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Bu el kitabi1 hakkinda

Muteakip olarak bu el kitabinda kullanilan agiklama sembollerinin bir
listesini bulacaksiniz

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

asagidaki tehlikelerden bir ya da daha fazlasinin

A Bu sembol tanimlanan fonksiyonun kullaniminda
O bulundugunu belirtir:

isleme parcasi icin tehlikeler
Tespit ekipmani igin tehlikeler
Alet igin tehlikeler

Makine icin tehlikeler
Kullanici igin tehlikeler

tarafindan uygun hale getiriimesi gerektigini belirtir.
Tanimlanan fonksiyon buna gére makineden makineye
farkli etki edebilir.

O Bu sembol tanimlanan fonksiyonun, makine Ureticiniz

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

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi
bulundu?

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

TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

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

TNC Tipi NC Yazilim No.

iTNC 530, HSCI ve HEROS 5 606420-04

iTNC 530 E, HSCI ve HEROS 5 606421-04

iTNC 530 Programlama yeri HSCI ~ 606424-04

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

Ayni zamanda 4 eksene kadar dogru hareketleri

HSCI (HEIDENHAIN Serial Controller Interface) TNC kumandalarinin
yeni donanim platformunu ifade eder.

HeROS 5, HSCI bazli TNC kumandalarinin yeni isletim sistemini ifade
eder.

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

Her makinede kullanima sunulmayan TNC fonksiyonlari érnekleri
sunlardir:

TT ile alet 6lgimi

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



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

=)

=)

Kullanici El Kitabi:

Déngllerle baglantisi olmayan tim TNC fonksiyonlari,
Kullanici El Kitab1 iTNC 530'da anlatiimigtir. Kullanici el
kitabini kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz.

Acik metin diyalogu kullanici el kitabi kimligi: 670387-xx.

DIN/ISO kullanici el kitabi kimligi: 670391-xx.

smarT.NC Kullanici Dokiimantasyonu:

smarT.NC igletim trt ayri bir kilavuzda tanimlanmigtir.
Kilavuzu kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz. ID: 533191-xx.
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Yazilim Segenekleri

iTNC 530, sizin tarafinizdan ya da makine Ureticiniz tarafindan
onaylanabilen, farkli yazilim segeneklerine sahiptir. Her segenek ayri
olarak onaylanir ve asagidaki fonksiyonlari igerir:

Yazilim Segenegi 1

Silindir muhafazasi enterpolasyonu (Dongiler 27, 28, 29 ve 39)

Donen eksenlerde mm/dak cinsinden besleme: M116

Calisma dizleminin gevrilmesi (Manuel isletim tirinde, déngi 19,
PLANLAR fonksiyonu ve 3D KIRMIZI yazilm tusu)

Uzatilmis ¢alisma diizlemindeki 3 eksende yer alan daire

Yazilim Segenegi 2

5 eksen enterpolasyonu

Splin enterpolasyonu

3D Caligmalar:
M114: Hareketli eksenlerle ¢alisirken, makine geometrisinin
otomatik olarak dizeltiimesi
M128: Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu
konumunu koruyun (TCPM)

TCPM FONKSIYONU: Hareketli eksenlerin konumlanmasinda,
alet ucu konumunu etki sekli ayar imkani ile birlikte koruyun
(TCPM)

M144: Tiimce sonundaki GERCEK/NOMINAL konumlarinda yer
alan makine kinematiginin dikkate alin

Doéngi 32'de (G62) Kumlama/Perdahlama ve Devir eksenleri i¢in
tolerans ek parametresi

LN tiimcesi (3D dlizeltme)

DCM carpismasi yazilim secenegi Tanim

Carpismalari 6nlemek igin makine Ureticisi Kullanici el kitabi

tarafindan tanimlanmis alanlari denetleme acik metin

fonksiyonu. diyalogu

DXF doniistiriicii yazilim segenegi Tanim

DXF dosyalarindan (Format R12) konturlari Kullanici el kitabi

ve calisma pozisyonlarini alin. acik metin
diyalogu




Global program ayarlari yazilim segenegi

Tanim

Revize igletim turiindeki koordinat

Kullanici el kitabi

tasimalarini kapatma fonksiyonu, el garki acgik metin
kapatma davranigl sanal eksen yoniindedir. diyalogu
AFC yazilim segenegi Tanim

Seri Uretimdeki kesim kosullarinin optimum

Kullanici el kitabi

duruma getirilmesi igin adaptif besleme acik metin
ayarlama fonksiyonu. diyalogu
KinematicsOpt yazilim segenegi Tanim
Makine hassasiyetinin optimum duruma Sayfa 480
getirilmesi ve kontrolu igin tarama sistemi

déngdileri.

3D-ToolComp yazilim segenegi Tanim

LN tiimcelerinde erisim agisina bagh 3D alet

Kullanici el kitabi

yarigap duzeltmesi. acgik metin
diyalogu
Opsiyonel yazilim, alet yonetimini Tanim

genigletir

Makine Ureticisi tarafindan Python Script'leri

Kullanici el kitabi

aracihgiyla uyumlandirilabilir alet yonetimi. acik metin
diyalogu
CAD-Viewer yazilim segenegi Tanim

Kontrol Gnitesinde 3D modelleme agma.

Kullanici el kitabi

acik metin
diyalogu
Enterpolasyonlu dénme opsiyonel Tanim
yazilimi
Zyklus 290 ile bir ofsetin enterpolasyonlu Sayfa 323

donduardlmesi.
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Uzak masaiistii yoneticisi yazilim
secgenegi

Tanim

Harici bilgisayar birimi (6rn. Windows

Kullanici el kitabi

bilgisayar1) TNC kullanici ara ylzi Gzerinden  agik metin
kumanda diyalogu
Cross Talk Compensation CTC yazilim T

anim

segenegi

Aks baglantilar denklestirme

Makine El Kitabi

Position Adaptive Control PAC yazilim
segenegi

Tanim

Ayar parametrelerin uygun hale getirilmesi

Makine El Kitabi

Load Adaptive Control PAC yazilim
segenegi

Tanim

Ayar parametrelerin dinamik olarak uygun
hale getiriimesi

Makine El Kitabi

Active Chatter Control ACC yazilim
secgenegi

Tanim

isleme sirasinda tam otomatik giriiltii énleme

fonksiyonu

Makine El Kitabi




Gelisim durumu (Guncelleme Fonksiyonlari)

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

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

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

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

FCL 4 Fonksiyonlan Tanim

Aktif durumdaki DCM ¢arpisma Kullanici El Kitabi
denetimindeki koruma mekani grafik

gOsterimi

Aktif durumdaki DCM ¢arpisma Kullanici El Kitabi
denetimi durmus durumdayken el ¢arki

cakismasi

3D temel devir (sabitleme Makine el kitabi
kompenzasyonu)

FCL 3 Fonksiyonlar Tanim

3D taramasi igin tarama sistemi Sayfa 469
dongusi

Cubuk ortasi/bdélme duvari ortasi Sayfa 363

otomatik referans noktasi i¢in tarama
sistemi déngduleri

Alet tam mlidahale ayarindayken kontur ~ Kullanici El Kitabi
cebi galismasinda besleme azaltma

PLANE fonksiyonu: Eksen agisi girisi Kullanici El Kitabi

icerik duyarli yardim sistemi olarak Kullanici El Kitabi
kullanici dokiimantasyonu

smarT.NC: smarT.NC'yi calismaniza Kullanici El Kitabi
paralel olarak programlayin

smarT.NC: Nokta numunesindekikontur  smarT.NC rehberi
cebi
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

FCL 3 Fonksiyonlari

Tanim

smarT.NC: Dosya yoneticisindeki kontur

programlari 6n izlemesi

smarT.NC rehberi

smarT.NC: Nokta calismalarindaki
konumlama stratejisi

smarT.NC rehberi

FCL 2 Fonksiyonlari

Tanim

3D hat grafigi

Kullanici El Kitabi

Sanal alet ekseni

Kullanici El Kitabi

Blok cihazlardaki (Hafiza kartlari, sabit
diskler, CD-ROM sdrtctleri) USB
destegi

Kullanici El Kitabi

Harici olusturulan konturlari filtreleyin

Kullanici El Kitabi

Kontur formuliinde yer alan her kontur
parcasini farkli derinliklerde atama
imkani

Kullanici El Kitabi

Dinamik IP adresleri yonetimi DHCP

Kullanici El Kitabi

Tarama parametrelerinin global
ayarlanmasindaki tarama sistemi
déngusu

Sayfa 474

smarT.NC: Tumce akigi grafik olarak
desteklenir

smarT.NC rehberi

smarT.NC: Koordinat déntsimleri

smarT.NC rehberi

smarT.NC: PLANE Fonksiyonu

smarT.NC rehberi

Ongériilen kullanim yeri

kullanimi igin dngérilmistar.
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60642x-01 yaziliminin yeni dongu
fonksiyonlan

Yeni déngu 275, girdap freze ile kontur yivi olusturma (bakynyz
"DONUSLU FREZE ILE KONTUR YIVI (d6éngu 275,

DIN/ISO: G275)" Sayfa 210)

Tek dudak delme i¢in déngu 241'de bir bekleme derinligi de
tanimlanabilir (bakynyz "TEK DUDAK DELME (déngi 241,
DIN/ISO: G241)" Sayfa 98)

Déngii 39 SILINDIR KILIFI KONTURU'nda artik gelis ve gidis siirlis
tutumu ayarlanabilir (bakynyz "Devre akisi" Sayfa 238)

Bir kalibrasyon bilyesinde tarama sisteminin kalibrasyonu igin yeni
tarama sistemi donglist (bakynyz "TS KALIBRELEME (déngu 460,
DIN/ISO: G460)" Sayfa 476)

KinematicsOpt: Bir doner eksendeki gevsekligin tespiti igin ek bir
parametre ilave edildi (bakynyz "Gevsek" Sayfa 491)
KinematicsOpt: Hirth digleri iceren eksenlerin konumlandirmasi igin
daha iyi destek (bakynyz "Hirth disleri iceren eksenlere sahip olan
makineler" Sayfa 487)
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60642x-02 yaziliminin yeni dongu fonksiyonlari

60642x-02 yaziliminin yeni dongu
fonksiyonlari

Yeni igsleme déngusu 225 kazima (bakynyz "KAZIMA (dongl 225,
DIN/ISO: G225)" Sayfa 319)

Yeniigleme dénglsi 276 3D kontur gekme (bakynyz "3D KONTUR
CEKME (dongii 276, DIN/ISO: G276)" Sayfa 215)

Yeni igleme dongusi 290 enterpolasyonlu déndiirme (bakynyz
"ENTERPOLASYONLU DONME (yazihm opsiyonu, dongi 290,
DIN/ISO: G290)" Sayfa 323)

Dig agma dongust 26x'te simdi disler Gizerinde tegetsel hareket
saglamak lGzere bagimsiz bir besleme mevcuttur (llgili dongu
parametresinin agiklamasina bakin)

KinematicsOpt dongulerinde asagidaki iyilestirmeler yapilmistir:
Yeni, hizli uygunlastirma algoritmasi

Acli optimizasyonu sonrasinda konum optimizasyonu igin ayri bir
6lciim sirasina ihtiyag duyulmaz (bakynyz "Cesitli modlar (Q406)"
Sayfa 496)

Ofset hatasinin (makine sifir noktasinin degistiriimesi) Q147-149
parametrelerine geri dondurilmesi(bakynyz "Devre akisi"
Sayfa 484)

Bilye dl¢ciimlnde 8 seviyeli 6lgiim noktasi (bakynyz "Déngu
parametresi" Sayfa 493)

Yapilandinimamis déner eksenler TNC tarafindan, déngu
uygulamasinda gérmezden gelinir(bakynyz "Programlamada bazi
hususlara dikkat edin!" Sayfa 492)

60642x-03 yaziliminin yeni dongu
fonksiyonlari

Simdi dongui 256 dikddrtgen tipadaki baslatma konumlandirmasini
belirleyebilecediniz bir parametre mevcuttur(bakynyz
"DIKDORTGEN PIM (déngu 256, DIN/ISO: G256)" Sayfa 162)

Simdi déngu 257 dairesel tipayi frezelemede tipadaki baglatma
konumlandirmasini belirleyebileceginiz bir parametre
mevcuttur(bakynyz "DAIRESEL PiMi (déngii 257, DIN/ISO: G257)"
Sayfa 166)
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60642x-04 yaziliminin yeni dongu
fonksiyonlan

Dongl 25: Otomatik kalan malzeme algilamasi eklendi (bakynyz
"KONTUR CEKMES (d6ngu 25, DIN/ISO: G125)" Sayfa 206)

Dongu 200: Derinlik referansinin belirlenmesi igin giris parametresi
Q359 eklendi (bakynyz "DELME (déngu 200)" Sayfa 75)

Dongu 203: Derinlik referansinin belirlenmesi igin giris parametresi
Q359 eklendi (bakynyz "UNIVERSAL DELME (dongi 203,
DIN/ISO: G203)" Sayfa 83)

Dongu 205: Geri gekme beslemesi igin giris parametresi Q208
eklendi (bakynyz "UNIVERSAL DERIN DELME (déngi 205,
DIN/ISO: G205)" Sayfa 91)

Dongl 205: Derinlik referansinin belirlenmesi igin giris parametresi
Q359 eklendi (bakynyz "UNIVERSAL DERIN DELME (déngii 205,
DIN/ISO: G205)" Sayfa 91)

Dongu 225: Sesli harf girisi artik mimkun, metin simdi egik de
diizenlenebilmekte (bakynyz "KAZIMA (déngl 225,

DIN/ISO: G225)" Sayfa 319)

Dongu 253: Besleme referansi igin girig parametresi Q439 eklendi
(bakynyz "Y1V FREZELEME (dongi 253, DIN/ISO: G253)"
Sayfa 150)

Déngl 254: Besleme referansi igin giris parametresi Q439 eklendi

(bakynyz "DAIRESEL YIV (déngii 254, DIN/ISO: G254)" Sayfa 156)

Dongu 276: Otomatik kalan malzeme algilamasi eklendi (bakynyz
"3D KONTUR CEKME (d6ngu 276, DIN/ISO: G276)" Sayfa 215)

Dongl 290: Dongl 290 ile artik oluk agma mimkin (bakynyz
"ENTERPOLASYONLU DONME (yazilim opsiyonu, dongi 290,
DIN/ISO: G290)" Sayfa 323)

Déngul 404: Referans noktasi tablosunun herhangi bir satirinda bir
temel dondlrmeyi kaydedebilmek icin giris parametresi Q305 yeni
eklendi (bakynyz "TEMEL DEVIR AYARI (déngii 404,

DIN/ISO: G404)" Sayfa 353)
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60642x-01 yaziliminin degistirilmis dongu fonksiyonlari

60642x-01 yaziliminin degistirilmis
dongu fonksiyonlari

Dongl 24 (DIN/ISO: G124) ile yan perdahlamada surus tutumu
degistirildi (bakynyz "Programlama esnasinda dikkat edin!"
Sayfa 202)

60642x-02 yaziliminin degistirilmis
dongu fonksiyonlari

Doéngi 270'in tanimi igin kullanilan yazihm tusunun yeri degisti

60642x-04 yaziliminin degistirilmis
dongu fonksiyonlari

Dongli 206: TNC artik, bir takim tablosunda belirtildiginde dig egimini
denetler

Do6ngli 207: TNC artik, bir takim tablosunda belirtildiginde dis egimini
denetler

Do6ngli 209: TNC artik, bir takim tablosunda belirtildiginde dis egimini
denetler

Dongl 209: Parametre Q256=0 olarak tanimlandiysa TNC, artik bir
talas kirlimasinda delikten tamamen disariya cikar (talas
kirlmasinda geri gekilme)

Dongli 202: Parametre Q214=0 olarak tanimlandiysa TNC, takimi
delme tabaninda serbest birakmaz (serbest hareket yonii)

Dongl 405: Parametre Q337=0 olarak tanimlandiysa TNC referans
noktasini, referans noktasi tablosunun 0 satirina da yazar

ilgili tarama sistemi dénguileri 4xx: Parametre Q305 (referans
noktasi numarasi veya sifir noktasi numarasi) giris araligr 99999'a
yukseltildi

Dongl 451 ve 452: TNC artik 6lgiim sirasinda durum penceresini,

ancak kalibrasyon bilyesi i¢in gidilecek yolun tarama bilye ¢capindan
biyuk olmasi durumunda gizler
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Esaslar/ Genel bakig
islem ddngiilerini kullanin

islem dongiisii: Delme

islem déngiileri: Digli delik/ digli
frezeleme

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim
frezeleme/ yiv frezeleme

islem dongiileri: Ornek tanimlamalar

islem ddngiileri: Kontur cebi, kontur
cekmeler

islem déngiileri: Silindir kilifi

islem dongiileri: Kontur formiilii ile
kontur cebi

islem dongiileri: Satir olusturma
Doéngiiler: Koordinat hesap doniisiimleri
Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar

Tarama sistem dongiileriyle calisma
Tarama sistem déngiileri: isleme pargasi
egim konumunun otomatik tespiti

Tarama sistemi dongiileri: Referans
noktalarinin otomatik tespiti

Tarama sistem dongiileri: igleme
parcalarinin otomatik kontrolii

Tarama sitemi déngiileri: Ozel
fonksiyonlar

Tarama sistemi dongiisii: Kitematigin
otomatik 6lgiimii

Tarama sistemi dongiisii: Aletlerin
otomatik 6lgiimii
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1.1 Giris

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

sunulur.

Cogu doénguler gegis parametresi olarak Q parametreleri kullanir.
TNC'nin gesitli dongulerde kullandigr ayni fonksiyona sahip
parametreler, daima ayni numaraya sahiptir: Orn. Q200 daima
glvenlik mesafesidir, Q202 daima kesme derinligidir vs.

=)
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Dikkat ¢arpisma tehlikesi!

Donguler gerekiyorsa kapsamli galismalari
uygulamaktadir. Glivenlik gerekgesiyle isleme koymadan
once bir grafik program testi uygulayin!

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

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

Bir FAUTO beslemesi degisikliginin bir dongu
tanimlamasindan sonra etkisi olmadigini dikkate alin,
clinkll TNC, déngu tanimlamasinin islenmesi sirasinda,
TOOL CALL tumcesinden gelen beslemeyi dahili olarak
kesin diizenlemektedir.

Eger birgok kismi tiimceye sahip bir dénglyu silmek

istiyorsaniz, TNC, donglniin tamaminin silinip
silinmeyecegdi konusunda bir bilgi verir.
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1.2 Mevcut dongu guruplari

islem dongiilerine genel bakis

-
L
Q
=)
[
Yazilim tusu gubugu, cesitli déngl gruplarini =)
DEF gosterir o
Yazil :g')
S azilim
Déngii gurubu tusu Sayfa c
Derin delme, sirtiinme, dondirme ve indirme déngiileri o Sayfa 72 .8
)
Disli delme, digli kesme ve disli frezeleme doéngdileri oL Sayfa 106 3
DiSLiST >
Q
Ceplerin, pimlerin ve yivlerin frezelenmesi icin dongtiler serLers Sayfa 140 E
N
Nokta numunelerin, 6érnegin daire gemberi veya delikli ylizey Uretilmesi igin dénguler NoKT. Sayfa 174 -
SL dongdleri (Subcontur-List), 6yle ki bunlarla, birgok st tste binmis kismi konturlardan olusan Sayfa 186
daha kdlfetli konturlar, konturlari paralel olacak bir sekilde islenmektedir, silindir muhafazasi st It
enterpolasyonu
Diz veya kendi icinde kivrilan ylzeylerin islenmesi igin dénguler P Sayfa 262
Koordinat donlisim hesaplari igin déngdler, dyle ki bunlarla istenilen konturlar kaydirilir, KooRD.— Sayfa 280
tornalanir, yansitilir, buyutilir veya kagultalir CTEE312 CEY
Ozel dénguler, bekleme suresi, program ¢agrisi, mil oryantasyonu, tolerans, kazima, szeL Sayfa 310

enterpolasyonlu déndiirme (opsiyonel)

DONGULER

E Gerekli durumda makineye 6zel iglem dongtilerine
gecis yapin. Bu turll islem déngtileri makine ureticiniz
tarafindan entegre edilebilir
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Tarama sistemi dongulerine genel bakis

Yazilim tusu ¢ubugdu, ¢esitli ddngu gruplarini gdsterir
PROBE

Dongii gurubu

Yazilim tusu  Sayfa

1.2 Mevcut dongi guruplari

Malzeme egdim konumunun otomatik olarak belirlenmesi ve dengelenmesini saglayan Sayfa 338

doénguler .

Otomatik referans noktasi belirlemek igin dongdler Sayfa 360
-

Otomatik ¢calisma pargasi kontroli igin dénguler Sayfa 414
1

Kalibrasyon déngiileri, Ozel déngiiler ozeL Sayfa 464

Otomatik kinematik 6lgtimleri icin donguler e Sayfa 480

Otomatik alet dl¢imu igin dénguler (makine Ureticisi tarafindan onaylanir) Sayfa 512

=

E Gerekli durumda makineye 6zel tarama sistemi
dongtilerine gecis yapin. Bu tirli tarama sistemi
doénguleri makine Ureticiniz tarafindan entegre
edilebilir
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islem déngiilerini
kullanin




2.1 isleme dongiilerle ¢alisma

Genel uyarilar

okuttugunuz ya da bunlari disaridan, érnegin bir CAM
sistemi ya da bir ASCI editori ile olusturdugunuz surece
asagidaki kurallara dikkat edin:

@ NC programlarini eski TNC kontrol sistemlerinde

200'denkiigiik numarali igsleme ve tarama sistem
doéngileri:
Eski iTNC yazihm strimlerinde ve eski TNC kontrol
sistemlerinde bazi diyalog konugmalarinda, iTNC
editoriiniin her zaman dogru sekilde
dénustiremeyecegdi metin dizileri kullaniimistir. Higbir
dongi metninin nokta ile bitmediginden emin olun.

200'denbiiyiik numarali isleme ve tarama sistem
doéngtileri:
llgili satir sonlarina (~) karakteri yerlestirin. Déngiideki
son parametre bu karakteri alamaz
Doéngu isimlerinin ve goérislerin girilmesi zorunlu
degildir. Kontrol sistemine okutma esnasinda iTNC
doéngu isimleri ve gorusleri ayarlanan diyalog diline
uygun olarak tamamlar

2.1 Isleme dongiilerle ¢calisma
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Makine spesifik donguleri

Bir cok makinede, makine Ureticiniz tarafindan HEIDENHAIN
dongiilerine ilaveten TNC'ye yerlestirilen déngiler kullanima
sunulmaktadir. Bunun i¢in ayri bir déngii numara ¢emberi kullanima
sunulmustur:

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

500 ile 599 arasi donguler
Spesifik makine tarama sistemi donguleri TOUCH PROBE tusu
Uzerinden tanimlanmalidir

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

Belirli kosullar altinda spesifik makine déngllerinde HEIDENHAIN'in
halihazirda standart déngulerde kullanmis oldugu aktarma
parametreleri de kullaniimaktadir. DEF etkin déngilerin (TNC'nin,
déngu tanimlamasinda otomatik olarak isledigi dongtiler, ayryca
bakynyz "Dénguleri cagirma" Sayfa 49) ve CALL etkin déngilerin
(uygulamak igin baslatmaniz gereken déngdler, ayryca bakynyz
"Dénglleri gagirma" Sayfa 49) ayni anda kullaniimasi sirasinda, ¢oklu
kullanilan aktarma parametrelerinin lzerine yazma problemlerini
engellemek icin asagidaki isleyisleri dikkate alin:

Temel olarak DEF aktif déngulerini CALL aktif dongulerinden 6nce
programlayin

Bir CALL aktif déngusuinin tanimlanmasi ve s6z konusu déngu
cagrisi arasinda bir DEF aktif dénguyt, sadece bu iki dongliniin
aktarma parametrelerinde kesigsmelerin ortaya cikmamasi
durumunda programlayin

HEIDENHAIN iTNC 530
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lerle calisma

ongu

2.1 Isleme d

Yazilim tuglar tizerinden dongi tanimlama

e Yazilim tusu ¢ubugdu, ¢esitli ddngu gruplarini gdsterir renues Program kaydetme/dizenleme
[i=F o Hatve?
-~ o - - i o 2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+1200 Z+0
oere/ Dongu gruplarini segme, 6rn. delme donguleri S TooL Gl iz sSeae " g
. . PR TR R o =
262 Doéngl segme, 6rn. DISLI FREZESI. TNC bir diyalog GG . e o
%% acar ve tiim giris degerlerini sorgular; ayni zamanda BESni7Re JBEalene morisvon. v ‘
TNC sag ekran yarisinda bir grafik ekrana getirir, Gasaisa.z o mEs TUT: VuaRzon T
burada girilecek parametreler parlak yansitiimigtir 02552402 JPRC KIRL. GERI CEK. i !‘
e L
TNC tarafindan talep edilen bitiin parametreleri girin Ozodeise 1o BUUENCTK MES. ! / a%‘
] . 0206=+150 ;DERIN KESME BESL. sk
ve her girigi ENT tusu ile kapatin D fiplhat &
B END PGM NEU MM %‘%‘GBK %
Siz gerekli butln verileri girdikten sonra TNC diyalogu e
sona erdirir =
GOTO islevi uzerinden dongii tanimlama ‘ ‘ } | ‘ ‘
Yazilim tusu ¢ubugdu, ¢esitli ddngu gruplarini gdsterir
DEF
GOTO TNC, bir Gste yansitma penceresinde dongtlere genel
O bakigI gosterir

Ok tuslariyla istenilen déngiiyl secin veya

CTRL + ok tuglariyla (sayfa seklinde ilerleme) istenilen
dongliyu segin veya

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

NC ornek tiimceleri
7 CYCL DEF 200 DELME

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

=)

On kosullar

Bir déngl cagrisindan dnce her haltukarda programlayin:

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

Aletin cagrilmasi
Milin donus yonu (M3/M4 ek fonksiyonu)
Doéngi tanimlamasi (CYCL DEF).

Asagidaki dongu aciklamalarinda sunulmus olan diger
onkosullari da dikkate alin.

Asagidaki dongiler tanimlandiktan itibaren ¢calisma programinda
etkide bulunur. Bu dénguleri cagiramazsiniz ve gagirmamalisiniz:

Déngller 220 daire Gzerinde nokta numunesi ve 221 gizgiler
Uzerinde nokta numunesi

SL donglisti 14 KONTUR

SL déngiisii 20 KONTUR-VERILERI

Déngu 32 Tolerans:

Koordinat hesap déntisimd ile ilgili donguler
Déngii 9 BEKLEME SURESI

tim tarama sistemi dénguleri

Tam diger dongiileri agagidaki tanimlanmis iglevlerle ¢agirabilirsiniz.

CYCL CALL ile dongii ¢agrisi

CYCL CALL islevi son tanimlanmis galisma dongiisini bir defa
g¢agirir. Donguiniin baglangig¢ noktasi, son olarak CYCL CALL timcesi
tarafindan programlanmis pozisyondur.

CcYcL
CALL

Dongl gagirmayi programlama: CYCL CALL tusuna
basin

Dongu ¢cagirmayi girme: CYCL CALL M yazilim
tusuna basin

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

CYCL CALL PAT ile déngu cagrisi

CYCL CALL PAT iglevi tim pozisyonlarda, bir PATTERN DEF 6rnek
tanimlamasinda veya (bakynyz "Ornek tanimlama PATTERN DEF"
Sayfa 57) bir nokta tablosunda (bakynyz "Nokta tablolari" Sayfa 65)
tanimlamis oldugunuz son tanimlanmis ¢alisma dongusunu gagirir.
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2.1 Isleme d

lerle calisma

ongu

CYCL CALL POS ile dongii cagrisi

CYCL CALL POS iglevi son tanimlanmig ¢alisma déngusiinu bir defa
cagirir. Dongunun baslangi¢ noktasi, son olarak CYCL CALL POS
timcesinde tanimladiginiz pozisyondur.

TNC, CYCL CALL POS tiimcesinde verilmis pozisyona pozisyonlama
mantigiyla yaklasir:

Alet eksenindeki gecerli alet pozisyonu malzemesinin (Q203) ust
kenarindan daha biiylkse, bu durumda TNC 6nce galisma
dizleminde programlanmig pozisyona ve ardindan alet eksenine
pozisyonlanir

Alet eksenindeki gegerli alet pozisyonu malzemesinin (Q203) ust
kenarinin altinda bulunuyorsa, bu durumda TNC 6nce alet
ekseninde giivenli ylksekligi pozisyonlanir ve ardindan g¢alisma
dizleminde programlanmig pozisyona pozisyonlanir

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

CYCL CALL POS timcesinde tanimlanmis besleme
sadece bu timcede programlanmis baslatma pozisyonuna
surus icin gegerlidir.

TNC, CYCL CALL POS tiimcesinde tanimlanmis
pozisyona temel olarak aktif olmayan yaricap diizeltmesi
(RO) ile gider.

Eger CYCL CALL POS ile icinde bir baslatma
pozisyonunun tanimlanmig oldugu bir dénguyu
cagirirsaniz (6rn. déngi 212), bu durumda dénguniin
icinde tanimlanmig pozisyon aynen CYCL CALL POS
timcesinde tanimlanmis bir pozisyona ilave bir kaydirma
gibi etki eder. Bundan dolayi dongtide tespit edilecek
baglatma pozisyonunu daima 0 ile tanimlamalisiniz.

@ CYCL CALL POS timcesinde daima ug¢ koordinat ekseni

M99/M89 ile dongii gagrisi

TUmce seklinde etkili M99 islevi son tanimlanmis ¢alisma donglisuni
bir defa ¢cagirir. M99 bir pozisyonlama tiimcesinin sonunda
programlayabilirsiniz, bu durumda TNC bu pozisyonun Uzerine gider
ve ardindan son tanimlanmig galisma dongusuni gagirir.

Egder TNC donguiyi her pozisyonlama timcesinden sonra otomatik
olarak uygulayacaksa, ilk dongu ¢agrisini M89 ile programlayin (7440
makine parametresine bagh).

M89 etkisini kaldirmak icin sdyle programlayin:

M99 son baslangi¢ noktasina gittiginiz pozisyonlama tiimcesine
veya

Bir CYCL CALL POS timcesi ya da

CYCL DEF ile yeni bir igslem dongusu

50

islem déngiilerini kullanin @



U/VIW ilave eksenler ile caligma

TNC, TOOL CALL timcesinde mil ekseni olarak tanimladiginiz
eksende kesme hareketleri yapiyor. TNC ¢alisma diizlemindeki
hareketleri temel olarak sadece X, Y veya Z ana eksenlerinde
uyguluyor. istisnalar:

Eger 3 YIV FREZELEME ve 4 CEP FREZELEME déng(ilerinde
kenar uzunluklari igin dogrudan ilave eksenler programlarsaniz

Eger SL déngulerinde kontur alt programinin ilk timcesinde ilave
eksenler programlarsaniz

5 (DAIRE CEBI), 251 (DIKDORTGEN CEP), 252 (DAIRE CEBI), 253
(YIV) ve 254 (YUVARLATILMIS YiV) déngiilerinde TNC, son
pozisyonlama tiimcesinde s6z konusu déngl ¢agrisindan 6nce
programlamis oldugunuz eksenlerdeki dongtyu isler. Aktif alet
ekseni Z durumunda agagdidaki kombinasyonlara izin verilir:

XY
XNV
ury
uv
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bilgileri

icin program

2.2 Donguler

2.2 Dongiler icin program bilgileri

Genel bakig

20 ila 25 arasindaki ve 200'den bulylk rakamlara sahip tim déngiiler,
her defasinda ayni déngli parametresi olurlar, 6rn. her déngu
tanimlamasinda belirtmeniz gereken emniyet mesafesi Q200.
GLOBAL DEF fonksiyonu tGzerinden, bu déngu parametrelerini
program baslangicinda merkezi olarak tanimlama imkanina
sahipsiniz, bu sayede programda kullanilan igleme dongdileri igin etkili
olurlar. Bu durumda s6z konusu ¢alisma déngustinde sadece program
baslangicinda tanimlamis oldugunuz deg@ere atifta bulunursunuz.

Asagidaki GLOBAL DEF fonksiyonlar kullanima sunulur:

Yazilim

Prosram akisy | Program kaydetme/dizenleme
tunce takipi
@ BEGIN PGM PLANE MM
1 BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 2+0 o =]
2 BLK FORM B8.2 X+100 Y+100 Z2+40 =
3 TOOL CALL 1 Z S2500
4 L 2+188 R@ FMAX © B
5 END PGM PLANE MM ]
gL
wie
.
e
s@{aax%
OFF | ON
S
=
100 105 110 Ghisl 125 120 - mmm
GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF /'
GENEL DELIK CEP FREZE. | KNT. FREZ. POZISYON TARAMA == oo--]

Isleme 6rnegi tusu Sayfa
GLOBAL TAN GENEL e e Sayfa 54
Genel gegerli dongl parametrelerinin GENEL

tanimlamasi

GLOBAL TAN DELME 105 Sayfa 54
Ozel delme déngii parametresinin e

tanimlamasi

GLOBAL TAN CEP FREZELEME 110 Sayfa 55
Ozel cep freze déngli parametresinin e

tanimlamasi

GLOBAL TAN KONTUR FREZELEME 111 Sayfa 55
Ozel kontur freze parametresinin 5

tanimlamasi

GLOBAL TAN POZISYONLAMA 125 Sayfa 55
CYCL CALL PAT'da pozisyonlama e

davraniginin tanimlanmasi

GLOBAL TAN TARAMA 120 Sayfa 56
Ozel tarama dongli parametresinin e

tanimlamasi

Kullanici El Kitabi, Ozel Fonksiyonlar Béliimii'ne bakiniz)
UNIT 700'e tim GLOBAL DEF fonksiyonlarini tek bir blok
halinde ekleyebilirsiniz.

@ SMART UNIT EKLE fonksiyonuyla (Agik Metin Diyalogu
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GLOBAL TAN girin

SPEC
FCT

PROGRAM
VARS.

GLOBAL
DEF

100
GLOBAL DEF
GENEL

Kaydetme/diizenleme isletim tirini segin
Ozel fonksiyonlari segin

Program bilgileri icin islevlerin segilmesi
GLOBAL DEF iglevlerini segin

istenilen GLOBAL-TAN islevinin segin, 6rn. GLOBAL
TAN GENEL

Gerekli tanimlamalarin girilmesi, her defasinda ENT
tusu ile onaylama

GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin

Eger program baslangicinda s6z konusu GLOBAL TAN iglevlerini
girdiyseniz, o zaman herhangi bir calisma déngusunin tanimlanmasi
sirasinda bu global gegerli degerleri referans alabilirsiniz.

