl 232 ile duz bir ylizeyde birkag kez sevk yaparak ve bir perdahlama dl¢isunu
dikkate alarak ylizey frezeleme gergeklestirebilirsiniz. Bu sirada U¢ galigma stratejisi
kullanima sunulmustur:

Strateji Q389=0: Yuzeyi kivrimli sekilde isleyin, ¢calisilan ylzeyin disinda yan
kesme

Strateji Q389=1: Yizeyi kivrimli sekilde isleyin, islenecek ylizeyin kenarinda yan
kesme

Strateji Q389=2: Satir seklinde isleyin, pozisyon beslemesinde geri gekme ve
yanal sevk

ilgili konular

Dongli 233 SATIH FREZELEME
Diger bilgiler: "Dongl 233 SATIH FREZELEME ", Sayfa 373

Dongii akigl

1

Kumanda, aleti FMAX hizli calisma modunda glincel konumdan konumlandirma
manti§l ile Tbaslangig noktasina konumlandirir: Mil eksenindeki gtincel konum
2. glvenlik mesafesinden biyik ise kumanda, aleti 6nce isleme diizleminde ve
ardindan mil ekseninde, aksi durumda 6nce 2. glivenlik mesafesine ve ardindan
isleme dizleminde hareket ettirir. Calisma dizlemindeki baslangig noktasi alet
yarigap! ve yan glvenlik mesafesi kadar kaydirilmis olarak malzemenin yaninda
bulunur

Ardindan alet, mil eksenindeki konumlandirma beslemesi ile kumanda tarafindan
hesaplanan birinci sevk derinligine gider
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Strateji Q389=0

9

Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 ug noktasina sirdldr.
U¢ nokta, ytizeyin disinda bulunur ve numerik kontrol bu noktayi programlanan
baslangig noktasindan, programlanan uzunluktan, programlanan yan guvenlik
mesafesinden ve alet yaricapindan hesaplar

Numerik kontrol aleti 6n konumlama beslemesi ile ¢apraz olarak sonraki satirin
baslangi¢ noktasina kaydirir; numerik kontrol kaymayi programlanmis genislikten,
alet yaricapindan ve maksimum yol Ust Uste bindirme faktoériinden hesaplar
Ardindan alet tekrar 1 baslangi¢ noktasi yoninde geri surdltr

Girilen ylzey tamamen islenene kadar bu islem kendini tekrar eder. Son hattin
sonunda bir sonraki galisma derinligine sevk gerceklesir

Bos yollar dnlemek icin yuzey akabinde tersi siralamada islenir

TUm sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son sevkte sadece
perdahlama beslemesinde girilen perdahlama olglsu frezelenmektedir

Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. glivenlik mesafesine geri slrer

Strateji Q389=1

Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 ug noktasina surdldr.
Bitis noktasi ylizeyin kenarinda bulunur, numerik kontrol bunu programlanmis
baslangi¢ noktasindan, programlanmis uzunluktan ve alet yarigapindan hesaplar

Numerik kontrol aleti on konumlama beslemesi ile gapraz olarak sonraki satirin
baslangi¢ noktasina kaydirir; numerik kontrol kaymayi programlanmis genislikten,
alet yaricapindan ve maksimum yol Ust Uste bindirme faktoériinden hesaplar

Ardindan alet tekrar 1 baslangi¢ noktasi yonunde geri surdlur. Sonraki satira
kayma tekrar malzeme kenarinda gergeklesir

Girilen ylzey tamamen islenene kadar bu islem kendini tekrar eder. Son hattin
sonunda bir sonraki galisma derinligine sevk gergeklesir

Bos yollar onlemek icin ylzey akabinde tersi siralamada islenir

Tum sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son sevkte perdahlama
beslemesinde girilen perdahlama olglsu frezelenir

Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. glvenlik mesafesine geri sirer
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Strateji Q389=2

3 Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 ug noktasina surdldr.
Ug nokta, ylizeyin disinda bulunur ve numerik kontrol bu noktayi programlanan
baslangig noktasindan, programlanan uzunluktan, programlanan yan guvenlik
mesafesinden ve alet yaricapindan hesaplar

4 Numerik kontrol, aleti mil ekseninde guncel sevk derinligi Uzerinden givenlik
mesafesine slrer ve 0n konumlandirma beslemesinde dogrudan bir sonraki
satirin baglangi¢ noktasina geri gider. Numerik kontrol, kaymayi, programlanmis
geniglikten, alet yaricapindan ve maksimum yol bindirme faktoriinden hesaplar

5 Daha sonra alet, tekrar gtincel sevk derinligine ve ardindan tekrar ug noktas| 2
yontinde hareket eder

6 Girilen ylzey tamamen islenene kadar igslem kendini tekrar eder. Son hattin
sonunda bir sonraki galisma derinligine sevk gercgeklesir

7 Bos yollari onlemek igin ylzey akabinde tersi siralamada islenir

8 Tum sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son sevkte sadece
perdahlama beslemesinde girilen perdahlama olglsl frezelenmektedir

9 Son olarak numerik kontrol, aleti FMAX ile 2. glivenlik mesafesine geri strer

Uyarilar

m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

Programlama igin notlar

® Q227 3. EKSEN BASL. NOKT. ve Q386 3. EKSEN SON NOKTASI ayni girildiginde
kumanda, donglyt uygulamaz (derinlik = 0 programlandi).

m Q227 parametresini Q386 parametresinden daha blyuk olarak programlayin.
Aksi halde kumanda, bir hata mesaji verir.

Q204 2. GUVENLIK MES. 6desini, malzeme veya tespit ekipmanlariyla
garpisma gerceklesmeyecek sekilde girin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q389 Calisma stratejisi (0/1/2)?

Kumandanin yuzeyi nasil isleyecegini belirleyin:

0: Ylzeyi kiviimli sekilde isleyin, islenen ylizeyin disinda
pozisyonlama beslemesinde yan sevk

1: Ylzeyi kivrimli sekilde isleyin, islenen yiizeyin iginde freze
beslemesinde yan sevk

2: Satir seklinde isleyin, pozisyon beslemesinde geri cekme
ve yan sevk

Giris: 0,1, 2
Yi Q225 1. eksen baslangi¢c noktasi?

Isleme diizlemi ana ekseninde islenecek yiizeyin baslangig
noktasi koordinatini tanimlayin. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q226 2. eksen baslangic noktasi?

Isleme dizlemi yan ekseninde iglenecek yizeyin baslangig

noktasi koordinatini tanimlayin. Deger mutlak etki ediyor.
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q218

Q225 Q227 3. eksen baslangi¢c noktasi?
Sevklerin hesaplanacadl malzeme ylizeyi koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

z\ Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q386 3. eksen son noktasi1?

Q227 Uzerinde yiizeyin diiz olarak frezelenecegdi mil eksenindeki
koordinat. Deger mutlak etki ediyor.

S Gl -99999.9999...+99999.9999
Q218 1. Yan Uzunluk?
X isleme duzlemi ana ekseninde yer alan islenecek ylizeyin
uzunlugu. On isaret Uzerinden ilk frezeleme yolunun yonind
baslangic noktasi 1. eksen baz alinarak belirleyebilirsiniz.

Deger artimsal etki eder.
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q219 2. Yan Uzunluk?

Isleme dizlemi yan ekseninde yer alan iglenecek yizeyin
uzunlugu. On isaret zerinden ilk gapraz sevkin yonini 2.
EKSEN BASL. NOKT. 6Jesine referansla belirleyebilirsiniz.
Deger artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q219

Q226 1

@
\

x Y

@
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Yardim resmi

Parametre

z
Q204

g

Q200

Q369

xV g

Q202 Maks. kesme derinligi?

Aletin maksimum ayarlanacagi 6l¢u. Kumanda, alet eksenin-
deki bitis noktasi ile baslangi¢ noktasi arasindaki farktan
gercgek sevk derinligini, perdahlama ek ol¢isund dikkate
alarak ayni sevk derinlikleriyle islenecek sekilde hesaplar.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q369 Basit olcii derinligi?
Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut.
Giris: 0...99999.9999

Q370 Maks. gecis bindirme faktorii?

Maksimum yan sevk k. Kumanda, 2. yan uzunluk (Q219)

ve alet yaricapindan gergek yan sevki hesaplar, boylece her
defasinda sabit yan sevk ile islenebilir. Alet tablosunda bir R2
yarigapi kaydettiginizde (6r. bir bigak kafasi kullanildi§inda
plaka yarigapl) kumanda, yan sevki uygun ¢lglide azaltr.

Girig: 0.001...1.999

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin sirds hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q385 Besleme perdahlama

Son sevkin frezelenmesi sirasinda aletin mm/min cinsinden
hareket hizi

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Aletin baslangi¢ pozisyonuna yaklasma ve sonraki satira
hareket sirasinda mm/dk cinsinden hareket hizi; malzemede
gapraz yonde hareket ederseniz (Q389=1) kumanda, gapraz
sevki freze beslemesi Q207 ile hareket ettirir.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve alet eksenindeki baslangig konumu arasinda-

ki mesafe. isleme stratejisi Q389=2 ile frezeleme yaparsa-
niz kumanda, glvenlik mesafesinde glincel sevk derinliginin
uzerinden sonraki satirdaki baslangi¢ noktasina hareket eder.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q357 Yan giivenlik mesafesi?
Q357 parametresi asagidaki durumlar tzerinde etkili olur:

ilk sevk derinligine yaklagsma: Q357aletin malzemeye olan
yan mesafesidir.

Freze stratejileriyle kumlama Q389=0-3: islenecek ylizey
Q350 FREZELEME YONUNde, bu yonde sinirlama konulma-
missa Q357 dederi kadar buydtdlur.

Perdahlama yan: Hatlar Q357 kadar Q350 FREZELEME
YONU nde uzatilir.

Girig: 0...99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpigmanin olama-
yacagl mil ekseni koordinati. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Ornek
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9.7.2 Dongii 233 SATIH FREZELEME

ISO programlamasi
G233

Uygulama

Dongu 233 ile diz bir yiizeyde birkac kez sevk yaparak ve bir perdahlama olcusunu
dikkate alarak yiizey frezeleme gerceklestirebilirsiniz. ilaveten déngiide yan duvarlari
da tanimlayabilirsiniz; yan duvarlar boylece diz yizey calismasi sirasinda dikkate
alinir. Dongtide farkli galisma stratejileri mevcuttur:

Strateji Q389=0: Yuzeyi kivrimli sekilde isleyin, ¢alisilan ylzeyin disinda yan
kesme

Strateji Q389=1:Ylzeyi kiviimli sekilde isleyin, islenecek ylzeyin kenarinda yan
kesme

Strateji Q389=2: Satir seklinde tagmali isleyin, hizli geri gekmeden hizla yandan
kesme

Strateji Q389=3: Satir seklinde tasmasiz isleyin, hizli geri gekmeden hizla yandan
kesme

Strateji Q389=4: Disaridan iceriye dogru helezon seklinde isleyin

ilgili konular

Dongli 232 SATIH FREZELEME
Diger bilgiler: "Dongl 232PLANLI FREZELEME ", Sayfa 367
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Strateji Q389=0 ve Q389 =1

Q389=0 ve Q389=1 stratejileri, satih frezelemedeki tasma vasitasiyla birbirlerinden
farklilik gosterirler. Q389=0'da bitis noktasi yizeyin disinda, Q389=1'de ise ylizeyin
kenarinda bulunur. Kumanda, ug noktasi 2'yi yan uzunluk ve yanal gtivenlik
mesafesinden hesaplar. Kumanda, Q389=0 stratejisinde aleti ek olarak alet yarigapi
kadar satih frezeleme Uzerine surer.

Dongii akisl

1

Kumanda, aleti FMAX hizli calisma modunda igleme diizlemindeki gincel
konumdan 1 baslangig noktasina konumlandirir: isleme diizlemindeki baslangic
noktasl, alet yarigapi ve yan glvenlik mesafesi kadar kaydinlmis olarak
malzemenin yaninda bulunur.

Kumanda, sonra aleti FMAX hizli calisma modunda mil ekseninde guvenlik
mesafesine konumlandirir.

Ardindan alet, mil ekseninde Q207 frezeleme beslemesi ile kumanda tarafindan
hesaplanan birinci sevk derinligine sirGldr.

Kumanda aleti programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 ug noktasina surer.

Kumanda sonra aleti on pozisyonlama beslemesi ile gapraz olarak sonraki satirin
baslangig noktasina kaydirir. Kumanda, kaymayi, programlanmis genislikten,

alet yarigapindan, maksimum yol bindirme faktoriinden ve yanal glivenlik mesa-
fesinden hesaplar.

Kumanda akabinde aleti frezeleme beslemesiyle karsl yone geri surer.

Girilen ylzey tamamen islenene kadar islem kendini tekrar eder.

Ardindan kumanda, aleti FMAX hizli calisma modunda 1 baslangi¢ noktasina geri
konumlandirir.

Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde kumanda, aleti mil eksenindeki konum-
landirma beslemesiyle bir sonraki sevk derinligine hareket ettirir.

10 TUm sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son sevkte perdahlama

beslemesinde girilen perdahlama olglsu frezelenir.

11 Son olarak kumanda, aleti FMAX ile 2. giivenlik mesafesine geri ceker.
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Strateji Q389=2 ve Q389 =3

Q389=2 ve Q389=3 stratejileri, satih frezelemedeki tagma vasitasiyla birbirlerinden
farklilik gosterirler. Q389=2'da bitis noktasi yizeyin disinda, Q389=3'de ise ylizeyin
kenarinda bulunur. Kumanda, ug noktasi 2'yi yan uzunluk ve yanal guvenlik
mesafesinden hesaplar. Kumanda, Q389=2 stratejisinde aleti ek olarak alet yarigapi
kadar satih frezeleme (zerine surer.

Dongii akisi

1

Kumanda, aleti FMAX hizli calisma modunda igleme dizlemindeki gincel
konumdan 1 baslangig noktasina konumlandirir: isleme diizlemindeki baslangic
noktasl, alet yarigapi ve yan glvenlik mesafesi kadar kaydinlmis olarak
malzemenin yaninda bulunur.

Kumanda, sonra aleti FMAX hizli calisma modunda mil ekseninde guvenlik
mesafesine konumlandirir.

Ardindan alet, mil ekseninde Q207 frezeleme beslemesi ile kumanda tarafindan
hesaplanan birinci sevk derinligine surdldr.

Daha sonra alet, programlanmis frezeleme beslemesi Q207 bitis noktasina
hareket eder.

Kumanda, aleti alet ekseninde glncel sevk derinligi tzerinden guvenlik
mesafesine slrer ve FMAX ile dogrudan bir sonraki satirin basglangi¢ noktasina
geri surer. Kumanda, kaymayi, programlanmis genislikten, alet yaricapindan,
maksimum yol bindirme faktorinden Q370 ve yanal glvenlik mesafesinden
Q357 hesaplar.

Daha sonra alet, tekrar guncel sevk derinligine ve ardindan tekrar u¢ noktasi
yonunde hareket eder.

Girilen ylzey tamamen islenene kadar islem tekrarlanir. Kumanda, son hattin
bitiminde aleti FMAX hizli galisma modu ile 1 baslangig noktasina geri konum-
landirir.

Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde kumanda, aleti mil eksenindeki konum-
landirma beslemesiyle bir sonraki sevk derinligine hareket ettirir.

TUm sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son sevkte perdahlama
beslemesinde girilen perdahlama olglsu frezelenir.

10 Son olarak kumanda, aleti FMAX ile 2. glivenlik mesafesine geri ceker.
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Strateji Q389 = 2 ve Q389 = 3 - yan limit ile
Bir yanal sinirlama programladiginizda kumanda gerektiginde konturun disina sevk
edemez. Bu durumda dongu akigi soyledir:

1 Kumanda aleti FMAX ile isleme duzlemindeki hareket pozisyonuna strer. Bu
pozisyon alet yaricapi ve Q357 yan guvenlik mesafesi kadar kaydiriimis olarak
malzemenin yaninda bulunur.

2 Alet FMAX hizli calisma modunda alet ekseninde Q200 givenlik mesafesinde ve
ardindan Q207 FREZE BESLEMESI ile ilk sevk derinligine Q202 surulUr.

3 Kumanda, aleti bir gember hatti ile 1 baslangig noktasina surer.

4 Alet programlanan besleme Q207 ile 2 ug noktasina surulur ve konturu bir
gember hatti ile terk eder.

5 Ardindan kumanda aleti Q253 BESLEME POZISYONL. ile sonraki hattin hareket
pozisyonuna konumlandirir.

6 Komple ylzey frezelenene kadar 3 ile 5 arasindaki adimlar tekrar edilir.

7 Birden fazla sevk derinlikleri programlandiysa kumanda aleti son hattin sonunda
Q200 guvenlik mesafesine surer ve isleme dlizleminde sonraki hareket
pozisyonuna konumlandirir.

8 Son sevkte kumanda Q385 BESLEME PERDAHLAMA igindeki Q369 OLCU DERIN-
LIGI'ni frezeler.

9 Son hattin sonunda kumanda aleti Q204 2. Glvenlik mesafesine ve akabinde
dongu tarafindan programlanmis son pozisyona konumlandirir.

o m Hatlara yaklasma ve uzaklasma sirasindaki gember hatlari Q220
KOSE YARICAPI'na baghdir.

®  Kumanda, kaymayi, programlanmis genislikten, alet yarigapindan,
maksimum yol bindirme faktorinden Q370 ve yanal glvenlik mesa-
fesinden Q357 hesaplar.
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Strateji Q389=4
zA

Dongii akis!

1T Kumanda, aleti FMAX hizli galisma modunda isleme diizlemindeki giincel
konumdan 1 baslangig noktasina konumlandirr: isleme diizlemindeki baslangig
noktasl, alet yarigapi ve yan glvenlik mesafesi kadar kaydiriimis olarak
malzemenin yaninda bulunur.

2 Kumanda, sonra aleti FMAX hizli calisma modunda mil ekseninde giivenlik
mesafesine konumlandirir.

3 Ardindan alet, mil ekseninde Q207 frezeleme beslemesi ile kumanda tarafindan
hesaplanan birinci sevk derinligine siraldr.

4 Ardindan alet, programlanan Freze beslemesi ile bir tanjantsal yaklagsma
hareketiyle ilk frezeleme yolunun baslangi¢ noktasina hareket eder.

5 Kumanda, diiz ylizeyi frezeleme beslemesinde disaridan igeriye dogru giderek
kisalan frezeleme yollariyla isler. Sabit yan sevk sayesinde, alet strekli mesguldr.

6 Girilen ylzey tamamen islenene kadar islem kendini tekrar eder. Kumanda, son

hattin bitiminde aleti FMAX hizli galisma modu ile 1 baslangig noktasina geri
konumlandirir.

7 Birden fazla sevkin gerekli olmasi halinde kumanda, aleti mil eksenindeki konum-
landirma beslemesiyle bir sonraki sevk derinligine hareket ettirir.

8 Tum sevkler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son sevkte perdahlama
beslemesinde girilen perdahlama olglsU frezelenir.

9 Son olarak kumanda, aleti FMAX ile 2. giivenlik mesafesine geri geker.

Limit

MAX

MIN

Y
Y
Y
x Y

Or. isleme sirasinda yan duvarlari veya girintileri dikkate almak igin sinirlandirmalarda
satih frezeleme iglemesini sinirlandirabilirsiniz. Sinirlamayla tanimlanmis bir yan
duvar sayesinde, satih frezelemenin baslangi¢ noktasinda veya yan uzunlugundan
elde edilen dlcu islenir. Kumandada, talas kaldirma islemi sirasinda yan olguyU
dikkate alir; perdahlama islemi sirasinda ol¢d, aletin n konumlandirilmasina yarar.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, garpisma tehlikesi!

Bir dongiide derinligi pozitif girmeniz durumunda kumanda, 6n konumlandirma
hesaplamasini tersine cevirir. Alet, alet ekseninde hizli hareketle malzeme
ylzeyinin altindaki giivenlik mesafesine sirdlir! Carpisma tehlikesi bulunur!

> Derinligi negatif girin

» Makine parametresi displayDepthErr (No. 201003) ile numerik kontrolin bir

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

Bu donguiyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

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

Kesim uzunlugu dongude girilen Q202 sevk derinligi degerinden kisaysa
kumanda sevk derinligini alet tablosunda tanimlanan LCUTS kesim uzunlugu
degerine dusurdr.

Dongl 233, alet tablosundaki LCUTS alet veya kesim uzunlugu girisini denetler.
Bir perdahlama isleminde alet ya da kesim uzunlugu yeterli degilse kumanda,
islemi birden fazla islem adimina boler.

Bu dongu, aletin malzeme igin tanimlanmis olan LU kullanim uzunlugunu
denetler. Bu degerin isleme derinliginden daha kigtk olmasi halinde kumanda bir
hata mesajl gosterir.

Dongu yalnizca bir kez besleme ile Q369 OLCU DERINLIGI biter. Q338 KESME

PERDAHL. parametresinin Q369 Uzerinde bir etkisi yoktur. Q338, Q368 YAN
OLCU biterken hareket eder.

Programlama igin notlar

Aleti isleme dlzleminde baslangi¢ konumuna RO yarigap dlzeltmesi ile 6n
konumlandirin. Isleme yonine dikkat edin.

Q227 3. EKSEN BASL. NOKT. ve Q386 3. EKSEN SON NOKTASI ayni girildiginde
kumanda, donguyl uygulamaz (derinlik = 0 programland).

Q370 GECIS BINDIRME >1 tanimlarsaniz ilk isleme hattindan itibaren, prog-
ramlanmis hat bindirmesi dikkate alinir.

Q350 isleme yoninde bir sinirlandirma (Q347, Q348 veya Q349) program-
lanmigsa dongu, konturu sevk yoninde Q220 kose yarigapl kadar uzatir. Belirtilen
ylzey tamamen islenir.

Q204 2. GUVENLIK MES. 6desini, malzeme veya tespit ekipmanlariyla
carpisma gerceklesmeyecek sekilde girin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Yan perdahlama ve derinlik perdahlama sadece sz konusu
ek perdahlama 6lgiisi (Q368, Q369) tanimlandiinda uygula-
nir

Giris: 0,1, 2

Q389 isleme stratejisi (0-4)?

Kumandanin yizeyi nasil isleyecegini belirleyin:

0: Ylzeyi kiviimli sekilde isleyin, islenen ylzeyin disinda
pozisyonlama beslemesinde yan sevk

1: Yiuzeyi kivrimli sekilde igleyin, islenen ylzeyin iginde freze
beslemesinde yan sevk

2 Satir seklinde isleyin, islenen ylizeyin disinda pozisyonlama
beslemesinde yan sevk

3 Satir seklinde isleyin, islenen ylizeyin kenarinda pozisyonla-
ma beslemesinde yan sevk

4: Helezon seklinde isleyin, distan ice dogru esit sevk
Giris:0,1,2,3,4

Q350 Frezeleme yonu?

Calismanin hizalandirnlacagr isleme dizlemi ekseni:
1: Ana eksen = isleme yoni

2: Yan eksen = isleme yoni

Giris: 1,2

Q218 1. Yan Uzunluk?

Baslangic noktasi 1. eksen referans alinarak isleme dizlemi-
nin ana ekseninde islenecek olan yizeyin uzunlugu. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q219 2. Yan Uzunluk?

isleme diizlemi yan ekseninde yer alan islenecek yiizeyin
uzunlugu. On isaret Gzerinden ilk gapraz sevkin yonini 2.
EKSEN BASL. NOKT. 6desine referansla belirleyebilirsiniz.
Deger artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngileri kullanici el kitabi | 09/2024 379



380

Freze isleme dongiileri | Diizlemleri frezeleme

Yardim resmi

Parametre

A \
Q204
Q200 Q202

Q227

Q369

Q227 3. eksen baslangic noktasi?

Sevklerin hesaplanacagl malzeme ylizeyi koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Girig:-99999.9999...+99999.9999

Q386 3. eksen son noktasi1?

Uzerinde yiizeyin diiz olarak frezelenecegdi mil eksenindeki
koordinat. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q369 Basit ol¢ii derinligi?

Kaba isleme sonrasinda kalan derinlikte boyut.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q202 Maks. kesme derinligi?

Aletin ayarlanmasi gereken 6lgu. Deger buyukttr O ve artim-
sal girin.
Giris: 0...99999.9999

Q370 Gegis bindirme faktorii?

Maksimum yan sevk k. Kumanda, 2. yan uzunluk (Q219)
ve alet yaricapindan gergek yan sevki hesaplar, boylece her
defasinda sabit yan sevk ile islenebilir.

Giris: 0.0001...1.9999

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin strts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q385 Besleme perdahlama

Son sevkin frezelenmesi sirasinda aletin mm/min cinsinden
hareket hizi

Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Aletin baslangig pozisyonuna yaklagsma ve sonraki satira
hareket sirasinda mm/dk cinsinden hareket hizi; malzemede
gapraz yonde hareket ederseniz (Q389=1) kumanda, gapraz
sevki freze beslemesi Q207 ile hareket ettirir.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q357 Yan giivenlik mesafesi?
Q357 parametresi asagidaki durumlar tzerinde etkili olur:

ilk sevk derinligine yaklagma: Q357aletin malzemeye olan
yan mesafesidir.

Freze stratejileriyle kumlama Q389=0-3: islenecek ylizey
Q350 FREZELEME YONUNde, bu yonde sinirlama konulma-
missa Q357 dederi kadar blyutulur.

Perdahlama yan: Hatlar Q357 kadar Q350 FREZELEME
YONU nde uzatilir.

Deger artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin olama-
yacagi mil ekseni koordinati. De§er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

0 =0 Q347 1.S5wmirlama?

347

Q348 Duz yUzeyin bir yan duvar vasitasiyla Gzerinde sinirlandiri-
349 lacagi malzeme tarafini secin (helezon seklinde calismada

mUmkin degil). Yan duvarin konumuna gore kumanda, diiz
ylzeyin islenmesini uygun baslangig noktasi koordinatina
veya yan uzunluguna sinirlar:

0: sinirlama yok

-1: negatif ana eksende sinirlama
+1: pozitif ana eksende sinirlama
-2: negatif yan eksende sinirlama
+2: pozitif yan eksende sinirlama
Giris:-2,-1,0, +1, +2

=-1 =+1
=-2 =42
E E Q348 2.Swinirlama?

Bkz. Parametre 1. sinirlama Q347
Giris: -2,-1,0, +1, +2

Q349 3.Sinirlama?
Bkz. Parametre 1. sinirlama Q347
Giris:-2,-1,0, +1, +2

Q220 Kose yaricap1?
Sinirlamalardaki kose icin yarigap (Q347 - Q349)
Giris: 0...99999.9999

Q368 Yan perdahlama ol¢iisii?

Isleme dizlemindeki, asagi yuvarlandiktan sonra kalan
olgtimlendirme. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngiileri kullanici el kitabi | 09/2024 381



Freze isleme dongiileri | Diizlemleri frezeleme

Yardim resmi Parametre

Q338 Kesme perdahlama?

Yanal tolerans Q368 tamamlanirken alet ekseninde ayarla-
ma. Deger artimsal etki eder.

0: Bir ayarda bitirme
Giris: 0...99999.9999

Q367 Yiizey konumu (-1/0/1/2/3/4)? (istege bagl)

Dongl ¢agirma sirasinda alet konumuna bagl olarak yiizeyin
konumu:

-1: Alet pozisyonu = GUncel pozisyon
0: Alet pozisyonu = Pim merkezi

1: Alet pozisyonu = Sol alt kose

2: Alet pozisyonu = Sag alt kose

3: Alet pozisyonu = Sag Ust kose

4: Alet pozisyonu = Sol st kose
Girig:-1,0, +1, +2, +3, +4

Ornek
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9.8 Notlama

9.8.1 Dongii 225 GRAVURLE

ISO programlamasi
G225

Uygulama

Bu dongu kullanilarak metinleri malzeme Uzerindeki diz bir ylzeye kaziyabilirsiniz.

Metinleri diz bir ¢izgi boyunca ya da bir yay tzerine yerlestirebilirsiniz.

Dongii akisi

1T Alet Q204 2. GUVENLIK MES. altinda bulunuyorsa kumanda 6nce Q204'deki
degere suruldr.

2 Kumanda aleti isleme dizleminde birinci karakterin baslangi¢ noktasina getirir.

3 Kumanda metni gravirler.

= EJer Q202 MAKS. KESME DERINL. buyuktir Q201 DERINLIK ise kumanda her
karakteri bir sevke gravirler.

B EJer Q202 MAKS. KESME DERINL. kigukttr Q201 DERINLIK ise kumanda
her karakteri birden gok sevke gravirler. Ancak bir karakterin frezelenmesi
tamamlandiginda, kumanda sonraki karakteri isler.

4 Kumanda bir karakter gravirledikten sonra, alet ylzey Uzerinde Q200 glvenlik
mesafesine geri gekilir.

5 Islem 2 ve 3 kazinacak tim karakterler igin tekrarlanir.
6 Son olarak kumanda aleti 2. glivenlik mesafesine Q204 konumlandirir.

Uyarilar

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

Programlama igin notlar

m Derinlik dongl parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol déngiyU uygulamaz.

m Kazinacak metni String Variable (QS) Uzerinden de aktarabilirsiniz.

m Q374 parametresi ile harflerin donme konumuna etkide bulunulabilir.
Q374=0°, 180° degerine kadar ise: Yazma yonu soldan sagadir.
Q374, 180° degerinden buyuk ise: Yazma yonu tersine gevrilir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi

Yi a=x*Q514

AIB C |-

Yi

ABC ABC  os16=0
Q516=1
S8V D& Q516=2

@

x ¥

Freze isleme dongiileri | Notlama

Parametre

QS500 Graviir metni?

Tirnak isaretleri iginde gravur metni. Sayisal tus takimindaki
Q tusu Uzerinden bir String-Variable atanmasi, alfa klavyedeki
Q tusu normal metin girdisine esittir.