Asagidaki iglemleri yapin:

CYcL
DEF

DELME/
DiSLiSE

200
o)

o)

STANDART
DEGER
BELIRLEME

@)

Kaydetme/diizenleme isletim tirini segin
Calisma déngilerini segin

istenilen déngii grubunu segin, érn. delme déngiileri

Program alkas: | Program kaydetme/dizenleme
tunce takibi
® BEGIN PGM PLANE MM
1 BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 2+0
2 BLK FORM ©.2 X+100 Y+100 2+40
3 TOOL CALL 1 2 S2500
4 L 2+180 RO FMAX
5 END PGM PLANE MM
s10ex ﬂ
OFF| ]l;N
Sel
=
1ee 105 110 il 125 120
GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF
GENEL DELIK CEP FREZE. | KNT. FREZ. POZiSYON TARAMA

Manuel
isletim

Program kaydetme/dizenleme
Freze tipi? Esit ak=+1 Karsi ak=-1

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 1 Z S5000

L Z+100 R@ FMAX

L X-20 Y+30 RO FMAX M3

%6 CVCL DEF 284 DELME DISLI FREZESI
0335=+10  ;NOMINAL CAP

asuN

5DISLI DERINLIGI
3DELME DERINLIGI
0253=+750 ;BESLEME POZISYONL.
W ;FREZE TIPI

0202=+5 7KESME DERINL .
0258=+8.2 ON MES TUT. YUKARIDA
0257=+0 7PRC KIRIL DELME DERN
0256=+8.2 PRC KIRL. GERI CEKM.
0358=+0 FDERINLIK ON KISMI
0358=+0 3ON TARAF KAYDIRMA
0200=+2 7BUVENLIK MES.

a512=+0 SBESLEMEYI BASLAT
END PGM NEU MM

istenilen déngiiyli segin, 6rn. DELME

TNC eger global bir parametresi bulunuyorsa
STANDART DEGER VERME yazilim tusu ekrana
gelir

STANDART DEGER VERME yazilim tusuna basin:
TNC PREDEF kelimesini (ingilizce: 6nceden
tanimlanmig) dongi tanimlamasina ekler. Bu sayede,
program baslangicinda tanimlamis oldugunuz s6z
konusu GLOBAL TAN-Parametresine bir baglanti
uyguladiniz

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Program ayarlarinda sonradan yapilan degisikliklerin,
isleme programinin tamamina etkide bulundugunu ve
bdylelikle isleme akigini dnemli diglide degistirebilecegdini
unutmayin.

Eger bir isleme déngusunde sabit bir deger )
kaydederseniz, o zaman bu deger GLOBAL TAN-Islevleri
tarafindan degistiriimez.
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STANDART
DEGER
BELIRLEME
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bilgileri

icin program

2.2 Donguler

Genel gegerli global veriler

Giivenlik mesafesi: DOngu baglangi¢ pozisyonunun alet eksenine
otomatik slirilmesi sirasinda alet 6n ylizeyi ve isleme pargasi ylizeyi
arasindaki mesafe

2. Giivenlik mesafesi: TNC'nin aleti, bir calisma adimi sonunda
Uzerine konumlandirdigi pozisyon. Bu yukseklikte isleme
diizlemindeki sonraki igsleme pozisyonuna gidilir

F pozisyonlama: TNC'nin, aleti bir dongu dahilinde gotirdigu
besleme

F geri ¢cekme: TNC'nin aleti geriye konumlandirdigi besleme

@ Parametreler buttin isleme donguleri 2xx i¢in gecerlidir.

Delme iglemeleri i¢in global veriler

Talas kirilmasi geri cekme: TNC'nin aleti talas kiriimasi sirasinda geri
cektigi deger

Bekleme siiresi altta: Aletin saniye olarak delik tabaninda bekledigi
sure

Bekleme siiresi iistte: Aletin glivenlik mesafesinde bekledigi saniye
olarak sure

delme, vida disi delme ve vida disi freze dongiileri igin

@ Parametreler 200 ile 209 arasi, 240 ve 262 ile 267 arasi
gegcerlidir.
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Cep donguleri 25x ile freze iglemeleri igin global
veriler

Ust iiste binme faktorii: Alet yarigapi x Ust Uste binme faktori yan
kesmeyi verir

Freze tiirii: Senkronize/karsilikli

Daldirma tiirii: helisel biciminde, sallantili veya dikine materyale
dalma

Parametreler 251 ile 257 arasi freze dongdleri igin
@ gecerlidir.

Kontur dongiileri ile freze iglemeleri i¢in global
veriler

Giivenlik mesafesi: D6ngl baslangi¢ pozisyonunun alet eksenine
otomatik slrtlmesi sirasinda alet 6n ylzeyi ve isleme parcasi yuzeyi
arasindaki mesafe

Giivenli yiikseklik: isleme pargasi ile bir garpismanin
gerceklesemeyecegdi mutlak yiikseklik (ara pozisyonlandirmalar ve
déngul sonunda geri gekme igin)

Ust iiste binme faktorii: Alet yarigapi x Ust Uste binme faktori yan
kesmeyi verir

Freze tiirii: Senkronize/kargilikh

Parametreler 20, 22, 23, 24 ve 25 SL dongdileri igin
@ gegerlidir.

Pozisyonlama davranigi igin global veriler

Pozisyonlama davramsi: Bir calisma adiminin sonunda alet
ekseninde geri gekme: 2. Glivenlik mesafesine veya Unit
baslangicindaki pozisyona geri gekme

cagirirsaniz, parametreler buttin isleme dénguleri igin

O Eger s6z konusu dénguyl CYCL CALL PAT islevi ile
gecerlidir.
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Tarama iglevleri igin global veriler

Giivenlik mesafesi: Tarama pozisyonuna otomatik sirls sirasinda
tarama gubugu ve isleme pargasi yiizeyi arasindaki mesafe
Giivenli yiikseklik: Sayet Giivenli yiikseklide siiriis secenegi
aktiflestiriimisse, smarT.NC'nin tarama sistemi 6lgim noktalari
arasinda slrdigu, tarama sistemi eksenindeki koordinatlar
Giivenli yiikseklige hareket edin: TNC'nin élgme noktalari arasinda
guvenli mesafeye veya givenli yiikseklige strllUp sirtlmeyeceginin
secilmesi

@ Parametre tiim tarama sistemi donglileri 4xx igin gegerlidir.
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2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Uygulama

PATTERN DEF iglevi ile basit bir sekilde diizenli isleme drnekleri
tanimlarsiniz ve bunlari CYCL CALL PAT islevi Uzerinden
gagirabilirsiniz. Dongl tanimlamalarinda da oldugu gibi 6rnek
tanimlamasinda da s6z konusu giris parametrelerinin anlasiimasini
saglayan yardimci resimler kullanima sunulmustur.

PATTERN DEF sadece alet eksen Z baglantili olarak
@ kullanin!

Asagidaki isleme 6rnekleri kullanima sunulmustur:

: " <. Yazilim

Isleme 6rnegi tusu Sayfa
NOKTA NokTa Sayfa 59
9 adede kadar herhangi isleme
pozisyonlarinin tanimlanmasi

SIRA szRe Sayfa 60
Tek bir siranin tanimlanmasi, diiz veya aad

doéndirdlmas

NUMUNE NN Sayfa 61
Tek bir 6rnegin tanimlanmasi, duz,

dondiriimis veya burulmus

QERQEVE CERCEVE Sayfa 62
Tek bir gergevenin tanimlanmasi, diz, @

dénduriimis veya burulmus

DAIRE batRE Sayfa 63
Bir tam dairenin tanimlanmasi

KISMi DAIRE DAt KESET Sayfa 64
Bir kismi dairenin tanimlanmasi
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2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF

PATTERN DEF girin

Kaydetme/diizenleme isletim tirini segin
{SPEC} Ozel fonksiyonlari segin
FCT
KonTue/- Kontur ve nokta islemesi igin iglevleri segin
ISLEME
J— PATTERN DEF tiimcesini agin
stra istenilen isleme 6rnegini segme, &érn. tek bir sira

Gerekli tanimlamalarin girilmesi, her defasinda ENT
tusu ile onaylama

PATTERN DEF kullanma

Bir 6rnek tanimlamasi girilir girilmez, bunu CYCL CALL PAT islevi
Uzerinden baslatabilirsiniz (bakynyz "CYCL CALL PAT ile dongu
¢agrisi" Sayfa 49). Bu durumda TNC son tanimlanmis isleme
doéngusini sizin tarafinizdan tanimlanmis isleme 6rnegi Gzerinde
uygular.

Bir isleme 6rnegi, siz yenisini tanimlayana kadar veya SEL
@ PATTERN islevi Uzerinden bir nokta tablosu se¢ene kadar
aktif kalir.

Tumce girisi Uzerinden islemeyi baglatacaginiz veya
devam ettireceginiz istediginiz bir noktayi secebilirsiniz
(bakiniz Déngler Kullanici El Kitabi, program test ve
program akisi bélimu).
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Miinferit igleme pozisyonlarinin tanimlanmasi

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

Bir isleme yiizeyini Z esit degildir O olarak tanimlarsaniz, bu
deger isleme donguslinde tanimladiginiz Q203 isleme
yuzeyine ilave etkide bulunur.

NokTA X-Koordinat fslem pozisyonu (kesin): X-Koordinatlarini
M girin
Y-Koordinatlari isleme pozisyonu (kesin):
Y-Koordinatlarini girin

Ust yiizey koordinat1 (kesin): islemenin baglamasi
gereken Z-koordinatlarini girin

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimcesi

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+50 Y+75 Z+0)

Prosram askas: | Program kaydetme/dizenleme
tumce takibi . - A
X-Koordinat iIslem pozisyonu

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+0 Z+@
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+40
3 TOOL CALL 1 Z S2500

POS1( X
S END PGM PLANE MM

[
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2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF
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2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Minferit siralarin tanimlanmasi

60

Bir isleme yiizeyini Z esit degildir O olarak tanimlarsaniz, bu

degder isleme déngusunde tanimladiginiz Q203 isleme
ylzeyine ilave etkide bulunur.

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

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

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

Islemlerin sayisi: islem konumlarinin toplam sayisi
Tiim 6rnegin déonme konumu (kesin): Girilen baslama
noktasi etrafinda dénme agisi. Referans eksen: Aktif

¢alisma duzleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde
X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Ust yiizey koordinat1 (kesin): islemenin baglamasi
gereken Z koordinatlarini girin

Ornek: NC tiimceleri

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

ROW1 (X+25 Y+33,5 D+8 NUMS ROT+0 Z+0)

Prosram akis: | Program kaydetme/dizenleme
X baslangi¢ noktas:

tunce takibi

1 BLK FORM @.1 Z X+2 Y+0 240

01 (MY
S END PGM PLANE MM

islem déngiilerini kullanin @



Miinferit ornek tanimlama

Bir isleme yiizeyini Z esit degildir O olarak tanimlarsaniz, bu
@ degder isleme déngusunde tanimladiginiz Q203 igleme
ylizeyine ilave etkide bulunur.

Ana eksen doniis konumu ve yan eksen donme konumu
parametreleri daha énceden uygulanmis érnegin
tamamnin doniis konumu U(zerine eklenerek etki gosterir.

N Baslangic noktasi X (kesin): X ekseninde sira baglama ~ Ornek: NC tiimceleri

noktasinin koordinatlari
] ] 10 L Z+100 RO FMAX
Baslangic noktas1 Y (kesin): Y ekseninde sira baglama

noktasinin koordinatlari 11 PATTERN DEF
- PATI1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
X isleme pozisyonlar1 mesafesi (artan): X-y6niinde NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif
veya negatif girilebilir

Program akas: | Program kaydetme/dizenleme

Y isleme pozisyonlar1 mesafesi (artan): Y-yoniinde taee 1™t X baslangis noktas:
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif 3 B PO 812 P1ed Uhea Ruee
veya negatif girilebilir g & AT

T1C
S END PGM PLANE MM

Siitun sayis:: Numunenin toplam sutun sayisi

Satir sayist: Numunenin toplam satir sayisi

Tiim érnegin donme konumu (kesin): Ornegin m
tamaminin girilen baglama noktasinin etrafinda
dondurildiglu dénme agisi. Referans eksen: Aktif -

calisma diizleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde
X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

Ana eksen doniis konumu: Sadece ¢alisma diizleminin

2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF

ana ekseninin girilen baglama noktasina gére ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
etrafinda buruldugu dénme agisi. Deger pozitif veya

negatif girilebilir.

Yan eksen doniis konumu: Sadece ¢alisma diizleminin
yan ekseninin girilen baglama noktasina gére
etrafinda buruldugu dénme agcisi. Deger pozitif veya
negatif girilebilir.

Ust yiizey koordinat1 (kesin): islemenin baglamasi
gereken Z-koordinatlarini girin
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2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Miinferit gergeveyi tanimlama

=)

CERCEVE

62

Bir isleme yiizeyini Z esit degildir O olarak tanimlarsaniz, bu
degder isleme déngusunde tanimladiginiz Q203 isleme
ylzeyine ilave etkide bulunur.

Ana eksen doniis konumu ve yan eksen donme konumu
parametreleri daha 6nceden uygulanmis érnegin
tamamimin doniis konumu Uzerine eklenerek etki gosterir.

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

Baslangic noktas1 Y (kesin): Y ekseninde cergeve
baslama noktasinin koordinatlari

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

Y isleme pozisyonlar1 mesafesi (artan): Y-yoninde
isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif
veya negatif girilebilir

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

Tiim érnegin donme konumu (kesin): Ornegin
tamaminin girilen baglama noktasinin etrafinda
dondurildigu déonme agisi. Referans eksen: Aktif
calisma diizleminin ana ekseni (6rn. Z alet ekseninde
X). Deger pozitif veya negatif girilebilir

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

Yan eksen doniis konumu: Sadece ¢alisma diizleminin
yan ekseninin girilen baglama noktasina goére
etrafinda buruldugu dénme agcisi. Deger pozitif veya
negatif girilebilir.

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

Ornek: NC tiimceleri

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

FRAMEI1 (X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMXS
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Program alas: | Program kaydetme/dizenleme
X baslangi¢ noktasi

tumce takibi

1 BLK FORM @.1 Z X+2 Y+@ Z+0

S END PGM PLANE MM

=0 Ill@

&
’E)m
i

=

&[>

= [

g ={

OFF|

on |Emon
o

n

islem déngiilerini kullanin @



Tam daire tanimlayin

degder isleme déngusunde tanimladiginiz Q203 igleme

O Bir isleme yiizeyini Z esit degildir O olarak tanimlarsaniz, bu
ylizeyine ilave etkide bulunur.

oatre X ¢ember ortasinda (kesin): X ekseninde daire orta Ornek: NC tiimceleri
noktasinin koordinatlari
10 L Z+100 R0 FMAX
Y ¢ember ortasinda (kesin): Y ekseninde daire orta
noktasinin koordinatlari 11 PATTERN DEF

) o CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUMS Z+0)
Daire ¢cemberi ¢capi: Daire gemberinin ¢api

Baslangic agisi: ik isleme pozisyonunun polar agisi. rroren sor: R e
Referans eksen: Aktif calisma diizleminin ana ekseni Vida adim: ¢ap1 merkez X
(6rn. Z alet ekseninde X). Deger pozitif veya negatif 2 Boc Fomn 512 “xlo Vilas” fese " g
girilebilir fs Sontromm per —_
. . - . . 5 ;;;c;éM.ELRNE MM 5
Islemlerin sayisi: Daire Uzerindeki igsleme %l
pozisyonlarinin toplam sayisi
i \
Ust yiizey koordinat: (kesin): islemenin baglamasi vy
ereken Z-koordinatlarini girin s
g g ( 8 %‘ﬂ
S1ee% |
@ V
oN
&5

2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF

HEIDENHAIN iTNC 530 63 @



2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Kismi daire tanimlama

=)

DAt KESIT

64

Bir isleme yiizeyini Z esit degildir O olarak tanimlarsaniz, bu
degder isleme déngusunde tanimladiginiz Q203 isleme
ylzeyine ilave etkide bulunur.

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

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

Daire ¢cemberi ¢capr: Daire gemberinin ¢api

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

Ac¢1 adimy/ son acr: iki isleme pozisyonlari arasinda
artan polar agisi. Deg@er pozitif veya negatif girilebilir.
Alternatif bitis acisi girilebilir (yazilim tusuyla
degistirin)

Islemlerin sayisi: Daire {izerindeki isleme
pozisyonlarinin toplam sayisi

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

Ornek: NC tiimceleri

10 L Z+100 R0 FMAX

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

fﬁgﬂ;ﬁ? Program kaydetme/dizenleme
Vida adimi1 cap1 merkez X

1 BLK FORM @.1 Z X+2 Y+@ 240

PITCHCIRC1(

5 END PGM PLANE MM 5
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2.4 Nokta tablolan

Uygulama

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

Eger delme ddénguleri kullaniyorsaniz, nokta tablosundaki ¢calisma
dizleminin koordinatlari, delik orta noktasinin koordinatlarini
karsilamaktadir. Nokta tablosundaki ¢alisma dizleminin koordinatlari
s6z konusu déngiiniin baslama noktasi koordinatlarina uygunsa freze
donglleri uygulayin (6rn. bir daire cebinin orta nokta koordinatlari). Mil
eksenindeki koordinatlar, malzeme ylizeyinin koordinatlarini
karsilamaktadir.

Nokta tablosunu girme

Program kaydetme/diizenleme isletim tlrlinU segin:

Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin
MGT
DOSYA ISMI?

Nokta tablosunun ismini ve dosya tipini girin, ENT
ENT tusu ile onaylayin

Olcii birimi segin: MM veya INCH yazilim tusuna

i basin. TNC program penceresine geger ve bos bir
nokta tablosunu temsil eder

satzr SATIR EKLEME yazilhm tusu ile yeni satir ekleyin ve

LvaReA istenilen isleme yerinin koordinatlarini girin

istenen tiim koordinatlar girilene kadar islemi tekrarlayin

tuslariyla (ikinci yazilim tusu gubugu) nokta tablosuna

O X ACIK/KAPALI, Y ACIK/KAPALI, Z ACIK/KAPALI yazilim
=
hangi koordinatlar girebileceginizi belirlersiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530

2.4 Nokta tablolari



2.4 Nokta tablolari

Calisma igin noktalarin tek tek kapatiimasi

Nokta tablosunda FADE situnu Uzerinden, s6z konusu satirda
tanimlanmis noktayi tanimlayarak, bunun bu ¢alisma igin tercihen
kapatilmasini saglayabilirsiniz.

Tabloda kapatiimasi gereken noktayi segin

. FADE sitununu segin
-
Kapatmay etkinlestirin veya

|W| Kapatmay devre disi birakin

olarakProgram akisi isletim tirindeyazilim tusu

@ ilgili isaretli noktayi isleme sirasinda kapatmak igin ek
ifadelerini kapatmayi ayarlamanizGEREKIR.

Guvenli yuksekligi tanimlayin

CLEARANCE sutununda her nokta i¢in ayri bir glivenli yukseklik
tanimlayabilirsiniz. TNC ¢alisma diizleminde konumu baslatmadan
Once takim ekseninde takim bu dedere konumlandirir(ayryca bakynyz
"Dongliyl nokta tablolariyla baglantili olarak gagirin" Sayfa 68).

66
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Programda nokta tablosunu segin
Program kaydetme/diizenleme igletim tiirinde, nokta tablosunun

aktiflestirilecedi programi segin:

Nokta tablosu se¢im fonksiyonunu ¢agirin: PGM
CALL CALL tusuna basin

NoKTALAR NOKTA TABLOSU yazilim tusuna basin

TABLOSU

secinz SECIM PENCERESI yazilim tusuna basin: TNC,
PENCERESE istediginiz sifir noktasi tablosunu segebileceginiz bir
pencere agar

istediginiz nokta tablosunu ok tuslariyla ya da fareye tiklayarak segin,
ENT tusuyla onaylayin: TNC, SEL PATTERN tiimcesinde bitiin yol
ismini kaydeder

E Fonksiyonu END tusuyla sonlandirin

Alternatif olarak tablo adini ya da ¢agrilacak tablonun bitiin yol ismini
dogrudan klavye lGzerinden de girebilirsiniz.

NC ornek tiimcesi
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT*
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2.4 Nokta tablolari

Donglyu nokta tablolariyla baglantili olarak
cagirin

tanimladiginiz nokta tablosunu isliyor (siz nokta tablosunu
CALL PGM ile paketlenmisg bir programda tanimlamig
olsaniz bile).

@ TNC CYCL CALL PAT ile birlikte, son olarak

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

Dongl ¢agirmayi programlama: CYCL CALL tusuna
e basin

Nokta tablosu ¢agirma: CYCL CALL PAT yazilim
tusuna basin

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

intiyag halinde M ek fonksiyonunu girin, END tusu ile
onaylayin

TNC aleti baslama noktalari arasinda givenli yikseklige ¢eker. TNC
glvenli yukseklik olarak ya déngl ¢agirma sirasinda mil ekseni
koordinatlarini, Q204 déngl parametresinden degeri veya
CLEARANCE siitununda tanimlanan degeri kullanir, hangisi daha
biyikse.

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

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

68
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Nokta tablolarinin 200 ile 208 arasi ve 262 ile 267 arasi dongiilerle
etki bigimi

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

Nokta tablolarinin 210 ile 215 arasi déngiilerle etki bigimi

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

Nokta tablolarinin 251 ile 254 arasi déngiilerle etki bigimi

TNC, isleme dizleminin noktalarini ddngl baglama noktasinin
koordinatlari olarak yorumluyor. Nokta tablosunda tanimlanmis
koordinatlari mil ekseninde baglangi¢ noktasi koordinatlari olarak
kullanmak istiyorsaniz, malzeme Ust kenarini (Q203) O ile
tanimlamaniz gerekir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Nokta tablolari
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3.1 Temel bilgiler

3.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, cok cesitli delme galismalart igin toplamda 9 donglyU kullanima

sunmaktadir:

Dongii

Yazilim
tusu

Sayfa

240 MERKEZLEME

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

240

Sayfa 73

200 DELME
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. glivenlik
mesafesi

Sayfa 75

201 RAYBALAMA
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. gtivenlik
mesafesi

Sayfa 77

202 TORNALAMA
Otomatik 6n pozisyonlama, 2. glivenlik
mesafesi

202

Sayfa 79

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

203

Sayfa 83

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

204

Sayfa 87

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

zes LU

Sayfa 91

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

208

Sayfa 95

241 TEK DUDAK DELME

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

Sayfa 98
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islem déngiisii: Delme @



3.2 MERKEZLEME (dongu 240,

DIN/ISO: G240)

Ddéngu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin Gzerindeki glivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

2 Alet, programlanmig besleme F ile girilmis merkezleme capina
veya girilmis merkezleme derinligine kadar merkezliyor

3 Sayet tanimlanmigsa alet merkez tabaninda bekliyor

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

Programlama esnasinda dikkat edin!

=)

&)

Pozisyonlama timcesini calisma duzleminin baglangic
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Dongl parametresi Q344'lin (cap) veya Q201'in (derinlik)
on isareti calisma yoninu belirler. EGer ¢capi veya derinligi
= 0 programlarsaniz, o zaman TNC déngulyul uygulamaz.

Dikkat carpigma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis ¢capta veya pozitif girilmis derinlikte
TNC'nin 6n pozisyonun hesaplamasini ters gevirdigini
dikkate alin. Yani alet, alet ekseninde hizli hareketle
malzeme ylizeyinin altindaki gtivenlik mesafesine suralir!

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongu agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticisi tarafindan uyarlanmig olmalidir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G240)

3.2 MERKEZLEME (dongui 240, DIN/ISO

Dongu parametresi

240
N

2

74

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
yuzeyi mesafesi; Dederi pozitif girin. Giris alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Cap/derinlik secimi (1/0) Q343: Girilen ¢cap ya da
girilen derinlik arasinda merkezleme segimi. TNC'nin
girilen capa merkezleme yapmasi gerekiyorsa, aletin
uc acisini TOOL.T alet tablosunun T-ANGLE
sttununda tanimlamaniz gerekir.

0: Verilen derinlikte merkezleyin

1: Verilen capa merkezleyin

Derinlik Q201 (artan): Malzeme yuzeyi mesafesi —
merkez tabani (merkez konisinin ucu). Sadece,
Q343=0 tanimlanmigsa etkindir. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Cap (On isaret) Q344: Merkezleme gap!. Sadece,
Q343=1 tanimlanmigsa etkindir. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

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

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi sure. Girig alani 0 ila 3600,0000
alternatif olarak PREDEF

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. Giris alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

z\A 5 0206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
-
X
vYi
50 C)
20 3
¢ X
30 80

Ornek: NC 6nermeleri

10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 MERKEZLEME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q343=1 ;CAP/DERINLIK SECIMI
Q201=+0 ;DERINLIK
Q344=-9 ;CAP
Q206=250 ;DERIN KESME BESLEME
Q211=0,1 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MESAFESI
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 Z+0 FMAX M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50 Z+0 FMAX

islem déngiisii: Delme @



3.3 DELME (déngii 200)

Dongu akisi

1

2

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

Alet, programlanmis F beslemesi ile ilk kesme derinligine kadar
deler

TNC, aleti FMAX ile giivenlik mesafesine geri strliyor, burada
bekliyor - sayet girilmigse - ve ardindan tekrar FMAX ile ilk
ayarlama derinligi Uzerinden guvenlik mesafesine geri strtyor

Ardindan alet girilmis F besleme ile diger bir kesme derinligine
deliyor

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

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

Programlama esnasinda dikkat edin!

Konumlama énermesini ¢calisma diizleminin baglangic
@ noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile

programlayin.

Derinlik ddngti parametresinin 6n isareti calisma yénuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz o zaman
TNC dongulyl uygulamaz.

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

@ Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani takim,
takim ekseninde hizli hareketle malzeme ylizeyinin
altindaki guivenlik mesafesine surdlr!

Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, dongii agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmahdir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 DELME (déngii 200)

Dongu parametresi

200
i

o2

76

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
yuzeyi mesafesi; Dederi pozitif girin. Giris alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylzeyi mesafesi —
delme tabani (delme konisinin ucu). -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

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

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

Kesme derinligi ve derinlik esitse
Kesme derinligi derinlikten biyukse

Bekleme siiresi iistte Q210: TNC gerilme igin delikten
ciktiktan sonra, saniye olarak aletin glivenlik
mesafesinde bekledigi stre. Giris alani 0 ila
3600,0000 alternatif olarak PREDEF

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
koordinatlari. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. Girig alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi siire. Giris alani 0 ila 3600,0000
alternatif olarak PREDEF

REFERANS DERINLIK Q395: Girilen derinligin takim
ucu ile mi, yoksa takimin silindirik pargasi ile mi ilgili
oldugu hakkinda sec¢im. TNC takimin silindirik
pargasini referans alacaksa takimin ug agisini
TOOL.T takim tablosu T-ANGLE sitununda
tanimlamaniz gerekir.

0 = Derinlik, takim ucunu referans alir

1 = Derinlik, takimin silindirik pargasini referans alir

=
A \ B 0206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
; v/
—
X
Yi
50 ()
g
¢ X
30 80

Ornek: NC 6nermeleri

11 CYCL DEF 200 DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI

Q201=-15 ;DERI
Q206=250 ;DERI

NLIK
N KESME BESLEME

Q202=5 ;SEVK DERINLIGI
Q210=0 ;BEKLEME SURESI USTTE
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.

Q204=100 ;2. GU

VENLIK MESAFESI

Q211=0,1 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q395=0 ;REFERANS DERINLIK

12 L X+30 Y+20 FMAX M3 M99

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

islem déngiisii: Delme @



3.4 SURTUNME (déngii 201,

DIN/ISO: G201)

Ddéngu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin Gizerinde girilen glivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

2 Alet girilmis F beslemesi ile programlanmis derinlige kadar
raybaliyor

3 Sayet giriimisse alet delik tabaninda bekliyor

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

Programlama esnasinda dikkat edin!

=)

@)

Konumlama énermesini ¢galigma diizleminin baglangig
noktasina (delik ortasi) RO yarigap duzeltmesi ile
programlayin.

Derinlik dongti parametresinin 6n isareti galisma yonuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz o zaman
TNC donguyu uygulamaz.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine gevirdigini dikkate alin. Yani takim,
takim ekseninde hizli hareketle malzeme ylizeyinin
altindaki gtivenlik mesafesine surdlir!

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongu agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmahdir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 SURTUNME (déngii 201, DIN/ISO

Dongu parametresi

201

7%

78

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
yuzeyi mesafesi. Girig alani 0 ila 99999,9999 alternatif
olarak PREDEF

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — delik tabani
mesafesi. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

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

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi sure. Girig alani 0 ila 3600,0000
alternatif olarak PREDEF

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

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
koordinatlari. Girdi alani 0 ila 99999.9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. Girig alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

z\ % Q206
N
{} Q200 Q204
Q203
}l/ozm
Q211
.-
X
vYi
50 C)
;e
¢ X
30 80

Ornek: NC 6nermeleri

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

Q204=100 ;2. GUVENLIK MESAFESI

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9

15 L Z+100 FMAX M2

islem déngiisii: Delme @



3.5 TORNALAMA (dongu 202,

DIN/ISO: G202)

Ddéngu akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin Gzerindeki glivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Alet delme beslemesi ile derinlige kadar deliyor

Alet delik tabaninda bekler — girilmisse — serbest kesim i¢in
calisan mille

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

Sayet serbest siirtis secildiyse, TNC girilmis yonde 0,2 mm (sabit
degder) serbest surls yapar

Ardindan TNC aleti besleme geri gekmede glivenlik mesafesine
surer ve buradan — sayet girilmisse — FMAX ile 2. guivenlik
mesafesine sirer. Eger Q214=0 ise delme duvarina geri gekme
gergeklesir
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3.5 TORNALAMA (dongui 202, DIN/ISO

Programlama esnasinda dikkat edin!

&)

=)

80

Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidir.

Doéngller sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Pozisyonlama tiimcesini ¢alisma diizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap dizeltmesi ile
programlayin.

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

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

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

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

Serbestlestirme yonuni 6yle segin ki, alet delik kenarindan
uzaga surdlsin.

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

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

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongi agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine Ureticisi tarafindan uyarlanmig olmalidir.

islem déngiisii: Delme @



Dongli parametresi

202 Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
7 ylizeyi mesafesi. Girig alani 0 ila 99999,9999 alternatif
olarak PREDEF Z A

=

=i

=
Derinlik Q201 (artan): Malzeme yiizeyi — delik tabani N
mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Derin kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak. bazinda
tornalama yaparken hareket hizi. Girdi alani O ila Q200 Q204

G202)

99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU Q203

Bekleme siiresi altta Q211: Aletin saniye olarak delik Q201
tabaninda bekledigi siire. Giris alani 0 ila 3600,0000 .
alternatif olarak PREDEF Q211

Q208

Besleme geri cekme Q208: Aletin, delikten ¢ikma

sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak. Eger Q208=0
girerseniz, bu durumda derin kesme beslemesi

=¥

gecerlidir. Giris alani 0 ila 99999,999 alternatif olarak
FMAX, FAUTO, PREDEF

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. Girig alani O ila
99999,999 alternatif olarak PREDEF
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> Serbest hareket yonii (0/1/2/3/4) Q214: TNC'nin, aleti
delik tabaninda serbest hareket ettirdigi yonu tespit
edin (mil oryantasyonundan sonra)

Aleti serbestlestirmeyin

Takimi ana eksenin eksi yoniinde serbestlestirin
Takimi yan eksenin eksi yoniinde serbestlestirin
Takimi ana eksenin arti ydniinde serbestlestirin

Takimi yan eksenin arti yéninde serbestlestirin

» Mil oryantasyonu i¢in a¢1 Q336 (kesin): TNC'nin aleti
serbest hareket ettirmeden 6nce konumlandirdidi agi.
Girdi alani -360.000 ila 360.000

. S 3
. . <
x l

w
o

(0]
o

Islem déngiisii: Delme @



3.6 UNIVERSAL DELME

(déngii 203, DIN/ISO: G203)

Ddéngu akisi

1

2
3

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin Gizerinde girilen glivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor

Alet, girilmis F beslemesi ile ilk kesme derinli§ine kadar deler

Sayet germe kirilmasi girilmisse, TNC aleti girilen geri cekme
degderi kadar geri surer. Eger talas kirllmasiz galigiyorsaniz, o
zaman TNC, aleti besleme geri cekme ile guvenlik mesafesine geri
surlyor, burada bekliyor - sayet girilmisse - ve ardindan tekrar
FMAX ile ilk ayarlama derinligi Gizerinden giivenlik mesafesine geri
surlyor

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530

G203)

3.6 UNIVERSAL DELME (dongu 203, DIN/ISO



G203)

3.6 UNIVERSAL DELME (dongu 203, DIN/ISO

Programlama esnasinda dikkat edin!
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Pozisyonlama tiimcesini ¢alisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

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

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmig derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine gevirdigini dikkate alin. Yani takim,
takim ekseninde hizli hareketle malzeme ylizeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surdlr!

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, d6ngl agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaiji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmig olmalidir.

islem déngiisii: Delme @



Dongli parametresi

203
n

)

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim ucu —malzeme
ylizeyi mesafesi. Girig araligi 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi mesafesi —
delme tabani (delme konisinin ucu). -99999,9999 ile
99999,9999 arasi girdi alani

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

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

Kesme derinligi ve derinlik esitse

Ayarlama derinligi derinlikten buytkse ve ayni
zamanda talas kirilmasi tanimlanmamigsa

Bekleme siiresi iistte Q210: TNC gerilme icin delikten
¢iktiktan sonra, saniye olarak aletin guvenlik
mesafesinde bekledigi sure. Girig alani 0 ila
3600,0000 alternatif olarak PREDEF

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme ylzeyi
koordinatlari. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme
(ayna) arasinda higbir garpismanin olamayacagi mil
ekseni koordinati. Giris aralidi 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

Eksilme tutar1 Q212 (artan): TNC igin her kesmeden
sonra kesme derinligi Q202'yi kiigtltme degeri. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

HEIDENHAIN iTNC 530
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Say1 Geri ¢cekmeye kadar talas kirillmas1 Q213: TNC
aleti delikten gerilme icin ¢cilkarmadan dnceki germe
kiriimasi sayisi. Germe kirilmasi igin TNC aleti geri
¢ekme degeri Q256 kadar geri geker. O ile 99999 arasi
girdi alani

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

Bekleme siiresi altta Q211: Takimin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi siire. Giris araligi 0 ila 3600,0000
alternatif olarak PREDEF

Geri cekme beslemesi Q208: Aletin, delikten ¢gikma
sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak. E§er Q208 =
0 girerseniz, bu durumda TNC, Q206 beslemesi ile
disari hareket eder. Giris alani 0 ila 99999,999
alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Talas kirllmasinda geri ¢ekme Q256 (artan): TNC'nin
aleti talas kirllmasinda geri stirdigu deger. Giris alani
0,1000 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

REFERANS DERINLIK Q395: Girilen derinligin takim
ucu ile mi, yoksa takimin silindirik parcasi ile mi ilgili
oldugu hakkinda segim. TNC takimin silindirik
parcasini referans alacaksa takimin ug agisini
TOOL.T takim tablosu T-ANGLE sutununda
tanimlamaniz gerekir.

0 = Derinlik, takim ucunu referans alir

1 = Derinlik, takimin silindirik parcasini referans alir

86

Ornek: NC 6nermeleri

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

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

Q213=3 ;GERME KIRILMASI

Q205=3 ;MIN. SEVK DERINLIGI
Q211=0.25 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q208=500 ;BESLEME GERI CEKME
Q256=0.2 ;GERME KIRILMASINDA RZ
Q395=0 ;REFERANS DERINLIK

islem déngiisii: Delme @



3.7 GERIi DALDIRMA (déngii 204,

DIN/ISO: G204)

Ddéngu akisi

Bu déngt ile malzemenin alt tarafinda bulunan havsalar
olusturursunuz.