Giris: Maks. 255 karakter

Q513 isaret yiiksekligi?
Kazinacak karakterlerin mm cinsinden ytksekligi
Giris: 0...999.999

Q514 isaret mesafe faktorii?

Her karakterin kendi genisligi vardir. X karakterin genigligi arti
standart mesafeye karsilik gelir. Bu faktorle karakter araligini
etkileyebilirsiniz.

Q514=0/1: Karakterler arasindaki standart mesafe

Q514>1: Karakterler arasindaki mesafeyi uzatir.

Q514<1: Karakterler arasindaki mesafeyi daraltir. Bazi
durumlarda karakterler cakisabilir.

Giris: 0...10

Q515 Yaz tipi?

0: Yazi tipi DeJaVuSans

1: Yazi tipi LiberationSans-Regular
Giris: 0, 1

Q516 Metin diiz/daire seklinde (0-2)?
0: Metni bir dogru boyunca gravirleme
1: Metni bir yay Uzerine gravirleme

2: Metni bir yay lizerine gravirleme, cepegevre (Mutlaka
alttan okunabilmesi gerekmez)

Giris:0,1,2

Q374 Doniis durumu?

Metin bir dairenin Uzerine siralanacaksa gerekli merkez
noktasi agisi. Dogrusal metin diizeninde kazima agisi.

Giris: -360.000...+360.000

Q517 Dairedeki metinde yaricap?

Kumandanin metni Uzerine yerlestirecedi yayin mm cinsin-
den yarigapi.

Giris: 0...99999.9999

Q207 Freze beslemesi?
Frezeleme sirasinda aletin strts hizi, mm/dak olarak
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q201 Derinlik?

Malzeme ylzeyi ve gravir tabani arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...4+99999.9999
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Yardim resmi

Parametre

Q516=0

To Ta

w

x ¥

x ¥

Q206 Derin kesme beslemesi?
Saplama esnasinda aletin hareket hizi mm/dak olarak verilir
Giris: 0...99999.999 alternatif FAUTO, FU

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu ve malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q203 Malzeme yiizeyi koord.?

Etkin referans noktasina gore malzeme ytzeyinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Girig:-99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpigmanin olama-
yacagl mil ekseni koordinati. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q367 Metin konumu igin ref. (0/-6)?

Burada metnin konumu igin referansi girin. Metnin bir daire
veya bir dogru Uzerinde kazinmasina (Q516 parametresi)
bagli olarak asagidaki girisler meydana gelir:

Daire Dogru

0 = Dairenin merkezi 0 =Sol alt

1 =Sol alt 1=Sol alt
2 =0Orta alt 2 =0Orta alt
3 =Sagalt 3=3Sag alt
4 = Sag ust 4 = Sag ust
5 =Orta Ust 5 =0Orta Ust
6 = Sol Ust 6 = Sol ust
7 = Sol orta 7 = Sol orta

8 = Metin ortasl

8 = Metin ortasli

9 = Sag orta
Giris: 0...9

9 = Sag orta
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Freze isleme dongiileri | Notlama

Yardim resmi Parametre

Q574 Maksimum metin uzunlugu?

Maksimum metin uzunlugunu girin. Kumanda, ek olarak
Q513 karakter ytksekligi parametresini dikkate alir.

Q513 = 0 ise kumanda, metin uzunlugunu tam olarak Q574
parametresinde belirtildigi gibi gravurler. Karakter yuksekligi
gereken sekilde olgeklendirilir.

Q513>0 ise kumanda, gergek metin uzunlugunun Q574'teki
maksimum metin uzunlugunu asip agsmadigini kontrol eder.
Bu durum s6z konusuysa kumanda, bir hata mesaji verir.

Giris: 0...999.999

Q202 Maks. kesme derinligi?

Kumandanin derinlik bakimindan maksimum sevk ettigi 6lgu.
OlgU klguktir Q201 ise isleme birden ¢cok adimda gergekle-
Sir.

Giris: 0...99999.9999

Ornek
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Kazinabilecek karakterler

KlgUk ile blytk harfler ve sayilar haricinde asagidaki 6zel karakterler de
kullanlabilir! #$% & ¢ ()*+,-./:;<=>?@[\]_BCE€° ©

Numerik kontrol, % ve \ gibi 6zel karakterleri 6zel islevler icin kullanir. Bu
karakterleri kazimak istiyorsaniz kazinacak metinde bunlar ¢iftli olarak, 6r.%
% seklinde girmelisiniz.

Gift nokta imi, 3, @, @ veya CE karakterini kazimak igin girisinizi % karakteriyle
baslayarak yapin:

Giris isaret

%ae a

%0e 0

%ue u
%AE A
%0E 0
%UE U
%SS i
?
@
C

%D

%at

%CE

%EUro €

%deg
%Copyright ©

Basilamayacak karakterler

Metin disinda, basilamayan bazi karakterlerin formatlama amaciyla tanimlanmasi
da mumkUundur. Basilamayacak karakterlerin gosterimine \ 6zel karakteri ile
baslamalisiniz.

Asagidaki olasiliklar mevcuttur:

Girig isaret

\n Satir sonu

\t Yatay gizelgeleyici (Cizelgeleyici genisligi 8 karakterle sinirlidir)

\v Dik)ey cizelgeleyici (Cizelgeleyici genisligi tek bir satirla sinirli-
dir

HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngileri kullanici el kitabi | 09/2024 387



388

Freze isleme dongiileri | Notlama

Sistem degiskenlerini kumlama

Sabit karakterlere ilave olarak belirli sistem degiskenlerinin icerigini kazimak
mumkundur. Sistem degiskenlerinin gosterimine % ile baslamalisiniz.

Gincel tarihin, glincel saatin veya glincel takvim haftasinin kabartmasini
yapabilirsiniz. Bunun igin %time<x> girin. <x> formati tanimlar; 6r. GG.AA.YYYY igin
08. (Fonksiyon SYSSTR ID10321 ile ayni)

Tarih formatlarini 1 ile 9 arasinda girerken basina 0 koymaniz gerektigini
unutmayin, or. %time08.

Giris Bigim

%time00 GG.AAYYYY ss:dd:ss
%time01 G.AAYYYY s:dd:ss
%time02 G.AAYYYY s:.dd
%time03 G.AA.YY s:.dd
%time04 YYYY-AA-GG ss:dd:ss
%time05 YYYY-AA-GG ss:dd
%time06 YYYY-AA-GG s:dd
%time07 YY-AA-GG s:dd
%time08 GG.AAYYYY
%time09 G.AAYYYY

%time10 G.AAYY

%time11 YYYY-AA-GG
%time12 YY-AA-GG

%time13 ss:dd:ss

%time14 s:dd:ss

%time15 s:dd

%time99 ISO 86071'e gore takvim haftasi

ﬂ Asagidaki ozellikler:
= Yedi gundlr
® Pazartesi gunu baslar
m Ardisik numaralandirilir
= lk takvim haftasi yilin ilk persembesini igerir
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Bir NC programinin adini ve yolunu kazima
Dongui 225 ile bir NC programi adinin ve yolunun kabartmasini yapabilirsiniz.
Dongu 225' alisilagelmis sekilde tanimlayin. Gravir metni bir % ile baslar.

Etkin bir NC programinin ya da gagrilan bir NC programinin adini veya yolunu
kazimak mumkinddr. Bunun igin %main<x> veya %prog<x> 6delerini tanimlayin.
(SYSSTRID10010 NR1/2 fonksiyonu ile aynidir)

Asagidaki segenekler mevcuttur:

Girig Anlami Ornek

%main0 Etkin NC programinin tam dosya yolu TNC:\MILL.h
%main1 Etkin NC programinin dizin yolu TNC:\

%main2 Etkin NC programinin adi MILL

%main3 Etkin NC programinin dosya turi .H

%prog0 Cagrilan NC programinin tam dosya yolu TNC:\HOUSE.h
%prog1 Cagrilan NC programinin dizin yolu TNC:\

%prog2 Gagnilan NC programinin adi HOUSE
%prog3 Gagrilan NC programinin dosya tdrd .H

Saya¢ durumunu kazima

Durum calisma alaninin PGM sekmesinde buldugunuz mevcut sayim degerini dongu
225 ile gravdrleyebilirsiniz.

Bunun igin dongu 225'i her zamanki gibi programlayin ve gravir metni olarak or.
sunu girin: %count2

%count arkasindaki sayl numerik kontrolin kag adet yeri kazidigini belirtir.
Maksimum dokuz yer mimkindur.

Ornek: Glncel bir sayag 3 durumunda dongiide %count9 programlarsaniz, o zaman
kumanda sunu gravdrler: 000000003

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Kullanim bilgileri

m similasyon igletim turtnde yalnizca sizin dogrudan NC programinda girdiginiz
sayag okumasi simdule edilir. MOD menusUndeki sayag durumu dikkate alinmaz.
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Koordinat doniisiimii | Koordinat doniisiimii dongiileri

10.1 Koordinat doniisiimii dongiileri

10.1.1 Temel bilgiler

Koordinat donistmU dongdleri ile kumanda, bir kez programlanan bir konturu
malzemenin gesitli noktalarinda degistirilmis durum ve buyUklik ile uygulayabilir.

Koordinat doniigiimlerinin etkinligi

Etkinligin baslangici: Bir koordinat donisimu, taniminizdan itibaren etkilidir, yani
¢agriimaz. Sifirlanana kadar veya yeniden tanimlanana kadar etkili olur.

Koordinat doniisiimiinii sifirlama:

m Temel davranis degerlerini igeren donguyu yeniden tanimlayin, or. dl¢l faktord 1.0

=B M2 ve M30 ek fonksiyonlarini veya END PGM NC tiimcesini uygulayin (bu M fonk-
siyonlarl makine parametresine baglidir)

B Yeni NC programi segilmesi
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10.1.2 Dongii 8 YANSIMA

ISO programlamasi
G28

Uygulama
Numerik kontrol galisma diuzlemindeki galismayi yansitmali sekilde uygulayabilir.

Yansitma, NC programindaki tanimlamasindan itibaren etkide bulunur. Bu
Manuelisletim tiiriinde de MDI uygulamasi altinda etki eder. Kumanda, ilave durum
gostergesinde etkin yansitma eksenlerini gosterir.

m Sadece tek bir eksen yansitiyorsaniz aletin donis yonu degisir, SL dongdleriigin
gecerli degildir.

= |ki ekseni yansitirsaniz donis yoni korunur.

Yansitmanin sonucu sifir noktasinin konumuna baglidir:

= Sifir noktasl, yansitilacak konturda yer alir: Oge, dogrudan sifir noktasinda
yansitilir.

= Sifir noktasi, yansitilacak konturun disinda yer alir: Oge, ayrica hareket eder.

Sifirla
Dongl 8 YANSIMA icin NO ENT girerek yeniden programlama yapin.

ilgili konular
B TRANS MIRROR ile yansitma
Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Uyarilar

® Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

Dondurtlmus sistemde dongu 8 ile ¢alisiyorsaniz asagidaki prosediru

uygulamaniz tavsiye edilir:

= Once dondirme hareketini programlayin ve ardindan dongii 8 YANSIMA
gagirma iglemini yapin!

Dongi parametresi

Yardim resmi Parametre

Yansimal eksen?

Yansitilacak eksenleri girin. Mil ekseni ile ilgili yan eksen hari¢
ve doner eksenler dahil olmak tzere tim eksenleri yansitabi-
lirsiniz. Maksimum u¢ NC eksenin girisine izin verilir.

Giris: X, Y,Z,U,V,W,A B, C

Ornek
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10.1.3 Dongii 10 DONME

ISO programlamasi
G73

Uygulama

z |

Bir NC programi dahilinde numerik kontrol ¢calisma diizlemindeki koordinat sistemini
aktif sifir noktasi etrafinda gevirebilir.

DONME tanimlamasindan itibaren NC programinda etki eder. Bu Manuelisletim
tiiriinde de MDI uygulamasi altinda etki eder. Kumanda, ilave durum gostergesinde
etkin donme agisini gosterir.

Donme agisi igin referans ekseni:
m X/Y diizlemi X ekseni
m Y/Z-Dlzlemi Y-Ekseni
B 7Z/X duzlemi Z ekseni

Sifirla
Dongl 10 DONME icin donus agisi 0° ile yeniden programlama yapin.

ilgili konular
® TRANS ROTATION ile donme
Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitab

Uyarilar

® Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Kumanda, dongi 10'un tanimlanmasit ile etkin yarigap dizeltmesini kaldirir.
Gerekiyorsa yarigap duzeltmesini yeniden programlayin.

B DOngu 10'u tanimladiktan sonra donusu etkinlestirmek icin isleme duzleminin her
iki eksenini hareket ettirin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
Y Donme Acis1?
Donme agisini derece (°) cinsinden girin. Degeri mutlak veya
artimsal girin.

Giris: -360.000...+360.000

Ornek
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10.1.4 Dongii 11 OLCU FAKTORU

ISO programlamasi
G72

Uygulama

z |

Numerik kontrol, bir NC programi dahilinde konturlari biyUtebilir veya kigiltebilir.
Boylelikle ornedin blizisme ve Olgl faktorlerini dikkate alabilirsiniz.

Olgli faktori NC programinda tanimlanmasindan itibaren etkili olur. Bu
Manuelisletim tiirtinde de MDI uygulamasi altinda etki eder. Kumanda, ek durum
gostergesinde etkin ol¢l faktortind gosterir.

Olcii faktori etkisi:

m her 3 koordinat eksenlerinde es zamanli
m dongulerde 6lcu girislerinde

On kosul

Buyltmeden veya kigultmeden dnce sifir noktasi konturun bir kenarina veya
kosesine kaydiriimalidir.

BlyUttme: SCL buyuktdr 1 ila 99,999999
Kigultme: SCL kuguktdr 1 ila 0,000001

Bu donguyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

Sifirla
Dongl 11 OLCU FAKTORU igin olgu faktorl 1 ile yeniden programlama yapin.

ilgili konular
B TRANS SCALE ile olgekleme
Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

396 HEIDENHAIN | TNC7 basic | isleme déngiileri kullanici el kitabi | 09/2024



Koordinat doniisiimii | Koordinat doniisiimii dongiileri

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Y Faktor?

SCL faktortnd girin (ingilizce: scaling). Kumanda koordinatla-
r ve yarigaplari SCL ile ¢arpar.

Giris: 0.000001...99.999999

Ornek
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10.1.5 Dongii 26 OLCU FAK EKSEN SP.

ISO programlamasi
NC sozdizimi sadece agik metin olarak mevcut.

Uygulama

YA

V7
<V

Dongu 26 ile biztisme ve olgu faktorlerini spesifik eksene gore dikkate alabilirsiniz.

Olgii faktori NC programinda tanimlanmasindan itibaren etkili olur. Bu
Manuelisletim tiiriinde de MDI uygulamasi altinda etki eder. Kumanda, ek durum
gostergesinde etkin ol¢l faktoriind gosterir.

Sifirla
Dongl 11 OLCU FAKTORU icin faktor 1 ile ilgili ekranda yeniden programlama yapin.

Uyarilar

® Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Kontur merkezden disari dogru uzatilir veya merkeze dogru sikistirlir, yani 11

OLCU FAKTORU dongtistinde oldudu gibi mutlaka glincel sifir noktasindan disari
veya sifir noktasina dogru olmasina gerek yoktur.

Programlama igin notlar

= Daire yollariigin pozisyonlara sahip koordinat eksenlerini, farkli faktorlerle
uzatmamaniz veya sisirmemeniz gerekir.

B Her koordinat ekseniicin kendine 6zgu bir 6l¢u faktorl girebilirsiniz.
® Ayrica bir merkezin koordinatlari bittin 6l¢l faktorleri igin programlanabilir.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

YA Eksen ve Faktor?

Koordinat eksenini eylem ¢cubugundaki segme olanaklari
Uzerinden segin. Spesifik eksen uzatma ve sisirme faktorinu
(faktorlerini) girin.

Giris: 0.000001...99.999999
Merkez nokta koord. uzatma?

Spesifik eksen uzama veya sisme merkezi
Giris: -999999999...+999999999

x Y

15
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10.1.6 Dongii 247 REFERANS NOKT AYARI

ISO programlamasi
G247

Uygulama

Dongli 247 REFERANS NOKT AYARI ile, referans noktasi tablosunda tanimli bir
referans noktasini yeni referans noktasi olarak etkinlestirebilirsiniz.

Bir dongu tanimlamasindan sonra, tim koordinat girisleri ve sifir noktasi kaydirmalari
(mutlak ve artan) yeni referans noktasini referans alir.

Durum gostergesi

Program akisi icinde kumanda Pozisyonlar calisma alaninda etkin referans noktasi
numarasini, referans noktasi sembollnun arkasinda gosterir.

ilgili konular
m Referans noktasinin etkinlestirme

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi
= Referans noktasini kopyalama

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi
m Referans noktasini dizeltme

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabl
= Referans noktasi belirleme ve etkinlestirme

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, yiiksek oranda maddi hasar tehlikesi!

Referans noktas tablosundaki tanimlanmamis alanlar, 0 degeriyle tanimlanmig
alanlardan farkli davranir: 0 ile tanimlanmis alanlar etkinlestirme durumunda
onceki degerin Uzerine yazar, tanimlanmamis alanlarda onceki deger korunur.
Onceki deger korunursa carpisma riski vardir!

> Bir referans noktasi etkinlestirilmeden 6nce butin sttunlarin Gzerine
degerlerin yazilip yazilmadigini kontrol edin
> Tanimlanmamis sUtunlar igin degerleri girin, ornegin 0

> Alternatif olarak makine dreticisinin situnlari igin varsayilan deger olarak 0
tanimlamasini saglayin

Bu dongtiyli FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

Referans noktasi tablosundaki bir referans noktasi etkinlestirildiginde sifir noktasi
kaydirmasl, yansitma, dondirme, olcu faktorl ve eksene 6zel olcl faktorl
kumanda tarafindan sifirlanir.

Referans noktasi numarasini 0 (satir 0) etkinlestirdiginizde Elle isletim isletim
tdriinde en son ayarladiginiz referans noktasini etkinlestirirsiniz.

Dongl 247SimUlasyon isletim tlrinde de etki eder.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Referans noktasi i¢cin numara?

Referans noktasl tablosundan istediginiz referans noktasi-
nin numarasini girin. Alternatif olarak Uzerinden de eylem
gubugundaki referans noktasi sembol ile istediginiz referans
noktasini dogrudan referans noktasi tablosundan secebilirsi-
niz.

Giris: 0...65535

Ornek
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10.1.7 Ornek: Koordinat déniistiirme dongiileri

Program akisi
B Ana programda koordinat dondsumleri
m  Alt programda calisma

130

6‘5 1é0

; Alet gagirma

; Aleti geri gek

; Merkeze sifir noktasi kaydirmasi
; Freze islemesi cagirma

; Program bolumu tekrari igin marka ayari

; Freze islemesi cagirma

; LBL 10'a geri atlama; toplam alti defa

; Sifir noktasi kaydirmayi sifirlama
; Aleti geri gek

; Program akisi sonu

; Alt program 1

; Freze islemesinin belirlenmesi
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11.1  Ayar fonksiyonu ile dongiiler

11.1.1 Dongii 9 BEKLEME SURESI

ISO programlamasi
G4

Uygulama

Bu donguyli FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda
gergeklestirebilirsiniz.

Program akisi BEKLEME SURESI boyunca durdurulur. Bekleme stresi or. bir talas
kirnlmasina yarayabilir.

Dongu, NC programinda tanimlandidi andan itibaren etki eder. Model etkide bulunan
(kalict) durumlar bu durumdan etkilenmez, or. milin donmesi.

ilgili konular
® FUNCTION FEED DWELL ile yerlestirme suresi

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi
= FUNCTION DWELL ile yerlestirme stresi

Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Dongi parametresi

Yardim resmi Parametre

Saniye cinsinden bekleme siiresi
Saniye cinsinden bekleme suresini girin.
Girig: 0...3 600s (1 saat) 0,001 s adimlarina

Ornek
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11.1.2 Dongii 13 YONLENDIRME

ISO programlamasi
G36

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidrr.

Numerik kontrol bir alet makinesinin ana miline kumanda edebilir ve bir agl
tarafindan belirlenmis pozisyona donebilir.

Mil oryantasyonu or. su durumlarda gereklidir:
B Aletigin belirli degistirme pozisyona sahip alet degistirme sistemlerinde

B Kizilotesi aktarimli 3D tarama sistemlerinin verici ve alici penceresinin
hizalanmasi igin

Dongude tanimlanmig agl konumu, kumanda tarafindan (makineye gore) Dongt M19

veya M20 programlanarak konumlandirilir.

Oncesinde Dongl 13 tanimini yapmadan Dongii M19 veya M20 programlarsaniz
kumanda, ana mili makine Ureticisi tarafindan belirlenmis bir agi dederine
konumlandirir.

Uyarilar
B Bu donglyld FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

® 202, 204 ve 209 isleme dongulerinde dahili olarak Dongu 13 kullanilir. NC prog-
raminizda, gerekirse yukarida belirtilen isleme dongulerinden birine gore Dongu
13 igin yeniden programlama yapmaniz gerekebileceg@ini unutmayin.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Yonlendirme acisi
Aclyl, isleme diizlemi agl referans eksenini baz alarak girin.
Giris: 0...360

Ornek
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11.1.3 Dongii 32 TOLERANS

ISO programlamasi
G62

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidrr.

Dongu 32 igindeki bilgiler sayesinde, kumandanin makineye 6zgl 6zelliklere gore
uyarlanmis olmasi halinde HSC islemesindeki sonucu hassasiyet, ylzey kalitesi ve
hiz bakimindan etkileyebilirsiniz.

Numerik kontrol otomatik olarak (diizeltilmis ve dizeltiimemis) istede gore segilen
kontur elemanlari arasindaki konturu dizlestirir. Bu sayede alet surekli olarak
malzeme yUzeyi Uzerinde hareket eder ve bu sirada makine mekanigini korur.
llaveten dongiide tanimlanmis tolerans, yaylar Gzerindeki strus yollarinda da etki
eder.

Gerekirse numerik kontrol, programlanan beslemeyi otomatik olarak azaltir, béylece
program daima "sarsintisiz" bir sekilde, mimkuin olan en buyuk hizla numerik kontrol
tarafindan islenir. Numerik kontrol diisiiriilmiis hizla hareket etmese bile, sizin
tarafinizdan tanimlanmis tolerans temelde daima korunur. Toleransi ne kadar
blydk tanimlarsaniz numerik kontrol o kadar hizli hareket eder.

Konturun duzlestirilmesi sayesinde bir sapma olusur. Bu kontur sapmasinin
blyUkligu (Tolerans degeri) bir makine parametresinde makine Ureticiniz tarafindan
belirlenmistir. 32 dongusuyle 6nceden ayarlanmis tolerans deg@erini degistirebilir

ve makine Ureticinizin bu ayarlama olanaklarindan faydalanmasi sartiyla farkli filtre
ayarlari segebilirsiniz.

o Cok kiiguk tolerans degerlerinde makine konturu artik sarsintisiz bir sekilde
isleyemez. Sarsinti kumandanin hesaplama glclinin yetersiz olmasindan
degil, kumandanin kontur gegislerine neredeyse tam olarak yaklagmasi yani
slrUs hizini gerekirse biiylk olglide disirmesi gerektiginden kaynaklanir.
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Sifirlama
Kumanda asagidaki durumlarda dongu 32'yi sifirlar:

m DOngl 32'i yeniden tanimlarsaniz ve tolerans degerinden sonra goriintilenen
penceredeki soruyu NO ENT ile onaylarsaniz

m Yeni bir NC programi segin

Dongi 32'yi sifirlamanizdan sonra kumanda, yine makine parametreleri Gizerinden 6n
ayarl toleransi etkinlestirir.

CAM sistemindeki geometri tanimlamasinda etkiler
CAM —» PP —» TNC

Harici NC program olusturulmasi sirasinda temel etki faktord, CAM sisteminde
tanimlanabilen kirig hatasi S'dir. Kiris hatasi Gzerinden, bir post islemci (PP)
Uzerinden dretilmis bir NC programinin maksimum nokta mesafesi tanimlanir. Kiris
hatasli, dongu 32 icinde segilen T tolerans degerinden kicukse veya bu deJere esitse
programlanan beslemenin 6zel makine ayarlarina bagl olarak kisittanmamis olmasi
sartiyla kumanda kontur noktalarini purtzsuzlestirebilir.

Dongu 32 igindeki tolerans degerini CAM kiris hatasinin 1,1 ile 2 kati arasinda
segerseniz konturda optimum bir plrlzsizlik elde edersiniz.
ilgili konular
= CAM tarafindan olusturulan NC programlariyla galisma
Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Uyarilar

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Isleme siiresini azaltmak ve dongii 32 TOLERANS icinde FMAX icin daha biyik
yol sapmalarini tanimlayabilirsiniz. Kumanda daha blytk yol sapmalari yaparsa is
pargasinin zarar gormesine veya garpismaya neden olabilir.

» Olasi garpismalara dikkat edin
» Isleme ile uyumlu T-FMAX parametresini tanimlayin
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BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

Dongl 32 TOLERANS'I diger makineye 0zgu ayar veya optimizasyon donguleriyle
kombinlerseniz beklenmeyen reaksiyonlar meydana gelebilir. Bu kombinasyon,
ornegin, tekli dongl parametrelerinin kazara Uzerine yazilmasina ve dolayisiyla
istenmeyen makine davraniglarina yol acabilir. Bu durumda, alet ve malzeme bir
sonraki islem sirasinda hasar gorebilir.

> Yalnizca bir ayar veya ayar dongusi kullanin
> Gerekirse gakismalari onlemek igin etkin dongdleri devre digi birakin

B Bu donglyud FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

m DOngl 32 DEF etkindir, yani NC programinda tanimlandidi andan itibaren etkili
olur.

B T ve T-FMAX konumlarina girilen T tolerans degerleri, kumanda tarafindan bir
MM programinda mm &lgu biriminde ve bir in¢ programinda ing 6lgu biriminde
yorumlanir.

m Tolerans girisi artarken, makinenizde HSC filtreleri etkin olmasi (makine
Ureticisinin ayarlari) digindaki durumlarda, dairesel hareketlerde genel itibariyle
dairenin gapi kuguldr.

m DoOngu 32 etkin ise kumanda CYC sekmesindeki ilave durum gostergesinde
tanimlanmis dongl parametresini gosterir.

5 eksenli es zamanli islemelerde dikkat edin!

m Bilye frezeli 5 eksenli eszamanli islemler igin kullanilan NC programlarinin, bilye
merkezini referans alarak gikariimasini saglayin. Bu sayede NC verileri genelde
daha esit olur. Buna ek olarak dongu 32 iginde, daha esit bir besleme akisl igin
alet referans noktasinda (TCP) daha yiiksek bir TA dénis ekseni toleransi dederi
(6r. 1° ile 3° arasinda) ayarlayabilirsiniz

m Simit veya kiresel frezeli 5 eksenli eszamanli islemler icin kullanilan NC prog-
ramlarinda, bilye giiney kutbuna NC ¢ikisi sirasinda daha diislk bir doner eksen
toleransi secin. Or. 0,1° olagan bir degerdir. Doner eksen toleransi icin énemli olan
izin verilen maksimum kontur hatasidir. Bu kontur hatas, aletin olasi edri konumu,
alet yaricapi ve aletin erisim derinligine bagldir.
Bir saft frezesi ile 5 eksenli azdirma frezelemesinde maksimum olasi T kontur
hatasini dogrudan L freze erisim uzunlugu ve izin verilen TA kontur toleransindan
hesaplayabilirsiniz:
T~KxLxTAK=0,0175[1/°]
Ornek: L=10mm, TA=0,1°:T =0,0175 mm

Simit frezesi ornek formiilii:

Simit frezesiyle galisirken agi toleransi daha blytk bir Snem kazanir.

TW=%T32

Tw: Acl toleransi, derece

1 Daire sayisi (Pi)

R: Simidin ortalama yari gapi, mm
T3o: Isleme toleransi, mm
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Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre

T Yol sapmasi toleransi
Mm veya ing cinsinden izin verilen kontur sapmasi

>0: Kumanda belirttiginiz izin verilen maksimum sapmayi
kullanir.

0: Kumanda, makine Ureticisi tarafindan yapilandiriimis ana
eksenleri kullanir.

Bu parametreyi ile NO ENT 0gesini atlarsaniz kumanda
makine Ureticisi tarafindan yapilandirilan bir degeri kullanir.

Giris: 0...10

HSC-MODE: Perdahlama=0, Kumlama=1
Filtre aktiflestirme:

0: Daha ylksek kontur hassasiyeti ile frezeleme. Kumanda
dahili olarak tanimlanmis perdahlama filtre ayarlari kullanir
1: Daha ylksek besleme hizi ile frezeleme. Kumanda dahili
olarak tanimlanmig kumlama filtre ayarlari kullanir

Giris: 0, 1

TA Donen eksen icin tolerans

Doner eksenlerin, etkinM128'deki (FUNCTION TCPM) derece
cinsinden, izin verilen konum sapmasli. Kumanda hat besle-
mesini daima, gok eksenli hareketlerde en yavas eksenin
maksimum beslemeyle hareket edecegi sekilde azaltir. Genel
olarak doner eksenler dogrusal eksenlere gore 6nemli oranda
daha yavastir. Biyiik bir toleransin (¢6r. 10°) girilmesiyle gok
eksenli NC programlarindaki galisma suresini blyuk dlgtde
kisaltabilirsiniz. Clinkl bu durumda kumanda, doner eksen-
leri her zaman onceden verilen nominal pozisyonuna tam
olarak siirmek zorunda kalmaz. Alet oryantasyonu (malze-
me ylizeyine yonelik doner eksen konumu) uyarlanir. Tool
Center Point (TCP) konumu otomatik olarak diizeltilir. Bu
durum ornegin merkezinde dlgllen ve merkez noktasi hattina
programlanmis bir bilye frezede kontur Gzerinde negatif etki
etmez.