1

2

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

TNC burada 0° pozisyonuna bir mil yonlendirmesi uygular ve aleti
eksantrik dlgu kadar kaydirir

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

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

Sayet girilmigse alet havsalama tabaninda bekler ve ardindan
tekrar delikten disari strdlir, bir mil ydnlendirmesi uygular ve tekrar
eksantrik 6l¢lisi kadar kayar

Ardindan TNC aleti besleme 6n konumlandirmasinda gtivenlik
mesafesine silirer ve buradan — sayet giriimisse — FMAX ile 2.
guvenlik mesafesine surer.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programlama esnasinda dikkat edin!
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Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidir.

Doéngller sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Doéngl sadece geri delme cubuklariyla galisir.

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

Derinlik déngli parametresinin 6n isareti havsalama
sirasinda galisma yonunu tespit eder. Dikkat: Pozitif 6n
isaret, pozitif mil ekseni yoniunde havsalar.

Kesicinin degil, bilakis delme ¢ubugunun alt kenarinin
Olclsi alinana kadar alet uzunlugunu girin.

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

Doéngl 204'e, eger dongu gagrisindan énce M03 yerine
M04 programlarsaniz M04 ile de islem yapabilirsiniz.

Dikkat carpigma tehlikesi!

Eger bir mil yénlendirmesini Q336'da girdiginiz aginin
Uzerine programlarsaniz, alet ucunun nerede durdugunu
kontrol edin (6rn. el giris ile pozisyonlandirma isletim
tirinde). Aclyi, alet ucu bir koordinat eksenine paralel

duracak sekilde segin. Serbestlestirme yoniini dyle segin

ki, alet delik kenarindan uzaga sirulsun.

islem déngiisii: Delme @



Dongli parametresi

204

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim ucu —malzeme
ylizeyi mesafesi. Girig araligi 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

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

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

Eksantrik ol¢iisii Q251 (artan): Delik gubugu eksantrik
Olgus; alet veri sayfasindan alin. 0,0001 ile
99999.9999 arasi girdi alani

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

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

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

Bekleme siiresi Q255: Havsalama dizleminde saniye
bazinda bekleme suresi. 0 ile 3600.000 arasi girdi
alani

HEIDENHAIN iTNC 530
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Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
koordinatlari. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999
alternatif PREDEF

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

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

1 Takimi ana eksenin eksi yoninde serbestlestirin
2 Takimi yan eksenin eksi yoninde serbestlestirin
3 Takimi ana eksenin arti ydniinde serbestlestirin
4 Takimi yan eksenin arti ydninde serbestlestirin

Mil oryantasyonu i¢in ac1 Q336 (kesin): TNC'nin aleti
daldirmadan 6nce ve delikten disari sirmeden dnce
konumlandirdigi aci. -360.0000 ile 360.0000 arasi
girdi alani

Ornek: NC 6nermeleri

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

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

islem déngiisii: Delme @



3.8 UNIVERSAL DERIN DELME

(déngii 205, DIN/ISO: G205)

Ddéngu akisi

1

2

TNC, aleti mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin Gizerinde girilen glivenlik mesafesinde pozisyonlandiriyor
Eger derinlestirilmis bir baslangi¢ noktasi girilmigse, TNC,
tanimlanmis pozisyonlama beslemesi ile derinlestirilmis baglangi¢
noktasinin Uizerindeki glivenlik mesafesine surdlir

Alet, girilmis F beslemesi ile ilk kesme derinligine kadar deler

Sayet germe kirilmasi girilmigse, TNC aleti girilen geri gekme
degderi kadar geri surer. Eger talas kirilmasiz ¢aligiyorsaniz, o
zaman TNC, aleti hizli adimda glivenlik mesafesine geri siirer ve
ardindan tekrar FMAX ile ilk ayarlama derinligi Gzerinden girilen
o6nde tutma mesafesine kadar sirtyor

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programlama esnasinda dikkat edin!
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Pozisyonlama tiimcesini ¢alisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

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

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

Egder Q379 Uzerinden derinlestirilmis bir baslangi¢ noktasi
girerseniz, o zaman TNC sadece kesme hareketinin
baslangi¢ noktasini degistirir. Geri gekme hareketi TNC
tarafindan degistiriimez, yani malzeme yiizeyinin
koordinatlari ile ilgilidir.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine gevirdigini dikkate alin. Yani takim,
takim ekseninde hizli hareketle malzeme ylizeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surilir!

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongu agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaiji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmalidir.

islem déngiisii: Delme @



Dongli parametresi

zestl

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
ylizeyi mesafesi. Girig alani 0 ila 99999,9999 alternatif
olarak PREDEF

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi mesafesi —
delme tabani (delme konisinin ucu). -99999,9999 ile
99999,9999 arasi girdi alani

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

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

Kesme derinligi ve derinlik esitse
Kesme derinligi derinlikten buyikse

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme ylzeyi
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme
(ayna) arasinda higbir gcarpismanin olamayacagi mil
ekseni koordinati. Girig araligi 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

Eksilme tutar1 Q212 (artan): TNC i¢in kesme derinligi
Q202'yi kuglltme degeri. 0 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Talas kirllmasina kadar delme derinligi Q257 (artan):
TNC'nin talas kirilmasini buna goére uyguladigi
kesme. Eger 0 giriimigse, germe kirilmasi yoktur. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Talas kirilmasinda geri cekme Q256 (artan): TNC'nin

aleti talas kirllmasinda geri surdiigt deger. TNC, geri
¢ekmeyi 3000 mm/dak. bazinda bir beslemeyle sirer.
Girdi alani 0,1000 ila 99999,9999 alternatif PREDEF

Bekleme siiresi altta Q211: Takimin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi sure. Giris araligi 0 ila 3600,0000
alternatif olarak PREDEF

Derinlestirilen baslangi¢c noktas1 Q379 (isleme pargasi
Ust ylizeyine bagli olarak artan bigimde): Zaten daha
kisa bir aletle belirli bir derinlige kadar 6n delme
yapildiysa, gergek delme isleminin baslangi¢ noktasi.
TNC besleme 6n pozisyonlamada gtivenlik
mesafesinden derinlestiriimis baslangi¢ noktasina
suruyor. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

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

Besleme geri cekme Q208: Takimin, ¢alismadan
sonraki gcikma sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak.
Eger Q208 = 0 girerseniz bu durumda TNC, Q207
beslemesi ile disari hareket eder. Giris araligi O ila
99999,999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

REFERANS DERINLIK Q395: Girilen derinligin takim
ucu ile mi, yoksa takimin silindirik parcasi ile mi ilgili
oldugu hakkinda segim. TNC takimin silindirik
pargasini referans alacaksa takimin ug agisini
TOOL.T takim tablosu T-ANGLE sutununda
tanimlamaniz gerekir.

0 = Derinlik, takim ucunu referans alir

1 = Derinlik, takimin silindirik parcasini referans alir

Ornek: NC 6nermeleri

11 CYCL DEF 205 UNiVERSAL DERIN DELME

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

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

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

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

Q257=5 ;DELME DERINLIGI GERME
KIRILMASI

Q256=0.2 ;GERME KIRILMASINDA RZ
Q211=0.25 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q379=7.5 ;BASLANGIC NOKTASI
Q253=750 ;ON KON. BESL.
Q208=99999;BESLEME GERI CEKME
Q395=0 ;REFERANS DERINLIK

islem déngiisii: Delme @



3.9 DELME FREZELEME

(déngii 208)

Ddéngu akisi

1

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

Alet girilmis F beslemesi ile girilmis delme derinligine kadar
frezeliyor

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

Ardindan TNC aleti tekrar delik ortasina geri pozisyonlandirir

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programlama esnasinda dikkat edin!
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Pozisyonlama tiimcesini ¢alisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

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

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

Aktif bir yansitma, dénglde tanimlanmis frezeleme tipini
etkilemez.

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

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

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmig derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine gevirdigini dikkate alin. Yani takim,
takim ekseninde hizli hareketle malzeme ylzeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surdlr!

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, d6ngl agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmig olmalidir.

islem déngiisii: Delme @



Dongli parametresi

208

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet alt kenari —
malzeme yuzeyi mesafesi. Girig alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

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

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

Her civata hatti i¢in kesme Q334 (artan): Aletin bir
civata hatti (=360°) Gizerinde her biri igin kesme
yaptidi 6lci. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme
(ayna) arasinda higbir carpismanin olamayacagi mil
ekseni koordinati. Giris arahdi 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

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

On delmeli cap Q342 (kesin): Q342'deki degeri 0'dan
bilyuk girdiginiz stirece TNC ¢ap davranigina gore
alet capina higbir kontrol uygulamaz. Bu sayede
gaplarn alet gapinin yarisindan daha biyik olan
delikleri frezeleyebilirsiniz. Girdi alani 0 ila
99999.9999

Freze tiirii Q351: M3'teki freze galismasi tipi

+1 = Senkronize frezeleme

—1 = Karsilikh frezeleme

PREDEF = Standart degeri GLOBAL DEF ile kullanin

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ornek: NC 6nermeleri

12 CYCL DEF 208 DELME FREZELEME

Q200=2

Q201=-80
Q206=150
Q334=1.5
Q203=+100

Q204=50
Q335=25
Q342=0

Q351=+1

;sGUVENLIK MESAFESI
sDERINLIK

;sDERIN KESME BESLEME
;SEVK DERINLIGI
;sYUZEY KOOR.
;2. GUVENLIK MESAFESI
sNOMINAL CAP
;ONCE VERILEN CAP
sFREZE TIPI

97
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3.10 TEK DUDAK DELME (dongu 241,

DIN/ISO: G241)

Ddngu akisi

1

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

Ardindan TNC aleti tanimlanmis pozisyon beslemesiyle,
derinlestiriimis baglangi¢ noktasi tizerinden glivenlik mesafesine
surer ve burada delme devrini M3 ve sogutma maddesini devreye
alir. Igeri siirme hareketi déngiide tanimlanan déniis yéniine gére
saga donen, sola dénen ya da duran mille uygular

Alet girilmis F beslemesi ile girilmis delme derinligine ya da
tanimlanmigsa, girilen bekleme derinligine kadar deler.

Sayet girilmigse, serbest kesme igin alet delik tabaninda bekler.
Ardindan TNC sogutma maddesini kapatir ve devri tekrar
tanimlanmis ¢ikis de@erine geri getirir

Delme tabaninda bekleme silresinden sonra geri cekme
beslemesiyle glivenlik mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. guivenlik
mesafesi girdiyseniz, TNC aleti FMAX ile buraya surer

Programlama esnasinda dikkat edin!

noktasina (delik ortasi) R0 yarigap dizeltmesi ile

@ Konumlama énermesini ¢calisma diizleminin baslangic

programlayin.

Derinlik déngl parametresinin 6n isareti calisma yonuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz o zaman
TNC ddénguyi uygulamaz.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif

98

derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine gevirdigini dikkate alin. Yani takim,
takim ekseninde hizli hareketle malzeme ylizeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surilir!

islem déngiisii: Delme @



Dongli parametresi

241

Ao

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim ucu —malzeme
ylizeyi mesafesi. Girig araligi 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

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

Derinlik sevk beslemesi Q206: Takimin, mm/dak.
bazinda delme islemi yaparken hareket hizi. Giris
aralhigi 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU

Bekleme siiresi altta Q211: Takimin saniye olarak delik
tabaninda bekledigi siire. Giris araligi 0 ila 3600,0000
alternatif olarak PREDEF

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme ylzeyi
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. Giris alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Derinlestirilen baslangic noktas1 Q379 (artan sekilde
malzeme ylizeyini baz alir): Gergek delme isleminin
baslangi¢ noktasi. TNC besleme 6n pozisyonlamada
guvenlik mesafesinden derinlestirilmis baslangig
noktasina surdyor. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

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

Geri ¢ekme beslemesi Q208: Aletin, delikten ¢ikma
sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak. Eger Q208 =
0 girerseniz, bu durumda TNC, Q206 delme
beslemesi ile digari hareket eder. Giris alani 0 ila
99999,999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Doniis yoniinde iceri/ disar: siirme (3/4/5) Q426: Aletin
delige girerken ve delikten disari sirerken dénmesi
gereken donus yoni. Girdi alani:

3: Mili M3 ile gevirin

4: Mili M4 ile gevirin

5: Durmakta olan mille surin

Mil devrini iceri/ disar siiriin Q427: Aletin delikten
iceri slirerken ve delikten disari stirerken déonmesi
gereken devir. 0 ile 99999 arasi girdi alani

Devir delme Q428: Aletin delmesi gereken devir. 0 ile
99999 arasi girdi alani

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

M fonks. Sogutma maddesi KAPALI Q430: Sogutma
maddesinin devreden alinmasi igin ilave fonksiyon M.
Alet delme derinliginde bulunuyorsa TNC sogutma
maddesini devreden alir. 0 ile 999 arasi girdi alani

Bekleme derinligiQ435 (artan): Aletin Gizerinde
beklemesi gereken mil ekseni koordinati. 0'In
(standart ayar) girilmesinde fonksiyon etkin degil.
Uygulama: Gegis deliklerinin olusturulmasinda,
delme zemininden ¢ikmadan 6nce bazi aletler,
talaglar yukari tagimak icin kisa bir bekleme suresi
gerektirir. Degeri delme derinliginden Q201 kiguk
tanimlayin, Giris alani 0 ila 99999,9999

Ornek: NC 6nermeleri

11 CYCL DEF 241 TEK DUDAK DELME

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

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

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

Q429=8 ;SOGUTMA ACIK

Q430=9 ;SOGUTMA KAPALI
Q435=0 ;BEKLEME DERINLIiGI

islem déngiisii: Delme @



3.11 Programlama ornekleri

-< |

3.1 Programlaminekleri

HEIDENHAIN iTNC 530
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10 20 80 90 100

Ham parga tanimi

Aletin cagirilmasi (alet yarigapi 3)
Takimi serbest hareket ettirin
Dongu tanimi



3.11 Programlam!nekleri

02

-

Delik 1'e siirme, mili devreye sokma
Dongu cagirma

Delik 2'e siirme, dongi ¢agirma
Delik 3'e surme, dongl ¢cagirma
Delik 4'e siirme, dongi ¢agirma
Takimi serbestlestirin, program sonu

Islem déngiisii: Delme @



nekler

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

Alet yarigaplari, tim ¢alisma adimlari test
grafiginde goriilecek sekilde segilmigtir.
Program akisi

= Merkezleme (alet yarigapi 4)

= Delme (alet yarigapi 2,4)

= Disli delme (alet yarigapi 3)

HEIDENHAIN iTNC 530

100
90

65
55
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3.11 Programlam

1020 40 80 90 100

Ham parga tanimi

Merkezleme alet cagirisi (yarigap 4)

Aleti gtivenli yiikseklige hareket ettirin (F'yi deger ile programlama),
TNC her déngliden sonra guivenli yiikseklige konumlandirir

Butin delme konumlarini nokta numunesinde tanimlayin

" @



3.11 Programlama ornekleri

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

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

7 CYCL CALL PAT F5000 M13

8 L Z+100 R0 FMAX

9 TOOL CALL 2 Z S5000

10 L Z+10 RO F5000

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

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q211=0.2 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q395=0 ;REFERANS DERINLIiK

12 CYCL CALL PAT F5000 M13

13 L Z+100 RO FMAX

14 TOOL CALL 3 Z S200

15 L Z+50 R0 FMAX

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

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

17 CYCL CALL PAT F5000 M13

18 L Z+100 RO FMAX M2

19 END PGM 1 MM

104

Merkezleme déngu tanimi

Nokta numunesiyle baglantili olarak dongu ¢agrisi

Aleti serbest birakin, alet degisimi

Delici alet cagirisi (yaricap 2,4)

Aleti emniyetli ylikseklige stirme (F'nin deger ile programlanmasi)
Delme déngu tanimi

Nokta numunesiyle baglantili olarak dongu ¢agrisi
Takimi serbest hareket ettirin

Disli matkabi alet gagirisi (yarigap 3)

Aleti emniyetli yikseklige sirme

Vida disi delme dongi tanimi

Nokta numunesiyle baglantili olarak déngu ¢agrisi
Takimi serbestlestirin, program sonu

islem déngiisi: Delme @



islem déngiileri:
Disli delik/
disgli frezeleme




4.1 Temel bilgiler

4.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, cok cesitli digli calismalari igin toplamda 8 dénguyu kullanima
sunmaktadir:

L Yazilim
Dongii tusu Sayfa
206 VIDA DiSI DELME YENI 2o Sayfa 107
Dengeleme dolgulu, otomatik 6n 4.7
pozisyonlama ile, 2. glivenlik mesafesi
207 VIDA DiSi DELME GS YENI o Sayfa 109
Dengeleme dolgusuz, otomatik 6n %7)
pozisyonlama ile, 2. glivenlik mesafesi
209 VIDA DiSI DELME TALAS KIRMA zon,, g Sayfa 112
Dengeleme dolgusuz, otomatik 6n %.1%)
pozisyonlama ile, 2. glivenlik mesafesi;
germe kiriimasi
262 VIDA DIiSi FREZELEME 282 Sayfa 117
Onceden delinmis materyale bir vida %%
disinin frezelenmesi igin dongu
263 HAVSA VIDA DiSi FREZELEME 25 Sayfa 120
Onceden delinmis materyale bir havsa %)
sevi olusturarak bir vida diginin
frezelenmesi igin dongl
264 DELME VIDA DISi FREZELEME 280 Sayfa 124
Dolu materyale delme ve ardindan vida %%
disinin bir aletle frezelenmesi igin dongl
265 HELISEL DELME VIDA DiSi Sayfa 128
FREZELEME %2
Dolu materyale vida disinin frezelenmesi
icin déngu
267 DISTAN VIDA DiSi FREZELEME 267 Sayfa 128
Bir dig vida diginin bir havsa sevi =

olusturarak frezelenmesi icin déngu

106

islem déngiileri: Disli delik/ digli frezeleme @



4.2 Dengeleme dolgulu YENI DiSLI

DELME (déngii 206,
DIN/ISO: G206)

Devre akigi

1

2
3

TNC, takimi mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin lzerinde girilen glivenlik mesafesinde pozisyonlandirir

Takim tek bir galisma adimindan delme derinligine gider

Ardindan mil dénus yénu tersine gevrilir ve bekleme siresinden
sonra takim giivenlik mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. glivenlik
mesafesi girdiyseniz, TNC aleti FMAX ile buraya sirer

Glvenlik mesafesinde mil dénls yonu tekrar ters gevrilir

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

O Pozisyonlama tiimcesini ¢alisma diizleminin baslangig

noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik dongti parametresinin 6n isareti galisma yonuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC ddnguyu uygulamaz.

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

Donglinin islenmesi sirasinda devir override igin gevirmeli
digme etkisizdir. Besleme override igin doner diigme
halen sinirli aktiftir (makine Ureticisi tarafindan tespit
edilmis makine el kitabini dikkate alin).

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

Takim tablosunda PITCH sutununda dis delici igin dis
hatvesini girerseniz TNC, takim tablosundaki dis hatvesini
dongude tanimlanmis dis hatvesi ile karsilastirir. Bu
degerlerin uyusmamasi durumunda TNC bir hata mesaiji
verir. TNC doéngu 206'da dis hatvesini programlanmis devir
sayis| ve déngiide tanimlanmis besleme Uzerinden
hesaplar.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.2 Dengeleme dolgulu YENI DISLI DELME (dongii 206, DIN/ISO

G206)

&)

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif

derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (Bit 2=1)

veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun

hesaplamasini tersine gevirdigini dikkate alin. Yani takim,

takim ekseninde hizli hareketle malzeme ylizeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surilir!

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongu agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaiji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmalidir.

Doéngu parametresi

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim ucu (Baslangig

pozisyonu) — malzeme ylizeyi mesafesi; kilavuz

degder: 4x dig hatvesi. Giris araligi 0 ila 99999,9999

alternatif olarak PREDEF

Delme derinligi Q201 (Vida disi uzunlugu, artan):
Malzeme ylizeyi — vida disi sonu mesafesi. -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

F beslemesi Q206: Dis delmede takimin hareket hizi.
Giris araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO

Bekleme siiresi altta Q211: Malzemenin geri gekmede

asinmasini 6nlemek icin degeri 0 ve 0,5 saniye

arasinda girin. Girig araligi 0 ila 3600,0000 alternatif

olarak PREDEF

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
koordinatlari. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme
(ayna) arasinda higbir carpismanin olamayacagi mil

ekseni koordinati. Giris arahgi 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

Beslemeyi tespit etme: F=S x p

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

Program kesintisinde serbestlestirme

Vida disinin delinmesi sirasinda harici stop tusuna basarsaniz, TNC,

aleti serbestlestirebilecegdiniz bir yazilim tusunu gdsterir.

108

Q200

Z A
Q204
0203

Ornek: NC tiimcesi

Q201

25 CYCL DEF 206 ViDA DiSi DELME YENI
Q200=2  ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q211=0.25 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q203=+25 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

islem déngiileri: Disli delik/ digli frezeleme @



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

Dongu akisi

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

1 TNC, takimi mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylzeyinin tzerinde girilen glivenlik mesafesinde pozisyonlandirir
2 Takim tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

3 Ardindan mil donis yonu tersine cevrilir ve bekleme siresinden
sonra takim glivenlik mesafesine geri ¢ekilir. Eger bir 2. glivenlik
mesafesi girdiyseniz TNC takimi FMAX ile buraya stirer

4 Givenlik mesafesinde TNC mili durdurur

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programlama esnasinda dikkat edin!

Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidir.

G207)

()

Doéngller sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Pozisyonlama cumlesini isleme duzleminin baslama
noktasina (delik ortasi) yaricap dizeltmesi RO ile
programlayin.

DIN/ISO

@

Delme derinligi parametresinin 6n isareti calisma yonini
tespit eder.

TNC beslemeyi devire bagl olarak hesaplar. Vida digi
delme sirasinda devir override igin gevirmeli digmeye
basarsaniz, TNC beslemeyi otomatik olarak uyarlar.

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

Besleme override igin ¢gevirmeli digme aktif degil.

Dongl sonunda mil duruyor. Sonraki ¢alisma milinden
6nce M3 ile (veya M4) tekrar agin.

Takim tablosunda PITCH stiitununda dis delici igin dig
hatvesini girerseniz TNC, takim tablosundaki dis hatvesini
déngude tanimlanmis dis hatvesi ile karsilastirir. Bu
degerlerin uyusmamasi durumunda TNC bir hata mesaiji
verir.

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

&)

Pozitif girilmig derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani takim,
takim ekseninde hizli hareketle malzeme ylizeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surdlr!

Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, dongii agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaiji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticisi tarafindan uyarlanmis olmalidir.
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Dongli parametresi

207

A2

RT

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim ucu (Baslangic
pozisyonu) — malzeme ylizeyi mesafesi. Giris arahdi 0
ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Delme derinligi Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — vida
disi sonu mesafesi. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Hatve Q239

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

+= Sagdan dis

—= Soldan dig

Girdi alani -99.9999 ila 99.9999 arasi

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme
(ayna) arasinda higbir carpismanin olamayacagi mil
ekseni koordinati. Giris arahigi 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

Program kesintisinde serbestlestirme

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC énermeleri

26 CYCL DEF 207 VIDA DiSi DELME GS YENi
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q239=+1 ;DIS HATVESI
Q203=+25 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
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4.4 TALAS KIRMA DISLI DELME (dongii 209, DIN/ISO

G209)

4.4 TALAS KIRMA DiSLi DELME

(déngii 209, DIN/ISO: G209)

Ddngu akisi

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

1 TNC, takimi mil ekseninde hizli hareket FMAX ile isleme parcasi
ylizeyinin tzerindeki girilen giivenlik mesafesinde pozisyonlandirir
ve burada bir mil yénlendirmesi uygular

2 Takim, girilen kesme derinligine hareket eder, mil devir yoniini geri
cevirir ve — tanima goére — belirli bir degerde geri getirir veya germe
icin delikten geri gikar. Eger devir artigi igin bir faktor
tanimladiysaniz, TNC uygun yukseklikte mil devriyle delikten digari
suris yapar

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

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

5 Ardindan takim gtivenlik mesafesine geri gekilir. Eger bir 2.
glivenlik mesafesi girdiyseniz TNC takimi FMAX ile buraya stirer

6 Givenlik mesafesinde TNC mili durdurur

112
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Programlama esnasinda dikkat edin!

~

=)

Makine ve TNC, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidir.

Dongliler sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Pozisyonlama ciimlesini isleme diizleminin baglama
noktasina (delik ortasi) yarigap dizeltmesi RO ile
programlayin.

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

TNC beslemeyi devire bagli olarak hesaplar. Vida disi
delme sirasinda devir override igin gevirmeli digmeye
basarsaniz, TNC beslemeyi otomatik olarak uyarlar.

Besleme override icin gevirmeli digme aktif degil.

Dongl parametresi Q403 Uizerinden daha hizh geri cekme
icin bir devir faktort tanimladiysaniz, TNC deuvri etkin disli
kademesinin azami devrine kisitlar.

D6ngl sonunda mil duruyor. Sonraki galisma milinden
once M3 ile (veya M4) tekrar agin.

Takim tablosunda PITCH sutununda dis delici i¢in dis
hatvesini girerseniz TNC, takim tablosundaki dis hatvesini
dongude tanimlanmis dis hatvesi ile karsilastirir. Bu
degerlerin uyusmamasi durumunda TNC bir hata mesaiji
Verir.

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani takim,
takim ekseninde hizli hareketle malzeme ylizeyinin
altindaki guivenlik mesafesine surdlir!

Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, dongii agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmahdir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 TALAS KIRMA DISLI DELME (dongii 209, DIN/ISO

G209)

Dongu parametresi

zos | pr Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim ucu (Baslangig

az pozisyonu) — malzeme ylizeyi mesafesi. Giris araidi 0 ’
ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF g
Vida disi derinligi Q201 (artan): Malzeme ylzeyi — z A
vida disi sonu mesafesi. -99999.9999 ile 99999.9999 3
Q204
Q203

arasi girdi alani

Hatve Q239
Dis hatvesi. On igaret sagdan veya soldan disi belirler:

+= Sagdan dig ¥
—= Soldan dis
Giris araligi -99.9999 ila 99.9999
Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 7
-
2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme X

(ayna) arasinda higbir carpismanin olamayacagi mil
ekseni koordinati. Girig araligi 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

Talas kirilmasina kadar delme derinligi Q257 (artan): 26 CYCL DEF 209 VIDA DiSi DELME TALAS KIR.

TNC'nin talas kirilmasini buna goére uyguladigi Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
kesme. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani 2
Q201=-20 ;DERINLIK

Talas kirllmasinda geri cekme Q256: TNC Q239

Ornek: NC 6nermeleri

egimini girilen bir de@erle garpar ve takimi germe Q239=+1 ;DIS HATVESI

kirlmasinda hesaplanan bu degere getirir. Eger Q256 Q203=+25 ;YUZEY KOOR.

= 0 girerseniz 0 zaman TNC talas temizleme igin =

delikten tamamen disari sirer (glivenlik mesafesine). Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

Girig araligi 0 ila 99999,9999 Q257=5 ;DELME DERINLIGI GERME KIRILMASI
Mil oryantasyonu i¢in a¢1 Q336 (kesin): TNC'nin takimi Q256=+1 ;GERME KIRILMASINDA RZ

dis kesme isleminden dnce konumlandirdidi agi. Bu = :
nedenle disliyi gerekli durumda sonradan Q336=50 ;ACT MIL
kesebilirsiniz. Girdi alani -360,0000 ila 360,0000 Q403=1.5 ;FAKTOR DEVIR

Geri cekmede devir degisikligi faktorii Q403: TNC'nin
mil devrini (ve bdylece geri gekme beslemesini)
delikten ¢ikarma sirasinda artirma faktort. Girdi alani
0,0001 ila 10, etkin digli kademesinin azami olarak
maksimum devre yikseltiimesi

Program kesintisinde serbestlestirme

Disin kesilmesi iglemi sirasinda harici durdurma tusuna basarsaniz
TNC, MANUEL SERBEST HAREKET yazilim tugunu gosterir.
MANUEL SERBEST HAREKET tusuna basarsaniz takimi
yonlendirerek serbest hareket ettirebilirsiniz. Bunun igin aktif mil
ekseninin pozitif eksen yonine basin.
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4.5 Vida disi frezeleme ile ilgili
temel bilgiler

On kosullar

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

Vida disi frezeleme sirasinda genellikle vida disi profilinde
burulmalar olustugundan, genel itibariyle spesifik alet dizeltmeleri
gereklidir, bunlari alet kataloundan veya alet ureticinizden
ogrenebilirsiniz. Duzeltme TOOL CALL'da delta yaricapt DR
Uzerinden gergeklesir

262, 263, 264 ve 267 donglileri sadece saga donusli aletlerle
kullanilabilir. D6ngli 265 i¢in saga ve sola donlsli aletler
kullanabilirsiniz

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

icten vida disi Vida adimi  Freze tipi Calisma yonii

saga donuslu + +1(RL) Z+
sola donusla - -1(RR) Z+
saga donuslu + -1(RR) Z-
sola dénuslu - +1(RL) Z—

4.5 Vida disi frezeleme ile ilgili temel bilgiler

Distan vida digsi Vida adimi  Freze tipi Calisma yonii

saga doénuslu + +1(RL) Z—
sola donusli - -1(RR) Z—
sada donuslu + -1(RR) Z+
sola donusli - +1(RL) Z+

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

Eger bir vida disi frezeleme dongiisiinii 8 YANSITMA
dongustu ile baglantili olarak sadece tek bir eksende
islerseniz vida disinin dénus yénu degisir.

Q TNC programlanmig beslemeyi vida disi frezeleme

HEIDENHAIN iTNC 530 115 @



4.5 Vida disi frezeleme ile ilgili temel bilgiler

&)

116

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Derinlik ayarlamalarinda daima ayni 6n isaretleri
programlayin, gtinkii dénguler, birbirinden bagimsiz birgok
akigl icermektedir. Calisma yoninu belirleyen siralama
s6z konusu déngiilerde agiklanmistir. Orn. bir dénglyi
sadece havsa islemiyle tekrarlamak istiyorsaniz, o zaman
vida disi derinliginde 0 girin, ¢calisma y6nl daha sonra
havsa derinligi Uzerinden belirlenir.

Alet kinlmasinda davranig!

Eger vida disi kesilmesi sirasinda bir alet kirilmasi
gerceklesirse, 0 zaman program akisini durdurun, el girisi
ile pozisyonlama isletim tiiriine gegin ve orada aleti bir
dogrusal harekette deligin ortasina suriin. Ardindan aleti
kesme ekseninde serbestlestirebilir ve degistirebilirsiniz.

islem déngiileri: Disli delik/ digli frezeleme @



4.6 DISLi FREZESI

(déngii 262, DIN/ISO: G262)

Ddéngu akisi

1

2

TNC, takimi mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
yuzeyinin lzerinde girilen glivenlik mesafesinde pozisyonlandirir

Takim programlanmis besleme 6n pozisyonlama ile baslangi¢
diizlemine siirer, bu ise hatve, frezeleme tipi ve sonradan
yerlestirme icin adim sayisindan olusmaktadir

Ardindan takim tegetsel olarak bir helisel hareketinde vida disi
nominal gapina surer. Bu sirada helisel surls baslangicindan dnce
alet ekseninde bir dengeleme hareketi uygulanir, béylece vida disi
seridi ile programlanmig baslatma diizleminde baslanir

Sonradan parametre yerlestirmeye bagli olarak takim vida disini
tek, birgok kaydiriimis veya bir siirekli civata gizgisi hareketinde
frezeler

Ardindan takim, tegetsel olarak konturdan g¢alisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri siriis yapar

Dongl sonunda TNC takimi hizli hareketle glivenlik mesafesine
veya — eger girilmigse — 2. giivenlik mesafesine hareket ettirir

HEIDENHAIN iTNC 530
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G262)

4.6 DISLI FREZESI (dongu 262, DIN/ISO

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

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

Vida disi derinligi déngl parametresinin 6n isareti, calisma
yoénunu tespit eder. Eger vida disi derinligi = 0
programlarsaniz, o zaman TNC dénguyl uygulamaz.

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

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

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

Dikkat carpigma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani takim,
takim ekseninde hizli hareketle malzeme yizeyinin
altindaki guivenlik mesafesine surdlir!

Derinligin degistiriimesi durumunda TNC'nin baslangi¢
acisini, aletin tanimlanan derinlige milin 0° pozisyonunda
erismesini saglayacak sekilde ayarladigini unutmayin. Bu
tr durumlarda bir dis son kesme islemi duruma gére bir
ikinci tur harekete sebep olur.

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, d6ngl agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaiji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmig olmalidir.
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Dongli parametresi

262

Nominal ¢cap Q335: dis nominal gapi. Giris arahgi O ila
99999,9999

Hatve Q239: Dis hatvesi. On isaret sagdan veya
soldan disi belirler:

+= Sagdan dis

— = Soldan dis

Girig arahgi -99.9999 ila 99.9999

Vida disi derinligi Q201 (artan): Malzeme ylizeyi ve dis
tabani arasindaki mesafe. Girig araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Ekleme Q355: Takimin kaydinldigi dis gegis sayisi:
0 = vida digi derinligi Uzerine 360°'lik bir vida hatt

1 = tim dis uzunlugu Uzerinde araliksiz civata hatti
>1 = yaklagsma ve uzaklagsma ile birlikte bir¢ok helisel
yolu, bunlarin arasinda TNC takimi Q355 garpi egim
kadar kaydirir. 0 ile 99999 arasi girdi alani

On konumlandirma beslemesi Q253: Takimin igleme
parcasina dalmada hareket hizi veya isleme
parcasindan mm/ dak. ile disari siirmede. Giris araligi
0 ila 99999,999 alternatif FMAX, FAUTO, PREDEF

Freze tiirii Q351: M3'teki freze galismasi tipi
+1 = Senkronize frezeleme

—1 = Karsilikh frezeleme

alternatif PREDEF

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim ucu ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Giris araligi 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme
(ayna) arasinda higbir carpismanin olamayacagi mil
ekseni koordinati. Giris arahdi 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

Freze beslemesi Q207: Takimin, mm/dak. bazinda
freze iglemi yaparken hareket hizi. Girig araligi 0 ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO

ileri hareket beslemesi Q512: Takimin, mm/dak.
bazinda dislere dogru yaptigi hareket esnasindaki
hareket hizi. Giris araligi 0 ila 99999,999 alternatif
olarak FAUTO

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.6 DiSLi FREZESI (déngii 262, DIN/ISO

Ornek: NC 6nermeleri

25 CYCL DEF 262 VIDA DiSi FREZELEME
;NOMINAL CAP

Q335=10

Q239=+1.5

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

;EGIM

;VIDA DISI DERINLIGI
;SONRADAN EKLEME
;ON KON. BESL.

sFREZE TIPI

;GUVENLIK MESAFESI

;YUZEY KOOR.

;2. GUVENLIK MESAFESI
;sFREZE BESLEMESI
;sBESLEMEYI HAREKET ETTIR

" @



4.7 HAVSA DISLI FREZESI (dongu 263, DIN/ISO

G263)

4,

7 HAVSA DiSLi FREZESI
(déngii 263, DIN/ISO: G263)

Ddngu akisi

1

TNC, takimi mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylizeyinin Gzerinde girilen giivenlik mesafesinde pozisyonlandirir

Havsalama

2

Takim, besleme 6n pozisyonlamada havsa derinligi eksi giivenlik
mesafesine ve ardindan havsalama beslemesinde havsa
derinligine surtyor

Sayet bir yan giivenlik mesafesi girildiyse TNC takimi, besleme 6n
pozisyonlamay! havsa derinligine pozisyonlandirir

Ardindan TNC yer kosullarina bagl olarak ortadan disari dogru
veya yanlamasina 6n pozisyonlama ile ¢ekirdek ¢capina
yumusakga yaklasir ve bir daire hareketi uygular

On kisim havsalama

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

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

7 Ardindan TNC takimi tekrar bir yarim daire tzerinde delik ortasina
surer

Disli frezesi

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

9 Ardindan takim, tegetsel olarak bir helisel hareketinde vida disi
nominal gapina surer ve 360°'lik bir civata hatti hareketi ile vida
disini frezeler

10 Ardindan takim, tegetsel olarak konturdan galisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri surts yapar

11 Doéngu sonunda TNC, takimi hizli hareketle giivenlik mesafesine
veya — eger girilmisse — 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir

120
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Programlama esnasinda dikkat edin!
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Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Pozisyonlama tiimcesini ¢aligsma diizleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) RO yarigap duzeltmesi ile
programlayin.