>0: Kumanda programladiginiz izin verilen maksimum
sapmay! kullanir.

0: Kumanda, makine Ureticisi tarafindan yapilandiriimis ana
eksenleri kullanir.

Parametreyi NO ENT ile atlarsaniz kumanda, makine Ureticisi
tarafindan yapilandirilan bir degeri kullanir.

Giris: 0...10
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Yardim resmi Parametre

T-FMAX Hizh calisma icin hat sapmasinin toleransi

Hizli gegis FMAX'ta izin verilen yol sapmasi, mm veya ing
cinsinden

>0: Kumanda, FMAX ile konumlandirma tumcelerinde belirtti-
§iniz en fazla izin verilen sapmayi kullanir.

0: Kumanda, FMAX ile konumlandirma tiimcelerinde T
parametresindeki ayni toleransi kullanir.

Bu parametreyi NO ENT ile kaldirirsaniz kumanda T paramet-
resindeki ayni toleransi kullanir.

Giris: 0...10
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12.1  Denetim i¢in dongii

12.1.1 izleme igin dongiilerde kosullu duraklamalar

Makinenizde bir Kumanda Override mevcutsa program akisi sirasinda kosullu
duraklamalari etkinlestirebilirsiniz. Dongii ¢agrisinda segiminde kosullu

duraklamalari etkinlestirirseniz kumanda asagidaki donglerde program akisini
kesmez:

® DOngl 238 MAKINE DURUMUNU OLC (#155/ #5-02-1)
®  DOngl 239 YUKLEME BELIRLE (#143 / #2-22-1)

= DOngl 892 BAL. BOZ. KONTR.

Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi
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12.1.2

Dongii 238 MAKINE DURUMUNU OLC (#155 / #5-02-1)

ISO programlamasi
G238

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine dreticisi tarafindan serbest birakiimali ve
uyarlanmalidir.

Kullanim slresi boyunca ytik altinda olan makine bilesenleri (or. kilavuz, bilyeli
civata, ...) asinir ve eksen hareketinin kalitesi kotilesir. Bu, Gretim kalitesini etkiler.

Component Monitoring (#155 / #5-02-1) yazilim segenegi ve dongl 238 ile
kumanda, giincel makine durumunu dlgebilir. Boylece eskime ve asinma nedeniyle
teslimat durumundan bu yana meydana gelen degisiklikler dlgtlebilir. Olgiimler,
makine Ureticisi tarafindan okunabilecek metin dosyasina kaydedilir. Makine Ureticisi
verileri okuyabilir, degerlendirebilir ve 6ngoren bakim ile tepki verebilir. Boylece
makinenin plansiz sekilde durmasi 6nlenebilir!

Makine Ureticisi, olculen degerler icin uyarn ve hata esikleri tanimlayabilir ve istege
bagli olarak hata reaksiyonlari belirleyebilir.
ilgili konular
= MONITORING HEATMAP ile bilesen denetimi (#155 / #5-02-1)
Ayrintili bilgiler: Programlama ve test etme kullanici el kitabi

Dongii akisi

o Eksenlerin dlgim oncesinde sikismamis oldugundan emin olun.

Parametre Q570=0
1 Kumanda, makine eksenlerinde hareketleri gerceklestirir
2 Besleme, ylksek hiz ve mil potansiyometreleri etkilidir

@ Eksenlerin tam hareket sureglerini makine Ureticiniz tanimlar.

Parametre Q570=1

1 Kumanda, makine eksenlerinde hareketleri gerceklestirir

2 Besleme, hizli galisma ve mil potansiyometreleri etkili degildir

3 MON durum sekmesinde, goruntilenmesini istediginiz denetim gorevini secebi-
lirsiniz

4 Budiyagram ile, bilesenlerin bir uyari veya hata sinirina ne kadar yaklastiklarini
takip edebilirsiniz
Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi

@ Eksenlerin tam hareket streglerini makine Ureticiniz tanimlar.
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Uyarilar

Dongl 238 MAKINE DURUMUNU OLC, istede bagl makine parametresi
hideCoMo (no. 128904) kullanilarak gizlenebilir.

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Dongu hizli galisma modunda pek gok eksende hizli hareketler yapabilir! Q570
dongl parametresinde 1 degeri programlandiysa besleme, hizli calisma modu
ve mil potansiyometrelerinin bir etkisi bulunmaz. Ancak bir hareket, besleme
potansiyometresinin dondurtlmesiyle sifirda durdurulabilir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

» Olglm verilerinin kaydindan 6nce donglyu test isletiminde test edin Q570=0

» Bu donguyu kullanmadan 6nce dongu 238 hareketlerinin tiru ve kapsamiyla
ilgili olarak makine Ureticinizden bilgi edinin

Bu dongliyd FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda gerceklestirebilirsiniz.
Dongu 238 CALL etkindir.

Bir 6lcim sirasinda or. Besleme potansiyometresini sifira konumlandirirsaniz
kumanda donguyu yarida keser ve bir uyari gosterir. Uyariyi CE tusuyla onay-
layabilir ve donglyud NC baslat tusuyla yeniden isleyebilirsiniz.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q570 Mod (0O=test et/1=0l¢)?

Kumandanin makine durumu 6lgiimunt test modunda m,
olgim modunda mi gergeklestirecedini belirleyin:

0: Olgtim verileri olusturulmaz. Eksen hareketleri besleme ve
hizli calisma potansiyometreleriyle diizenlenebilir

1: Olguim verileri olusturulur. Eksen hareketleri besleme ve
hizli calisma potansiyometreleriyle diizenlenemez

Giris: 0, 1

Ornek
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12.1.3

Dongii 239 YUKLEME BELIRLE (#143 / #2-22-1)

ISO programlamasi
G239

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine dreticisi tarafindan serbest birakiimali ve
uyarlanmalidir.

< =

Makinenizin dinamik davranigi, makine tezgahina farkl agirlikta bilesenler
yUklediginizde degisiklik gosterebilir. Degistirilmis bir ylkleme islemi; strtiinme
kuvvetini, ivmeyi, tutma torkunu ve tezgah eksenlerindeki statik stirtiinmeyi etkiler.
Load Adapt. Contr. (#143 / #2-22-1) yazilm segenegi ve Dongii 239 YUKLEME
BELIRLE ile kumanda, glincel yikleme eylemsizligini, glincel sirtiinme kuvvetlerini
ve maksimum eksen hizlanmasini otomatik olarak belirleyip uyarlayabilir ya

da 6n kontrol ve regulator parametrelerini geri alabilir. Boylece blytk ytkleme
degisikliklerini en iyi sekilde karsilayabilirsiniz. Kumanda, eksenlere yliklenen agirhgi
hesaplamak igin bir tartma islemi gergeklestirir. Bu tartma isleminde eksenler belirli
bir yol kateder (kesin hareketler makine Ureticiniz tarafindan belirlenir). Bir garpisma
olmasini engellemek lzere gerekirse eksenler, tartma isleminden 6nce uygun
pozisyona getirilir. Bu glivenli pozisyon makine ureticiniz tarafindan tanimlanir.

LAC ile kontrolor parametrelerinin uyarlanmasi yaninda ayrica maksimum hizlanma
da agiriga baglh olarak uyarlanir. Bu sayede dinamik, dlistk yuklenme durumunda
uygun sekilde yukseltilebilir ve verimlilik artirilabilir.

Dongii akisi

Parametre Q570=0

1 Eksenlerde higbir fiziksel hareket gergeklesmez.
2 Kumanda LAC'yi sifirlar.

3 On kontrol ve gerektiginde kontrolor parametreleri etkinlestirilerek yiikleme
durumundan bagimsiz olarak eksenlerin guvenli sekilde hareket etmesine olanak
saglanir. Q570=0 ile belirlenen parametreler guncel yuklemeden bagimsizdir.

4 NC programi tamamlandiktan sonra veya hazirlik dncesinde bu parametrelere
basvurulmasi faydali olabilir.

Parametre Q570 = 1

1 Kumanda bir tartma islemi yuratur, bu sirada gerekirse birgok ekseni hareket
ettirir. Hangi akslarin hareket ettirilecedi makinenin yapisina ve akslarin tahrikine
baghdir.

2 Eksenlerin hareket edecedi alani makine Ureticisi belirler.

3 Kumanda tarafindan belirlenen 6n kontrol ve kontrolor parametreleri, glincel
yuklemeye baghdir.

4 Kumanda, belirlenen parametreleri etkinlestirir.

Bir tumce akisi gerceklestirdiginizde kumanda dongu 239'u atlarsa
kumanda bu donguyu yok sayar - tartma islemi gerceklestiriimez.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Dongu hizli galismada pek gok eksende hizli hareketler yapabilir! Carpisma
tehlikesi bulunur!

> Bu donguyl kullanmadan énce dongl 239 hareketlerinin tlrt ve kapsamiyla
ilgili olarak makine Ureticinizden bilgi edinin

» Numerik kontrol dongu baslangicindan énce gerekirse bir givenli pozisyona
gider. Bu pozisyon makine Ureticisi tarafindan belirlenir

> Potansiyometreyi, besleme ve hizli hareket modu igin en az %50 olarak
ayarlayin; boylece yiikleme dogru belirlenebilir

Bu dongliyd FUNCTION MODE MILL isleme modlarinda gerceklestirebilirsiniz.
Dongu 239 tanimlamadan hemen sonra etkili olur.

Dongl 239, sadece ortak bir konum 6lgiim cihazina sahip olmasi halinde
(Master-Slave moment) baglantili eksenlerde yiiklenmenin belirlenmesini
destekler.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q570 =0 Q570 Yiikleme (0=sil/1=belirle)?
Kumandanin, bir LAC (Load adaptive control) tartma islemi

]
B ‘I"1‘I‘=‘ 2 mi yiiriitecedini yoksa en son belirlenen yiiklemeye bagli 6n
kontrol ve regulator parametrelerinin mi sifirlanacagini belir-
@ leyin:
0: LAC'yi sifirlayin, kumanda tarafindan en son belirlenen
degerler sifirlanir, kumanda yiklemeden bagimsiz olarak 6n
Q570 = 1 kontrol ve regulator parametreleriyle calisir

O N @ 1: Tartma iglemi ylrGtin, kumanda eksenleri hareket ettirir
[E is 5 ’ .' v ve bu sayede glincel yiiklemeye bagli olarak 6n kontrol ve

regllator parametrelerini belirler, belirlenen degderler hemen
etkinlestirilir

— Giris: 0, 1

Ornek
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Silindir kilifi isleme dongiileri

Genel bakis
Dongi Cagri Ayrintih bilgiler
27 SILINDIR KILIFI (#8/#1-01-1) CALL etkin  Sayfa 419

m Silindir kilifinda kilavuz yiv frezeleme
® Yiv genisligi alet yaricapina karsilik gelir

28 SILINDIR KILIFI YIV FREZESI (#8/ #1-01-1) CALL etkin ~ Sayfa 422
= Silindir kiifinda kilavuz yiv frezeleme
B Yiv genigligini girme

29 SILIN. MUHAF. CUBUGU (#8/ #1-01-1) CALL etkin  Sayfa 426
m Silindir kihfinda gubuk frezeleme
m Cubuk genisligini girme

39 SILIN. MUH. KONTURU (#8 / #1-01-1) CALL etkin  Sayfa 430
= Silindir kilifinda kontur frezeleme

Silindir kilifi dongiileri i¢in kosullu durdurmalar

Makinenizde bir Kumanda Override mevcutsa program akisi sirasinda kosullu
duraklamalari etkinlestirebilirsiniz. Kosullu durdurmalari Dongii ¢cagrisinda
segenegiyle etkinlestirirseniz kumanda asagidaki durma noktalarinda durur:

Kumanda ilk hareketten once durur.
Ayrintili bilgiler: Kurulum ve isleme kullanici el kitabi
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13.1.3 Dongii 27 SILINDIR KILIFI (#8/#1-01-1)

ISO programlamasi
G127

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakilmali ve
uyarlanmalidir.

Bu dongd ile sarginin Gizerinde tanimlanmis bir konturu, bir silindirin kilifina
aktarabilirsiniz. Silindir Uzerinde kilavuz yivleri frezelemek istiyorsaniz dongti 28
kullanin.

Konturu, dongl 14 KONTUR Uizerinden belirlediginiz bir alt programda
tanimlayabilirsiniz.

Alt programda konturu, makinenizde hangi doner eksenlerin mevcut oldugundan
bagimsiz olarak daima X ve Y koordinatlariyla tanimlarsiniz. Kontur tanimlamasi
boylece makine konfiglrasyonunuzdan bagimsizdir. Hat fonksiyonlari olarak L, CHF,
CR, RND ve CT mevcuttur.

Doner tezgahin konumunu tanimlayan silindir kilifi kaplamasinin islemesinin

koordinatlarini (X koordinatlari) tercihen derece veya mm (ing) cinsinden

girebilirsiniz.(Q17).

Dongii akisi

1 Kumanda aleti delme noktasinin tizerine konumlandirir; bu sirada yan perdahlama
OlgUsu dikkate alinir

2 Ik sevk derinliginde alet, freze beslemesi Q12 ile programlanan kontur boyunca
frezeler

3 Kontur bitisinde kumanda aleti glivenlik mesafesine ve saplama noktasina geri
hareket ettirir

4 Programlanan Q1 freze derinligine ulasilincaya kadar 1 ile 3 arasindaki adimlar
kendini tekrar eder

5 Ardindan alet, alet ekseninde guvenli yikseklige hareket eder

Silindir yuvarlak tezgah tzerinde ortadan baglanmis olmalidir. Referans
noktasini yuvarlak tezgahin merkezine koyun.
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Uyarilar

m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

® Bir SL dongustu igin hafiza sinirlidir. Bir SL dongiistinde maksimum 16384 kontur
elemani programlayabilirsiniz.

® Ortadan kesen bir on disliye sahip bir frezeleyici kullanin (DIN 844).

= Mil ekseni, dongu ¢agrisi sirasinda yuvarlak tezgah ekseninin Uzerinde dikey
durmalidir. Bu durum s6z konusu degilse numerik kontrol bir hata mesaji verir.
Duruma gore kinematik anahtarlama gerekebilir.

B Bu donguyu dondurtlmus galisma dizleminde de uygulayabilirsiniz.

Eger kontur birgok tanjantli olmayan kontur elementlerinden olusuyorsa
isleme zamani artabilir.

Programlama igin notlar

= Kontur alt programinin ilk NC dnermesinde daima her iki silindir kilifi koordi-
natlarini programlayin.

® Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol donguyt uygulamaz.

m Guvenlik mesafesi alet yarigapindan buytk olmalidir.

m Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda kullanildiginda, bunlari kontur
alt programinin igerisinde de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Parametre

Q1 Freze derinligi?

Silindir kilifi ile kontur tabani arasindaki mesafe. Deder artim-
sal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Yan perdahlama ol¢iisii?

Kilif sargisi dlizlemindeki perdahlama ek 6lgust. Ek olgU,
yarigap dizeltmesi yoninde etki eder. Deder artimsal etki
eder.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

X (Q)
Q6 Guvenlik mesafesi?