Vida disi derinligi, havsa derinligi veya 6n taraftaki derinlik
dongu parametrelerinin 6n isareti calisma yéninu belirler.
Calisma yoni asagidaki siralamaya gore belirlenir:

1. Vida disi derinligi

2. Havsa derinligi

3. On taraf derinligi

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

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

Vida disi derinligini en azindan Ugte bir ¢carp1 vida disi adimi
kucuktir havsa derinlidi olarak programlayin.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine gevirdigini dikkate alin. Yani takim,
takim ekseninde hizli hareketle malzeme ylizeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surGlir!

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongu agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmahdir.
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4.7 HAVSA DISLI FREZESI (dongu 263, DIN/ISO

G263)

Dongu parametresi

263

%%

122

Nominal ¢cap Q335: Dis nominal ¢api. Girig araligi O ila
99999,9999

Hatve Q239: Dig hatvesi. On igaret sagdan veya
soldan disi belirler:

+= Sagdan dis

— = Soldan dig

Girig arahgi -99.9999 ila 99.9999

Vida dis derinligi Q201 (artan): Malzeme yuzeyi ve dis
tabani arasindaki mesafe. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Havsa derinligi Q356 (artan): Malzeme ylizeyi ve
takim ucu arasindaki mesafe. Girig araligi -
99999,9999 ila 99999,9999

On konumlandirma beslemesi Q253: Takimin igleme
parcasina dalmada hareket hizi veya isleme
pargasindan mm/ dak. ile disari stirmede. Giris araligi
0 ila 99999,999 alternatif FMAX, FAUTO, PREDEF

Freze tiirii Q351: M3'teki freze galismasi tipi
+1 = Senkronize frezeleme

—1 = Karsilikli frezeleme

alternatif PREDEF

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim ucu ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Giris araligi O ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Giivenlik mesafesi tarafi Q357 (artan): Takim kesme
ve delik duvari arasindaki mesafe. Girig araligi O ila
99999,9999

On taraf derinligi Q358 (artan): Malzeme yiizeyi ve 6n
taraf havsalama iglemindeki takim ucu arasindaki
mesafe. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Alin tarafinda havsa kaydirma Q359 (artan): TNC'nin
takim ortasini delik ortasindan kaydirma mesafesi.
Girig arahgi 0 ila 99999,9999

Yi
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Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme yiizeyi ~ Ornek: NC 6nermeleri 8
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 . - 0

25 CYCL DEF 263 HAVSA VIDA DISI FREZELEME
2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme N
(ayna) arasinda higbir carpismanin olamayacagi mil Q335=10 ;NOMINAL CAP (D
ekseni koordinati. Girig araligi 0 ila 99999,9999 Q239=+1.5 ;EGIM .
alternatif olarak PREDEF .

Q201=-16 ;VIDA DISI DERINLIGI

Havsalama beslemesi Q254: mm/ dak. ile havsalamada = ; =
takimin hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999 Q356=-20 ;HAVSA DERINLIGI
alternatif FAUTO, FU Q253=750 ;ON KON. BESL.
Freze beslemesi Q207: Takimin, mm/dak. bazinda Q351=+1 ;FREZE TIPI

freze islemi yaparken hareket hizi. Giris araligi 0 ila
99999.9999 alternatif olarak FAUTO

ileri hareket beslemesi Q512: Takimin, mm/dak.

Q200=2 ;sGUVENLIK MESAFESI
Q357=0.2 ;GUV. MES. TARAF

bazinda diglere dogru yapti§i hareket esnasindaki Q358=+0  ;ON TARAF DERINLIGI
hareket hizi. Giris araligi 0 ila 99999,999 alternatif = o
olarak FAUTO Q359=+0 ;ON TARAF KAYMA

Q203=+30 ;YUZEY KOOR.

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

Q512=50 ;BESLEMEYI HAREKET ETTIR

4.7 HAVSA DIiSLi FREZESI (déngii 263, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 123 @



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

G264)

4,

8 DELME ViDA DiSi FREZELEME
(déngii 264, DIN/ISO: G264)

Ddngu akisi

1

TNC, takimi mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylizeyinin Gzerinde girilen giivenlik mesafesinde pozisyonlandirir

Delme

2

3

4
5

Takim girilmis derin kesme beslemesi ile ilk kesme derinligine
kadar deliyor

Sayet germe kirilmasi girilmigse TNC, takimi girilen geri gekme
degeri kadar geri surer. Eger talas kirllmasiz ¢aligiyorsaniz, o
zaman TNC, aleti hizli adimda glivenlik mesafesine geri sirer ve
ardindan tekrar FMAX ile ilk ayarlama derinligi Gzerinden girilen
onte tutma mesafesine kadar sirtyor

Ardindan takim besleme ile diger bir kesme derinligine deliyor
TNC, delme derinligine ulasilana kadar bu akigi (2-4) tekrarlar

On kisim havsalama

6

7

Takim 6n pozisyonlama beslemesinde 6n kisimdaki havsalama
derinligine gider

TNC, takimi dliizeltmeden ortadan bir yarim dairenin izerinden
kayma Uzerinde 6n tarafta pozisyonlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

Ardindan TNC takimi tekrar bir yarim daire tzerinde delik ortasina
surer

Dis frezeleme

9 TNC programlanmis 6n pozisyonlama beslemesi ile takimi, hatve
ile frezeleme tipinin 6n isaretinden olusan vida disi i¢in baslangic
dizlemine slrer

10 Ardindan takim, tegetsel olarak bir helisel hareketinde vida disi
nominal ¢apina slrer ve 360°'lik bir civata hatti hareketi ile vida
disini frezeler

11 Ardindan takim, tedetsel olarak konturdan galisma diizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri siirlis yapar

12 Dongu sonunda TNC, takimi hizli hareketle giivenlik mesafesine
veya — eger giriimisse — 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir

124

islem déngiileri: Disli delik/ digli frezeleme @



Programlama esnasinda dikkat edin!

=)

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

Vida disi derinligi, havsa derinligi veya 6n taraftaki derinlik
déngu parametrelerinin 6n isareti calisma yénunu belirler.
Calisma yonl asagidaki siralamaya gore belirlenir:

1. Vida disi derinligi

2. Delme derinligi

3. On taraf derinligi

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

Vida disi derinligini en azindan lgte bir ¢carpi vida digi adimi
kiguktir delme derinligi olarak programlayin.

Dikkat carpigma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani takim,
takim ekseninde hizli hareketle malzeme ytzeyinin
altindaki guivenlik mesafesine surdlr!

Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, dongii agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmahdir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 DELME VIDA DISI FREZELEME (dongu 264, DIN/ISO

G264)

Dongu parametresi

N
N

126

Nominal ¢cap Q335: Dis nominal ¢api. Girig araligi O ila
99999,9999

Hatve Q239: Dig hatvesi. On igaret sagdan veya
soldan disi belirler:

+= Sagdan dis

— = Soldan dig

Girig arahgi -99.9999 ila 99.9999

Vida dis derinligi Q201 (artan): Malzeme yuzeyi ve dis
tabani arasindaki mesafe. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Delme derinligi Q356 (artan): Malzeme yuzeyi ve delik
tabani arasindaki mesafe. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

On konumlandirma beslemesi Q253: Takimin igleme
parcasina dalmada hareket hizi veya isleme
pargasindan mm/ dak. ile disari stirmede. Giris araligi
0 ila 99999,999 alternatif FMAX FAUTO, PREDEF

Freze tiirii Q351: M3'teki freze galismasi tipi
+1 = Senkronize frezeleme

—1 = Karsilikli frezeleme

alternatif PREDEF

Sevk derinligi Q202 (artan): Takimin sevk igin gereken
oOlgisi. Derinlik, kesme derinliginin kati olmak
zorunda degildir. Girdi alani 0 ila 99999,9999. TNC
asagidaki durumlarda tek galisma adiminda derinlige
iner:

Kesme derinligi ve derinlik esitse
Kesme derinligi derinlikten biyukse

Ustteki talep edilen mesafe Q258 (artan): TNC'nin
takimi bir geri ¢cekilmeden sonra, delikten tekrar
glincel sevk derinligine hareket ettigindeki hizh
hareket konumlandirma guivenlik mesafesi. Girig
araligi 0 ila 99999,9999

Talas kirllmasina kadar delme derinligi Q257 (artan):
TNC'nin talas kirilmasini buna goére uyguladigi
kesme. Eger 0 girilmisse, germe kirilmasi yoktur. Girig
aralhigi 0 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Talas kirllmasinda geri ¢ekme Q256 (artan): TNC'nin
takimin talas kirilmasinda geri stirdtigu deger. 0.1000
ile 99999.9999 arasi girdi alani

Yi
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On taraf derinligi Q358 (artan): Malzeme yiizeyi ve 6n
taraf havsalama islemindeki takim ucu arasindaki
mesafe. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Alin tarafinda havsa kaydirma Q359 (artan): TNC'nin
takim ortasini delik ortasindan kaydirma mesafesi.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim ucu ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

G264)

Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme ylzeyi

koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 ——

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme X

(ayna) arasinda higbir carpismanin olamayacagi mil @E >

ekseni koordinati. Girig araligi 0 ila 99999,9999

alternatif olarak PREDEF

Derin sevk beslemesi Q206: Takimin, mm/dak. bazinda ~ Ornek: NC énermeleri

delme islemi yaparken hareket hizi. Giris araligi O ila . -

99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU 25 CYCL DEF 264 DELME VIDA DISI FREZELEME
Freze beslemesi Q207: Takimin, mm/dak. bazinda Q335=10 ;NOMINAL CAP

freze iglemi yaparken hareket hizi. Girig araligi O ila Q239=+1.5 ;EGIM

99999.9999 alternatif olarak FAUTO

. Q201=-16 ;VIDA DISI DERINLIGI
Ileri hareket beslemesi Q512: Takimin, mm/dak. = ; =
bazinda diglere dogru yaptid1 hareket esnasindaki Q356=-20 ;DELME DERINLIGI
hareket hizi. Girig arahigi 0 ila 99999,999 alternatif Q253=750 ;ON KON. BESL.

olarak FAUTO Q351=+1 ;FREZE TIPI
Q202=5  ;SEVK DERINLIGI
Q258=0.2 ;ONDE TUTMA MESAFESI

Q257=5 ;DELME DERINLIGI GERME
KIRILMASI

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

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

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

Q512=50 ;BESLEMEYI HAREKET
ETTIR

4.8 DELME VIDA DISI| FREZELEME (dongu 264, DIN/ISO
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4.9 HELIX- DELME VIDA DISI FREZELEME (dongu 265, DIN/ISO

G265)

4.9 HELIX- DELME VIiDA DiSi FREZELEME

(déngii 265, DIN/ISO: G265)

Ddngu akisi

1

TNC, takimi mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylizeyinin Gzerinde girilen giivenlik mesafesinde pozisyonlandirir

On kisim havsalama

2

Vida disi islemeden 6nce havsalama sirasinda takim havsalama
beslemesinde 6n taraftaki havsa derinligine surer. Vida digi
islemesinden sonra TNC, aleti 6n pozisyonlama beslemesindeki
havsalama derinligine suirer

TNC, takimi dliizeltmeden ortadan bir yarim dairenin izerinden
kayma Uzerinde 6n tarafta pozisyonlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

Ardindan TNC takimi tekrar bir yarim daire tzerinde delik ortasina
surer

Dis frezeleme

5

6

TNC programlanmis 6n pozisyonlama beslemesi ile takimi, vida
disi icin baslangi¢ dizlemine surer

Ardindan takim tegetsel olarak bir helisel hareketinde vida disi
nominal gapina surer

TNC, vida disi derinligine ulasilana kadar takimi, araliksiz bir civata
hatti Gzerinde asagiya surer

Ardindan takim, tegetsel olarak konturdan ¢alisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri surts yapar

Déngl sonunda TNC takimi hizli hareketle givenlik mesafesine
veya — eger girilmisse — 2. guivenlik mesafesine hareket ettirir

128
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Programlama esnasinda dikkat edin!

=)

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

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

1. Vida disi derinligi

2. On taraf derinligi

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

Eger vida disi derinligini degistirirseniz, TNC otomatik

olarak helisel hareketi icin baslangi¢ noktasini degistirir.

Frezeleme tipi (senkronize/karsilikli calisma) vida disi
(saga/sola vida disi) ve aletin donls yonl Uzerinden
belirlenir, glinkii sadece malzeme ylizeyinden parganin
icine galisma yoni miumkunddr.

Dikkat carpigma tehlikesi!
Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif

derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (Bit 2=1)

veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun

hesaplamasini tersine cevirdigini dikkate alin. Yani takim,

takim ekseninde hizli hareketle malzeme ytzeyinin
altindaki guivenlik mesafesine surdlr!

Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, dongii agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip

(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmahdir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.9 HELIX- DELME VIDA DISI FREZELEME (dongu 265, DIN/ISO

G265)

Dongu parametresi

285

130

Nominal ¢cap Q335: Dis nominal ¢api. Girig araligi O ila
99999,9999

Dis hatvesi Q239: Disin hatvesi. On isaret sagdan veya
soldan disi belirler:

+= Sagdan dis

—= Soldan dis

Girig arahgi -99.9999 ila 99.9999

Vida dis derinligi Q201 (artan): Malzeme yuzeyi ve dis
tabani arasindaki mesafe. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

On konumlandirma beslemesi Q253: Takimin igleme
parcasina dalmada hareket hizi veya isleme
pargasindan mm/ dak. ile disari stirmede. Giris araligi
0 ila 99999,999 alternatif FMAX, FAUTO, PREDEF

On taraf derinligi Q358 (artan): Malzeme yiizeyi ve 6n
taraf havsalama islemindeki takim ucu arasindaki
mesafe. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Aln tarafinda havsa kaydirma Q359 (artan): TNC'nin
takim ortasini delik ortasindan kaydirma mesafesi.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

Havsalama islemi Q360: Sev uygulamasi
0 = disi islemeden 6nce
1 = disi islemeden sonra

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim ucu ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Yi
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Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme yiizeyi ~ Ornek: NC 6nermeleri G
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 . . - O
25 CYCL DEF 265 HELISEL DELME VIDA DISI FR.

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme N
(ayna) arasinda higbir carpismanin olamayacagi mil Q335=10  ;NOMINAL CAP (D
ekseni koordinati. Girig araligi 0 ila 99999,9999 Q239=+1.5 ;EGIM .a
alternatif olarak PREDEF .

Q201=-16 ;VIDA DISI DERINLIGI
Havsalama beslemesi Q254: mm/ dak. ile havsalamada = A
takimin hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999 Q253=750 ;ON KON. BESL.
alternatif FAUTO, FU Q358=+0 ;ON TARAF DERINLIGI
Freze beslemesi Q207: Takimin, mm/dak. bazinda Q359=+0 ;ON TARAF KAYMA

freze islemi yaparken hareket hizi. Giris araligi 0 ila

99999,999 alternatif olarak FAUTO LU e il L LD

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

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

4.9 HELIX- DELME VIDA DISI FREZELEME (dongu 265, DIN/ISO
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4.10 DISTAN VIDA DISI FREZELEME (dongii 267, DIN/ISO

G267)

4.10 DISTAN VIiDA DiSi FREZELEME

(ddngii 267, DIN/ISO: G267)

Ddngu akisi

1

TNC, takimi mil ekseninde hizli hareket FMAX ile malzeme
ylizeyinin Gzerinde girilen giivenlik mesafesinde pozisyonlandirir

On kisim havsalama

2

TNC 6n taraftaki havsalama igin baglangi¢ noktasina, ¢alisma
diizleminin ana ekseni lizerindeki pim ortasindan gikarak gider.
Baslangi¢ noktasinin konumu vida disi yarigapi, alet yarigapi ve
egimden ortaya cikar

Takim 6n pozisyonlama beslemesinde 6n kisimdaki havsalama
derinligine gider

TNC, takimi dliizeltmeden ortadan bir yarim dairenin izerinden

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

Ardindan TNC takimi tekrar bir yarim daire Gzerinde baslangi¢
noktasinin Uzerine strer

Dis frezeleme

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

7 Takim programlanmig besleme 6n pozisyonlama ile baslangi¢
diizlemine sirer, bu ise hatve, frezeleme tipi ve sonradan
yerlestirme igin adim sayisindan olusmaktadir

8 Ardindan takim tegetsel olarak bir helisel hareketinde vida digi
nominal ¢gapina surer

9 Sonradan parametre yerlestirmeye bagli olarak takim vida disini
tek, bircok kaydirilmis veya bir slirekli civata gizgisi hareketinde
frezeler

10 Ardindan takim, tegetsel olarak konturdan galisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri slirlis yapar

11 Dongl sonunda TNC takimi hizli hareketle guivenlik mesafesine
veya — eger giriimisse — 2. guvenlik mesafesine hareket ettirir

132
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Pozisyonlama tiimcesini calisma dizleminin baslangic
noktasina (pim ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

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

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

2. On taraf derinligi

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

Vida disi derinligi déngl parametresinin 6n isareti, calisma
yoninu tespit eder.

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

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

Derinligin degistiriimesi durumunda TNC'nin baslangic
acisini, takimin tanimlanan derinlige milin 0°
pozisyonunda erismesini saglayacak sekilde ayarladigini
unutmayin. Bu tir durumlarda bir dis son kesme islemi
duruma gore bir ikinci tur harekete sebep olur.

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongu agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmahdir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.10 DISTAN VIDA DISI FREZELEME (dongii 267, DIN/ISO

G267)

Dongu parametresi

267

n

134

Nominal ¢cap Q335: Dis nominal ¢api. Girig araligi O ila
99999,9999

Hatve Q239: Dig hatvesi. On igaret sagdan veya
soldan disi belirler:

+= Sagdan dis

— = Soldan dig

Girig arahgi -99.9999 ila 99.9999

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

Ekleme Q355: Takimin kaydirildigi dis gegis sayisi:
0 = vida disi derinligi Gzerine bir civata hatti

1 = tiim dis uzunlugdu Uzerinde araliksiz civata hatti
>1 = yaklagsma ve uzaklasma ile birlikte birgok helisel
yolu, bunlarin arasinda TNC takimi Q355 c¢arpi egim
kadar kaydirir. Girig arahdi 0 ila 99999

On konumlandirma beslemesi Q253: Takimin isleme
parcasina dalmada hareket hizi veya igleme
parcasindan mm/ dak. ile disari sirmede. Girig araligi
0 ila 99999,999 alternatif FMAX, FAUTO, PREDEF

Freze tiirii Q351: M3'teki freze galismasi tipi
+1 = Senkronize frezeleme

—1 = Karsilikli frezeleme

alternatif PREDEF

Yi

Q207
vy

D
Q335

é? .
X
=
=
|
A4
zi Q253
Q335
<::> Q200 Q204
q @0201
Q203
Q239 | X
—@\, -
Q355 =1 Q355 > 1

islem déngiileri: Disli delik/ digli frezeleme @




Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim ucu ve Ornek: NC énermeleri p
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila . — ©
99999,9999 alternatif olarak PREDEF 25 CYCL DEF 267 DIS VIDA DISI FR. o~
On taraf derinligi Q358 (artan): Malzeme yiizeyi ve 6n Q335=10 ;NOMINAL CAP Q)
taraf havsalama iglemindeki takim ucu arasindaki Q239=+1.5 ;EGIM .

mesafe. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Alin tarafinda havsa kaydirma Q359 (artan): TNC'nin
takim ortasini pim ortasindan kaydirma mesafesi.

Q201=-20 ;VIDA DISI DERINLIGI
Q355=0 ;SONRADAN EKLEME

Giris araligi 0 ila 99999,9999 Q253=750 ;ON KON. BESL.
Koord. Malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme ylzeyi Q351=+1 ;FREZE TIPI
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Q200=2 .GUVENLIK MESAFESI
2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme Q358=+0 ;ON TARAF DERINLIGI
(ayna) arasinda higbir carpismanin olamayacagi mil =
ekseni koordinati. Giris araligi 0 ila 99999,9999 Q359=+0 ;ON TARAF KAYMA
alternatif olarak PREDEF Q203=+30 ;YUZEY KOOR.

9
Havsalama beslemesi Q254: mm/ dak. ile haV§aIamada Q204=50 :2. GUVENLIK MESAFESI
takimin hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999 2
alternatif FAUTO, FU Q254=150 ;HAVSALAMA BESLEMESI
Freze beslemesi Q207: Takimin, mm/dak. bazinda Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
freze islemi yaparken hareket hizi. Giris araligi O ila Q512=50 ;BESLEMEYI HAREKET
99999,999 alternatif olarak FAUTO ETTIR

ileri hareket beslemesi Q512: Takimin, mm/dak.
bazinda diglere dogru yaptid1 hareket esnasindaki
hareket hizi. Giris araligi 0 ila 99999,999 alternatif
olarak FAUTO

4.10 DISTAN VIDA DISI FREZELEME (dongu 267, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 135 @



4.11 Programl! ornekleri

4.11 Programlama ornekleri

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

Alet yaricaplari, tim ¢alisma adimlari test

grafiginde gorulecek sekilde segilmistir. 100 7
90
Program akigi
m Merkezleme 555
= Delme “e
" Disi delme
30
10 +

1020 40 80 90100

Ham madde tanimi

Merkezleyici alet tanimi
Matkap alet tanimi

Vida disi matkabi alet tanimi
Merkezleyici alet cagirma

Aleti glivenli yikseklige hareket ettirin (F'yi deger ile programlama),
TNC her donguden sonra giivenli ylikseklige konumlandirir

Nokta tablosu belirleme
Merkezleme dongul tanimi

Zorunlu 0 girilmesi, nokta tablosundan etki ediyor

36 islem dongiileri: Disli delik/ disli frezeleme @
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Q204=0 ;2. G. MESAFESI
Q211=0.2 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q395=0 ;REFERANS DERINLIiK

10 CYCL CALL PAT F5000 M3

11 L Z+100 RO FMAX M6

12 TOOL CALL 2 Z S5000

13 L Z+10 R0 F5000

14 CYCL DEF 200 DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-25 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q202=5 ;SEVK DERINLIGI
Q210=0 ;BEKLEME SURESI USTTE
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=0 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q211=0.2 ;BEKLEME SURESI ALTTA
Q395=0 ;REFERANS DERINLIiK

15 CYCL CALL PAT F5000 M3

16 L Z+100 RO FMAX M6

17 TOOL CALL 3 Z S200

18 L Z+50 R0 FMAX

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

20 CYCL CALL PAT F5000 M3

21 L Z+100 R0 FMAX M2

22 END PGM 1 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Zorunlu 0 girin, nokta tablosundan etki eder

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

Aleti serbest birakin, alet degisimi
Matkap alet cagirma
Aleti emniyetli yukseklige siirme (F'nin deger ile programlanmasi)

Delme déngu tanimi

Zorunlu 0 girin, nokta tablosundan etki eder
Zorunlu 0 girin, nokta tablosundan etki eder

TAB1.PNT nokta tablosuyla baglantili olarak dongu ¢agirma
Takimi serbest birakin, takim degisimi

Vida disi matkabi alet cagirma

Aleti emniyetli yukseklige siirme

Vida disi delme déngu tanimi

Zorunlu 0 girin, nokta tablosundan etki eder

Zorunlu 0 girin, nokta tablosundan etki eder

TAB1.PNT nokta tablosuyla baglantili olarak dongu ¢gagirma
Aleti serbestlestirme, program sonu

4.11 Programlama ornekleri
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4.11 Programl! ornekleri

TAB1.PNT nokta tablosu

-

38
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islem déngiileri:
Cep frezeleme/
pim frezeleme/
yiv frezeleme




5.1 Temel bilgiler

5.1 Temel bilgiler

Genel bakig

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

Dongl

Yazilim
tusu

Sayfa

251 DIKDORTGEN CEP

Calisma kapsami ile helisel bigiminde
daldirmanin segilmesiyle
kumlama/perdahlama déngtisi

251
(=]

(R &

Sayfa 141

252 DAIRESEL CEP

Calisma kapsami ile helisel biciminde
daldirmanin segilmesiyle
kumlama/perdahlama dongtisu

252

Sayfa 146

253 YIV FREZELEME

isleme kapsami ile sallanan daldirmanin
secilmesiyle kazima/perdahlama
déngusu

253

Sayfa 150

254 YUVARLAK Yiv

isleme kapsami ile sallanan daldirmanin
secilmesiyle kazima/perdahlama
déngusu

254
2~

Sayfa 156

256 DIKDORTGEN PiM

Eger coklu donus gerekiyorsa, yan
kesmeye sahip kumlama/perdahlama
doéngusu

Sayfa 162

257 DAIRESEL PiM

Eger ¢oklu donts gerekiyorsa, yan
kesmeye sahip kumlama/perdahlama
dongusu

Sayfa 166

140

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



5.2 DIKDORTGEN CEP

(déngii 251, DIN/ISO: G251)

Devre akigi

Dikdoértgen cep dénglsi 251 ile bir dikddrtgen cebi tamamen
isleyebilirsiniz. DOngu parametrelerine bagli olarak agagidaki calisma
alternatifleri kullanima sunulur:

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

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

1

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

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

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

Programlanan cep derinligine ulagilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5 Eger perdahlama olglleri tanimlanmissa, TNC 6nce cep

duvarlarini, girilmisse birgcok kesmede perdahlar. Bu sirada cep
duvarina tegetsel olarak surtlur

6 Ardindan TNC cebin tabanini icten disari dogru perdahlar. Bu

sirada cep tabanina tegetsel olarak surulir

HEIDENHAIN iTNC 530

G251)

5.2 DIKDORTGEN CEP (déngii 251, DIN/ISO

- @



5.2 DIKDORTGEN CEP (doéngii 251, DIN/ISO

G251)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin

=)

&)

142

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

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

TNC ddnguyu, baslatma pozisyonuna surduginiz
eksenlerde (isleme diizlemi) uyguluyor. Orn. X ile Y, eger
CYCL CALL POSX...Y...ve Uile V, eger CYCL CALL
POS U... V... programladiysaniz.

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

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

TNC aleti dongli sonunda tekrar baslangi¢ pozisyonuna
geri pozisyonlandirir.

TNC aleti bir bosaltma isleminin sonunda hizli harekette
cep ortasina geri pozisyonlandiriyor. Alet bu sirada
glivenlik mesafesi kadar glincel kesme derinliginin
Uzerinde bulunuyor. Givenlik mesafesini, alet surus
sirasinda taginmis talaslarla sikismayacak sekilde girin.

Doéngu 251'i bir eksene yansitirsaniz TNC de dongiide
tanimlanmis olan donls yoninu ayni sekilde yansitir.

Dikkat carpigma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

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

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongii agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticisi tarafindan uyarlanmis olmalidir.
Dongulyu islem kapsami 2 ile (sadece perdahlama)

cagirdiginizda TNC, takimi hizli harekette cebin ortasina
ilk sevk derinligi Uzerine konumlandirir!

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



Dongli parametresi

251

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

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

1. yan uzunluk Q218 (artan): Cep uzunlugu, ¢alisma
dizlemi ana eksenine paraleldir. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

2. yan uzunluk Q219 (artan): Cep uzunlugu, calisma
dizlemi yan eksende paraleldir. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Kose yaricapt Q220: Cep kosesi yarigapi. Eger aktif
alet yarigap! olarak 0 ya da daha kiglk bir deger
giriimisse, TNC kOse yarigapini alet yarigapina esitler.
TNC bu durumlarda hata mesaji vermez. 0 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Yan perdahlama 6l¢iisii Q368 (artan): Calisma
dizlemindeki perdahlama 6lgusu. Girig araligi O ila
99999,9999

Doniis konumuQ224 (kesin): TUm cebin dondirilecedi
acl. Dénme merkezi, aletin déngl gagrisi sirasinda
Uzerinde durdugu aletin Uzerindeki pozisyondadir. -
360.0000 ile 360.0000 arasi girdi alani

Cep konumu Q367: D6ngli gagirma sirasinda alet
pozisyonuna bagli cebin konumu:

0: Alet pozisyonu = cep ortasi

1: Alet pozisyonu = sol alt kdse

2: Alet pozisyonu = sag alt kdse

3: Alet pozisyonu = sag Ust kdse

4: Alet pozisyonu = sol Ust kdse

Freze beslemesi Q207: Takimin, mm/dak. bazinda
delme iglemi yaparken hareket hizi. Girig araligi O ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze tiirii Q351: M3'teki freze galismasi tipi:

+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsilikh frezeleme

+0 = Senkronize frezeleme, aktif yansitma
durumunda TNC, senkronize frezeleme tirtni korur
alternatif PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Derinlik Q201 (artan): Malzeme yuzeyi — cep tabani
mesafesi. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

ilerleme derinligi Q202 (artan): Aletin ilerlemesi
gereken 6l¢l; degeri 0'dan buyuk girin. 0 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Derinlik perdahlama él¢iisit Q369 (artan): Derinlik icin
perdahlama dlgusu. Giris arahdi 0 ila 99999,9999

Derinlik sevk beslemesi Q206: Takimin, mm/dak.
bazinda derinlige surerken hareket hizi. Girig araligi 0
ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Perdahlama sevki Q338 (artan): Takimin mil
ekseninde perdahlama sirasinda ayarlanan 6lgusu.
Q338=0: Sevkte perdahlama. Girig araligi O ila
99999,9999

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim 6n ylzeyi ve
malzeme ylzeyi arasindaki mesafe. Giris araligi O ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Malzeme yiizeyi koordinati Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyinin kesin koordinati. Girig araligi -99999,9999
ila 99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme
(ayna) arasinda higbir ¢carpismanin olamayacagi mil
ekseni koordinati. Girig araligi 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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Yol ¢akisma faktorii Q370: Q370 x takim yari gapi k. Ornek: NC énermeleri —_
Yan sevk giris bélgesini verir 0,1 ila 1,414 arasi = S
alternatif PREDEF 8 CYCL DEF 251 DIKDORTGEN CEP al
Dalma stratejisi Q366: Dalma stratejisinin tiirii: Q215=0 ;CALISMA KAPSAMI (O]

0 = dikey daldirma. Alet tablosunda tanimlanmis SHIY A AW WEANILOLS
ANGLE daldirma agisindan bagimsiz olarak TNC Q219=60 ;2. YAN UZUNLUK

diklemesine dalar , Q220=5 ;KOSE YARICAPI
1 = helisel bigimde daldirma. Alet tablosunda aktif

alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit degildir Q368=0.2 ;YAN OLCU
tanimlanmig olmalidir. Aksi halde TNC bir hata Q224=+0 ;DONME KONUMU
mesajl verir

2 = sallanarak daldirma. Alet tablosunda aktif alet eSO g ON U

icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit degildir Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

tanimlanmig olmalidir. Aksi halde TNC bir hata » ]
mesaji verir. Sallanma uzunlugu daldirma agisina S T A
baglidir, TNC minimum deger olarak alet capinin iki Q201=-20 ;DERINLIK

kati kullanir Q202=5 ;SEVK DERINLIGI

Alternatif PREDEF — ——
Q369=0.1 ;OLCU DERINLIGI
Perdahlama beslemesi Q385: Takimin, mm/dak. .
bazinda yan ve derinlik perdahlama esnasindaki Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
hareket hizi. Girig arahigi 0 ila 99999,9999 alternatif Q338=5 ;PERDAHLAMA KESME

olarak FAUTO, FU, FZ Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q370=1 ;YOL BINDIRME
Q366=1 ;DALDIRMA
Q385=500 ;PERDAHLAMA BESLEME
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

5.2 DIKDORTGEN CEP (dongu 251, DIN/ISO
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5.3 DAIRE CEBI (dongii 252, DIN/ISO

G252)

5.3 DAIRE CEBI
(déngii 252, DIN/ISO: G252)

Devre akisi

Dairesel cep dénglist 252 ile bir dairesel cebi tam olarak
isleyebilirsiniz. Dongli parametrelerine bagli olarak asagidaki ¢calisma
alternatifleri kullanima sunulur:

Komple galisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan perdahlama

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

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

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

3 Bosaltma igleminin sonunda TNC cep duvarindan tedetsel olarak
uzaklasir, glivenlik mesafesi etrafindan glincel kesme derinliginin
Uzerinden ve buradan hizli adimda cep ortasina geri sirer

4 Programlanan cep derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder
Perdahlama

5 Eger perdahlama élgileri tanimlanmissa, TNC 6nce cep
duvarlarini, giriimisse birgok kesmede perdahlar. Bu sirada cep
duvarina tegetsel olarak suralir

6 Ardindan TNC cebin tabanini igten disari dogru perdahlar. Bu
sirada cep tabanina tegetsel olarak suralir

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



Programlama esnasinda dikkat edin!

G252)

yapmaniz gerekir (Q366=0), glinku bir dalma agisi

O Aktif olmayan alet tablosunda daima diklemesine dalma
tanimlayamazsiniz.

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

TNC donglyd, baslatma pozisyonuna strdigiiniz
eksenlerde (isleme diizlemi) uyguluyor. Orn. Xile Y, eger
CYCL CALL POS X...Y... ve U ile V, eger CYCL CALL
POS U... V... programladiysaniz.

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

Derinlik déngti parametresinin 6n isareti calisma yénuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC dongulyl uygulamaz.

TNC aleti déngl sonunda tekrar baglangi¢ pozisyonuna
geri pozisyonlandirir.

TNC aleti bir bogaltma igleminin sonunda hizli harekette
cep ortasina geri pozisyonlandiriyor. Alet bu sirada
guvenlik mesafesi kadar glincel kesme derinliginin
Uzerinde bulunuyor. Glvenlik mesafesini, alet siris
sirasinda tasinmis talaglarla sikismayacak sekilde girin.

5.3 DAIRE CEBI (dongu 252, DIN/ISO

Do6ngl 252'yi yansitirsaniz TNC de dongide tanimlanmis
olan doénis yonini korur, bir yansitma yapmaz.

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

@ Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

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

Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, ddngli agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmalidir.