Alet 6n ylzeyi ile silindir kilif ylzeyi arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris:-99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q10 Kesme derinl.?

Aletin her defasinda sevk edilecegi 6lcu. De@er artimsal etki
eder.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Derin kesme beslemesi?
Mil ekseninde surus hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?
isleme diizlemindeki slirlis hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q16 Silindir yaricap1?
Konturun Uzerinde islenecegi silindirin yarigapi.
Giris: 0...99999.9999

Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/INC=1
Alt programda doner eksen koordinatlarini derece veya mm
(ing) cinsinden programla.

Giris: 0, 1

Ornek
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13.1.4 Dongii 28 SILINDIR KILIFI YIV FREZESI (#8 / #1-01-1)

ISO programlamasi
G128

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakilmali ve
uyarlanmalidir.

Bu dongdi ile sarginin Gzerinde tanimlanan kilavuz yivini, bir silindirin kilifina
aktarabilirsiniz. Kumanda, dongu 27 ile olanin aksine bu dongude aleti, etkin yaricap
duzeltmesinde duvarlarin neredeyse birbirine paralel olarak uzanacagi sekilde
yerlestirir. Tam yiv genisligi kadar biyuk olan bir alet kullanirsaniz tam paralel
uzanan duvarlar elde edersiniz.

Alet, yiv genisligine oranla ne kadar kiiglk olursa gember hatlarinda ve egik
dogrularda o kadar blytk burulmalar olusur. Yonteme bagli burulmalarin en aza
indirilebilmesiicin Q21 parametresini tanimlayabilirsiniz. Bu parametre, kumandanin
uretilecek yivi, bir alet ile Uretilmis ve ¢api yiv genisligine uygun bir yive yaklastiran
toleransi verir.

Konturun merkez noktasl hattini, alet yaricap dizeltmesini girerek programlayin.
Yarigap dizeltmesi tGzerinden, numerik kontrollin yivi senkronize veya karsilikli
galismada Uretecegini belirleyebilirsiniz.

Dongii akisgl
7 Kumanda aleti delme noktasinin Gzerine konumlandirir

2 Kumanda, aleti dikey olarak ilk sevk derinligine dogru hareket ettirir. Yaklagsma
davranigl freze beslemesi Q12 ile tedetsel olarak veya bir dogru tzerinde
gergeklesir. Yaklagsma davranigi ConfigDatum CfgGeoCycle (no. 2071000) appr-
DepCylWall (no. 201004) parametrelerine baglidir

3 Ik sevk derinliginde alet, freze beslemesi Q12 ile yiv duvari boyunca frezeler; bu
sirada yan perdahlama ek olgusu dikkate alinir

4 Kontur sonunda kumanda, aleti karsida bulunan yiv duvarina kaydirir ve delme
noktasina geri sirer

5 Programlanan Q1 frezeleme derinligine ulasilana kadar 2. ve 3. adimlar tekrarlanir

6 Q21 toleransini tanimladiysaniz mimkin oldugunca paralel yiv duvarlari elde
etmek icin kumanda, ardil islemeyi uygular

7 Ardindan alet, alet ekseninde glvenli ylkseklige geri hareket eder

Silindir yuvarlak tezgah Uizerinde ortadan baglanmis olmalidir. Referans
noktasini yuvarlak tezgahin merkezine koyun.
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Uyarilar

Bu dongu etkin bir calismayi ydritdr. Donglyd gergeklestirmek igin makine
tezgahinin altindaki ilk makine ekseni donme eksen olmalidir. Ayrica alet
yanal ylizeyde dikey olarak konumlandirilabilmelidir.

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Dongu ¢agirma sirasinda mil devreye alinmamigsa garpisma meydana gelebilir.

> Mil devreye alinmamissa displaySpindleErr (no. 207002) makine
parametresiyle, kumandanin bir hata mesaji verip vermeyecegini on/off ile
ayarlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Kumanda, aleti sonunda glvenlik mesafesine geri konumlandirir, girilmisse

2. glvenlik mesafesine konumlandirir. Aletin donglye gore son pozisyonu
baslangi¢ pozisyonuyla 6rtigsmek zorunda degildir. Carpisma tehlikesi bulunur!
> Makinenin surus hareketlerini kontrol edin

» Donglden sonra Programlama isletim tlrtnde Simiilasyon galisma alaninda
aletin son konumunu kontrol edin

» Dongiiden sonra mutlak koordinati programlayin (artan degil)

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.
Ortadan kesen bir on disliye sahip bir frezeleyici kullanin (DIN 844).

Mil ekseni, dongl gagrisi sirasinda yuvarlak tezgah ekseninin tzerinde dikey
durmalidir.

B Bu donguyu dondurtulmus ¢alisma duzleminde de uygulayabilirsiniz.

Eger kontur birgok tanjantli olmayan kontur elementlerinden olusuyorsa
isleme zamani artabilir.

Programlama igin notlar

®  Kontur alt programinin ilk NC dnermesinde daima her iki silindir kilifi koordi-
natlarini programlayin.

B Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = O olarak
programlarsaniz numerik kontrol donguyu uygulamaz.

Guvenlik mesafesi alet yarigapindan buyuk olmalidir.

Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda kullanildi§inda, bunlari kontur
alt programinin igerisinde de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

= apprDepCylWall (no. 201004) makine parametresiyle, kontur yaklasma
davranisini tanimlarsiniz:

B CircleTangential: TeJetsel yaklagma ve uzaklagsma uygulayin

B LineNormal: Kontur baslangi¢ noktasina hareket bir dogru tzerinden
gerceklesir
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
Y (2) Q1 Freze derinligi?
Silindir kilifi ile kontur tabani arasindaki mesafe. Deder artim-

sal etki eder.
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Yan perdahlama olciisii?

Yiv duvarinda perdahlama 6lgusu. Ek perdahlama dlgusi yiv
genisligini girilen degerin iki kati kadar kdgultdr. Deger artim-
sal etki eder.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Guvenlik mesafesi?

Alet 6n ylzeyi ile silindir kilif ylzeyi arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris:-99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q10 Kesme derinl.?

Aletin her defasinda sevk edilecegi 6lcu. De@er artimsal etki
eder.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Derin kesme beslemesi?
Mil ekseninde surus hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?

isleme diizlemindeki slirlis hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ
Q16 Silindir yaricap1?

Konturun Uzerinde islenecegi silindirin yarigapi.
Giris: 0...99999.9999

Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/INC=1

Alt programda doner eksen koordinatlarini derece veya mm
(ing) cinsinden programla.

Giris: 0, 1

Q20 Yiv genisligi?

Ayarlanan yivin genisligi

Giris: -99999.9999...+99999.9999

X(C)
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Yardim resmi

Parametre

Ornek

Q21 Tolerans? (istege bagdl)

Programlanan Q20 yiv genisliginden daha kliglk olan bir alet
kullanirsaniz yiv duvarindaki dairelerde ve egik dogrularda
kullanima bagl bozulmalar olusur. Toleransi Q21 tanimlar-
saniz kumanda, ardil devreye sokulmus frezeleme igleminde
yive, yivi tam yiv genisligi kadar biyUk bir aletle frezelemissi-
niz kadar yaklasir. Q21 ile bu ideal yivden izin verilen sapmayi
tanimlayabilirsiniz. Galisma adimlarinin sayisi, silindir yariga-
pina, kullanilan alete ve yiv derinligine bagldir. Tolerans ne
kadar kuglk tanimlandiysa yiv o kadar diizgun olur ancak
ardil calisma bir o kadar uzun surer.

Tavsiye: 0,02 mm tolerans kullanin.
Fonksiyon etkin degil: O girin (temel ayar
Giris: 0...9.9999

~—
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13.1.5 Dongii 29 SILIN. MUHAF. CUBUGU (#8/ #1-01-1)

ISO programlamasi
G129

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakilmali ve
uyarlanmalidir.

m

‘ S 4/"
Bu dongd ile sarginin Gzerinde tanimlanmig bir gubugu, bir silindirin kilifina
aktarabilirsiniz. Numerik kontrol bu déngtide aleti, etkin yarigap dizeltmesinde
duvarlarin daima birbirine paralel olarak uzanacagi sekilde yerlestirir. Cubugun
merkez noktasi hattini, alet yarigap diizeltmesini girerek programlayin. Yarigap
diizeltmesi Uzerinden, numerik kontroliin gubugu senkronize veya karsilikli
calismada Uretecegini belirleyebilirsiniz.

Cubuk uclarinda numerik kontrol, yaricapi yarim gubuk genisligine denk olan bir
yarim daire ekler.
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Dongii akigl
AYQ@)

N Ll
EP X (C)

1T Kumanda, aleti galismanin baslangig noktasinin tzerine konumlandirir. Kumanda
baslangi¢ noktasini gubuk genisliginden ve alet gapindan hesaplar. Bu, yarim
cubuk genisligi ve alet gapi kadar kaydirilmis olarak, kontur alt programinda
tanimlanmis ilk noktanin yaninda bulunur. Yarigap diizeltmesi, gubudun solunda
mi (1, RL=Senkronize) yoksa saginda mi (2, RR=Karsllikl) baslatilacagini belirler

2 Kumanda, ilk sevk derinliginde konumlandirdiktan sonra alet bir daire yayi
tzerinden Q12 frezeleme beslemesi ile gubuk duvarina tegetsel olarak yaklasir.
Gerekirse yan ek perdahlama olgusu dikkate alinir

3 Ik sevk derinliginde alet, Q12 freze beslemesi ile cubuk duvari boyunca frezeler,
bu islem gubuk tam olarak olusturuluncaya kadar surer

4 Daha sonra alet tegetsel olarak gubuk duvarindan uzaklasarak, galismanin
baslangi¢ noktasina surulir

Programlanan Q1 freze derinligine ulasilincaya kadar 2 ile 4 arasindaki adimlar
kendini tekrar eder

6 Ardindan alet, alet ekseninde giivenli ylkseklige geri hareket eder

[@)]

Silindir yuvarlak tezgah tizerinde ortadan baglanmis olmalidir. Referans
noktasini yuvarlak tezgahin merkezine koyun.

Uyarilar

Bu dongu etkin bir calismayi yuritdr. Donguyu gergeklestirmek igin makine
tezgahinin altindaki ilk makine ekseni donme eksen olmalidir. Ayrica alet
yanal ylizeyde dikey olarak konumlandirilabilmelidir.

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Dongu gagirma sirasinda mil devreye alinmamissa garpisma meydana gelebilir.

» Mil devreye alinmamissa displaySpindleErr (no. 201002) makine
parametresiyle, kumandanin bir hata mesaji verip vermeyecegini on/off ile
ayarlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.
® Ortadan kesen bir on disliye sahip bir frezeleyici kullanin (DIN 844).

= Mil ekseni, dongu ¢agrisi sirasinda yuvarlak tezgah ekseninin Uzerinde dikey
durmalidir. Bu durum s6z konusu degilse numerik kontrol bir hata mesaji verir.
Duruma gore kinematik anahtarlama gerekebilir.
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Programlama igin notlar

= Kontur alt programinin ilk NC dnermesinde daima her iki silindir kilifi koordi-
natlarini programlayin.

m Derinlik dongi parametresinin isareti calisma yoninu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol dongiyd uygulamaz.

m GUvenlik mesafesi alet yarigapindan biytk olmalidir.

B Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda kullanildiginda, bunlari kontur
alt programinin igerisinde de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

Dongi parametresi

Yardim resmi Parametre

Q1 Freze derinligi?

Silindir kilifi ile kontur tabani arasindaki mesafe. Deger artim-
sal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Yan perdahlama olciisii?

Cubuk duvarinda perdahlama olgusu. Ek perdahlama dlgusi
gubuk genisligini girilen degerin iki kati kadar buydtdr. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Guvenlik mesafesi?

Alet 6n yiizeyi ile silindir kilif ylizeyi arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris:-99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q10 Kesme derinl.?

Aletin her defasinda sevk edilecegi 6lgU. Deger artimsal etki
eder.

Girig:-99999.9999...+99999.9999

Q11 Derin kesme beslemesi?
Mil ekseninde siirlis hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?

isleme duizlemindeki siiris hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ
Q16 Silindir yaricap1?

Konturun Uzerinde islenecegi silindirin yarigapi.
Giris: 0...99999.9999

Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/INC=1

Alt programda doner eksen koordinatlarini derece veya mm
(ing) cinsinden programla.

Giris: 0, 1

Q20 Cubuk genisligi?

Uretilecek gubugun genisligi

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Ornek
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13.1.6 Dongii 39 SILIN. MUH. KONTURU (#8 / #1-01-1)

ISO programlamasi
G139

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakilmali ve
uyarlanmalidir.

Bu dongyle bir silindirin ylzeyinde kontur Uretebilirsiniz. Bunun i¢in konturu bir
silindir sargisi Gizerinde tanimlayin. Numerik kontrol, aleti bu donglde frezelenmis
konturun duvari aktif yarigap konturunda silindir eksene paralel uzanacak sekilde
ayarlar.

Konturu, dongt 14 KONTUR Uzerinden belirlediginiz bir alt programda
tanimlayabilirsiniz.

Alt programda konturu, makinenizde hangi déner eksenlerin mevcut oldugundan
bagimsiz olarak daima X ve Y koordinatlariyla tanimlarsiniz. Kontur tanimlamasi
boylece makine konfiglrasyonunuzdan bagimsizdir. Hat fonksiyonlari olarak L, CHF,
CR, RND ve CT mevcuttur.

Dongu 28 ve 29 ile olanin tersine, kontur alt programinda gergekten olusturulacak
olan konturu tanimlarsiniz.

Dongii akig!

1T Kumanda, aleti galismanin baslangig¢ noktasinin tzerine konumlandirir.
Kumanda, baslangi¢ noktasini alet gapi kadar kaydirarak kontur alt programinda
tanimlanmis ilk noktanin yanina yerlestirir

2 Ardindan kumanda, aleti dikey olarak ilk sevk derinligine hareket ettirir. Yaklasma
davranisi freze beslemesi Q12 ile tedetsel olarak veya bir dogru tzerinde
gergeklesir. Gerekirse yan ek perdahlama olglsu dikkate alinir. (Yaklasma
davranisi apprDepCylWall makine parametresine baglidir (no. 201004))

3 Ik sevk derinliginde alet, Q12 freze beslemesi ile cubuk duvari boyunca kontur
gekmesi Uretilene kadar frezeler

4 Ardindan alet tegetsel olarak gubuk duvarindan uzaklasarak, galismanin
baslangi¢ noktasina surulir

5 Programlanan Q1 freze derinligine ulasilincaya kadar 2 ile 4 arasindaki adimlar
kendini tekrar eder

6 Ardindan alet, alet ekseninde giivenli ylkseklige geri hareket eder

Silindir yuvarlak tezgah Uizerinde ortadan baglanmis olmalidir. Referans
noktasini yuvarlak tezgahin merkezine koyun.
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Uyarilar

Bu dongu etkin bir calismayi ydritdr. Donglyd gergeklestirmek igin makine
tezgahinin altindaki ilk makine ekseni donme eksen olmalidir. Ayrica alet
yanal ylizeyde dikey olarak konumlandirilabilmelidir.