Donglyu islem kapsami 2 ile (sadece perdahlama)
c¢agirdiginizda TNC, takimi hizli harekette cebin ortasina
ilk sevk derinligi izerine konumlandirir!
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Dongu parametresi

252

148

Calisma kapsami (0/1/2) Q215: Galisma kapsamini
belirleme:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

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

Daire ¢ap1 Q223: Hazirlanan cebin gapi. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Yan perdahlama ol¢iisii Q368 (artan): Calisma
dizlemindeki perdahlama él¢usu. Giris aralidi 0 ila
99999,9999

Frezeleme beslemesi Q207: Takimin, mm/dak. bazinda
delme igslemi yaparken hareket hizi. Girig araligi O ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze tiirii Q351: M3'teki freze calismasi tipi:

+1 = Senkronize frezeleme

—1 = Karsilikli frezeleme

+0 = Senkronize frezeleme, aktif yansitma
durumunda TNC, senkronize frezeleme tiriini korur
alternatif PREDEF

Derinlik Q201 (artan): Malzeme yuzeyi — cep tabani
mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Sevk derinligi Q202 (artan): Takimin sevki igin
gereken 6l¢l: Degeri 0'dan blyk girin. Girig araligi 0
ila 99999,9999

Derinlik perdahlama 6lgiisii Q369 (artan): Derinlik icin
perdahlama 6lgusu. Giris arahdi 0 ila 99999,9999

Derinlik sevk beslemesi Q206: Takimin, mm/dak.
bazinda derinlige strerken hareket hizi. Giris araligi 0
ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Perdahlama sevki Q338 (artan): Takimin perdahlama
esnasinda mil ekseninde sevk edildigi 6l¢i. Q338=0:
Sevkte perdahlama. Girig araligi 0 ila 99999,9999

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim 6n ylzeyi ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Malzeme yiizeyi koordinati Q203 (kesin): Malzeme
ylzeyinin kesin koordinati. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme
(ayna) arasinda higbir carpismanin olamayacagi mil
ekseni koordinati. Giris arahigi 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

Yol ¢akigma faktorii Q370: Q370 x takim yari ¢api k.
Yan sevk girig bolgesini verir 0,1 ila 1,414 arasi
alternatif PREDEF

Dalma stratejisi Q366: Dalma stratejisinin tara:

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

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

Alternatif PREDEF

Perdahlama beslemesi Q385: Takimin, mm/dak.
bazinda yan ve derinlik perdahlama esnasindaki
hareket hizi. Giris araligi 0 ila 99999,999 alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ornek: NC 6nermeleri

8 CYCL DEF 252 DAIRESEL CEP
Q215=0 ;CALISMA KAPSAMI
Q223=60 ;DAIRE CAPI
Q368=0.2 ;YAN OLCU
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q351=+1 ;FREZE TIPI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q202=5 ;SEVK DERINLIGI
Q369=0.1 ;OLCU DERINLIGI
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q338=5 ;PERDAHLAMA KESME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q370=1 ;YOL BINDIRME
Q366=1 ;DALDIRMA
Q385=500 ;PERDAHLAMA BESLEME
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.4 YiV FREZELEME
(déngii 253, DIN/ISO: G253)

Ddngu akisi

Doéngu 253 ile bir yivi tam olarak isleyebilirsiniz. Déngu
parametrelerine bagli olarak asagidaki ¢alisma alternatifleri kullanima
sunulur:

Komple galisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan perdahlama

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

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

2 TNC yivi, perdahlama dlgulerinin (Parametre Q368 ve Q369)
dikkate alinmasi altinda, i¢cten disariya dogru bosaltir

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

4 Eger perdahlama olgileri tanimlanmigsa, TNC 6nce yiv
duvarlarini, eger girilmisse bircok kesmede perdahlar. Bu sirada
yiv duvarl, tegetsel olarak sag yiv dairesine hareket eder

5 Ardindan TNC yivin tabanini icten disari dogru perdahlar. Bu
sirada yiv tabanina tegetsel olarak suralir

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



Programlama esnasinda dikkat edin!

G253)

yapmaniz gerekir (Q366=0), glinku bir dalma agisi

O Aktif olmayan alet tablosunda daima diklemesine dalma
tanimlayamazsiniz.

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

TNC ddnguyu, baslatma pozisyonuna surdiginiz
eksenlerde (isleme diizlemi) uyguluyor. Orn. X ile Y, eger
CYCL CALL POSX...Y...ve Uile V, eger CYCL CALL
POS U... V... programladiysaniz.

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

Do6ngl sonunda TNC, aleti galisma diizleminde ancak yiv
merkezine geri konumlandirir, galisma dizleminin diger
ekseninde TNC bir konumlandirma yapmaz. Eger bir yiv
konumu esit degildir O tanimlarsaniz, o zaman TNC aleti
sadece alet ekseninde 2. giivenlik mesafesinde
pozisyonlandirir. Yeni bir déngl ¢agrisindan énce aleti
tekrar baglatma konumuna suriin, veya déngu ¢agrisinin
ardindan daima kesin islem hareketleri programlayin.

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

Eger yiv genigligi alet capinin iki katindan buyikse, o
zaman TNC yivi icten disari dogru uygun sekilde bosaltir.
Yani kiigtik aletlerle de istenildigi kadar yiv
frezeleyebilirsiniz.

5.4 YIV FREZELEME (dongu 253, DIN/ISO

Do6ngl 253'yi yansitirsaniz TNC de dongide tanimlanmig
olan donis yonini korur, bir yansitma yapmaz.

HEIDENHAIN iTNC 530 151 @
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Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine gevirdigini dikkate alin. Yani takim,
takim ekseninde hizli hareketle malzeme ylizeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surilir!

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongu agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaiji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmalidir.

Dénglyt islem kapsami 2 ile (sadece perdahlama)
cagirdiginizda TNC takimi hizli harekette ilk sevk derinligi
Uzerine konumlandirir!

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



Dongli parametresi

253

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

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

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

Yiv genisligi Q219 (¢alisma dizleminin yan eksenine
paralel deger): Yivin genisligini girin; eder yiv genisligi
esittir takim ¢api girildiyse o zaman TNC sadece kazir
(uzun delik frezeleme). Kumlamada maksimum yiv
genisligi: Takim gapinin iki kati. Giris araligi O ila
99999,9999

Yan perdahlama 6l¢iisii Q368 (artan): Calisma
dizlemindeki perdahlama o6lglsu

Doniis konumuQ374 (kesin): TUm yivin dondurilecegi
acl. Dénme merkezi, aletin déngl ¢gagrisi sirasinda
Uzerinde durdugu aletin Uzerindeki pozisyondadir. -
360.000 ile 360.000 arasi girdi alani

Yivin konumu (0/1/2/3/4)Q367: D6ongl gagirmadaki
alet pozisyonuna bagli yivin konumu:

0: Alet pozisyonu = yiv ortasi

1: Alet pozisyonu = yivin sol alt ucu

2: Alet pozisyonu = merkez sol yiv dairesi

3: Alet pozisyonu = merkez sag yiv dairesi

4: Alet pozisyonu = yivin sag alt ucu

Frezeleme beslemesi Q207: Takimin, mm/dak. bazinda
delme iglemi yaparken hareket hizi. Girig araligi O ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze tiirii Q351: M3'teki freze galismasi tipi:

+1 = Senkronize frezeleme

-1 = Karsilikh frezeleme

+0 = Senkronize frezeleme, aktif yansitma
durumunda TNC, senkronize frezeleme tirtnid korur
alternatif PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylzeyi — yiv tabani
mesafesi. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Sevk derinligi Q202 (artan): Takimin sevki igin
gereken 6lcl, degeri 0'dan blyuUk girin. Girig araligi 0
ila 99999,9999

Derinlik perdahlama él¢iisit Q369 (artan): Derinlik icin
perdahlama dlgusu. Giris arahdi 0 ila 99999,9999

Derinlik sevk beslemesi Q206: Takimin, mm/dak.
bazinda derinlige surerken hareket hizi. Girig araligi 0
ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Perdahlama sevki Q338 (artan): Takimin perdahlama
esnasinda mil ekseninde sevk edildigi 6l¢i. Q338=0:
Sevkte perdahlama. Girig araligi 0 ila 99999,9999

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim 6n ylzeyi ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Malzeme yiizeyi koordinati Q203 (kesin): Malzeme
ylzeyinin kesin koordinati. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme
(ayna) arasinda higbir carpismanin olamayacagi mil
ekseni koordinati. Giris arahigi 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

Dalma stratejisi Q366: Dalma stratejisinin tara:

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

1 = helisel bicimde daldirma. Alet tablosunda aktif
alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit degildir
tanimlanmig olmaldir. Aksi halde TNC bir hata
mesajl verir. E§er yeterince yer bulunuyorsa,
sadece helisel biciminde daldirin

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

Alternatif PREDEF

Perdahlama beslemesi Q385: Takimin, mm/dak.
bazinda yan ve derinlik perdahlama esnasindaki
hareket hizi. Girig arahigi 0 ila 99999,9999 alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

Referans besleme (0 ila 3) Q439: Programlanan
beslemenin neyi referans aldigina dair segim:

0 = Besleme, takimin orta nokta yolunu referans alir

1 = Besleme sadece perdahlama tarafinda takim
kesmeyi, diger durumlarda orta nokta yolunu
referans alir

2 = Besleme, perdahlama tarafinda ve perdahlama
tarafinda takim kesmeyi, diger durumlarda orta
nokta yolunu referans alir

3 = Besleme temel olarak her zaman takim

kesmeyi, diger durumlarda orta nokta yolunu
referans alir

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ornek: NC 6nermeleri

8 CYCL DEF 253 YIV FREZELEME
Q215=0 ;CALISMA KAPSAMI
Q218=80 ;YIV UZUNLUGU
Q219=12 ;YIV GENISLIGI
Q368=0.2 ;YAN OLCU
Q374=+0 ;DONME KONUMU
Q367=0 ;YIV KONUMU
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q351=+1 ;FREZE TIPI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q202=5 ;SEVK DERINLIGI
Q369=0.1 ;OLCU DERINLIiGI
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q338=5 ;PERDAHLAMA KESME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q366=1 ;DALDIRMA
Q385=500 ;PERDAHLAMA BESLEME
Q439=0 ;REFERANS BESLEME

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.5 DAIRESEL YiV
(déngii 254, DIN/ISO: G254)

Devre akisi

Doéngu 254 ile bir yuvarlak yivi tam olarak isleyebilirsiniz. Déngu
parametrelerine bagli olarak asagidaki galisma alternatifleri kullanima
sunulur:

Komple galisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan perdahlama

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

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

2 TNC yivi, perdahlama dlgulerinin (Parametre Q368 ve Q369)
dikkate alinmasi altinda, i¢cten disariya dogru bogaltir

3 Programlanan yiv derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

4 Eger perdahlama olgileri tanimlanmigsa, TNC 6nce yiv
duvarlarini, eger girilmisse bircok kesmede perdahlar. Bu sirada
yiv duvarina tegetsel olarak suralir

5 Ardindan TNC yivin tabanini icten disari dogru perdahlar. Bu
sirada yiv tabanina tegetsel olarak suralir

156 islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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Aktif olmayan alet tablosunda daima diklemesine dalma
yapmaniz gerekir (Q366=0), glinku bir dalma agisi
tanimlayamazsiniz.

Aleti calisma diizleminde, R0 yaricap duzeltmesi ile 6n
pozisyonlandirin. Q367 parametresini (yiv konumu i¢in
referans) uygun sekilde tanimlayin.

TNC dénglyu, baslatma pozisyonuna surdiginiz
eksenlerde (isleme diizlemi) uyguluyor. Orn. X ile Y, eger
CYCL CALL POSX...Y...ve Uile V, eger CYCL CALL
POS U... V... programladiysaniz.

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

Do6ngl sonunda TNC, aleti galisma diizleminde ancak
kismi daire merkezine geri konumlandirir, calisma
dizleminin diger ekseninde TNC bir konumlandirma
yapmaz. Eger bir yiv konumu esit degildir 0 tanimlarsaniz,
o zaman TNC aleti sadece alet ekseninde 2. glivenlik
mesafesinde pozisyonlandirir. Yeni bir déngi ¢cagrisindan
once aleti tekrar baglatma konumuna surin, veya déngu
c¢agrisinin ardindan daima kesin iglem hareketleri
programlayin.

Do6ngl sonunda TNC aleti isleme diizleminde baslama
noktasina geri pozisyonlandiriyor (kismi daire ortasi).
istisna: Eger bir yiv konumu esit degildir 0 tanimlarsaniz, o
zaman TNC aleti sadece alet ekseninde 2.glvenlik
mesafesinde pozisyonlandirir. Bu durumlarda daima
mutlak slriis hareketlerini déngl ¢agrisindan sonra
programlayin.

Derinlik dongti parametresinin 6n isareti galisma yonuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC donguyu uygulamaz.

Eger yiv genisligi alet capinin iki katindan buiytikse, o
zaman TNC yivi i¢ten disari dogru uygun sekilde bosaltir.
Yani kuguk aletlerle de istenildigi kadar yiv
frezeleyebilirsiniz.

Eger dongu 254 yuvarlak yivi ddngu 221 ile baglantili
kullanirsaniz, o zaman 0 yiv konumuna izin verilmez.

Dongt 254'yi yansitirsaniz TNC de donglde tanimlanmig
olan dénus yonini korur, bir yansitma yapmaz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaiji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

Pozitif girilmis derinlikte TNC'nin 6n konumun
hesaplamasini tersine gevirdigini dikkate alin. Yani takim,
takim ekseninde hizli hareketle malzeme ylizeyinin
altindaki glivenlik mesafesine surilir!

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongu agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaiji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmalidir.

Dénglyt islem kapsami 2 ile (sadece perdahlama)
cagirdiginizda TNC takimi hizli harekette ilk sevk derinligi
Uzerine konumlandirir!

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



Dongli parametresi

254
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Cahisma kapsam (0/1/2) Q215: Calisma kapsamini
belirleme:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

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

Yiv genisligi Q219 (¢alisma dizleminin yan eksenine
paralel deger): Yivin genisligini girin; eder yiv genisligi
esittir takim ¢api girildiyse o zaman TNC sadece kazir
(uzun delik frezeleme). Kumlamada maksimum yiv
genisligi: Takim gapinin iki kati. Giris araligi O ila
99999,9999

Yan perdahlama é6l¢iisii Q368 (artan): Calisma
dizlemindeki perdahlama 6lgusu. Giris araligi O ila
99999,9999

Daire Kesiti cap1 Q375: Daire kesitinin gapini girin. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Yiv konumu i¢in referans (0/1/2/3) Q367: Déngu
¢agirmadaki alet pozisyonuna bagl yivin konumu:

0: Alet pozisyonu dikkate alinmaz. Yiv konumu
girilmis daire kesiti ortasi ve baslangi¢ agisindan
olusur

1: Alet pozisyonu = merkez sol yiv dairesi. Baslangi¢
acis1 Q376, bu pozisyonu baz alir. Girilen daire kesiti
ortasi dikkate alinmaz

2: Alet pozisyonu = merkez orta eksen. Baslangi¢
acis1 Q376, bu pozisyonu baz alir. Girilen daire kesiti
ortasi dikkate alinmaz

3: Alet pozisyonu = merkez sag yiv dairesi. Baslangi¢
acis1 Q376, bu pozisyonu baz alir. Girilen daire kesiti
ortasi dikkate alinmaz

Orta 1. eksen Q216 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde daire kesitinin ortasi. Sadece Q367 = 0
oldugunda gegerli. Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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Orta 2. eksen Q217 (kesin): Calisma duizlemi yan
ekseninde daire kesitinin ortasi. Sadece Q367 =0
oldugunda gegerli. Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

Baslangic acis1 Q376 (absolut): Baslangig agisinin
kutupsal agisini girin. -360.000 ile 360.000 arasi girdi
alani

Yivin acilma agis1 Q248 (artan): Yivin agilma agisini
girin. Girdi alani 0 ila 360.000

A¢1 adimiQ378 (artan): Tum yivin déndurilecegi acl.
Donme merkezi daire kesiti ortasinda bulunur -
360.000 ile 360.000 arasi girdi alani

Cahisma sayis1t Q377: Kismi dairedeki ¢calismalarin
sayisi. Girdi alani 1 ila 99999

Frezeleme beslemesi Q207: Takimin, mm/dak. bazinda
delme igslemi yaparken hareket hizi. Girig araligi O ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

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

+1 = Senkronize frezeleme

—1 = Karsilikli frezeleme

+0 = Senkronize frezeleme, aktif yansitma
durumunda TNC, senkronize frezeleme tirinit korur
alternatif PREDEF

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — yiv tabani
mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Sevk derinligi Q202 (artan): Takimin sevki igin
gereken o6lcu, degeri 0'dan blyuk girin. Girig araligi 0
ila 99999,9999

Derinlik perdahlama 6lgiisii Q369 (artan): Derinlik icin
perdahlama 6lgust. Giris arahdi 0 ila 99999,9999

Derinlik sevk beslemesi Q206: Takimin, mm/dak.
bazinda derinlige strerken hareket hizi. Giris araligi 0
ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Perdahlama sevki Q338 (artan): Takimin perdahlama
esnasinda mil ekseninde sevk edildigi 6l¢i. Q338=0:
Sevkte perdahlama. Girig araligi 0 ila 99999,9999

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim én yiizeyive ~ Ornek: NC 6nermeleri ?
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila D)
99999,9999 alternatif olarak PREDEF 8 CYCL DEF 254 YUVARLAK YIV al
Malzeme yiizeyi koordinati Q203 (kesin): Malzeme Q215=0  ;CALISMA KAPSAMI (O]
ylzeyinin kesin koordinati. Girig araligi -99999,9999 Q219=12 ;YIV GENISLIGI -

ila 99999,9999

Q368=0.2 ;YAN OLCU
2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme = ;
(ayna) arasinda higbir carpismanin olamayacagi mil Q375=80  ;DAIRE KESITI CAPI
ekseni koordinati. Girig araligi 0 ila 99999,9999 Q367=0 ;YIV KONUMU REFERANS

lternatif olarak PREDEF
alternatif olara Q216=+50 ;ORTA 1. EKSEN

Dalma stratejisi Q366: Dalma stratejisinin tara: Q217=+50 ;ORTA 2. EKSEN

0 = dikey daldirma. Alet tablosunda tanimlanmis = %

ANGLE daldirma agisindan bagimsiz olarak TNC Q376=+45 ;BASLANGIC ACISI
diklemesine dalar Q248=90 ;ACILMA ACISI

1 = helisel bicimde daldirma. Alet tablosunda aktif Q378=0 ;ACI ADIMI

alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit degildir - ;
tanimlanmis olmalidir. Aksi halde TNC bir hata Q377=1  ;CALISMA SAYISI

mesajl verir. E§er yeterince yer bulunuyorsa, Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
sadece helisel biciminde daldirin Q351=+1 ;FREZE TIPI

2 = sallanarak daldirma. Alet tablosunda aktif alet

5.5 DAIRESEL YIV (dongu 254, DIN/ISO

icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit degildir Q201=-20 ;DERINLIK
tanimlanmis olmalidir. Aksi halde TNC bir hata Q202=5 ;:SEVK DERINLIGI
mesajl verir. TNC, kismi daire Uzerindeki slrls - . _—
uzunlugu en azindan alet gapinin ¢ kati olmasi Q369=0.1 ;OLCU DERINLIGI
halinde sallanarak dalabilir. Q206=150 ;DERiN KESME BESL.
Altematif PREDEF Q338=5  ;PERDAHLAMA KESME
Perdahlama beslemesi Q385: Takimin, mm/dak. Q200=2 .GUVENLIK MESAFESI "
bazinda yan ve derinlik perdahlama esnasindaki —
hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999 alternatif Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
olarak FAUTO, FU, FZ Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Referans besleme (0 ila 3) Q439: Programlanan Q366=1 sDALDIRMA

beslemenin neyi referans aldigina dair secim:
Q385=500 ;PERDAHLAMA BESLEME
0 = Besleme, takimin orta nokta yolunu referans alir

Q439=0 sREFERANS BESLEME
1 = Besleme sadece perdahlama tarafinda takim
kesmeyi, diger durumlarda orta nokta yolunu 9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
referans alir
2 = Besleme, perdahlama tarafinda ve perdahlama
tarafinda takim kesmeyi, diger durumlarda orta
nokta yolunu referans alir
3 = Besleme temel olarak her zaman takim

kesmeyi, diger durumlarda orta nokta yolunu
referans alir
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5.6 DIKDORTGEN PIM (déngii 256, DIN/ISO

G256)

5.6 DIKDORTGEN PiM

(déngii 256, DIN/ISO: G256)

Ddngu akisi

Dikdértgen pim dongusu 256 ile bir dikdértgen pimi isleyebilirsiniz.
Eger bir ham parga 6lglsU, olasi maksimum yan kesmeden blyikse,
TNC, hazir 6lgliye ulagilana kadar birgok yan kesme uygular.

1

162

Alet déngu baslangi¢ pozisyonundan (pim ortasi) pim ¢alismasinin
baslangi¢ pozisyonuna sirmektedir. Dalma stratejisini Q437
parametresi ile belirleyin. Standart ayarlama(Q437=0) pim ham
pargasinin 2 mm sag yaninda bulunur

Sayet alet 2. glivenlik mesafesinde bulunuyorsa, TNC aleti FMAX
hizli hareketle glivenlik mesafesine ve buradan derin kesme
beslemesiyle ilk kesme derinligine stirmektedir

Ardindan alet tegetsel olarak pim konturuna sirer ve ardindan bir
tur frezeler.

Eger hazir dlgliye bir turda ulasiimiyorsa TNC aleti glincel kesme
derinliginde yana ayarlar ve ardindan yeniden bir tur frezeler. TNC
bu sirada ham parca él¢lsind, hazir él¢lyl ve izin verilen yan
kesmeyi dikkate alir. Tanimlanan hazir élgliye ulasilana kadar bu
islem kendini tekrar eder. Baslama noktasi bir késeye ne kadar
uzak yerlestirilirse yerlestirilsin (Q437, 0'a esit degildir), TNC hazir
Olgliye ulasilana kadar baslama noktasindan itibaren igten disa
spiral bigiminde frezeleme yapar.

Daha fazla kesme gerekliyse alet, konturdan pim ¢aligsmasinin
baslangi¢ noktasina tegetsel olarak geri gider

Ardindan TNC aleti bir sonraki kesme derinligine surer ve pimi bu
derinlikte isler

Programlanan pim derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Dongl sonunda TNC, aleti sadece alet ekseninde, donglide
taniml olan guivenli bir yiikseklige konumlandirir. Bu durumda son
konum baslatma konumuyla 6rtiismuyor

Yi

2mm

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




Programlama esnasinda dikkat edin!

=)

Aleti calisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna, RO
yarigap diizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin. Q367 (pim
konumu) parametresini dikkate alin.

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

Derinlik dongti parametresinin 6n isareti calisma yénuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC dongulyl uygulamaz.

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

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

Pimin sag yaninda ilk hareket icin yeterince bosluk birakin.
En az: eder standart hareket yaricapi ve hareket agisi ile
calisiyorsaniz, alet capi + 2 mm.

2. guvenlik mesafesinde giriimigse, TNC aleti en sonunda
guvenlik mesafesine geri programlar. Malzemenin
dongtiye gore son konumu baslatma konumuyla
ortusmuyor.

Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, dongii agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmahdir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.6 DIKDORTGEN PIM (déngii 256, DIN/ISO

G256)

Dongu parametresi

256

7=

164

1. yan uzunluk Q218: Pim uzunlugu, isleme dizlemi
ana eksenine paraleldir 0 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

Ham parca olgiisii yan uzunlugu 1 Q424: Pim ham
parga uzunlugu, galisma diizlemi ana eksenine
paraleldir. Ham parca él¢iisii yan uzunlugu 1 bayuktur
1. yan uzunluk girin. TNC, ham parga 6l¢isu 1 ile hazir
Olci 1 arasindaki fark, izin verilen yan kesmeden
daha blytukse, birden fazla yanal kesme uygular (alet
yarigapi garpi yol Ust Uste bindirmesi Q370). TNC
daima bir sabit yan kesme hesaplar. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

2. yan uzunluk Q219: Pim uzunlugu, isleme diizlemi
yan eksene paraleldir. Ham parg¢a él¢iisii yan uzunlugu
2 blyuktdr 2. yan uzunluk girin. TNC, ham parga
Olgisi 2 ile hazir 6l¢l 2 arasindaki fark, izin verilen
yan kesmeden daha biiyiikse, birden fazla yan kesme
uygular (alet yarigapi ¢arpi yol Ust tste bindirmesi
Q370). TNC daima bir sabit yan kesme hesaplar. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Ham parca él¢iisii yan uzunlugu 2 Q425: Pim ham
parca uzunlugu, ¢alisma dizlemi yan eksenine
paraleldir. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Kose yaricapt Q220: Pim kdsesi yarigapl. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Yan perdahlama ol¢iisii Q368 (artan): TNC'nin,
galisma dizlemindeki ¢calismada ayni biraktig
perdahlama &lgusu. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Doniis konumuQ224 (kesin): Tim pimin dondirilecegi
acl. Dnme merkezi, aletin déngl ¢agrisi sirasinda
Uzerinde durdugu aletin Uzerindeki pozisyondadir. -
360.000 ile 360.000 arasi girdi alani

Pim konumu Q367: Dongl ¢agirma sirasinda alet
pozisyonuna bagli pimin konumu:

0: Alet pozisyonu = pim ortasi

1: Alet pozisyonu = sol alt kdse

2: Alet pozisyonu = sag alt kdse

3: Alet pozisyonu = sag Ust kdse

4: Alet pozisyonu = sol ust kdse

islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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Frezeleme beslemesi Q207: Takimin, mm/dak. bazinda G
delme islemi yaparken hareket hizi. Giris araligi O ila 0
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ N
Freze tiirii Q351: M3'teki freze galismasi tipi: % Q206 (D
+1 = Senkronize frezeleme zA % .
-1 = Karsilikh frezeleme O
alternatif PREDEF (7))
- L Q200 Q204 —
Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — pim tabani 0203 p—
mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Q202 Z
Sevk derinligi Q202 (artan): Takimin sevki igin Q201 o
gereken o6lgl, degeri 0'dan blyuUk girin. Girig araligi 0 d‘
ila 99999,9999 A 0
Derinlik sevk beslemesi Q206: Takimin, mm/dak. Lo N
bazinda derinlige stirerken hareket hizi. Girig araligi 0 X =
ila 99999,999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, FU, o))
¥Z Ornek: NC 6nermeleri g
Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim 6n ylzeyi ve - 'U
malzeme yiizeyi arasindaki mesafe. Giris araligi 0 ila 8 CYCL DEF 256 DIKDORTGEN PIM ~
99999,9999 alternatif olarak PREDEF Q218=60 ;1. YAN UZUNLUK E
Malzeme yiizeyi koordinat1 Q203 (kesin): Malzeme Q424=74 ;HAM PARCA OLCUSU 1 'E
yuzeyinin kesin koordinati. Girig araligi -99999,9999
ila 99999,9999 Q219=40 ;2. YAN UZUNLUK Z
2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme Q425=60  ;HAM PARCA OLCUSU 2 L
(ayna) arasinda higbir garpismanin olamayacagi mil Q220=5 ;KOSE YARICAPI (|2
ekseni koordinati. Giris aralidi 0 ila 99999,9999 = ; = =
alternatif olarak PREDEF Q368=0.2 ;YAN OLCU (1'd
Yol ¢akisma faktorii Q370: Q370 x takim yari ¢api k. Wl SUONLILALSONLLLY :O
Yan sevk giris bélgesini verir 0,1 ila 1,414 arasi Q367=0 ;PIM KONUMU g
alternatif PREDEF Q207=500 ;FREZE BESLEMESI =~
Baslatma konumu (0...4) Q437 malzemenin baglatma Q351=+1 ;FREZE TIPI (m)
stratejisini belirleyin: ’ ©
0: Pimin saginda (temel ayar) Q201=-20 ;DERINLIK lﬂ
1: Sol alt kése _ 5 %
2: Sag alt kse Q202=5 ,SEVIF DERINLIGI
3: Sag ust kose Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
4: Sol Ust kose _ o
Baslatma sirasinda Q437=0 ayarinda pim ylzeyinde Q200=2 ’G?VENLIK MESAFESI
baslatma isaretleri olusmasi halinde bagka bir Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
baglatma konumu segin Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

Q370=1 ;YOL BINDiRME
Q437=0 ;BASLATMA KONUMU
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3
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5.7 DAIRESEL PIMI (dongu 257, DIN/ISO

G257)

5.7 DAIRESEL PiMi

(déngii 257, DIN/ISO: G257)

Ddngu akisi

Dairesel pim déngusu 257 ile bir dairesel pimi isleyebilirsiniz. Eger bir
ham parga ¢apl, olasi maksimum yan kesmeden blylkse, o zaman
TNC, hazir 6l¢u ¢apina ulasilana kadar spiral bigimli bir kesme
uygular.

1

Alet déngu baslangi¢ pozisyonundan (pim ortasi) pim ¢galismasinin
baslangi¢ pozisyonuna stirmektedir. Baslatma konumunu Q376
parametresiyle pim ortasini temel alan kutup agisinda belirleyin

2 Sayet alet 2. glivenlik mesafesinde bulunuyorsa, TNC aleti FMAX
hizl hareketle glivenlik mesafesine ve buradan derin kesme
beslemesiyle ilk kesme derinligine sirmektedir

3 Ardindan alet, pim konturuna teget bir helezonik hareket ile hareket
eder ve daha sonra bir tur frezeler.

4 Eger hazir 6lgl ¢apina bir turda ulasiimiyorsa TNC, hazir 6lgl
¢apina ulasilincaya dek helezon seklinde kesme yapar. TNC bu
sirada ham parg¢a ¢apini, hazir parga ¢apini ve izin verilen yan
kesmeyi dikkate alir

5 TNC, aleti helezonik bir hat (izerinde konturdan uzaklastirir

6 Eger birden ¢ok derin kesme gerekirse, bdylece yeni derin kesme
islemi uzaklasma hareketine en yakin noktada gercgeklestirilir

7 Programlanan pim derinligine ulasilana kadar bu iglem kendini
tekrar eder

8 Dongi sonunda TNC, takimi sadece takim ekseninde, donglde
tanimli olan glivenli bir ylikseklige konumlandirir. Bu durumda son
konum bagslatma konumuyla 6rtigmuyor

166

Yi

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




Programlama esnasinda dikkat edin!

G257)

Aleti calisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna (pim
@ ortasi), R0 yaricap diizeltmesi ile 6n pozisyonlandirin.

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

Derinlik dongti parametresinin 6n isareti galisma yonuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC donguyu uygulamaz.

TNC takimi déngli sonunda sadece takim ekseninde
baslangi¢ pozisyonuna geri birakir, ancak isleme
dizlemine degil.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

@ Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin bir pozitif
derinligin girilmesi sirasinda bir hata mesaji verip (Bit 2=1)
veya vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlarsiniz.

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

Pimin sag yaninda ilk hareket igin yeterince bosluk birakin.
En az: eger standart hareket yaricapi ve hareket agisi ile
calisiyorsaniz, alet capi + 2 mm.

5.7 DAIRESEL PIMI (dongiu 257, DIN/ISO

2. guivenlik mesafesinde giriimisse, TNC aleti en sonunda
glvenlik mesafesine geri programlar. Malzemenin
dénguye gore son konumu baslatma konumuyla
ortismiuyor.

Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, déngi agcma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmalidir.
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G257)

Dongu parametresi

257
W50

168

Biten parca ¢ap1 Q223: Tamamlanmis pimin ¢api. 0 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Ham par¢a ¢cap1 Q222: Ham parganin ¢api. Ham parca
capini hazir parga gapindan buyk girin. TNC, ham
parga gapi ve hazir parga ¢api arasindaki fark, izin
verilen yan kesmeden daha buytikse, birden fazla yan
kesme uygular (alet yarigapi ¢arpi yol Ust Uste
bindirmesi Q370). TNC daima bir sabit yan kesme
hesaplar. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Yan perdahlama o6lgiisii Q368 (artan): Calisma
diizlemindeki perdahlama 6lglsu. Giris arahidi 0 ila
99999,9999

Frezeleme beslemesi Q207: Takimin, mm/dak. bazinda
delme iglemi yaparken hareket hizi. Girig araligi O ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

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

-1 = Karsilikh frezeleme

alternatif PREDEF

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




Derinlik Q201 (artan): Malzeme yuzeyi — pim tabani
mesafesi. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Sevk derinligi Q202 (artan): Takimin sevki igin
gereken 6l¢l, degeri 0'dan blyuk girin. Giris arahdi 0
ila 99999,9999 zA

Derinlik sevk beslemesi Q206: Takimin, mm/dak.
bazinda derinlige strerken hareket hizi. Girig araligi 0 0200 Q204
ila 99999,999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, FU, Q203 —
FZ Q202

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Takim 6n ylizeyi ve Q201
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

G257)

Q206

<oom

Malzeme yiizeyi koordinati Q203 (kesin): Malzeme
ylUzeyinin kesin koordinati. Giris araligi -99999,9999 X
ila 99999,9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Takim ve malzeme ~ Ornek: NC &nermeleri
(ayna) arasinda higbir carpismanin olamayacagi mil

ekseni koordinati. Girig arahdi 0 ila 99999,9999 8 CYCL DEF 257 DAIRESEL PIM

alternatif olarak PREDEF Q223=60 ‘HAZIR PARCA CAPI .
Yol ¢cakisma faktorii Q370: Q370 x takim yari capi k. Q222=60 ;HAM PARCA CAPI

Yan sevk giris bolgesini verir 0,1 ila 1,414 arasi = = -
alternatif PREDEF Q368=0.2 ;YAN OLCU

Baslama agis1 Q376: Pimin yanindaki malzemenin Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
disindan baslayan pimin orta noktasini temel alan Q351=+1 ;FREZE TIPI
kutup agisi. Girdi alani 0 ila 359° Q201=-20 :DERINLIK
Q202=5 ;SEVK DERINLIGI
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q370=1 ;YOL BINDIRME
Q376=0 ;sBASLANGIC ACISI
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

5.7 DAIRESEL PIMI (dongiu 257, DIN/ISO
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'S 5.8 Programlama ornekleri
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5.8 Progr!

50 100 -40 30 -20

Ham madde tanimi

Alet tanimlamasi kazima/perdahlama
Yiv frezeleyici alet tanimi
Kumlama/perdahlama alet gagirma
Aleti serbest hareket ettirin

Dis galisma dongu tanimi

-

70 Islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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Dis calisma dongu cagirma
Dairesel cep dongl tanimi

Dairesel cep dongl ¢agirma
Alet degistirme

Yiv frezeleyici alet cagirma
Yivler déngi tanimi

X/Y'de 6n pozisyonlama gerekli degil

kler

ama orne

5.8 Progr'
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kler

Baslangi¢ noktasi 2. yiv

ama orne

5.8 Progr.

Yivler déngu ¢agirma
Aleti serbestlestirme, program sonu

-

72 Islem déngiileri: Cep frezeleme/ pim frezeleme/ yiv frezeleme @
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6.1 Temel bilgiler

6.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, nokta numuneleri dogrudan olusturmanizi saglayacak 2
dénguyu kullanima sunar:

e Yazilim
Dongii tusu Sayfa
220 NOKTA ORNEK DAIRE o Sayfa 175
UZERINDE
221 NOKTA ORNEK HATLAR Sayfa 178
UZERINDE

Asagidaki isleme dongdilerini, dongtiler 220 ve 221 ile kombine
edebilirsiniz:

tablolarini CYCL CALL PAT (bakynyz "Nokta tablolan"

@ Duizensiz nokta 6rnekleri imal etmek zorundaysaniz nokta
Sayfa 65) ile kullanin.

PATTERN DEF islevi ile bagka dlzenli nokta drnekleri
kullanima sunulmustur (bakynyz "Ornek tanimlama
PATTERN DEF" Sayfa 57).

Doéngl 200 DELIK

Déngi 201 SURTUNME

Doéngl 202 TORNALAMA

Doéngl 203 EVRENSEL DELME

Doéngl 204 GERI HAVSALAMA

Doéngl 205 EVR. DELME DERINLIGI

Doéngli 206 Dengeleme dolgulu YENI DiSLi DELME

Déngl 207 Dengeleme dolgusuz GS YENI DiSLi DELME

Doéngl 208 DELIK FREZESI

Déngl 209 GERME KIRILMASI DiSLi DELME

Doéngl 240 MERKEZLEME

Déngi 251 DIKDORTGEN CEP

Doéngl 252 DAIRE CEBI

Doéngl 253 YIV FREZELEME

Dongu 254 YUVARLAK YiV (sadece déngi 221 ile kombine
edilebilir)

Déngl 256 DIKDORTGEN PiM

Déngl 257 DAIRESEL PiM

Doéngl 262 DISLI FREZESI

Déngl 263 HAVSA DISLI FREZESI

Déngl 264 DELME DISLI FREZESI

Déngl 265 HELISEL DELME VIDA DiSI FREZELEME

Déngul 267 DIS VIDA DIS| FREZELEME

174

islem déngiileri: Ornek tanimlamalar @



6.2 DAIRE UZERINDE NOKTA NUMUNESI
(déngii 220, DIN/ISO: G220)

G220)

Devre akigi

1 TNC, aleti hizli harekette glincel pozisyondan ilk ¢galismanin
baslangi¢ noktasina pozisyonlandirir.

Sira:

2. Glvenlik mesafesine hareket (mil ekseni)
isleme diizlemindeki baslama noktasina hareket

Malzeme ylizeyi Uzerinden glivenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)

2 Bupozisyondan itibaren TNC son tanimlanmis ¢alisma déngusunu
uygular

3 Ardindan TNC aleti bir dogrusal hareketle veya bir dairesel
hareketle sonraki islemenin baslama noktasina pozisyonlandirir;
alet bu sirada giivenlik mesafesinde bulunur (veya 2. glivenlik
mesafesi)

4 Tum calismalar uygulanana kadar bu iglem (1 ile 3 arasi) kendini
tekrar eder

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dongl 220 DEF-AKktiftir, yani déngi 220 otomatik olarak
@ son tanimlanmis igsleme déngusuni otomatik cagirir.

Eger 200 ile 209 arasi ve 251 ile 267 arasi isleme
ddéngulerinden birini déngl 220 ile kombine ederseniz,
dongl 220'den glvenlik mesafesi, isleme parcgasi ylzeyi
ve 2. glvenlik mesafesi etki eder.

6.2 DAIRE UZERINDE NOKTA NUMUNESI (déngii 220, DIN/ISO
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6.2 DAIRE UZERINDE NOKTA NUMUNESI (déngii 220, DIN/ISO

G220)

Dongu parametresi

220
e
<y

oo

176

Orta 1. eksen Q216 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde daire kesiti ortasi. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Orta 2. eksen Q217 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde daire kesiti ortasi. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Daire kesiti cap1 Q244: Daire kesitinin ¢api. 0 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Baslangic acis1 Q245 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseni ile daire parcasindaki ilk calismanin baslangi¢
noktasi arasindaki acgl. -360.000 ile 360.000 arasi
girdi alani

Son a¢1 Q246 (kesin): Calisma dizlemi ana ekseni ile
daire parcasindaki son ¢alismanin baslangi¢ noktasi
arasindaki a¢i (tam daireler icin gecerli degil);
baslangi¢ ac¢isina esit olmayan son aclyi girin; eger
son aglyl baglangi¢ agisindan daha buyuk girerseniz,
calisma saat yonu tersine, aksi halde saat yoniinde
olur. -360.000 ile 360.000 arasi girdi alani

Ac¢radimi Q247 (artan): Daire pargasindaki iki calisma
arasindaki agi; eger agi adimi sifira esitse, TNC agi
adimini baslangi¢ agisi, son agi ve galisma
sayisindan hesaplar; eger bir agi adimi girilirse, TNC
son aglyi dikkate almaz; a¢i adimi 6n isareti ¢alisma
yonini belirler (— = saat yonu). -360.000 ile 360.000
arasi girdi alani

Calisma sayis1 Q241: Kismi dairedeki ¢alismalarin
sayisi. Girdi alani 1 ila 99999

Q217

Yi

N = Q241
— " T~

<V

Q216

islem déngiileri: Ornek tanimlamalar @



Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ve malzeme
ylzeyi arasindaki mesafe. Girig alani O ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
koordinatlari. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. Giris alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Aletin islemler
arasinda nasil sirmesi gerektigini tespit edin:

0: Calismalar arasinda glivenlik mesafesine siriin
1: Islemeler arasinda 2. giivenlik mesafesine siiriin
Alternatif PREDEF

Siiriis tiirii? Dogru = 0/ daire = 1 Q365: Aletin
calismalar arasinda hangi hat fonksiyonu ile hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Calismalar arasinda bir dogrunun Gzerinde siriin
1: Calismalar arasinda daire kesiti capi Uzerinde
dairesel sirin

HEIDENHAIN iTNC 530
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Q200 Q204

Q203

!
X
Ornek: NC tiimcesi
53 CYCL DEF 220 ORNEK DAIRE
Q216=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q217=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q244=80 ;DAIRE KESITI CAPI
Q245=+0 ;BASLANGIC ACISI
Q246=+360 ;SON ACI
Q247=+0 ;ACI ADIMI
Q241=8 ;CALISMA SAYISI
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET
Q365=0 ;SURUS TURU
177
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6.2 DAIRE UZERINDE NOKTA NUMUNESI (déngii 220, DIN/ISO
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6.3 HAT UZERINDE NOKTA NUMUNESI (ddngii 221, DIN/ISO

G221)

6.3 HAT UZERINDE NOKTA NUMUNESI
(dongu 221, DIN/ISO: G221)

Devre akisi

1 TNC, aleti otomatik olarak glincel pozisyondan ilk ¢calismanin

baslangi¢ noktasina pozisyonlandirir
Sira:

2. Glvenlik mesafesine hareket (mil ekseni)
isleme diizlemindeki baslama noktasina hareket
Malzeme ylizeyi Uzerinden glivenlik mesafesine hareket (mil
ekseni)
2 Bupozisyondan itibaren TNC son tanimlanmis ¢alisma déngusuni
uygular

3 Ardindan TNC aleti ana eksenin pozitif yoniinde bir sonraki
calismanin baglangi¢ noktasina pozisyonlandirir; alet bu sirada
guvenlik mesafesinde bulunur (veya 2. glivenlik mesafesi)

4 Ik satirdaki tim calismalar uygulanana kadar bu islem (1 ile 3
arasi) kendini tekrar eder; alet ilk satirin son noktasinda bulunuyor

5 Ardindan TNC aleti ikinci satirin son noktasina kadar surer ve
burada galismayi uygular

6 TNC aleti buradan ana eksenin negatif yoniinde, bir sonraki
calismanin baslangi¢ noktasina pozisyonlandirir

7 kinci satirin tiim galismalari uygulanana kadar bu islem (6) kendini
tekrar eder

8 Ardindan TNC aleti sonraki satirin baslangi¢ noktasinin tizerine
surer

9 Bir sallanma hareketiyle tum diger satirlar islenir

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Doéngll 221 DEF-AKktiftir, yani dongt 221 otomatik olarak
@ son tanimlanmis igleme donglsini otomatik cagirir.

200 ile 209 arasi ve 251 ile 267 arasi isleme dongulerinden
birini déngl 221 ile birlestirirseniz, glivenlik mesafesi,
malzeme ylizeyi, 2. glvenlik mesafesi ve dongl 221'den
doénis konumu etkili olur.

Eger déngl 254 yuvarlak yivi dongu 221 ile baglantili
kullanirsaniz, o zaman 0 yiv konumuna izin verilmez.
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islem déngiileri: Ornek tanimlamalar @



Dongu parametresi -
N
221 Baslangic noktasi 1. eksen Q225 (kesin): Calisma N
duzleminin ana eksenindeki baslangi¢ noktasinin Y A (D
koordinati ..
Baslangic noktasi 2. eksen Q226 (kesin): Calisma 23] ) O
diizleminin yan eksenindeki baslangi¢ noktasinin @ Q238 (7p]
koordinati O =
Mesafe 1. eksen Q237 (artan): Satirdaki her noktanin _oe @ Z
mesafesi D /@/e/ (]
O (- 1. O -
Mesafe 2. eksen Q238 (artan): Her satirin birbirine @\\\ @, -—
mesafesi /@/ Q224 N
) , Q226 ) N
Siitun sayis1 Q242: Satirdaki galismalarin sayisi L S
Satir sayis1 Q243: Satirin sayisi ; .m
Doniis konumu Q224 (kesin): Tim dizenleme Q225 g
resminin dondurildigi agi; ddnme merkezi baslangig .c
noktasinda yer alir ~—
Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ve malzeme ‘T)
ylzeyi arasindaki mesafe, alternatif olarak PREDEF Ll
Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme ylizeyi z A 2
koordinatlar -
2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme 0204 E
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin Q203 Q200 - |
olamayacag mil ekseni koordinatlari, alternatif olarak 2
PREDEF <
Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Aletin islemler -
arasinda nasil slirmesi gerektigini tespit edin: ¢
0: Caligmalar arasinda givenlik mesafesine sirlin o
1: Calismalar arasinda 2. glivenlik mesafesine siriin - =z
Alternatif PREDEF X
(11
Ornek: NC tiimcesi %
54 CYCL DEF 221 ORNEK CIZGILER m
Q225=+15 ;BASLANGIC NOKTASI 1. EKSEN H
Q226=+15 ;BASLANGIC NOKTASI 2. EKSEN )
Q237=+10 ;MESAFE 1. EKSEN
|_
Q238=+8 ;MESAFE 2. EKSEN <
Q242=6  ;SUTUN SAYISI L
Q243=4  ;SATIR SAYISI C")
©o

Q224=+15 ;DONME KONUMU

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

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q301=1  ;GUVENLI YUKSEKLIGE HAREKET
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6.4 Pr!amlama ornekleri

6.4 Programlama ornekleri

30 90 100

Ham madde tanimi

Alet tanimi

Aletin ¢agrilmasi

Aleti serbest hareket ettirin
Delme déngu tanimi

-

80 Islem dongiileri: Ornek tanimlamalar @
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Cember dongl tanimi 1, CYCL 200 otomatik olarak ¢agrilir, Q200,
Q203 ve Q204 dongli 220'den etki eder

Aleti serbestlestirme, program sonu

6.4 Prc.amlama ornekleri

Cember dongl tanimi 2, CYCL 200 otomatik olarak ¢agrilir, Q200,
Q203 ve Q204 dongli 220'den etki eder

" @



6.4 Programlama ornekleri

182

islem déngiileri: Ornek tanimlamalar @






7.1 SL-Donguleri

7.1 SL-Dongiileri

Temel bilgiler

SL déngdleri ile azami 12 kismi konturdan olusan karmasik konturlari
(cepler veya adalar) birlestirebilirsiniz. Miinferit kismi konturlari alt
programlar seklinde girin. TNC, déngi 14 kontiirde verdiginiz kismi
konttr listesinden (alt program numaralari), toplam konttiri hesaplar.

sinirhdir. Olasi kontiir elemanlarinin sayisi, kontur tiriine
(ic/dis kontur) ve kismi kontir sayisina baglidir ve
maksimum 8192 kontiir elemanini kapsamaktadir.

@ Bir SL donguisu (tiim kontur alt programlari) igin hafiza

SL doéngdleri dahili olarak kapsamli ve karmasik
hesaplamalar ve buradan ortaya ¢ikan calismalar
uygulamaktadir. Glivenlik gerekgesiyle isleme koymadan
once her hallkarda bir grafik program testi uygulayin! Bu
sayede basit bir sekilde TNC tarafindan bulunan ¢alismanin
dogru calisip calismadigini belirleyebilirsiniz.

Alt programlarin 6zellikleri

Koordinat hesaplarina izin verilmektedir. Bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa, takip eden alt programlarda da etkide
bulunurlar, ancak déngu ¢agrisindan sonra geriye alinmak zorunda
degildir.

TNC, F beslemeleri ve M ek fonksiyonlari dikkate almaz

TNC, konturu icten dolastiginda bir cebi tanir, 6rn. kontlriin saat
yoninde yaricap dizeltmesi RR ile tanimlanmasi

TNC, kontlrl distan dolastiginda bir adayi tanir, 6rn. kontiiriin saat
yonlinde yarigap diizeltmesi RL ile tanimlanmasi

Alt programlar mil ekseninde koordinatlar icermemelidir

Alt programin ilk koordinat timcesinde calisma dizlemini
belirlersiniz. U,V,W ilave eksenlere mantikli kombinasyonda izin
verilir. llk timcede temel olarak daima ¢alisma duzleminin her iki
dizlemini tanimlayin

Eger Q parametrelerini kullanirsaniz, o zaman séz konusu

hesaplamalari ve atamalari sadece s6z konusu kontur alt programi
dahilinde uygulayin

Eger alt programda kapali bir kontur tanimlanmamigsa, TNC bitis ve
baslangi¢ noktalari arasini bir dogru pargasiyla otomatik olarak
birlestirir

184

Ornek: Sema: SL déngiileriyle igsleme

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR ...
13 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERI ...

16 CYCL DEF 21 ON DELME ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 TOPLAMA ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 PERDAHLAMA DERINLIK ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 PERDAHLAMA YAN ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 1

S5 LBL 0
56 LBL 2

60 LBL 0

99 END PGM SL2 MM

islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



Calisma dongiilerinin 6zellikleri

TNC her déngiden 6nce otomatik olarak glivenlik yiksekligine
pozisyonluyor

Her derinlik seviyesi alet kaldirma olmadan frezelenir; adalarin
yanindan gegilir

Serbest kesim isaretiemeleri engellemek igin TNC teget olmayan "i¢
kdseler"de global tanimlanabilen bir yuvarlama ¢api ekler. Déngu
20'de girilebilir yuvarlatma yaricapi, alet orta noktasi yoluna etkide
bulunur, yani gerekirse bir alet yarigap tarafindan tanimlanmisg bir
yuvarlakligi byatir (bosaltmada ve yan perdahlamada gegerlidir)

Yan perdahlamada TNC kontura tegetsel bir gember lizerinde
surdalar

Derin perdahlamalarda TNC aleti, malzemedeki tegetsel bir
cembere hareket ettirir (6rn.: Mil ekseni Z: Z/X diizleminde gember)

TNC konturu boydan boya senkronize veya karsilikl isler

7.1 SL-Donguleri

dongulerin sonunda nereye pozisyonlandirmasi gerektigini

@ Makine parametresi 4 ile TNC'nin aleti 21 ile 24 arasindaki
belirlersiniz:

Bit 4 =0:

TNC aleti déngu sonunda 6ncelikle alet ekseninde
donglide tanimlanan emniyetli yiikseklige (Q7) ve
ardindan isleme diizeyinde aletin déngu talebinde
bulundugu yukseklige getirir.

Bit4 = 1:

NC aleti dongi sonunda aleti sadece alet ekseninde
dongiide tanimlanan emniyetli yikseklige (Q7)
konumlandirir. Asagidaki konumlandirmalarda
carpismalarin meydana gelmedigine dikkat edin!

Freze derinligi, 6iguler ve giivenlik mesafesi gibi l¢i bilgilerini merkezi
olarak déngu 20'de KONTUR VERILERI olarak girersiniz.
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7.1 SL-Donguleri

Genel bakig

P Yazilim

Dongii tusu Sayfa

14 KONTUR (mecburen gerekli) 14 Sayfa 187

20 KONTUR VERILERI (mecburen w Sayfa 192

gerekli) VERELERE

21 ON DELME (tercihen kullanilabilir) S Sayfa 194
()

22 TOPLAMA (mecburen gerekli) 22 Sayfa 196
C

23 PERDAHLAMA DERINLIK (tercihen |z Sayfa 200

kullanilabilir) 78

24 PERDAHLAMA YAN (tercihen 2 Sayfa 202

kullanilabilir) &

Gelistirilmis dongiiler:
L Yazilim

Dongii tusu Sayfa

270 KONTUR CEK. VERILERI 278 Sayfa 204
y'

25 KONTUR CEKME 2 Sayfa 206
=

275 KONTUR YIiVi TROKOID Sayfa 210

276 KONTUR HAREKETI 3D 278 Sayfa 215
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islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



7.2 KONTUR (déngii 14,
DIN/ISO: G37)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!
Déngll 14 KONTUR'de, bir toplam kontiire (ist {iste bindirilen biitiin alt
programlari listelersiniz.

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

Dongl 14 DEF-AKktiftir, yani programdaki tanimlamasindan
sonra etkilidir.

Dongl 14'te maksimum 12 alt program (kismi konttir)
listeleyebilirsiniz.

Dongli parametresi

14 Kontur icin label numaralar: Bir kontura bindiriimesi

CTh Bood] gereken her bir alt programlarin tim label
numaralarini girin. Her numarayi ENT tusu ile
onaylayin ve girigleri END tusu ile sonlandirin. 12 alt
programa kadar giris 1 ila 254 arasi

HEIDENHAIN iTNC 530

G37)

7.2 KONTUR (déngii 14, DIN/ISO
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konturlar

is

irilm

7.3 Ust liste bind

7.3 Ust iiste bindirilmis konturlar

Temel bilgiler
Cepleri ve adalari yeni bir kontura Ust ste bindirebilirsiniz. Bu sayede

bir cebin ylzeyini Gste bindirilmig bir cep sayesinde buyutebilir veya bir
ada sayesinde kugdltebilirsiniz.

188

Yi

&

Ornek: NC tiimcesi

x ¥

12 CYCL DEF 14.0 KONTUR
13 CYCL DEF 14.1 KONTUR ETIKETI 1/2/3/4

islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



Alt program: Ust iiste bindirilmis cepler

déngli 14 KONTUR tarafindan gagrilan, kontiir alt

@ Asagidaki programlama 6rnekleri bir ana programda
programlaridir.

A ve B cepleri st Uste binmektedir.

TNC, S4 ve S, kesisme noktalarini hesaplar, bunlar programlanmak
zorunda degildir.

Cepler tam daire olarak programlanmistir.

> >
— ~—,
kel T
= =
[} ]
«Q «Q
2 2
3 3
N -
o O
[1) 1]
he] T
w >
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7.3 Ust ﬁ.bindirilmig konturlar

< =<
o [=H
N N
] ®
< <
w b

"Toplam" yuzey
Her iki A ve B kismi ylizeyi, arti birlikte Gzeri kapatilmis ylizey
islenmelidir:

= A ve B yuzeyleri cep olmahdir.
i ik cep (d6ngii 14'te) ikincinin disinda baslamalidir.

-

90

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



"Fark" ylizey

= A, B'nin diginda baglamalidir.
= B, A'nin iginde baglamalidir

Yiizey A:

7.3 Ust ﬁ'bindirilmig konturlar

Yiizey B:

"Kesit" yuzey

A ve B tarafindan kapatiimis ylzey islenmelidir. (Basitge, kapatiimis
yuzeyler islenmemis kalmahdir.)

= A ve B cep olmaldir.

m A, B'nin iginde baglamalidir.

Yiizey A:

Yiizey B:
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7.4 KONTUR VERILERI (dongu 20, DIN/ISO

G120)

7.4 KONTUR VERILERI (d6ngii 20,
DIN/ISO: G120)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!
Déngu 20'de alt programlar igin isleme bilgilerini kismi konturlerle
birlikte giriyorsunuz.

Dongu 20 DEF-Aktiftir, yani déngl 20, isleme
@ programindaki tanimlamasindan sonra aktiftir.

Derinlik déngl parametresinin 6n isareti galisma yonuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC s6z konusu doénguiyl derinlik O tizerinde uygular.

Doéngu 20'de verilmigs isleme bilgileri 21 ile 24 arasindaki
doéngtiler igin gegerlidir.

Eger Q parametre programlarinda SL déngdilerini
uygularsaniz, o zaman Q1 ile Q20 arasindaki
parametreleri program parametresi olarak
kullanmamalisiniz.

192

islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



Dongli parametresi

2 Freze derinligi Q1 (artan): Malzeme ylzeyi — cep

KONTUR-

VERELERE tabani mesafesi. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi Y A
girdi alani

G120)

Yol iist iiste binmesi Faktor Q2: Q2 x alet yari ¢api k.
yan kesme girig alanini verir -0.0001 ila 1.9999

Yan perdahlama 6l¢iisiit Q3 (artan): Calisma o -ttt
diizlemindeki perdahlama 6l¢isi. Girdi alani Q9=11 d‘b/’\
-99999.9999 ila 99999.9999 [
Derinlik perdahlama él¢iisii Q4 (artan): Derinlik icin '

perdahlama o6lgiisi. -99999.9999 ile 99999.9999 ~__O_9=_+i>»_/
arasi girdi alani

Malzeme yiizeyi koordinatlar1 Q5 (kesin): Malzeme R\
yuzeyinin kesin koordinatlari -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q6 (artan): Alet alin ylzeyi ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe Girdi alani O ila
99999,9999 arasi, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q7 (kesin): isleme pargasi ile bir
carpismanin gerceklesemeyecegdi mutlak yikseklik
(ara pozisyonlandirmalar ve déngii sonunda geri
¢cekme igin) Girdi alani -99999.9999 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak PREDEF

x ¥

zA

7.4 KONTUR VERILERI (dongu 20, DIN/ISO

i¢c yuvarlama yar1 cap1 Q8: i¢ "Kdseler"deki yuvarlama
yarigapl, Girilen deger alet orta nokta hattini baz alir
ve kontur elemanlari arasinda daha yumsak islem 71// Q10 G Q7
hareketlerini hesaplamak igin kullanilir. @8, TNC'nin

ayri kontur elemani olarak programlanmig Qs

elemanlar arasina ekledigi bir yarigap degildir! 7
Girdi alani 0 ila 99999,9999

Q6

ol |

Doniis yonii? Q9: Cepler igin isleme yéni

Q9 = -1 Cep ve ada igin karsilikh calisma

Q9 = +1 Cep ve ada igin senkronize galisma
Alternatif PREDEF 57 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERI

Ornek: NC tiimcesi

Calisma parametrelerini bir program kesintisinde kontrol edebilir ve Q1=-20 ;FREZE DERINLIGI
gerekirse Uzerine yazabilirsiniz. Q2=1 ;YOL BINDIRME

Q3=+0.2 ;YAN OLCU

Q4=+0.1 ;DERINLIK OLCUSU
Q5=+30 ;YUZEY KOOR.

Q6=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q7=+80 ;GUVENLI YUKSEKLIK
08=0.5 ;YUVARLAMA YARICAPI
Q9=+1  ;DONME YONU
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7.5 ON DELME (déngii 21, DIN/ISO

7.5 ON DELME (déngii 21,

DIN/ISO: G121)

Ddngu akisi

1

Alet, girilen F beslemesi ile giincel pozisyondan baslayarak ilk
ilerleme derinligine kadar deliyor

Ardindan TNC aleti hizli hareketle FMAX geri ve tekrar ilk
ayarlama derinligine kadar suriiyor, dnde tutma mesafesi t kadar
azaltilmis.

Kumanda 6énde tutma mesafesini kendiliginden bulur:
30 mm'ye kadarki delme derinligi: t = 0,6 mm
30 mm Ustiindeki delme derinligi: t = Delme derinligi/50
maksimum onde tutma mesafesi: 7 mm
Ardindan alet girilmis F beslemesi ile diger bir kesme derinligine
deliyor

TNC, girilen delme derinligine ulasilana kadar bu akigi (1 ile 4
arasi) tekrarliyor

Delme tabaninda TNC aleti, serbest kesme icin bekleme
suresinden sonra, FMAX ile baslatma pozisyonuna geri ¢ekiyor

Kullanim

Déngili 21 ON DELME delme noktalari igin yanal perdahlama élgiisiinii
ve derinlik perdahlama 6lgusuinl yani sira bosaltma aletinin yarigapini
dikkate almaktadir. Delme noktalari ayni zamanda bosaltma igin
baslangi¢ noktalaridir.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Programlamaya gecgilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

TNC, TOOL CALL-Cimlesinde programlanmis bir delta
degerini DR delme noktalarinin hesaplanmasinda dikkate
almaz.

Dar noktalarda TNC, kazima aletinden daha btiyiik olan bir
aletle 6n delme yapamaz.

Dikkat ¢arpisma tehlikesi!
Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongu agma

esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaiji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmalidir.
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islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



Dongli parametresi

R Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin ayarlanmasi
(] gereken 0lgl (eksi galisma yonindeki 6n isaret "-").
Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

Derin kesme beslemesi Q11: Delme beslemesi mm/dak
olarak. Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

G121)

vi

Bosaltma aleti numarasi/ismi Q13 veya QS13:
Bosaltma aletin numarasini veya ismini girin. O ila
32767,9 giris alani; numara girisinde, azami 32
karakter isim girisinde.

x ¥

Ornek: NC tiimcesi

58 CYCL DEF 21 ON DELME
Q10=+5 ;KESME DERINLIGI
Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q13=1  ;BOSALTMA ALETI

7.5 ON DELME (déngii 21, DIN/ISO
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7.6 BOSALTMA (dongui 22, DIN/ISO

7.6 BOSALTMA (dongii 22,

DIN/ISO: G122)

Ddngu akisi

1

TNC aleti delme noktasinin tzerine pozisyonlandirir; bu sirada yan
perdahlama 6lglisu dikkate alinir

ilk kesme derinliginde alet freze beslemesi Q12 ile konturu igten
disariya dogru frezeler

Bu esnada ada konturleri (burada: C/D) cep kontiriine
yaklastirilarak (burada: A/B) serbest frezelenir

Sonraki adimda TNC aleti bir sonraki kesme derinligine sirer ve
programlanmis derinlige ulasilana kadar bosaltma islemini
tekrarlar

Son olarak TNC aleti glivenli yukseklige geri surer
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islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

G122)

Gerekirse ortadan kesen bir 6n disliye sahip bir frezeleyici
@ kullanin (DIN 844) veya dongi 21 ile 6n delme.

Dngu 22'nin dalma oranini parametre Q19 ve alet
tablosunda ANGLE ve LCUTS sutunlari ile belirleyin:

Eger Q19=0 tanimlandiysa, aktif alet igin bir dalma acisi
(ANGLE) tanimlanmis olsa bile, TNC temel olarak
dikine dalar

Eger ANGLE=90° tanimlarsaniz TNC dikine dalar. Bu
durumda dalma beslemesi olarak sallanma beslemesi
Q19 kullanilir

Eger sallanma beslemesi Q19 dongu 22'de
tanimlanmigsa ve ANGLE 0.1 ile 89.999 arasinda alet
tablosunda tanimlanmigsa, TNC belirlenmis ANGLEile
helisel bigiminde dalar

Eger sallanma beslemesi déngu 22'de tanimlanmigsa ve
alet tablosunda ANGLE bulunmuyorsa, o zaman TNC
bir hata mesaji verir

Eger geometrik sartlar helisel biciminde dalinamayacak
bicimdeyse (yiv geometrisi), 0 zaman TNC sallanarak
dalmayi dener. Sallanma uzunlugu bu durumda LCUTS
ve ANGLE'den hesaplanir (sallanma uzunlugu =
LCUTS / tan ANGLE)

Sivri i¢ kdselere sahip cep konturlarinda, 1'den biyuk bir
Ust Uste bindirme faktorinin kullaniimasi durumunda,
bosaltma sirasinda artik materyal kalabilir. Ozellikle en
icteki yolu test grafigi Gzerinden kontrol edin ve
gerekiyorsa Ust Uste bindirme faktérini biraz degistirin. Bu
sayede farkli bir kesme boéliinmesine ulasilir ve bu
cogunlukla istenilen sonucun elde edilmesini saglar.

7.6 BOSALTMA (déngii 22, DIN/ISO

Ardil bosaltmada TNC 6n bosaltma aletinin tanimlanmig
bir asinma degeri DR'yi dikkate almaz.

Parametre Q401 (izerinden besleme diislirmesi bir FCL3
fonksiyonudur ve bir yazilim glincellemesinden sonra
otomatik olarak kullanima sunulmaz (bakynyz "Gelisim
durumu (Gilncelleme Fonksiyonlari)" Sayfa 9).

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
@ Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, déngi agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip

(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmahdir.
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7.6 BOSALTMA (dongui 22, DIN/ISO

Dongu parametresi

E

198

Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin kesilmesi gereken
Olcu. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

Derin kesme beslemesi Q11: Delme beslemesi mm/dak
olarak. Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

Derin kesme beslemesi Q12: Delme beslemesi mm/dak
olarak. Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

On béliim aleti Q18 veya QS18: TNC'nin giris yaptigi
aletin numarasi ve ismi. isim girisine gegis yapiimasi:
ALET ISMI yazilim tuguna basin. Girig alanindan
ciktiginizda TNC, Gnlem isaretini otomatik olarak
ekler. Eger giris yapilmazsa "0" girin; eger siz burada
bir numara veya isim girerseniz, TNC sadece giris
aleti ile calistirlamayan bélimu bosaltir. Sayet ardil
bosaltma bdélgesine yandan yaklagilamiyorsa TNC
sallanarak dalar; bunun igin TOOL.T alet tablosunda,
aletin kesici uzunlugu LCUTS ile maksimum dalma
agisini ANGLE tanimlamak zorundasiniz.
Gerekiyorsa TNC bir hata mesaji verir 0 ila 32767,9
giris alani; numara girisinde, azami 32 karakter isim
girisinde.

Derin kesme beslemesi Q19: Delme beslemesi mm/dak
olarak. Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

Besleme geri cekme Q208: Aletin, calismadan sonraki
¢ikma sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak. Eger
Q12 = 0 girerseniz, bu durumda TNC, Q12 beslemesi
ile disari hareket eder. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Ornek: NC tiimceleri

59 CYCL DEF 22 BOSALTMA

Q10=+5  ;KESME DERINLIGI
Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q12=750 ;BOSALTMA BESLEMESI
Q18=1 ;ON BOSALTMA ALETI
Q19=150 ;SALLANMA BESLEMESI
Q208=99999;GERI CEKME BESLEME
Q401=80 ;BESLEMEYI DUSURME

Q404=0  ;ARDIL BOSALTMA
STRATEJISI

islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



% olarak besleme faktérii: Uzerinde TNC'nin calisma
beslemesini (Q12) azalttigi ylizdesel faktor, alet
bosaltma sirasinda tim kapasite ile malzemede
hareket eder. Eger beslemeyi diigsirmeden
faydalanirsaniz, o zaman bosaltma beslemesini o
kadar blyuk tanimlayabilirsiniz ki, déngi 20'de
belirlenmis yol Ust Gste bindirmesinde (Q2) optimum
kesme kosullari hakim olur. Bu durumda TNC
gegcislerde veya dar noktalarda beslemeyi ayni sizin
tanimladiginiz gibi diislrtr, boylece galisma suresi
toplamda daha kiglk olacaktir 0,0001 ile 100.0000
arasi girdi alani

G122)

Arka boéliim stratejisi Q404: Eger bosaltma aleti
yarigapl, giris aletinin yarisindan biiylkse, TNC'nin
bosaltma sirasinda nasil hareket edecegini belirleyin:

Q404 =0

Aleti bosaltilacak bélgelerin arasinda gtincel
derinlikte Gizerinde kontur boyunca surin

Q404 =1

Aleti bosaltilacak bélgelerin arasinda glivenlik
mesafesine kaldirin ve sonraki bosaltma bdlgesinin
baslangi¢ noktasina siriin

7.6 BOSALTMA (déngii 22, DIN/ISO
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7.7 PERDAHLAMA DERINLIK (dongu 23, DIN/ISO

G123)

7.7 PERDAHLAMA DERINLIK
(déngii 23, DIN/ISO: G123)

Devre akisi

TNC aleti yumusak bir sekilde (tegetsel daire) islenecek ylzeye
suriyor, eger bunun igin yeteri kadar yer mevcutsa. Dar yer
kosullarinda TNC aleti diklemesine derinlige sirer. Ardindan bosaltma
sirasinda kalan perdahlama 6l¢usu frezelenir.

Programlama esnasinda dikkat edin!

TNC perdahlama igin baslangi¢ noktasini kendiliginden
@ bulur. Baslangi¢ noktasi cepteki yer kosullarina baghdir.

Son derinlige konumlanmak igin yaklasma yarigapi i¢ olara
sabit tanimlanmistir ve aletin daldirma agisina bagli
degildir.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, déngl agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaiji verip

(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticisi tarafindan uyarlanmis olmalidir.
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islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



Dongli parametresi

23 Derin kesme beslemesi Q11: Saplamadaki aletin
) hareket hizi. Girdi alani 0 ila 99999.9999 arasi,
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Bosaltma beslemesi Q12: Freze beslemesi Girdi alani 0
ila 99999,9999 arasi, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Besleme geri cekme Q208: Aletin, galismadan sonraki
cikma sirasindaki hareket hizi mm/dak olarak. Eger
Q12 =0 girerseniz, bu durumda TNC, Q12 beslemesi
ile disari hareket eder. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ornek: NC tiimcesi

60 CYCL DEF 23 PERDAHLAMA DERINLIK
Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q12=350 ;BOSALTMA BESLEMESI
Q208=99999;GERI CEKME BESLEME

7.7 PERDAHLAMA DERINLIK (dongii 23, DIN/ISO
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7.8 PERDAHLAMA YAN (dongu 24, DIN/ISO

202

7.8 PERDAHLAMA YAN (dongu 24,
DIN/ISO: G124)

Devre akisi

TNC, aleti bir gember Uzerinde tedetsel olarak miinferit kismi
konturlara strer. TNC, her kismi konturu ayri ayri perdahlar.

Programlama esnasinda dikkat edin!

Yanal perdahlama 6lgiisii (Q14) ile perdahlama aleti
yarigapindan olusan toplam, yanal perdahlama olgist
(Q3,dongt 20) ve bosaltma aleti yarigapindan olusan
toplamdan daha kuiguik olmalidir.

Onceden déngii 22 ile bosaltma yapmadan déngui 24 ile
isleme yaparsaniz, yukaridaki hesaplama ayni sekilde
gecerlidir; bu durumda bosaltma aletinin yarigapi "0"
degerine sahiptir.

Dongl 24'G kontur frezeleme icin de kullanabilirsiniz. Bu
durumda

frezelenecek konturu minferit ada olarak tanimlamaniz
gerekir (cep sinirlamasi olmadan) ve

dongl 20'de perdahlama élglsiini (Q3), kullanilan
aletin perdahlama 6lglisii Q14 + yaricapindan olusan
toplamdan daha biyuk girmelisiniz

TNC perdahlama igin baglangi¢ noktasini kendiliginden
bulur. Baslama noktasi cepteki yer kosullarina ve déngl
20'de programlanmig Olgtiye baghdir. TNC, perdahlama
isleminin baglatma noktasi i¢in konumlandirma mantigini
su sekilde gergeklestirir: Calisma diizleminde baglatma
noktasina, ardindan alet dogrultusunda derine siirme.