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Dongu ¢agirma sirasinda mil devreye alinmamigsa garpisma meydana gelebilir.

> Mil devreye alinmamissa displaySpindleErr (no. 207002) makine
parametresiyle, kumandanin bir hata mesaji verip vermeyecegini on/off ile
ayarlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

= Mil ekseni, dongu ¢agrisi sirasinda yuvarlak tezgah ekseninin Uzerinde dikey
durmalidir.

0 B Aletin yaklasma ve uzaklasma hareketi i¢in yan kisimda yeterince alan
oldugundan emin olun.

m Eger kontur birgok tanjantli olmayan kontur elementlerinden olusuyorsa
isleme zamani artabilir.

Programlama igin notlar

= Kontur alt programinin ilk NC dnermesinde daima her iki silindir kilifi koordi-
natlarini programlayin.

B Derinlik dongu parametresinin isareti calisma yonunu belirler. Derinligi = 0 olarak
programlarsaniz numerik kontrol dénglyu uygulamaz.

® Givenlik mesafesi alet yarigapindan biytik olmalidir.

m Yerel Q parametreleri QL bir kontur alt programinda kullanildiginda, bunlari kontur
alt programinin igerisinde de atamaniz veya hesaplamaniz gerekir.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

m apprDepCylWall (no. 201004) makine parametresiyle, kontur yaklasma
davranisini tanimlarsiniz:

m CircleTangential: Teetsel yaklagsma ve uzaklasma uygulayin

= LineNormal: Kontur baglangi¢ noktasina hareket bir dogru tzerinden
gergeklesir
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q1 Freze derinligi?

Silindir kilifi ile kontur tabani arasindaki mesafe. Deder artim-
sal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Yan perdahlama olciisii?

Kilif sargisi dlizlemindeki perdahlama ek 6lgust. Ek olgU,
yarigap dizeltmesi yoninde etki eder. Deder artimsal etki
eder.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Guvenlik mesafesi?

Alet 6n ylzeyi ile silindir kilif ylzeyi arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris:-99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q10 Kesme derinl.?

Aletin her defasinda sevk edilecegi 6lcu. De@er artimsal etki
eder.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Derin kesme beslemesi?
Mil ekseninde surus hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ

Q12 Besleme ¢ikarma?

isleme diizlemindeki slirlis hareketlerinde besleme
Giris: 0...99999.9999 alternatif FAUTO, FU, FZ
Q16 Silindir yaricap1?

Konturun Uzerinde islenecegi silindirin yarigapi.
Giris: 0...99999.9999

Q17 Olcii tipi? Derece=0 MM/INC=1

Alt programda doner eksen koordinatlarini derece veya mm
(ing) cinsinden programla.

Giris: 0, 1

o:
=
3
(]
=
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13.1.7 Programlama ornekleri

Ornek: 27 déngiilii silindir kilifi

o B B baslikli ve C tezgahli makine
m Silindir yuvarlak tezgah tzerinde ortalanarak gerilmis
m Referans nokta alt tarafta, yuvarlak tezgah ortasinda bulunur

Y (2)

—

IN) @
=3 =]

{ X(C)
157

w
=]
a
=]

; Alet cagirma, gap 7
; Aleti geri gek

: Ice dondiirme

; Yuvarlak tezgahi 6n konumlandirma, dongiyd ¢agirma
; Aleti geri gek

; Geri dondirme, PLANE fonksiyonunu kaldirma

; Program akisi sonu
; Kontur alt programi

; Doner eksendeki bilgiler, mm cinsinden (Q17=1)
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N
[
o
o
3
«Q
c:
c:
@,
=
o
=
)
=

Silindir yuvarlak tezgah tzerinde ortalanarak gerilmis

B baslikli ve C tezgahli makine

Referans noktas yuvarlak tezgah merkezinde bulunur
Kontur alt programinda merkez noktasi hattinin agiklamasi

o:
-
Q =]
o
x
[ ] [ | [ ] [ ]

—

-

IS
o
=)
S

X(Q)

; Alet cagirma, Z alet ekseni, gap 7
; Aleti geri gek

; lce dondiirme

; Yuvarlak tezgahi 6n konumlandirma, dongiyd ¢agirma
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; Aleti geri gek
; Geri dondirme, PLANE fonksiyonunu kaldirma
; Program akisi sonu

; Kontur alt programi, merkez noktasi hattinin
acgiklamasi

; Doner eksendeki bilgiler, mm cinsinden (Q17=1)
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Programlama | Dongiiler i¢in program bilgileri

14.1  Dongiiler igcin program bilgileri

14.1.1 Genel bakis

Bazi dongdilerde surekli olarak ayni dongu parametreleri kullanilir, ornegin her
dongu tanimlamasinda belirtmeniz gereken Q200 glvenlik mesafesi. GLOBAL

DEF fonksiyonu tzerinden, bu dongl parametrelerini program baslangicinda
merkezi olarak tanimlama segenegine sahipsiniz, boylece bu déngu parametreleri
NC programinda kullanilan ttim donguler igin etkili olur. Bu durumda s6z konusu
dongude PREDEF ile program baslangicinda tanimlamis oldugunuz degeri referans
alirsiniz.

Asagidaki GLOBAL DEF fonksiyonlari kullanima sunulur

Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
100 GENEL DEF etkin  Sayfa 440
Genel olarak gegerli dongl parametrelerinin
tanimlanmasi

= Q200 GUVENLIK MES.

® Q204 2. GUVENLIK MES.

= Q253 BESLEME POZISYONL.
= Q208 BESLEME GERI CEKME

105 DELIK DEF etkin  Sayfa 441
Ozel delme dénguisii parametresinin tanimlanmasi
= Q256 PRC KIRL. GERI CEKM.
= Q210 UST BEKLEME SURESI
® Q211 ALT BEKLEME SURESI

110 CEP FREZELEME DEF etkin  Sayfa 442

Ozel cep frezeleme déngli parametresinin
tanimlanmasi

= Q370 GECIS BINDIRME
= Q351 FREZE TIPI
" Q366 BATIRMA

111 KONTUR FREZELEME DEF etkin Sayfa 443

Ozel kontur frezeleme dongii parametresinin
tanimlanmasi

= Q2 GECIS BINDIRME

= Q6 GUVENLIK MES.

® Q7 GUVENLI YUKSEKLIK
= Q9 DONUS YONU

125 POZISYONLANDIRMA DEF etkin Sayfa 443

CYCL CALL PAT 6gesinde pozisyonlama davranisinin
tanimlanmasi

® Q345 POZ. YUKSEKL. SECIMI
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14.1.2 GLOBAL DEF girme

NC fonksiyonu ekle 6Jesini segin

Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.

GLOBAL DEF 0gesini segin

istediginiz GLOBAL DEF fonksiyonunu segin 6r. 100 GENEL
Gerekli tanimlari girin

NG fonksiyonu
ekle

vV vVvyyVvy

14.1.3 GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin

Program baslangicinda s6z konusu GLOBAL DEF fonksiyonlarini girdiyseniz
herhangi bir dongi tanimlarken kiresel olarak gegerli olan bu degerleri referans
alabilirsiniz.

Bu sirada asagidaki islemleri yapin:

NC fonksiyonu ekle 6Jesini segin

Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
GLOBAL DEF 6gesini secin ve tanimlayin

NC fonksiyonu ekle 6Jesini yeniden segin
Istenilen donguyd segin, 6r. 200 DELIK

Dongu kiresel dongl parametrelerine sahipse kumanda,
PREDEF secim olanagini eylem gubudunda veya formda segim
mendisu olarak goruntdler.

» PREDEF 6gesini segin

> Kumanda, PREDEF kelimesini dongu tanimina ekler. Boylece
program baslangicinda tanimlamis oldugunuz sz konusu
GLOBAL DEF parametresiicin baglanti gerceklestirmis
oldunuz.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

NC fonksiyonu
ekle

VvV Vv vV vV VY

Sonradan program ayarlarint GLOBAL DEF ile degistirirseniz, bu degisiklikler
NC programinin tamamini etkiler. Boylece islem akisi onemli ¢lglide degisebilir.
Carpisma tehlikesi bulunur!

» GLOBAL DEF bilingli sekilde kullanilmalidir. Simulasyon islemesinden dnce
uygulayin

> Dongulerde sabit bir deGer girin, bu durumda GLOBAL TAN degerleri
degistirmez
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14.1.4 Genel gegerli global veriler
Parametreler, biitlin 2xx ve 451, 452 tarama sistemi dongileri igin gegerlidir

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu — malzeme yiizeyi mesafesi. Deder artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda hicbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?
Kumandanin aleti bir dongu dahilinde strdugu besleme.
Giris: 0...99999.999 alternatif FMAX, FAUTO

Q208 Besleme geri cekme?
Kumandanin aleti geri konumlandirdi§i besleme.
Giris: 0...99999.999 alternatif FMAX, FAUTO
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14.1.5 Delme islemeleri igin global veriler
Parametreler 200 ila 209, 240, 241 ve 262 ila 267.

Yardim resmi Parametre

Q256 Parca kirilmasi geri cekmesi?

Kumandanin aleti talas kinlmasi sirasinda geri strdtgu
deger. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0.1...99999.9999

Q210 Ust bekleme siiresi?

Kumandanin, talas kaldirma igin delikten tamamen disari
slrdukten sonra saniye cinsinden aletin glivenlik mesafesin-
de bekledigi stre.

Giris: 0...3600.0000

Q211 Alt bekleme siiresi?
Aletin saniye cinsinden delik tabaninda bekledigi sure.
Giris: 0...3600.0000
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14.1.6 Cep dongiileri ile freze iglemeleri igin global veriler

Parametreler 208, 232, 233, 251 ila 258, 262 ila 264, 267, 272, 273, 275, 277
dongileri igin gegerlidir

Yardim resmi Parametre

Q370 Gegis bindirme faktorii?

Q370 x alet yarigapi k yan sevkini verir.

Giris: 0.1...1.999

Q351 Freze tip? Esit ak=+1 Krs1 ak=-1

Freze islemesinin tdrd. Milin donus yonu dikkate alinir.
+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsllikl frezeleme

(0 girdiginizde isleme senkron galismayla gergeklesir)
Girig: -1, 0, +1

Q366 Batirma stratejisi (0/1/2)?

Daldirma yontemi tipi:

0: Dikey daldirma. Alet tablosunda tanimlanmis ANGLE
daldirma agisindan bagimsiz olarak kumanda dikey olarak
dalar

1: Helezon bigimde daldirma. Alet tablosunda etkin alet igin
ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlan-
malidir. Aksi halde kumanda bir hata mesaiji verir

2: Sallanarak daldirma. Alet tablosunda etkin alet icin ANGLE
daldirma agisi 0'a esit olmayacak sekilde tanimlanmalidir.
Aksi halde kumanda bir hata mesaji verir. Sallanma uzunlu-
gu daldirma agisina baglidir, kumanda minimum deger olarak
alet gapinin iki katini kullanir

Giris: 0,1, 2
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14.1.7 Kontur dongiileri ile freze islemeleri igin global veriler
Parametreler 20, 24, 25, 27 ila 29, 39, 276 dongdleri igin gegerlidir

Yardim resmi Parametre

Q2 Gegis bindirme faktorii?
Q2 x takim yaricapi k yan sevkini verir.
Giris: 0.0001...1.9999

Q6 Guvenlik mesafesi?

Alet 6n ylzeyi ve malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q7 Giivenli Yiikseklik?
Malzemeyle carpismanin gerceklesmeyecedi mutlak yuksek-

lik (d6ngl sonundaki ara konumlandirma ve geri gekme igin).
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q9 Doniis yonii? Saat yonii = -1
Cepler igin isleme yonu

B Q9 =-1 cep ve ada i¢in karsi galisma
B Q9 =+1 cep ve adaigin esit calisma
Giris: -1, 0, +1

14.1.8 Pozisyonlama davranisi igin global veriler

Eger soz konusu donguiyd CYCL CALL PAT islevi ile cagirirsaniz, parametreler bitin
isleme donguleri i¢in gegerlidir.

Yardim resmi Parametre

Q345 Pozisyon yiikseklik secimi (0/1)
Bir isleme adiminin sonunda alet ekseninde 2. glivenlik
mesafesine veya Unit baslangicindaki pozisyona geri gekme.

Giris: 0, 1
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15.1 OCM kesme verileri hesaplayici (#167 / #1-02-1)

15.1.1 OCM kesim verileri hesaplayici temel bilgileri
Giris
OCM kesim verileri hesaplayici, dongu 272 OCM KUMLAMA igin Kesim verileri
degerinin belirlenmesi igin kullanilir. Bu de@erler malzeme ve alet 0zelliklerinden
yola ¢ikilarak belirlenir. Hesaplanan kesme verileri ile ylksek talas kaldirma orani ve
dolayisiyla yuksek verimlilik elde edilebilir.
OCM kesim verileri hesaplayici ile ayrica, mekanik ve termik yuk kaydirma gubugunu
kullanarak alet yliklenmesini hedeflerinize uygun sekilde etkileme olanagina da sahip
olursunuz. Bu sayede proses guvenligi, asinma ve uretkenlik optimize edilir.
On kosullar

Makine el kitabinizi dikkate alin!

Hesaplanan Kesim verileri degerlerinin kullanilabilmesi igin yeterince
kuvvetli bir mile ve stabil bir makineye sahip olmaniz gerekir.

= Ongoriilen degerler icin malzemenin sabit bir sekilde sikistirldigi kabul
edilmigtir.

= Ongoriilen degerler icin aletin tutucu igine sabit sekilde oturmus oldugu kabul
edilmistir.

= Kullanilan aletin islenecek malzeme igin uygun olmasi gerekir.

BuyUk kesim derinliklerinin ve ylksek helezon agisinin mevcut olmasi
halinde alet ekseni yoninde yogun ¢gekme kuvvetleri olusur. Yeterli derinlik
ek dl¢lsine sahip olmaya dikkat edin.

Kesim kosullarina uyma
Kesim verilerini sadece dongu 272 OCM KUMLAMA icin kullanin.

Sadece bu dongd, istenen konturlar igin izin verilen erisim agisinin asiimamasini
garanti eder.

Talas tahliyesi

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

Talaglar en uygun sekilde gikariimazsa ytksek talas kaldirma performanslari
oldugunda talaslar dar ceplere sikisabilir. Alet kirlmasi tehlikesi s6z konusu olur!

> OCM kesim verileri hesaplayicinin 6nerisine uygun sekilde optimum bir talas
tahliyesinin mevcut olmasina dikkat edin

Proses sogutmasi

OCM kesim verileri hesaplayici birgok materyal igin basingli hava sogutma 6zellikli
bir kuru talas kaldirma uygulanmasini onerir. Basingh hava, ideal olarak alet tutucusu
araciliglyla dogrudan talas olusma noktasina yonlendirilmelidir. Bu mimkin
olmuyorsa igten sogutma sivisi beslemesiyle frezeleme de yapabilirsiniz.

icten sogutma sivisi besleme 6zelligi olan aletler kullanildiginda talaslarin
¢lkartilmasi daha zayif olabilir. Bu da aletin dayaniklilik stiresini kisaltabilir.
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15.1.2 Kullanim

Kesim verileri iglemcisini agin

4

>

Dongu 272 OCM KUMLAMA ogesini segin

OCM kesim verileri hesaplayici 6Jesini eylem gubugunda
secin

Kesim verileri hesaplayiciyi kapatma

o]
o]
>
C
>
>

KULLANMAK 6gesini segin

Kumanda, belirlenen Kesim verileri ongordlen dongu
parametrelerine aktarir.