TNC, baslangi¢ noktasini ¢calisma sirasindaki siralamaya
bagli olarak hesaplar. Eger perdahlama déngisiini GOTO
tusuyla segerseniz ve sonra programi baslatirsaniz,
baslangi¢ noktasl, sanki programi tanimlanmis siralamada
islemenizden farkli bir yerde bulunabilir.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongli agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaiji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine Ureticisi tarafindan uyarlanmig olmalidir.

islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



Dongli parametresi

24 Doniis yonii? Saat yonii = -1 Q9:
] & Calisma yonii:
+1:Karsi saat ydoninde déndirme
—1: Saat yoninde donme

G124)

Alternatif PREDEF Z A _
Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin kesilmesi gereken % Qn
Olgl. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999 N
Derin kesme beslemesi Q11: Dalma beslemesi. Girdi @;>/ -
alani 0 ila 99999,9999 arasi, alternatif olarak FAUTO, L I X
Qo Q12
FU, FZ
. o>
Bosaltma beslemesi Q12: Freze beslemesi Girdi alani 0
ila 99999,9999 arasi, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Yan perdahlama 6lgiisii Q14 (artan): Birden fazla
perdahlama igin 6l¢l; eger Q14 = 0 girerseniz, en son
perdahlama artig1 bosaltilir -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Bosaltma takimi Q438 veya QS438: TNC'nin kontur

Ornek: NC énermeleri

cebini bosalttig takimin numarasi veya adi. Isim 61 CYCL DEF 24 PERDAHLAMA YAN
girisine ge:gig yapilmasi: TA:KIM ADI ya2|l_!m tusuna Q9=+1 sDONME YONU

basin. Giris alanindan ¢iktiginizda TNC, inlem .

isaretini otomatik olarak ekler. Q10=+5 ;SEVK DERINLIGI

. L Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Istif hatti hareket dairesinin baglangi¢ noktasi,

TNC'nin bosaltma freze yarigapi ile déngii 20 yan Q12=350 ;BOSALTMA BESLEMESI
Olgusl QI} toplaminda he§aplgm|§ Qldugu dongli 22 Q14=+0 ;YAN OLCU

en distaki bosaltma hatti Gzerindedir. Q438=0

(bosgaltma takimi esittir sifir takimi) girildiginde, déngi Q438=+0 ;BOSALTMA TAKIMI

20 icindeki Q3 dlglsiinde istif 6lglisiinde baslangig
noktasinin kontura olan mesafesini belirleyebilirsiniz.
Numara girisinde giris araligi -32767,9 ila +32767,9,
isim girisinde maksimum 32 karakter

7.8 PERDAHLAMA YAN (dongu 24, DIN/ISO
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7.9 KONTUR GEKME verileri (déngii 270, DIN/ISO

7.9 KONTUR GEKME verileri

(déngii 270, DIN/ISO: G270)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Bu donguyle - sayet isteniyorsa - ddngli 25 KONTUR CEKME ve 276
3D KONTUR CEKME'nin gesitli 6zelliklerini belirleyebilirsiniz.

=)

204

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Doéngl 270 DEF-AKktiftir, yani dongii 270, isleme
programindaki tanimlamasindan sonra aktiftir.

istediginiz bir SL déngtisii belirlediginizde (déngii 25 ve
dongi 276 harig) TNC déngl 270'i sifirlar.

Kontur alt programinda déngu 270 kullaniminda yarigcap
dizeltmesi tanimlamayin.

Siiris yaklasma ve uzaklasma 6zellikleri TNC tarafindan
daima 6zdes (simetrik) uygulanir.

Doéngu 270'i dongu 25 ya da déngu 276'dan 6nce
tanimlayin.

islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



Doéngu parametresi =y
270 Yaklagma tipi/uzaklasma tipi Q390: Yaklagsma Ornek: NC 6nermeleri o
*[ tipi/uzaklagma tipinin tanimlanmasi: - (D
62 CYCL DEF 270 KONTUR CEKME

Qs0=1: VERILERI °)

Konturu, bir yay Uzerinde tegetsel yaklastirin — —

Konturu, bir dogru tzerinde tedetsel yaklastirin Q391=1 ;YARICAP DUZELTMESI

Q390 = 3: Q392=3 ;YARICAP

Konturu dikey yaklastirin

Yaricap diizel. (0=R0/1=RL/2=RR) Q391: Yarigap
duzeltesinin tanimi:

Q391 =0:

Tanimlanmis konturu yarigap diizeltmesiz igleyin
Q391 = 1:

Tanimlanmis konturu sol diizeltmeli igleyin

Q391 = 2:
Tanimlanmis konturu sag dizeltmeli isleyin

Q393=+45 ;ORTA NOKTA ACISI
Q394=+2 ;MESAFE

Hareket yari¢apy/geriye hareketi yaricapr Q392:
Sadece tegetsel hareket bir yay tizerinde segili ise
gecerlidir. Yaklagsma dairesinin/uzaklagsma dairesinin
yaricapl. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Orta nokta agis1 Q393: Sadece tegetsel hareket bir yay
Uzerinde secili ise gecerlidir. Yaklagsma dairesinin
acllma agisi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Yardimci nokta mesafesiQ394: Sadece tegetsel
hareket veya dikey hareket, bir dodru Gizerinde segili
ise gegerlidir. TNC'nin kontur lzerinden yaklasacagi
yardimci noktanin mesafesi. 0 ile 99999.9999 arasi
girdi alani

7.9 KONTUR GEKME verileri (déngii 270, DIN/ISO
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7.10 KONTUR CEKMES (dongii 25, DIN/ISO

7.10 KONTUR CEKMES
(déngii 25, DIN/ISO: G125)

Ddngu akisi

Bu déngu ile ddngl 14 KONTUR ile birlikte acik ve kapali konturlar
islenebilir:

Déngii 25 KONTUR CEKMESI, pozisyonlama tiimcelerine sahip bir
konturun islenmesi karsisinda dnemli avantajlar sunuyor:

TNC galismayi arkada kesilmeler ve kontur yaralanmalari
bakimindan denetler. Konturun test grafigi ile kontroli

Takim yarigapi ¢ok bliylikse konturlari i¢ kdselerde otomatik kalan
malzeme algilamasi ile igleyebilirsiniz

isleme araliksiz senkronize veya karsilikli galigmada uygulanabilir.
Konturlari bir eksende yansitirsaniz freze tiru korunur

Birden fazla perdahlamada TNC, takimi ileri ve geri hareket ettirebilir
(sarkag isleme): Bu sayede isleme siresi azaltihr

Birden fazla ¢alisma adimindan kumlama ve perdahlama igin
Olglleri girebilirsiniz

Déngii 270 KONTUR CiziMi VERILERI iizerinden déngii 25
davranigini konforlu bir sekilde ayarlayabilirsiniz

206

islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



Programlamada dikkat edin!

=)

Derinlik déngti parametresinin 6n isareti calisma yénuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC dongulyl uygulamaz.

KONTUR CEKMESI déngi 25'in uygulanmasinda,
KONTUR doéngu 14'te sadece bir kontur alt programi
tanimlayabilirsiniz.

Bir SL déngust icin hafiza sinirlidir. Bir SL dongusinde
maksimum 4090 kontur elemani programlayabilirsiniz.

TNC, KONTUR VERILERI déngii 20'ye déngii 25'le
baglantili olarak ihtiya¢ duymaz.

Konturu alt programinda yaklagsma/uzaklasma onerileri
APPR/DEP kullanmayin.

Kontur alt programinda Q parametresi hesaplamalari
uygulamayin.

KONTUR CiZiM VERILERI déngiisiini, isleme
esnasinda déngu 25 davranigini ayarlamak i¢in kullanin
(bakynyz "KONTUR CEKME verileri (déngii 270,
DIN/ISO: G270)" Sayfa 204)

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!
Olasi garpismalari engellemek igin:

Dogrudan doéngl 25'ten sonra zincir lclleri
programlamayin, ¢tinkd zincir élculeri déngl sonundaki
aletin pozisyonunu baz alir

Tum ana eksenlerde tanimlanmis (mutlak) bir pozisyona
surls yapin, ¢linkii déngl sonundaki pozisyon, dongu
baslangicindaki pozisyon ile uyusmamaktadir.

Kontura aklasma ve uzaklagsma icin APPR veya DEP
onermeleri kullanirsaniz 6nermeyi ihlal edip
etmeyeceginiz TNC tarafindan denetlenir.

Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, déngii agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmalidir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.10 KONTUR CEKMES (dongii 25, DIN/ISO

Dongu parametresi

25

=)

208

Freze derinligi Q1 (artan): Malzeme ylzeyi ve kontur
tabani arasindaki mesafe. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Yan perdahlama élgiisii Q3 (artan): Calisma
diizlemindeki perdahlama 6lgiis. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Koord. Malzeme yiizeyi Q5 (kesin): Malzemeye ait
kesin koordinatlar, malzeme sifir noktasini baz alir.
Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

Emniyetli yiikseklik Q7 (kesin): Alet ve malzeme
arasinda garpismanin olmayacagi mutlak yukseklik;
dongi sonunda alet geri cekme pozisyonu Girdi alani
-99999.9999 ila 99999,9999 arasi, alternatif olarak
PREDEF

Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin kesilmesi gereken
Olgl. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

Derin kesme beslemesi Q11: Mil eksenindeki suris
hareketlerinde besleme. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasl, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki siirtis
hareketlerinde besleme. Girdi alani 0 ila 99999.9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze tipi? Senkronize olmayan =-1 Q15:
Senkronize frezeleme: Girig = +1

Karslilikh frezeleme: Giris = -1

Birden fazla kesmede senkronize ve karsilikh
galismada donltstumli frezeleme: Girig = 0

Ornek: NC 6nermeleri

62 CYCL DEF 25 KONTUR CEKME
Q1=-20 sFREZE DERINLIGI
Q3=+0 ;5YAN OLCU
Q5=+0 ;sYUZEY KOOR.

Q7=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q10=+5 ;KESME DERINLIGI
Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q12=350 ;FREZE BESLEMESI
Q15=-1 sFREZE TIPI

Q18=0 ;ON BOSALTMA ALETI
Q446=0.01 ;KALAN MALZEME
Q447=10 ;BAGLANTI MESAFESI
Q448=2 sHAT UZATMA

islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



On bosaltma takim1 Q18 veya QS18: TNC'nin konturu
én bosalttigi takimin numarasi veya adi. Isim girisine
gegcis yapilmasi: TAKIM ADI yazilim tusuna basin.
Giris alanindan ¢iktiginizda TNC, Gnlem isaretini
otomatik olarak ekler. Eger 6n bosaltma
yapillmamigsa "0" girin, o zaman TNC konturu, aktif
takim ile maksimum mumkin oldugu sekilde isler;
eger siz burada bir numara veya isim girerseniz TNC
sadece 6n bosaltma takimi ile ¢aligtirilamayan
bdlimu bosaltir. Numara girisinde giris araligi O ila
32767,9, isim girisinde maksimum 32 karakter

Kabul edilen kalan malzeme Q446: TNC'nin artik
konturu islememesi gereken kalan malzeme kalinhigi.
Standart deder 0.01 mm. Girig arahgi 0 ila +9,999

Maksimum baglanti mesafesi Q447: Sonradan
bosaltilacak olan, takimin kaldirma hareketi
yapmadan kontur boyunca isleme derinligdi
dizleminde hareket edecegi iki alan arasindaki
maksimum mesafe. Giris araligi 0 ila 999

G125)

Hat uzatma Q448: Takim hattinin kontur baslangici ve
kontur sonunda uzatmasi igin deger. TNC takim
hattini temel olarak kontura paralel bir sekilde uzatir.
Sonradan bosaltma esnasinda yaklasma ve
uzaklagmayi dongli 270 Uizerinden belirleme. Girig
araligi 0 ila 99,999

7.10 KONTUR CEKMES (ddngii 25, DIN/ISO
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7.11 DONUSLU FREZE iLE KONTUR YiVi (déngii 275, DIN/ISO

G275)

7.11 DONUSLU FREZE iLE KONTUR YiVi
(déngii 275, DIN/ISO: G275)

Ddngu akisi

Bu dongii ile - dongii 14 KONTUR ile baglantili olarak -agik yivier veya ~ Ornek: KONTUR YiVi TROKOID semasi

kontur yivleri donlsli freze yontemi ile tamamen iglenir.
0 BEGIN PGM CYC275 MM
Esit kesim kosullari alet Uizerine asinma artirici etki etmedigi igin,

donusli frezede buyik kesim derinligi ve yuksek kesim hiziyla

surebilirsiniz. Kesici plakanin kullaniminda butin kesme uzunlugunu 12 CYCL DEF 14.0 KONTUR

kullanabilir ve bdylece her dis basina hedeflenebilir talaglama hacmini

artirabilirsiniz. Buna ek olarak dénislu freze makine mekanigini korur. 13 CYCL DEF 14.1 KONTUR ETIKETI 10

Bu frezeleme ydntemine ek olarak adaptasyon 6zelligine sahip dahili 14 CYCL DEF 275 DONUSLU FREZE KONTUR
besleme regilasyonunu AFC (yazilim segenegi, bakiniz Agik Metin Yivi ...
Diyalogu Kullanici El Kitabi) kombine ettiginizde, ¢ok yliksek zaman
tasarrufu yapabilirsiniz. 15 CYCL CALL M3
Déngl parametresinin secimine bagli olarak asagidaki galisma
alternatifleri kullanima sunulur: 50 L Z+250 R0 FMAX M2
Komple galisma: Kumlama, yan perdahlama 51 LBL 10

Sadece kumlama
Sadece yan perdahlama

55 LBL 0
Kumlama
Acik yivin kontur agiklamasi her zaman bir Approach énermesi (APPR)
ile baslamalidir. 99 END PGM CYC275 MM

1 Alet, APPR timcesinde tanimli parametrelerden gikan iglemin
konumlandirma mantidiyla siirer ve burada ilk kesme derinligine
konumlanir

2 TNC, yivi dairesel hareketlerle kontur son noktasina kadar bosaltir.
Dairesel hareket esnasinda TNC, aleti galisma yéninde sizin
tanimlayabileceginiz bir kesmeyle (Q436) yer degistirir. Dairesel
hareketin esit/karsilikli galismasini Q351 parametresi Gizerinden
belirlersiniz

3 Kontur son noktasinda TNC, aleti givenli bir yikseklige surer ve
kontur tanimlamasinin baglatma noktasina geri konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder
Perdahlama

5 Perdahlama 6lgiisi tanimli ise, birgok kesmede girilmisse TNC, yiv
duvarlarini perdahlar. Bu esnada TNC yiv duvarini, APPR
timcesinden elde edilen baslatma noktasindan itibaren sirer.
Burada TNC esit/karsi ¢alismayi dikkate alir

210 islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



Programlamada dikkat edin!

=)

Derinlik déngti parametresinin 6n isareti calisma yénuni
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC dongulyl uygulamaz.

Déngii 275 DONUSLU FREZE KONTUR YIVI
kullaniminda déngl 14 KONTUR icinde sadece bir kontur
alt programi tanimlayabilirsiniz.

Kontur alt programinda, mevcut bulunan bitiin hat
fonksiyonlariyla birlikte yivin orta gizgisini tanimlarsiniz.

Bir SL dongisti i¢in hafiza sinirhdir. Bir SL donguisiinde
maksimum 4090 kontur elemani programlayabilirsiniz.

TNC, KONTUR VERILERI déngii 20'ye déngii 275'le
baglantili olarak ihtiya¢ duymaz.

Kapali bir konturun déngu 275 ile islenmesi miimkiin
degildir.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Olasi garpigmalari engellemek igin:

Dogrudan déngu 275'ten sonra zincir 6lgileri
programlamayin, ¢tinkl zincir élgtleri déngl sonundaki
aletin pozisyonunu baz alir

Tum ana eksenlerde tanimlanmis (mutlak) bir pozisyona
slirlis yapin, ¢linki déngl sonundaki pozisyon, dongu
baslangicindaki pozisyon ile uyusmamaktadir.

Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, dongii agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmahdir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Dongu parametresi

275

7~ e

212

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

TNC, yan perdahlamayi da ancak perdahlama 6l¢tisu
(Q368) 0 ile tanimlanmigsa gergeklestirir

Yiv genisligi Q219: Yivin genisligini girin; eger yiv
genigligi alet capi ile ayni girildiyse TNC, aleti sadece
tanimlanan konturun etrafindan sirer. O ile
99999,9999 arasi girdi alani

Yan perdahlama 6l¢iisii Q368 (artan): Calisma
dizlemindeki perdahlama 6l¢lsl

Her turun durumu Q436 (mutlak): TNC'nin, aleti
isleme yoniinde her tur icin kaydirma degeri. Girdi
alani: 0 ila 99999,9999

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

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

—1 = Karsilikli frezeleme

alternatif PREDEF

Yi

Q436

Q368

<V

islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



Derinlik Q201 (artan): Malzeme yuzeyi — yiv tabani
mesafesi -99999,9999 ile 99999,9999 arasi girdi alani

Kesme derinligi Q202 (artan): Aletin kesilmesi gereken —
6lcu; Degeri 0'dan buytk girin. 0 ile 99999,9999 arasi 5

girdi alani zA %
Derinlik kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak.

bazinda derinlige surerken hareket hizi. Girdi alani 0
ila 99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ Ok

Perdahlama kesmesi Q338 (artan): Aletin mil Q202 A4
ekseninde perdahlama sirasinda ayarlanan oélgusu. .
Q338=0: Kesmede perdahlama. 0 ile 99999,9999 ]

arasi girdi alani

Derin kesme perdahlamasi1 Q385: Aletin, mm/dak.

bazinda perdahlama islemi yaparken hareket hizi.

Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi, alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

G275)
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7.11 DONUSLU FREZE ILE KONTUR YIVI (dongu 275, DIN/ISO

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet alin ylzeyi ve
malzeme yiizeyi arasindaki mesafe Girdi alani O ila
99999,9999 arasi, alternatif olarak PREDEF

Malzeme yiizeyi koordinatlar1 Q203 (kesin): Malzeme
yuzeyinin kesin koordinatlari -99999,9999 ile
99999,9999 arasi girdi alani

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. Girdi alani O ila
99999,9999 arasi, alternatif olarak PREDEF

Dalma stratejisi Q366: Dalma stratejisinin tara:

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

1: Fonksiyonsuz

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

Alternatif PREDEF

zi
Q200 (368 Q204
Q203
f |
X

Ornek: NC 6nermeleri

8 CYCL DEF 275 DONUSLU FREZE KONTUR

Yivi
Q215=0 ;CALISMA KAPSAMI
Q219=12 ;YIV GENISLIGI
Q368=0.2 ;YAN OLCU
Q436=2 ;DONUS BASINA SEVK
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q351=+1 ;FREZE TIPI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q202=5 ;KESME DERINLIGI
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q338=5 ;PERDAHLAMA KESME
Q385=500 ;PERDAHLAMA BESLEME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q366=2 ;DALDIRMA

9 CYCL CALL FMAX M3

islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



7.12 3D KONTUR GEKME
(déngii 276, DIN/ISO: G276)

Ddéngu akisi

Dongl 14 KONTUR ile birlikte bu déngu ile agik ve kapali konturlar
islenebilir. Gerektiginde konturlari i¢ koselerde otomatik kalan
malzeme algilamasi ile igleyebilirsiniz.

Déngli 276 3D KONTUR CEKME dongu 25 KONTUR CEKME ile
karsilastirma yaparak alet ekseninde kontur alt programinda
tanimlanmig koordinatlar da degerlendirir. BOylelikle 6rnegin CAM
sisteminde olusturulan profiller kolay bir sekilde islenebilir.

Bir konturu kesme yapmadan igleme: frezeleme derinligi Q1=0

1 Alet konumlandirma mantigdi ile segilen isleme yonindeki birinci

kontur noktasi ve segilen ileri hareket fonksiyonundan ¢ikan isleme

baslangi¢ noktasina hareket eder

2 TNC kontura teget olarak hareket eder ve bunu kontur bitisine
kadar igler

3 Kontur sonunda TNC, takimi konturdan tedet dogrultuda

uzaklastirir. TNC uzaklastirma fonksiyonun ileri hareket fonksiyonu

ile 6zdes sekilde yurutur
4 Son olarak TNC, takimi glivenli bir ylkseklige getirir

Bir konturu kesme yaparak igsleme: Q1 frezeleme derinligi 0'a esit

degildir ve kesme derinligi Q10 tanimhidir

1 Alet konumlandirma mantigdi ile segilen isleme yonindeki birinci

kontur noktasi ve segcilen ileri hareket fonksiyonundan gikan isleme

baslangi¢ noktasina hareket eder

2 TNC kontura teget olarak hareket eder ve bunu kontur bitisine
kadar isler

3 Kontur sonunda TNC, takimi konturdan tedet dogrultuda

uzaklastirir. TNC uzaklastirma fonksiyonun ileri hareket fonksiyonu

ile 6zdes sekilde yurutur

4 Eger salinimli igsleme secilmisse (Q15=0), TNC bir sonraki kesme
derinligine hareket eder ve konturu bir dnceki baslangi¢ noktasina

geri doniinceye dek isler. Aksi halde TNC aleti isleme baslangic

noktasinda yeniden guvenli yiikseklige ve buradan da bir sonraki

kesme derinligine getirir. TNC uzaklastirma fonksiyonun ileri
hareket fonksiyonu ile 6zdes sekilde yuritir

5 Programlanan derinligine ulasilana kadar bu islem kendini tekrar

eder
6 Son olarak TNC, takimi giivenli bir yikseklige getirir

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programlamada dikkat edin!

=)

216

Kontur alt programindaki birinci ciimle X, Y ve Z olmak
Uzere tum eksenlerde degerler icermelidir.

Derinlik déngl parametresinin 6n isareti galisma yonunu
tespit eder. Eger derinlik = 0 olacak sekilde
programlarsaniz, o zaman TNC donglyu alet ekseninin
kontur alt programinda tanimli koordinatlarina getirir.

KONTUR CEKMESI déngi 25'in uygulanmasinda,
KONTUR dongu 14'te sadece bir kontur alt programi
tanimlayabilirsiniz.

Bir SL déngusu icin hafiza sinirlidir. Bir SL dongusiinde
maksimum 4090 kontur elemani programlayabilirsiniz.

TNC, KONTUR VERILERI déngii 20'ye déngii 276'le
baglantili olarak ihtiya¢ duymaz.

Aletin déngl cagrisi esnasinda takim ekseninde isleme
pargasi tzerinde durdugundan emin olun, aksi halde TNC
bir hata mesaiji verebilir.

KONTUR CiZiM VERILERI déngisini, isleme
esnasinda dongu 276 davranisini ayarlamak igin kullanin
(bakynyz "KONTUR CEKME verileri (déngii 270,
DIN/ISO: G270)" Sayfa 204)

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Olasi carpismalari engellemek igin:

Dongl ¢cagirma 6ncesinde isleme parcasini alet
ekseninde, TNC'nin kontur baslangi¢ noktasina garpma
olmadan hareket edebilmesini sadlayacak sekilde
konumlandirin. Déngu ¢agirma esnasinda aletin gtincel
konumu givenli yuksekligin asagisinda kalirsa TNC bir
hata mesaji verir.

Kontura aklagsma ve uzaklasma i¢in APPR veya DEP
onermeleri kullanirsaniz 6nermeyi ihlal edip
etmeyeceginiz TNC tarafindan denetlenir.

Dogrudan déngu 276'ten sonra zincir 6lgleri
programlamayin, ¢linki zincir élgtleri déngl sonundaki
aletin pozisyonunu baz alir

Tum ana eksenlerde tanimlanmis (mutlak) bir pozisyona
surls yapin, ¢linkii déngli sonundaki pozisyon, dongt
baslangicindaki pozisyon ile uyugsmamaktadir.

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongii agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaiji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine Ureticisi tarafindan uyarlanmis olmalidir.

islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



Doéngu parametresi ©
278 Freze derinligi Q1 (artan): Malzeme ylzeyi ve kontur ~ Ornek: NC énermeleri o
=iy tabani arasindaki mesafe. Eger frezeleme derinligi Q1 (D

=0 ve kesme derinligi Q10 = 0 olarak tanimlanmigsa, 62 CYCL DEF 276 3D KONTUR CEKME -

0zaman T'NC kgntqru, kontur alt progrgmlnda tanimh Q1=-20 ;FREZE DERINLIGI

Z degerlerine gore igler. -99999,9999 ila 99999,9999 - .

arasi girdi alani Q3=+0 ;YAN OLCU

Yan perdahlama é6lgiisii Q3 (artan): Calisma Q7=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK

dizlemindeki perdahlama 6lglsu. -99999,9999 ila Q10=+5 ;KESME DERINLIGI

99999,9999 arasi girdi alani

Emniyetli yiikseklik Q7 (kesin): Alet ve malzeme
arasinda garpismanin olmayacagi mutlak yukseklik;

Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q12=350 ;FREZE BESLEMESI

dongu sonunda alet geri cekme pozisyonu Girdi alani Q15=-1 ;FREZE TIPI
i?lgggl)%%ggg ila 99999,9999 arasi, alternatif olarak Q18=0 .ON BOSALTMA TAKIMI

Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin kesilmesi gereken LG ;KAI:AN MALZEME
Olgl. Sadece, frezeleme derinligi Q1 sifira esit degilse Q447=10 ;BAGLANTI MESAFESI
etkindir. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999 Q448=2 ;HAT UZATMA

Derin kesme beslemesi Q11: Mil eksenindeki suris
hareketlerinde besleme. Girdi alani 0 ila 99999.9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki sirus
hareketlerinde besleme. Girdi alani 0 ila 99999.9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze tipi? Karsihkh =-1 Q15:

Senkronize frezeleme: Girig = +1

Karsilikli frezeleme: Girig = -1

Birden fazla kesmede senkronize ve karsilikli
c¢alismada donltstimli frezeleme: Giris = 0

7.12 3D KONTUR CEKME (dongu 276, DIN/ISO
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On bosaltma takim1 Q18 veya QS18: TNC'nin konturu
6n bosalttigi takimin numarasi veya ad. Isim girisine
gegcis yapilmasi: TAKIM ADI yazilim tusuna basin.
Giris alanindan ¢iktiginizda TNC, Gnlem isaretini
otomatik olarak ekler. Eger 6n bosaltma
yapillmamigsa "0" girin, 0 zaman TNC konturu, aktif
takim ile maksimum mumkin oldugu sekilde isler;
eder siz burada bir numara veya isim girerseniz TNC
sadece On bosaltma takimi ile galistirilamayan
bdlimu bosaltir. Numara girisinde giris araligi O ila
32767,9, isim girisinde maksimum 32 karakter

Kabul edilen kalan malzeme Q446: TNC'nin artik
konturu islememesi gereken kalan malzeme kalinhgi.
Standart deger 0.01 mm. Giris araligi 0 ila +9,999

Maksimum baglant1 mesafesi Q447: Sonradan
bosaltilacak olan, takimin kaldirma hareketi
yapmadan kontur boyunca isleme derinlidi
dizleminde hareket edecegi iki alan arasindaki
maksimum mesafe. Girig araligi 0 ila 999

Hat uzatma Q448: Takim hattinin kontur baglangici ve
kontur sonunda uzatmasi igin deger. TNC takim
hattini temel olarak kontura paralel bir sekilde uzatir.
Girig arahgi 0 ila 99,999

islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



7.13 Programlama ornekleri

HEIDENHAIN iTNC 530

7.13-ogramlama ornekleri

Ham madde tanimi

Alet cagirma 6n bosaltici, cap 30
Aleti serbest hareket ettirin
Kontur alt programini belirleme

Genel galisma parametresi belirleme

B @



71 3.ogramlama ornekleri

N
N
o

Bosaltma dongu tanimi

Dongu ¢cagirma 6n bosaltma
Alet degistirme

Alet cagirma 6n bosaltici, cap 15
Dongi tanimlama ardil bosaltma

Dongu ¢cagirma ardil toplama
Aleti iceri sirin, program sonu

Kontur alt programi

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @
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7.13-ogramlama ornekleri

Ham madde tanimi
Alet cagirma 6n bosaltici, cap 12
Takimi serbest hareket ettirin

Kontur alt programlarini belirleme

Genel isleme parametreleri belirleme

” @



71 3.ogramlama ornekleri

N

On delme déngii tanimi

On delme déngii cagirma

Takim degistirme

Kumlama/perdahlama alet gagirma, cap 12
Bosaltma doéngi tanimi

Bosaltma dongi ¢cagirma
Derinlik perdahlama déngi tanimi

Derinlik perdahlama déngl ¢agirma
Yan perdahlama déngu tanimi

Yan perdahlama déngl ¢agirma
Takimi serbestlestirin, program sonu

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



HEIDENHAIN iTNC 530

Kontur alt programi 1: Sol cep

Kontur alt programi 2: Sag cep

Kontur alt programi 3: Sol ada dortkdse

7.13.ogramlama ornekleri

Kontur alt programi 4: Sag ada t¢cgen

B @



71 3.ogramlama ornekleri

-< |

Ham madde tanimi
Alet ¢agrisi, ¢gap 20
Aleti serbest hareket ettirin

Kontur alt programini belirleme

Isleme parametrelerini belirleme

Dongu gagirma
Takimi serbestlestirin, program sonu

N

24 islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



7.13.ogramlama ornekleri

HEIDENHAIN iTNC 530

Kontur alt programi

B @



7.13 Programlama ornekleri
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islem déngiileri: Kontur cebi, kontur gekmeler @



islem déngiileri:
Silindir kilifi




8.1 Temel bilgiler

8.1 Temel bilgiler

Silindir kilifi dongiilerine genel bakis

L Yazilim

Dongii tusu Sayfa

27 SILINDIR MUH. i Sayfa 229
2

28 SILINDIR MUH. yiv frezeleme s Sayfa 232
=4S

29 SILINDIR MUH. gubuk frezeleme e Sayfa 235
=14 Y

39 SILINDIR MUHAFAZA dis kontiir e Sayfa 238

frezeleme =18

228

islem déngiileri: Silindir kilifi @



8.2 SILINDIR KILIFI (déngii 27,

DIN/ISO: G127, yazilim segenegi 1)

Ddéngu akisi

Bu déngi ile sarginin tizerinde tanimlanmis bir konturu, bir silindirin
kilifina aktarabilirsiniz. Silindir izerindeki kilavuz yivlerini frezelemek
istiyorsaniz, dongu 28'i kullanin.

Kontiri, déngl 14 (KONTUR) lizerinden belirlediginiz bir alt
programda tanimlarsiniz.

Alt program, bir agi ekseninde (6rn. C ekseni) koordinatlara ve buna
paralel uzanan eksene (6rn. mil ekseni) sahiptir. Hat fonksiyonlari
olarak L, CHF, CR, RND, APPR (APPR LCT harig¢) ve DEP kullanima
sunulur.

Acli eksenindeki bilgileri tercihen derece veya mm (ing) olarak
girebilirsiniz (d6ngu tanimlamasinda belirleyin).

1 TNC aleti delme noktasinin Gizerine pozisyonlandirir; bu sirada yan
perdahlama dlguisu dikkate alinir

2 ilk kesme derinliginde alet freze beslemesi Q12 ile programlanmig
kontur boyunca frezeler

3 Kontur sonunda TNC aleti glivenlik mesafesine ve saplama
noktasina geri hareket ettirir

4 Programlanan Q1 freze derinligine ulagilana kadar 1 ile 3
arasindaki adimlar kendini tekrar eder

5 Ardindan alet glivenlik mesafesine suralir

HEIDENHAIN iTNC 530

C

G127, yazilm segenegi 1)
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8.2 SILINDIR KILIFI (dongu 27, DIN/ISO
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8.2 SILINDIR KILIFI (dongu 27, DIN/ISO

G127, yazihm segenegi 1)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin

&)
=)
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Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan silindir kilifi
enterpolasyonu igin hazirlanmis olmasi gerekir. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

Kontur alt programinin ilk NC tiimcesinde daima her iki
silindir kilhfi koordinatlarini programlayin.

Bir SL déngusu icin hafiza sinirlidir. Bir SL dongusinde
maksimum 8192 kontur elemani programlayabilirsiniz.

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

Ortadan kesen bir 6n disliye sahip bir frezeleyici kullanin
(DIN 844).

Silindir yuvarlak tezgah lizerinde ortadan baglanmis
olmalidir.

Mil ekseni, yuvarlak tezgah eksenine diklemesine
uzanmalidir. Eger bu durum s6z konusu degilse, TNC bir
hata mesaiji verir.

Bu déngiyd déndirilmis calisma dizleminde de
uygulayabilirsiniz.

islem déngiileri: Silindir kilifi @



Dongli parametresi

R Freze derinligi Q1 (artan): Silindir kilifi ve kontur tabani  Ornek: NC tiimcesi

=S arasindaki mesafe. Girdi alan1 -99999.9999 ila
99999.9999 63 CYCL DEF 27 SILINDIR MUHAFAZASI
Yan perdahlama dlgiisii Q3 (artan): Kilif sargisi Q1=-8  ;FREZE DERINLIGI
dizlemindeki perdahlama 6lglsU; Ust 6l yarigap Q3=+0  ;YAN OLCU
dizeltmesi yoninde etki eder. -99999.9999 ile =
99999.9999 arasi girdi alani Q6=+0  ;GUVENLIK MESAFESI

Giivenlik mesafesi Q6 (artan): Alet alin yizeyi ve Q10=+3 ;KESME DERINLIGI

silindir kilifi arasindaki mesafe. Girig alani 0 ila Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
99999,9999 alternatif olarak PREDEF Q12=350 ;FREZE BESLEMESI

Q16=25 ;YARICAP
Q17=0 ;OLCULENDIRME TURU

Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin kesilmesi gereken
Olgl. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

Derin kesme beslemesi Q11: Mil eksenindeki siris
hareketlerinde besleme. Giris alani 0 ila 99999,9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

G127, yazilm segenegi 1)

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki sirts
hareketlerinde besleme. Giris alani 0 ila 99999,9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Silindir yaricap1 Q16: Konturun islenmesi gereken
silindirin yaricapi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Olgiilendirme tiirii? Derece =0 MM/INCH=1 Q17: Alt
programda devir ekseni koordinatlarini derece veya
mm (ing) programlayin

8.2 SILINDIR KILIFI (dongu 27, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 231 @



8.3 SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (dongu 28, DIN/ISO
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G128, yazilim-segene

8.3 SILINDIR KILIFI yiv frezeleme
(dongu 28, DIN/ISO: G128,
yazilim-segenegi 1)

Devre akisi

Bu déngu ile sarginin tzerinde tanimlanmis bir kilavuz yivini bir
silindirin kilifina aktarabilirsiniz. TNC déngl 27'nin aksine aleti bu
dongude 6yle ayarlar ki, aktif yaricap dizeltmesinde duvarlar
neredeyse birbirine paralel uzanirlar. Tam yiv genisligi kadar buyuk
olan bir alet kullanirsaniz tam paralel uzanan duvarlar elde edersiniz.

Alet yiv genisligine oranla ne kadar kiiglik olursa, gemberlerde ve yatik
dogrularda o kadar buyuk burulmalar olugur. Yonteme bagl
burulmalarin minimize edilebilmesi igin, Q21 paremetresi lizerinden,
TNC'nin Uretilecek yivi, bir alet ile Uretilmis ve ¢api yiv genigligine
uygun bir yive yaklastiran bir tolerans tanimlayabilirsiniz.

Konturun orta noktasi yolunu, alet yarigap diizeltmesini vererek
programlayin. Yarigap dizeltmesi tUzerinden, TNC'nin yivi senkronize
veya kargilikh calismada Uretip Uretmedigini belirleyebilirsiniz.

1 TNC aleti delme noktasinin lzerine pozisyonlandirir

2 ilk kesme derinliginde alet freze beslemesi Q12 ile yiv duvari
boyunca frezeler; bu sirada yan perdahlama 6lgiisu dikkate alinir

3 Kontur sonunda TNC aleti kargida bulunan yiv duvarina kaydirir ve
delme noktasina geri surer

4 Programlanan Q1 freze derinligine ulasilana kadar 2 ve 3 adimlari
kendini tekrar eder

5 Eger Q21 toleransini tanimladiysaniz, mimkun oldugunca paralel
yiv duvarlari elde etmek igin TNC ardil calismayi uygular.