Guincel girigler kaydedilir ve kesim verileri hesaplayici tekrar
acildiginda girigler kaydedilmis olarak gelir.

veya

iptal et 6gesini segin

Gincel girisler kaydedilmez.

Kumanda herhangi bir degeri donglye devralmaz.

o OCM kesim verileri hesaplayici bu dongu parametreleri igin birbiriyle iligkili
degerleri hesaplar:

® Sevk derinligi(Q202)

® Hat bindirmesi(Q370)
= Mil dev. sayisi(Q576)
B Frezeleme tiri(Q351)

OCM kesim verileri hesaplayici ile calisiyorsaniz bu parametreleri sonradan
dongu icinde diizenleyemezsiniz.
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15.1.3 Form

448

: OCM kesim verileri hesaplayici x
P
Kesim verileri
Hat bindirmesi(Q370) 0.425
Cap 10.000 mm
Yan besleme 2126 mm
Kesim sayisi 3
Freze beslemesi(Q207) 6000 mm/dak
Kesme uzunlugu 30.000 mm
FZ digli beslemesi 0.149 mm
Helezon acisi 36.000 °
Mil dev. sayisi(Q576) 13446 Uldak
Siniriamalar VC kesme hizi 422 mimin
Maks. mil dev. saysi 20000 Uldak Frezeleme tira(Q351) q
Mok fre2ibes G000 mmidak Talag kaldirma hacmi 2806 omiick,
Islem diizeni Mil performansi 18 kW
Sevk derinligi(Q202)  22.0000 mm Onerilen sogutma IKZ hava
Aletin mekanik yiki
J 100
Aletin termik yikd
) 100
HSS VHM Dénme

Kumanda, formda farkli renkler ve semboller kullanir:

®  Koyu gri arka plan: Giris gerekli

® Girig kutucugunun ve uyari sembollnun kirmizi renkte gergevelenmesi: Eksik veya
yanlis giris

B Griarka plan: Giris yapilamaz

6 m  Malzeme materyalinin giris alani gri arka plana sahiptir. Bunlari yalnizca
seqim listesi Uzerinden segebilirsiniz. Aleti de alet tablosu tzerinden
segebilirsiniz.
B+ - * / (ve)tuslan ile sayisal giris alanlarinda iglem yapabilirsiniz.
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Malzeme materyali

i Malzeme secin (SUrim: 3) X

Filtre Sil
(1) Yapi celigi, Rm < 600
(2) Yapi celigi, Rm > 600
(3) Kaltteli gelik, Rim < 500
(4) Kaliteli gelik, Rm > 500
(5) Yay celigi, Rm < 950
(6) Yay celigi, Rm > 950

(7) Otomat celigi, Rm < 500

ptal et

Malzeme materyali segimi igin asagidaki sekilde hareket edin:

>
>

Malzeme secin butonuna basin

Kumanda cesitli gelik tirlerinin, aliminyum ve titanyum segeneklerinin oldugu bir
segim listesini agar.

Malzeme materyalini segme

veya

Aranacak terimi filtre ekranina girin

Kumanda aradiginiz malzemeleri veya malzeme gruplarini gosterir. Sil tusuyla
onceki segim listesine geri donersiniz.

Programlama ve kullanim bilgileri:

B Malzemeniz tabloda listelenmemisse uygun bir malzeme grubu veya
benzer talas kaldirma 6zelliklerine sahip bir malzeme segin

B ocm.xml malzeme materyali tablosunu TNC:\system\_calcprocess
dizininde bulabilirsiniz
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Alet
Genel arama @@ Tim siituniarda ara x
g = [ w | em
a
[ ocsin magasines 1 MILL_D2_ROUGH 1 0 2
1 pat ol ves 2 MILL.D4 ROUGH 2 0 3
3 MILL_D6_ROUGH 3 0 F
@ ariling tools
5 wppingioos 4 MILL_D8_ROUGH 4 0
e [ = o
@mmingws
Mil 1
T e 6 MILL_D12_ROUGH 6 0
) cressing toots 7 MILL_D14 ROUGH 7 0
&gmﬂi\gm
8 MILL_D16_ROUGH 8 0 4
T undefined tools
«

Aleti tool.t alet tablosu Uzerinden secebilir veya verileri manuel olarak girebilirsiniz.
Alet segimi icin asagidaki sekilde hareket edin:

> Alet secimi butonuna basin

> Kumanda etkin olan tool.t alet tablosunu acar.

> Alet segimi

veya

Alet adini veya alet numarasini arama ekranina girin

OK ile devralin

Kumanda; Cap, Kesim sayisi ve Kesme uzunlugu 6delerini tool.t 6Jesinden alir.
Helezon ag¢is1 6Jesini tanimlayin

Alet segimi icin asagidaki sekilde hareket edin:

> Cap ogesini girin

> Kesim sayis1 0Jesini tanimlayin

> Kesme uzunlugu 6gesini girin

> Helezon agis1 6Jesini tanimlayin

vVvVvyYyy

Giris diyalogu Tanim
Cap Kumlama aleti icin mm cinsinden gap
Kumlama aleti segildikten sonra deder otomatik olarak
devralinr.
Giris: 1...40
Kesim sayisi Kumlama aleti ile yapilan kesim sayisi
Kumlama aleti segildikten sonra deder otomatik olarak
devralinir.
Giris: 1...10
Helezon acisi Kumlama aletinin ° cinsinden helezon agisi
Farkli helezon agilari igin ortalama deger girin.
Giris: 0...80
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Programlama ve kullanim bilgileri:

= Cap Kesim sayisi ve Kesme uzunlugu dederlerini her zaman degistirebi-
lirsiniz. Degistirilen deger tool.t alet tablosuna geri yazilmaz!

B Helezon agisi dederini aletinizin agiklamasinda bulabilirsiniz, or. alet
dreticisinin alet katalogunda.

Limit
Sinirlamalar i¢in maks. mil devir sayisi ve maks. frezeleme beslemesi
tanimlayabilirsiniz. Hesaplanan Kesim verileri bu degerler ile sinirlandirilr.

Giris diyalogu Tanim
Maks. mil dev. Makinenin ve germe durumunun izin verdigi dev/dak cinsin-
saysl den maksimum mil devir sayisi.
Giris: 1...99999
Maks. frez. besl. Makinenin ve germe durumunun izin verdidi mmy/dak cinsin-

den maksimum frezeleme beslemesi.
Giris: 1...99999

islem diizeni

Islem diizeni igin Sevk derinligi(Q202) ile birlikte mekanik ve termik ykleri
tanimlamaniz gerekir:

Girig diyalogu Tanim
Sevk derinli- Sevk derinligi (>0 mm ila alet gapinin 6 kat)
§i(Q202) Deger, OCM kesim verileri hesaplayici baslatilirken Q202

dongi parametresinden devralinir.
Giris: 0.001...99999.999
Aletin mekanik Mekanik yik segimi igin kaydirma ¢ubugu (normal durumda
yUku deder %70 ile %100 arasindadir)
Giris: %0 ila %150
Aletin termik yikd  Termik yuk segimi igin kaydirma gubugu
Kaydirma ¢ubugunu, aletinizin termik aginma direncine
(kaplama) uygun olarak ayarlayin.
m HSS: Disuk termik aginma direnci

= VHM (Kaplamasiz veya normal kaplamali yekpare karbur
freze bigaklar): Orta termik aginma direnci

= Kaplm. (Yiksek kaplamali yekpare karbiir freze bigag):
YUksek termik asinma direnci

o B Surgl yalnizca yesil arka planh alanda
etkilidir. Bu sinirlama maksimum mil devir
sayisina, maksimum beslemeye ve segilen
malzemeye baglidir.
m Kaydirma gubugu kirmizi alanda bulunuyorsa

kumanda izin verilen maksimum degeri
kullanir.

Giris: %0 ila %200

Diger bilgiler: "islem diizeni ', Sayfa 453
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Kesim verileri
Kumanda Kesim verileri bolimuinde hesaplanan degerleri gosterir.
Asagidaki Kesim verileri, Q202 sevk derinligine ek olarak ilgili ddngii parametresine

aktarilir:
Kesim verileri: Dongii parametresine devralma:
Hat bindirmesi(Q370) Q370 = GECIS BINDIRME

Freze beslemesi(Q207), mm/ Q207 = FREZE BESLEMESI
dak cinsinden

Mil dev. sayisi(Q576), dev/dak Q576 = MIL DEVRI
Frezeleme trii(Q351) Q351= FREZE TIPI

Programlama ve kullanim bilgileri:

B OCM kesim verileri hesaplayici sadece Q351=+1 icin olan senkron
galisma degerlerini hesaplar. Bu nedenle dongu parametresine her
zaman Q351=+1 degerini devralir.

m OCM kesim verileri hesaplayici kesim verilerini donginun girig
bolgeleriyle esitler. Degerler giris bolgelerinin altina diserse veya lizerine
clkarsa OCM kesim verileri hesaplayici igindeki parametre kirmizi
arka plan rengiyle goruntulenir. Kesim verileri bu durumda donguye
aktariimaz.

Asagidaki kesim verileri bilgi ve tavsiye niteligindedir:
B Yan besleme, mm

m FZ digli beslemesi, mm

m VC kesme hizi, m/dak

B Talas kaldirma hacmi, cm3/dak

m Mil performansi, kW

= Onerilen sogutma

Bu degerlerin yardimiyla makinenizin secilen kesme kosullarina uygun olup
olmadigini degerlendirebilirsiniz.
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15.1.4 islem diizeni

Mekanik ve termik yik igin olan her iki kaydirma gubugu, kesimler Gzerinde etkili olan
proses kuvvetlerine veya sicakliklarina etki eder. Daha ylksek degerler talas debisini
yUkseltir ancak yliklenmenin de artmasina neden olur. Strginudn kaydirimasi farkli
proses tasarimlarinin olusturulmasina olanak saglar.

Maksimum talas debisi

Maksimum talas debisi igin mekanik yuk kaydirma ¢ubugunu %100 degerine ve
termik yuk kaydirma ¢ubugunu aletinizin kaplamasina uygun degere getirin.
Tanimlanan sinirlamalarin izin vermesi halinde, aletin kesim verileri mekanik ve
termik yiklenebilirlik sinirini zorlar. Biiyik alet gaplarinda (D>=16 mm) gok yiksek mil
performanslari gerekli olabilir.

Teorik olarak beklenen mil performansini kesim verileri giktisinda bulabilirsiniz.

o izin verilen mil performansi asildiginda 6nce mekanik yik kaydirma
cubugunu ve gerekli olmasi halinde sevk derinligini (a,) azaltabilirsiniz.

Nominal devir sayisinin altindayken ve devir sayilari gok yiksekken milin
nominal gice ulagsmayacagini dikkate alin.

YUksek bir talag debisi elde etmek istiyorsaniz talas tahliyesinin de
optimum sekilde gergeklestiriimesine dikkat edin.

Daha diisiik yiiklenme ve daha az aginma

Mekanik ytklenmeyi ve termik aginmayi azaltmak igin mekanik ytku %70 seviyesine
dusurtn. Termik yUkd, aletinizdeki kaplamanin %70'ine karsilik gelecek bir degere
dusurun.

Bu ayarlar, alette dengeli bir mekanik ve termik yikin mevcut olmasini saglar. Aletin
kullanim omru genellikle maksimum seviyededir. Mekanik ytklenmenin daha dusuk
olmasi, prosesin daha dengeli ve titresimsiz sekilde gerceklestiriimesini saglar.

15.1.5 Eniyi sonucu elde edin

Belirlenen Kesim verileri ile memnun edici bir talas kaldirma prosesi elde
edilemiyorsa bunun farkli nedenleri olabilir.

Mekanik yiik gok yiiksek
Asiri bir mekanik yukin mevcut olmasi halinde 6nce proses kuvvetini distrmeniz
gerekir.

Asagidaki belirtiler alette bir mekanik asir yuklenme durumunun mevcut olduguna
isaret eder:

= Alette kesme kenari kirllmalari

Alette saft kirllmasi

Mil torku gok yiiksek veya mil performansi gok yiiksek
Mil yatagindaki eksenel veya radyal kuvvetler gok ylksek
Istenmeyen titresim veya sallanma

Cok zayif sikistirma nedeniyle titresim

Cikintisi gok fazla olan alet nedeniyle titresim
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Termik yiik ¢ok yiiksek
Asiri bir termik yukin mevcut olmasi halinde proses sicakligini distrmeniz gerekir.

Asagidaki belirtiler alette bir termik asiri yiklenme durumunun mevcut olduguna
isaret eder:

m Talas ylzinde gok ylksek krater aginmasi
m Alet akkorlasiyor
m Erimis kesme kenarlari (titanyum gibi islenmesi gok zor olan malzemeler igin)

Cok diisiik talas debisi

isleme stiresi gok uzunsa ve kisaltilmasi gerekiyorsa, her iki siirgii de yikseltilerek
talas debisi arttirilabilir.

Hem makinede hem de alette hala potansiyel mevcutsa once proses sicakligi
sUrgusunun yukseltilimesi onerilir. Ardindan mimkuin oldugunda proses kuvvetleri
surgusund de kaldirabilirsiniz.

Sorunlarin ¢oziimii
Asagidaki tabloda gesitli hata durumlarini ve bunlara karsi alabileceginiz 6nlemler

belirtilmistir.
Belirti Aletin mekanik Aletin termik yiikii Diger
yiikii kaydirma kaydirma gubugu-
gubuguAletin Aletin termik yiikii
mekanik yiikii
Titresimler (6r. gok zayif ~ Azaltin Gerekiyorsa ylksel-  Kenetlemeyi kontrol edin
kenetleme veya gok tin
uzun slre kenetlenmis
aletler)
Istenmeyen titresim Azaltin -
veya sallanma
Saftta alet kirlmasi Azaltin - Talas tahliyesini kontrol edin
Alette kesme kirilmalari  Azaltin - Talas tahliyesini kontrol edin
Asinma ¢ok yuksek Gerekiyorsa yuksel-  Azaltin
tin
Alet akkorlasiyor Gerekiyorsa yuksel-  Azaltin Sogutmayi kontrol edin
tin

isleme stresi gok uzun Gerekiyorsa yiksel-  Once yiikseltin

tin
Mil kullanimi ¢ok fazla Azaltin -
Mil yatagindaki eksenel  Azaltin - m Sevk derinligini azaltin
kuvvet gok yuksek = Aleti daha diistik helezon
acistile kullanin
Mil yatagindaki radyal Azaltin -

kuvvet gok yliksek
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