6 Son olarak alet, alet ekseninde geriye, glivenli yikseklige veya

dénglden 6nce programlanmis pozisyona surulir (7420 makine
parametresine bagli olarak)

232
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islem déngiileri: Silindir kilifi @



Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

1)

-secenegi

enterpolasyonu icin hazirlanmis olmasi gerekir. Makine el

@ Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan silindir kilifi
kitabiniza dikkat edin.

Kontur alt programinin ilk NC tiimcesinde daima her iki
@ silindir kilifi koordinatlarini programlayin.

Bir SL déngusi icin hafiza sinirlidir. Bir SL déngusiinde
maksimum 8192 kontur elemani programlayabilirsiniz.

Derinlik ddongl parametresinin 6n isareti galisma yoninu
tespit eder. Eger derinligi = 0 programlarsaniz, o zaman
TNC dongulyl uygulamaz.

G128, yazilim

Ortadan kesen bir 6n disliye sahip bir frezeleyici kullanin
(DIN 844).

Silindir yuvarlak tezgah Uzerinde ortadan baglanmig
olmaldir.

Mil ekseni, yuvarlak tezgah eksenine diklemesine
uzanmalidir. Eger bu durum s6z konusu degilse, TNC bir
hata mesaiji verir.

Bu déngulyl dénduirilmis calisma dizleminde de
uygulayabilirsiniz.

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!
@ Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongi agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip

(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticisi tarafindan uyarlanmig olmalidir.

8.3 SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (dongtli 28, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 233 @
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G128, yazilim-segen

8.3 SILINDIR KILIFI yiv frezeleme (dongu 28, DIN/ISO

Dongu parametresi

234

Freze derinligi Q1 (artan): Silindir kilifi ve kontur tabani
arasindaki mesafe. Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

Yan perdahlama él¢iisii Q3 (artan): Yiv duvarindaki
perdahlama Olguisii. Perdahlama 6lglsu yiv genisligini
girilen degerin iki kati kadar kugultur. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q6 (artan): Alet alin ylzeyi ve
silindir kilifi arasindaki mesafe. Girig alani O ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin kesilmesi gereken
Olgl. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

Derin kesme beslemesi Q11: Mil eksenindeki siris
hareketlerinde besleme. Girdi alani 0 ila 99999.9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki siirtis
hareketlerinde besleme. Girdi alani 0 ila 99999.9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Silindir yaricap1 Q16: Konturun islenmesi gereken
silindirin yarigapi. Girdi alani 0 ila 99999.9999

Olgiilendirme tiirii? Derece =0 MM/INCH=1 Q17: Alt
programda devir ekseni koordinatlarini derece veya
mm (ing) programlayin

Yiv genisligi Q20: Olusturulacak yivin genisligi. -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Tolerans? Q21: Eger programlanan yiv genigligi
Q20'den daha kuguk olan bir alet kullanirsaniz, yiv
duvarindaki dairelerde kullanima bagli par¢alanmalar
ve egik dogrular olusur. Eger toleransi Q21
tanimlarsaniz, o zaman TNC vyivi bir ardil devreye
sokulmus frezeleme isleminde 6yle yaklastirir ki,
sanki yivi tam yiv genisligi kadar blyik bir aletle
frezelemis olursunuz. Q21 ile ideal yivden izin verilen
sapmayI tanimlayin. Calisma adimlarinin sayisi,
silindir yarigapina, kullanilan alete ve yiv derinligine
baglidir. Tolerans ne kadar kii¢clik tanimlandiysa, yiv
o kadar duzgin olur, ancak ardil calisma bir o kadar
uzun sirer. Empfehlung: 0.02 mm'lik toleransi
kullanin. Fonksiyon etkin degil: O girin (temel ayar).
0 ile 9.9999 arasi girdi alani

Ornek: NC tiimcesi

63 CYCL DEF 28 SILINDIR MUHAFAZASI

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12
Q21=0

;sFREZE DERINLIGI

;YAN OLCU

;GUVENLIK MESAFESI

;s KESME DERINLIGI
;sDERIN KESME BESLEME
;sFREZE BESLEMESI
;YARICAP
;OLCULENDIRME TURU
;YIV GENISLIGI
;TOLERANS

islem déngiileri: Silindir kilifi @



8.4 SILINDIR KILIFI gubuk frezeleme
(dongu 29, DIN/ISO: G129,
yazilim-segenegi 1)

Devre akigi

Bu déng ile sarginin uzerinde tanimlanmig bir cubugu, bir silindirin
kilifina aktarabilirsiniz. TNC bu dénglde aleti dyle ayarlar ki, aktif
yarigap duzeltmesinde duvarlar daima birbirine paralel uzanirlar.
Cubugun orta noktasi yolunu, alet yarigap diizeltmesini vererek
programlayin. Yarigap diizeltmesi tizerinden, TNC'nin gubugu
senkronize veya karsilikli calismada uretip tretmedigini
belirleyebilirsiniz.

Cubuk uglarinda TNC temel olarak daima, yarigapi yarim gubuk
genigligine denk gelen bir yarim daire ekler.

1 TNC aleti gcalismanin baslangi¢ noktasinin lGizerine
pozisyonlandirir. TNC baslangig noktasini gubuk genigliginden ve
alet capindan hesaplar. Bu, yarim ¢ubuk genigligi ve alet ¢api
kadar kaydirilmis olarak, kontur alt programinda tanimlanmis ilk
noktanin yaninda bulunur. Yarigap diizeltmesi, gubugun solunda
mi (1, RL=Senkronize) veya saginda mi (2, RR=Karsilikli)
baslatma yapilacagini belirler

2 TNC ilk kesme derinliginde pozisyonlama yaptiktan sonra alet bir
daire yayi Uzerinde Q12 frezeleme beslemesi ile gubuk duvarina
tegetsel yaklasir. Gerekirse yan perdahlama 6lgisi dikkate alinir

3 ik kesme derinliginde alet Q12 freze beslemesi ile gubuk duvari
boyunca frezeler, bu iglem pim tam olarak Uretilene kadar strer

4 Ardindan alet tegetsel olarak gubuk duvarindan uzaklasarak,
g¢alismanin baslangi¢ noktasina surilir

5 Programlanan Q1 freze derinligine ulasilana kadar 2 ile 4
arasindaki adimlar kendini tekrar eder

6 Son olarak alet, alet ekseninde geriye, guivenli ylkseklige veya
dénglden 6nce programlanmis pozisyona surilir (7420 makine
parametresine bagli olarak)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programlama esnasinda dikkat edin!

G129,

yazilim-segenegi 1)

Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan silindir kilifi
enterpolasyonu igin hazirlanmis olmasi gerekir. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

()

Kontur alt programinin ilk NC tiimcesinde daima her iki
silindir kilhfi koordinatlarini programlayin.

@

Aletin yaklagsma ve uzaklagsma hareketi icin yanda
yeterince yere sahip olmasina dikkat edin.

Bir SL dongusu icin hafiza sinirlidir. Bir SL dongisiinde
maksimum 8192 kontur elemani programlayabilirsiniz.

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

Silindir yuvarlak tezgah lizerinde ortadan baglanmis
olmalidir.

Mil ekseni, yuvarlak tezgah eksenine diklemesine
uzanmalidir. Eger bu durum s6z konusu degilse, TNC bir
hata mesaiji verir.

Bu déngiyd déndirilmis ¢calisma dizleminde de
uygulayabilirsiniz.

Dikkat carpisma tehlikesi!
Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongl agma

esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticisi tarafindan uyarlanmig olmalidir.

8.4 SILINDIR KILIFI cubuk frezeleme (dongii 29, DIN/ISO

236 islem déngiileri: Silindir kilifi @



. .. . ~—
Dongu parametresi &3 -
2 Freze derinligi Q1 (artan): Silindir kilifi ve kontur tabani  Ornek: NC tiimcesi - ;a
=18 arasindaki mesafe. Girdi alani -99999.9999 ila Oo
09999.9999 63 CYCL DEF 29 SILINDIR MUHAFAZASI c
. . CUBUK ~ O
Yan perdahlama ol¢iisii Q3 (artan): Cubuk duvarindaki o On
perdahlama dlciisii. Perdahlama 6lgiisii gubuk Q1=-8 ;FREZE DERINLIGI )
genisligini girilen degerin iki kati kadar blydltir. Girdi Q3=+0  ;YAN OLCU (7))
alani -99999.9999 ila 99999.9999 — .
Q6=+0  ;GUVENLIK MESAFESI &
Giivenlik mesafesi Q6 (artan): Alet alin yizeyi ve o i
silindir kilifi arasindaki mesafe. Giris alani O ila Q10=+3  ;KESME DERINLIGI ﬁ
99999,9999 alternatif olarak PREDEF Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME ©
Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin kesilmesi gereken Q12=350 ;FREZE BESLEMESI >

Olch. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

Q16=25 ;YARICAP
Derin kesme beslemesi Q11: Mil eksenindeki siiriig = AT AT P
hareketlerinde besleme. Giris alani 0 ila 99999,9999 Q17=0  ;OLCULENDIRME TURU
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ Q20=12 ;CUBUK GENISLIGI

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki sirts
hareketlerinde besleme. Giris alani 0 ila 99999,9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Silindir yaricap1 Q16: Konturun islenmesi gereken
silindirin yarigapi. Girdi alani 0 ila 99999.9999

Olgiilendirme tiirii? Derece =0 MM/INCH=1 Q17: Alt
programda devir ekseni koordinatlarini derece veya
mm (ing) programlayin

Cubuk genisligi Q20: Olusturulacak gubugun genisligi.
-99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

8.4 SILINDIR KILIFI ¢ubuk frezeleme (dongii 29, DIN/ISO
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G139,

8.5 SILINDIR KILIFI dis kontur frezeleme (dongu 39, DIN/ISO

yazilim-segenegi 1)

8.5 SILINDIR KILIFI dis kontur frezeleme

(dongu 39, DIN/ISO: G139,
yazilim-segenegi 1)

Devre akisi

Bu déngt ile sarginin tzerinde tanimlanmis bir agik konturu, bir
silindirin kilifina aktarabilirsiniz. TNC bu dénglde aleti 6yle ayarlar ki,
frezelenmis konturun duvari aktif yaricap konturunda silindir eksenin
paralel uzanir.

28 ve 29 dongiilerinin aksine kontur alt programinda gergek Uretilecek
konturu tanimlarsiniz.

1

TNC aleti galismanin baslangi¢ noktasinin tizerine
pozisyonlandirir. TNC baslangi¢ noktasini alet ¢api kadar
kaydirilmis olarak, kontur alt programinda tanimlanmis ilk noktanin
(standart tutum) yaninda bulunur

TNC ilk kesme derinliginde pozisyonlama yaptiktan sonra alet bir
yay Uzerinde Q12 frezeleme beslemesi ile kontura tegetsel
yaklasir. Gerekirse yan perdahlama 6l¢isu dikkate alinir

ilk kesme derinliginde alet Q12 freze beslemesi ile gubuk duvari
boyunca frezeler, bu islem kontur cekmesi tam olarak tretilene
kadar surer

Ardindan alet tegetsel olarak cubuk duvarindan uzaklasarak,
c¢alismanin baslangi¢ noktasina suralir

Programlanan Q1 freze derinligine ulagilana kadar 2 ile 4
arasindaki adimlar kendini tekrar eder

Son olarak alet, alet ekseninde geriye, glivenli yiikseklige veya
dongiiden 6nce programlanmis pozisyona surilir (7420 makine
parametresine bagli olarak)

Bit 16, 7680 makine parametresi lizerinden déngl 39'un
@ surds tutumunu tespit edebilirsiniz:

Bit 16 = 0:
Tegetsel yaklasma ve uzaklagsma uygulayin.
Bit 16 = 1:

Aleti tegetsel olarak yaklasmadan kontur start
noktasinda dikey olarak derine suriin ve tegetsel olarak
uzaklagsmadan kontur son noktasinda tekrar yukari
cekin.

238
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

~
&

Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan silindir kilifi
enterpolasyonu icin hazirlanmis olmasi gerekir. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

Kontur alt programinin ilk NC tiimcesinde daima her iki
silindir kilifi koordinatlarini programlayin.

Aletin yaklagsma ve uzaklagsma hareketi icin yanda
yeterince yere sahip olmasina dikkat edin.

Bir SL déngusi icin hafiza sinirlidir. Bir SL dongusiinde
maksimum 8192 kontur elemani programlayabilirsiniz.

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

Silindir yuvarlak tezgah tzerinde ortadan baglanmig
olmaldir.

Mil ekseni, yuvarlak tezgah eksenine diklemesine
uzanmalidir. Eger bu durum s6z konusu degilse, TNC bir
hata mesaiji verir.

Bu déngulyl dénduirilmis calisma dizleminde de
uygulayabilirsiniz.

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongi agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu

fonksiyon makine Ureticisi tarafindan uyarlanmig olmalidir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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%";: Dongu parametresi
- ;a iRl Freze derinligi Q1 (artan): Silindir kilifi ve konturtabani ~ Ornek: NC tiimcesi
(D Q =10 arasindaki mesafe. Girdi alani -99999.9999 ila
.. & 99999.9999 63 CYCL DEF 39 SILINDIR MUH. KONTUR
8,, Yan perdahlama él¢iisii Q3 (artan): Kontur duvarindaki Q1=-8 ;FREZE DERINLIGI
Q perdahlama olgisu. Girdi alani -99999.9999 ila Q3=+0 ;5YAN OLCU
(7)) 99999.9999 =
é Q6 (artan): Alet al Q6=+0 ;GUVENLIK MESAFESI
Giivenlik mesafesi artan): Alet alin ylzeyi ve = ; =
- silindir kilifi arasindaki mesafe. Girig alani 0 ila Lt K E SN ERTNITGT
N 99999,9999 alternatif olarak PREDEF Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
© Kesme derinligi Q10 (artan): Aletin kesilmesi gereken Q12=350 ;FREZE BESLEMESI
> Olcu. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

Q16=25 ;YARICAP
Derin kesme beslemesi Q11: Mil eksenindeki strls _ L B R
hareketlerinde besleme. Girdi alani 0 ila 99999.9999 Q17=0 ;OLCULENDIRME TURU
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki sirus
hareketlerinde besleme. Girdi alani 0 ila 99999.9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Silindir yaricap1 Q16: Konturun islenmesi gereken
silindirin yarigapi. Girdi alani 0 ila 99999.9999

Olgiilendirme tiirii? Derece =0 MM/INCH=1 Q17: Alt
programda devir ekseni koordinatlarini derece veya
mm (ing) programlayin

8.5 SILINDIR KILIFI dis kontur frezeleme (dongu 39, DIN/ISO
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8.6 Programlama ornekleri

i Programlama ornekleri

Uyari:

= B baslikh ve C tezgahli makine

= Silindir yuvarlak tezgahi tzerinde ortadan
baglanmis.

™ Yuvarlak tezgah ortasinda referans noktasi
bulunur

HEIDENHAIN iTNC 530
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30 50 157

Alet cagrisi, gap 7

Aleti iceri srlin

Alete yuvarlak tezgah ortasina 6n konumlandirma yapin
Dondirme

Kontur alt programini belirleme

isleme parametrelerini belirleme
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' Programlama ornekleri

N

42

Yuvarlak tezgaha 6n konumlandirma yapin, mil acik, dénguyu
cagirin

Takimi serbest hareket ettirin

Geri donduriin, PLANE fonksiyonunu saklayin
Program sonu

Kontur alt programi

Doner eksendeki bilgiler mm (Q17=1) bazinda, X ekseninde hareket
90° donmeden dolayi

islem déngiileri: Silindir kilifi @



i Programlama ornekleri

Uyarilar:

= Silindir yuvarlak tezgahi Gizerinde ortadan
baglanmis.

= B baslikh ve C tezgahl makine

™ Yuvarlak tezgah ortasinda referans noktasi
bulunur

= Kontur alt programinda orta nokta yolunun
aciklamasi

HEIDENHAIN iTNC 530

Alet cagrisi, alet ekseni Z, cap 7

Takimi serbest hareket ettirin

Aleti yuvarlak tezgah ortasina pozisyonlandirin
Dondiirme

Kontur alt programini belirleme

isleme parametrelerini belirleme

Ardil isleme aktif

b @



' Programlama ornekleri

Yuvarlak tezgaha 6n konumlandirma yapin, mil agik, dénguyl acin
Takimi serbest hareket ettirin

Geri dondurin, PLANE fonksiyonunu kaldirin

Program sonu

Kontur alt programi, orta nokta yolunun agiklamasi

Dénuls eksendeki bilgiler mm (Q17=1) bazinda, X ekseninde hareket
90° dénmeden dolayi

N
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9.1 SL-Dongiileri karmasik kontur formuluyle

9.1 SL-Dongiileri karmasik kontur
formualayle

Temel bilgiler

SL-Dénglleri ve karmasik kontiir formUliyle, kismi kontiirlerden Ornek: $ema: SL déngiileri ve kompleks bir kontur
olusan karmasik kontlrleri (cepler veya adalar) birlestirebilirsiniz. formiiliiyle isleme

Muinferit kismi konturlari (geometri verileri) ayri programlar seklinde -

girin. Bu sayede biitiin kismi konturlar istenildigi kadar tekrar 0 BEGIN PGM KONTUR MM

kullanilabilir. TNC, bir kontur form(lii Gzerinden birbiriyle

iliskilendirdiginiz secilmis kismi konturlardan, toplam konturu hesaplar. "
5 SEL CONTOUR “MODEL*

Bir SL dongiist (tim kontur agiklamasi programlar) igin 6 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERI ...
@ hafiza maksimum 128 konturla kisithdir. Olasi kontur

elemanlarinin sayisi, konttr tirtine (ic/dis kontur) ve 8 CYCL DEF 22 TOPLAMA ...

kontur tanimlamasi sayisina baglidir ve maksimum 8192 9 CYCL CALL

kontur elemanini kapsamaktadir.

Kontur formli ile SL dénguleri yapilandirilmis bir program
yapisini sart kosar ve surekli ortaya cikan konturlari 12 CYCL DEF 23 PERDAHLAMA DERINLIK ...

muinferit programlarda yerlestirme olanagini sunar. Kontur 13 CYCL CALL

formuill Uzerinden kismi konturlari bir toplam kontura

birlestirirsiniz ve bir cep mi yoksa bir ada mi s6z konusu

oldugunu belirlersiniz. 16 CYCL DEF 24 PERDAHLAMA YAN ...

Kontur formillerine sahip SL dénguleri islevi, TNC'nin 17 CYCL CALL
kullanici 'yu.zeylnde. t_;lrgok alana Qagltllmlgtlr ve devam 63 L Z+250 RO FMAX M2
eden gelistirmeler icin temel teskil etmektedir. -

64 END PGM KONTUR MM

246 islem dongiileri: Kontur formiilii ile kontur cebi @



Kismi konturlarin o6zellikleri Ornek: Sema: Kontur formiilii ile kismi kontur

. . . hesaplama
TNC temel olarak tiim konturlari cep olarak tanir. Yarigap diizeltmesi

programlamayin. Kontur formdlinde bir cebi negatiflestirerek bir 0 BEGIN PGM MODEL MM

adaya donusturebilirsiniz. N T e St
TNC, F beslemeleri ve M ek fonksiyonlari dikkate almaz Qct =
2 DECLARE CONTOUR QC2 = “KREIS31XY*

Koordinat hesaplarina izin verilmektedir. Bunlar kismi konturlarin

icinde programlanirsa, takip eden alt programlarda da etkide 3 DECLARE CONTOUR QC3 = “DREIECK*
gggjilrgijrr.lar, ancak déngu g¢agrisindan sonra geriye alinmak zorunda 4 DECLARE CONTOUR QC4 = “QUADRAT®
Alt programlar mil ekseninde koordinatlari da igermelidir, ancak 5QC10=(QC1|QC3|QC4)\QC2

bunlar dikkate alinmaz 6 END PGM MODEL MM

Alt programin ilk koordinat timcesinde ¢calisma duzlemini
belirlersiniz. U,V,W ek eksenlere izin verilir
0 BEGIN PGM KREIS1 MM

R .. . . I o 1 CC X+75 Y+50
TNC her dénguden dnce otomatik olarak guvenlik yuksekligine
pozisyonluyor 2 LP PR+45 PA+0

Her derinlik seviyesi alet kaldirma olmadan frezelenir; adalarin 3 CP IPA+360 DR+

yanindan gegilir 4 END PGM KREIS1 MM

"I¢c kése" yarigapi programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim

isaretleri engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis hat igin

gegerlidir) 0 BEGIN PGM KREIS31XY MM
Yan perdahlamada TNC konture tegetsel bir daire yolu izerinde

surulir

Derin perdahlamalarda TNC aleti, malzemedeki tegetsel bir

¢embere hareket ettirir (6rn.: Mil ekseni Z: Z/X duzleminde ¢ember)

TNC konturu boydan boya senkronize veya karsilikl igler

Calisma dongiilerinin ozellikleri

arasindaki déngtlerin sonunda nereye
pozisyonlandirmasi gerektigini belirlersiniz.

9.1 SL-Dongiileri karmasik kontur formuluyle

O Makine parametresi 7420 ile TNC'nin aleti 21 ile 24

Freze derinligi, 6lguler ve giivenlik mesafesi gibi l¢i bilgilerini merkezi
olarak déngl 20'de KONTUR VERILERI olarak girersiniz.
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9.1 SL-Dongiileri karmasik kontur formuluyle

Kontur tanimlamali programi segin

SEL CONTOUR iglevi ile kontlr tanimlamalarina sahip bir program
segersiniz, buradan TNC kontulr agiklamalarina almaktadir:

SPEC
FCT

KONTUR/~-
NOKTAST
ISLEME

KOMPLEKS
KONTUR
FORMULU

SEL
CONTOUR

SECEM
PENCEREST

Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin

Kontur ve nokta ¢aligsmasi fonksiyonlari mendsini
segin

Karmasik kontur formilleri ile ilgili menlyl segin
SEL CONTOUR yazilim tusuna basin

SECIM PENCERESI yazilim tuguna basin: TNC,
kontur tanimlamali program segebileceginiz bir
pencere agar

istediginiz programi ok tuslariyla ya da fareye
tiklayarak segin, ENT tusuyla onaylayin: TNC, SEL
CONTOUR timcesinde bitun yol ismini kaydeder

Fonksiyonu END tusuyla sonlandirin

Kontur tanimlamali programin eksiksiz program ismini
girin, END tusu ile onaylayin

Alternatif olarak program adini ya da programin bittin yol ismini kontur
tanimlamalariyla birlikte dogrudan klavye tGzerinden da girebilirsiniz.

=)

248

SEL CONTOUR-Cumlesini SL-Déngiilerinden dnce
programlayin. 14 KONTUR dongust SEL CONTUR
yonetiminde artik gerekli degildir.
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Kontur agiklamalarini tanimlayin

DECLARE CONTOUR islevi ile bir programa programlar icin yolu
giriniz, buradan TNC kontur agiklamalarina almaktadir. Bunun
haricinde bu kontur agiklamasi icin ayri bir derinlik segebilirsiniz (FCL

2 iglevi):

SPEC
FCT

KONTUR/-
NOKTAST
1SLEME

KOMPLEKS
KONTUR
FORMULU

DECLARE
CONTOUR

SECIMi
PENCEREST

Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin

Kontur ve nokta galismasi fonksiyonlari menisuini
segin

Karmasik kontur formdilleri ile ilgili mentyi segin

DECLARE CONTOUR yazilim tuguna basin

Kontur tanimlayicisi QC igin numara girin, ENT tusuile
onaylayin

SECIM PENCERESI yazilim tusuna basin: TNC,
¢agrilacak programi segebileceginiz bir pencere acar

istediginiz programi kontur tanimlamasiyla birlikte ok
tuslariyla ya da fareye tiklayarak segin, ENT tusuyla
onaylayin: TNC, DECLARE CONTOUR timcesinde
bitun yol ismini kaydeder

Secilmis kontir icin ayri derinligi tanimlayin

Fonksiyonu END tusuyla sonlandirin

Alternatif olarak kontur tanimlamali programin adini ya da programin
yol ismini tamamini dogrudan klavye Uzerinden de girebilirsiniz.

=)

Verilmig kontur tanimlayicilari QC ile kontir formilinde
farkli konturleri birbiriyle hesaplayabilirsiniz.

Eger ayri derinlige sahip kontirleri kullanirsaniz, o zaman
bitun kismi kontirlere bir derinlik tahsis etmelisiniz
(gerekiyorsa derinlik O tahsis edin).

HEIDENHAIN iTNC 530

9.1 SL-Dongiileri karmasik kontur formuluyle

b @



9.1 SL-Dongiileri karmasik kontur formuluyle

Karmasik kontur formulu girilmesi

Yazilim tuglan Gzerinden gesitli konturlari bir matematik formulinin

icinde birbirleriyle iliskilendirebilirsiniz:

Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin
FCT
Kot~ Kontur ve nokta calismasi fonksiyonlari menusuni
ISLEME Segin
KotpLEKS Karmasik kontur formllerini ile ilgili meniyu secin
R KONTUR FORMULU yazilim tuguna basin: TNC
R asagidaki yazilim tuslarini gosterir:
iliskilendirme fonksiyonu Yazilim tusu
sununla kesilmig °:e
6rn. QC10 = QC1 & QC5
sununla birlesmis o0
érn. QC25 = QC7 | QC18 3
birlestirilmis fakat kesilmemis o 0
6rn. QC12 = QC5 ~ QC25 £:3
timleyicisiyle kesilmig oo
érn. QC25 = QC1\ QC2

Kontur alaninin tamamlayicisi
Orn. QC12=#QC11

—~
)=
- @

Parantez a¢
6rn. QC12 =QC1 * (QC2 + QC3)

Parantez kapa
érn. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Miinferit konturu tanimlayin
6rn. QC12 = QC1

250
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Ust iiste bindirilmis konturlar

TNC temel olarak programlanmis bir konturu cep olarak tanir. Kontur
formulinin iglevleri ile bir konturu bir adaya dénistiirme olanagina
sahipsiniz

Cepleri ve adalari yeni bir kontura Ust Uste bindirebilirsiniz. Bu sayede

bir cebin ylizeyini Giste bindirilmis bir cep sayesinde buytitebilir veya bir
ada sayesinde kugultebilirsiniz.

Alt program: Ust iiste bindirilmis cepler

programinda tanimlanmis, kontur agiklama programlaridir.
Ote yandan kontiir tanimlama programi, asil ana
programidaki SEL CONTOUR igslevi Uzerinden
cagriimalidir.

O Asagidaki programlama érnekleri kontur tanimlama

A ve B cepleri st Uste binmektedir.

TNC, S1 ve S2 kesisme noktalarini hesaplar, bunlar programlanmak
zorunda degildir.

Cepler tam daire olarak programlanmisgtir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.1 SL-DéngﬁI.(armaglk kontur formiluyle
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"Toplam" yiizey

Her iki A ve B kismi ylizeyi, arti birlikte Gzeri kapatilmis yizey

islenmelidir:

= A ve B ylizeyleri ayri programlarda, yaricap diizeltmesi olmadan
programlanmig olmaldir

= Kontur formiliinde A ve B ylizeyleri "ile birlesmis" fonksiyonu ile
hesaplanir

N

52
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"Fark" ylizey
A yuzeyi, B tarafindan kapatilmis oran olmadan islenmelidir:

A ve B yuzeyleri ayri programlarda, yaricap duzeltmesi olmadan
programlanmis olmahdir

Kontur formiliinde B yiizeyi "bileseni ile kesilir" fonksiyonu ile A
ylzeyinden gikartilr

Kontur tanimlama programi:

50 ...

51...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “TASCHE_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “TASCHE_B.H*
54 QC10 = QC1\ QC2

55 oo

56 ...

"Kesit" ylizey
A ve B tarafindan kapatiimis ylzey islenmelidir. (Basitge, kapatiimis
yuzeyler islenmemis kalmalidir.)

A ve B yuzeyleri ayri programlarda, yaricap duzeltmesi olmadan
programlanmis olmalidir

Kontur formiiliinde A ve B yiizeyleri "ile kesilmis" fonksiyonu ile
hesaplanir

Kontur tanimlama programi:

50 ...

S oo

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “TASCHE_A.H“
53 DECLARE CONTOUR QC2 = “TASCHE_B.H*
54 QC10 = QC1 & QC2

55 oo

56 ...

SL dongiileriyle kontur igleme

Tanimlanmis bitiin konturun islenmesi SL déngiileri 20 -
@ 24 ile gergeklesir (bakynyz "Genel bakis" Sayfa 186).

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.1 SL-DéngﬁI!(arma§|k kontur formiluyle

Ham madde tanimi

Kumlama frezeleyici alet tanimi
Perdahlama frezeleyici alet tanimi
Kumlama frezeleyici alet cagirma
Aleti serbest hareket ettirin

Kontur tanimlama programi belirleme
Genel galisma parametresi belirleme

Bosaltma déngi tanimi

54 islem dongiileri: Kontur formiilii ile kontur cebi @
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Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q12=350 ;BOSALTMA BESLEMESI
Q18=0  ;ON BOSALTMA ALETI
Q19=150 ;SALLANMA BESLEMESI
Q401=100 ;BESLEME FAKTORU

Q404=0 ;ARDIL BOSALTMA
STRATEJISI

10 CYCL CALL M3
11 TOOL CALL 2 Z S5000

12 CYCL DEF 23 PERDAHLAMA DERINLIK

Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q12=200 ;BOSALTMA BESLEMESI

13 CYCL CALL M3

14 CYCL DEF 24 PERDAHLAMA YAN
Q9=+1  ;DONME YONU
Q10=5  ;KESME DERINLIGI
Q11=100 ;DERIN KESME BESLEME
Q12=400 ;BOSALTMA BESLEMESI
Q14=+0 ;YAN OLCU

15 CYCL CALL M3

16 L Z+250 RO FMAX M2

17 END PGM KONTUR MM

Kontur formiliyle kontur tanimlama programi:

0 BEGIN PGM MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 = “KREIS1¢
2 FN 0: Q1 =+35

3 FN 0: Q2 =+50

4 FN 0: Q3 =+25

S DECLARE CONTOUR QC2 = “KREIS31XY*

6 DECLARE CONTOUR QC3 = “DREIECK*

7 DECLARE CONTOUR QC4 = “QUADRAT*“

8QC10=(QC1|QC2)\QC3\QC 4
9 END PGM MODEL MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Bosaltma dongi ¢gagirma
Perdahlama frezeleyici alet cagirma

Derinlik perdahlama déngu tanimi

Derinlik perdahlama déngl ¢cagirma

Yan perdahlama déngui tanimi

Yan perdahlama déngii gagirma
Aleti serbestlestirme, program sonu

Kontur tanimlama programi

"DAIRE1" programi igin kontur tanimlayicisi tanimi
PGM "DAIRE31XY"de kullanilan parametre igin deger atamasi

"DAIRE31XY" programi igin kontur tanimlayicisi tanimi
"UCGEN" programi igin kontur tanimlayicisi tanimi
"KARE" programi i¢in kontur tanimlayicisi tanimi

Kontur formali

uyle

formul

leri karmasik kontur

ongu

9.1 SL-D
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9.1 SL-DéngﬁI.(armaglk kontur formiluyle
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Kontur agiklama programi: Sag daire
Kontur agiklama programi: Sol daire

Kontur agiklama programi: Sag licgen

Kontur agiklama programi: Sol kare
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9.2 SL-Dongileri basit kontur formuluyle

Temel bilgiler

SL-Dénguleri ve basit konttir formdliyle, 9 adede kadar kismi
konttirden olusan konturleri (cepler veya adalar) basit bir sekilde
birlestirebilirsiniz. Miinferit kismi konturlari (geometri verileri) ayri
programlar seklinde girin. Bu sayede butin kismi konturlar istenildigi
kadar tekrar kullanilabilir. Segilen kismi kontirlerden TNC toplam
kontilri hesaplar.

Bir SL déngusu (tim kontur aciklamasi programlart) igin

@ hafiza maksimum 128 konturla kisitlidir. Olasi kontur

elemanlarinin sayisi, kontur tiriine (ig/dis kontir) ve
kontur tanimlamasi sayisina baglidir ve yakl. maksimum
8192 kontur elemanini kapsamaktadir.

Kismi konturlarin 6zellikleri
TNC temel olarak tim konturlari cep olarak tanir. Yarigap diizeltmesi
programlamayin.
TNC, beslemeleri F ve ilave iglevleri M dikkate almaz.

Koordinat hesaplarina izin verilmektedir. Bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa, takip eden alt programlarda da etkide
bulunurlar, ancak déngu ¢agrisindan sonra geriye alinmak zorunda
degildir.

Alt programlar mil ekseninde koordinatlari da icermelidir, ancak
bunlar dikkate alinmaz

Alt programin ilk koordinat timcesinde calisma dizlemini
belirlersiniz. U,V,W ek eksenlere izin verilir

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: Sema: SL déngiileri ve kompleks bir kontur

formiiliiyle igsleme

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

P1= “POCK1.H“

12 = “ISLE2.H“ DEPTHS
I3 “ISLE3.H“ DEPTH7.5

6 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERI ...
8 CYCL DEF 22 TOPLAMA ...
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 PERDAHLAMA DERINLIK ...

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 PERDAHLAMA YAN ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 R0 FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM

9.2 SL-Dongiileri basit kontlir formuluyle
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Calisma dongiilerinin 6zellikleri

TNC her déngiiden 6nce otomatik olarak giivenlik yiksekligine
pozisyonluyor

Her derinlik seviyesi alet kaldirma olmadan frezelenir; adalarin
yanindan gegilir

"i¢ kése" yarigapi programlanabilir - alet ayni kalmaz, bos kesim
isaretleri engellenir (bosaltma ve yan perdahlamadaki en dis haticin
gecerlidir)

Yan perdahlamada TNC kontiire tegetsel bir daire yolu Gizerinde
surdlar

Derin perdahlamalarda TNC aleti, malzemedeki tegetsel bir
¢embere hareket ettirir (6rn.: Mil ekseni Z: Z/X duzleminde gember)

TNC konturu boydan boya senkronize veya karsilikl igler

arasindaki dongulerin sonunda nereye

@ Makine parametresi 7420 ile TNC'nin aleti 21 ile 24
pozisyonlandirmasi gerektigini belirlersiniz.

9.2 SL-Donguleri basit kontur formulayle

Freze derinligi, 6lgller ve glivenlik mesafesi gibi 6l¢U bilgilerini merkezi
olarak déngu 20'de KONTUR VERILERI olarak girersiniz.
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Basit kontur formuliu girilmesi

Yazilim tuglar Gzerinden c¢esitli konturlari bir matematik formalinin
icinde birbirleriyle iligkilendirebilirsiniz:

SPEC
FCT

KONTUR/~-
NOKTAST
1SLEME

CONTOUR
DEF

Yazilim tusu gubugunu 6zel fonksiyonlarla birlikte agin

Kontur ve nokta galismasi fonksiyonlari mendsini
segin

CONTOUR DEF yazilim tusuna basin: TNC, kontur
formilinin girdisini baslatir

ik parga konturun ismini SECIM PENCERESI yazilim
tusu lizerinden segin ya da dogrudan girin. ilk kismi
kontiir daima en derin cep olmalidir, ENT tusuyla
onaylayin

Yazilim tusu Uzerinden bir sonraki kontlrtn bir cep
veya ada olup olmadigini belirleyin ENT tusuyla
onaylayin

ikinci parca konturun ismini SECIM PENCERESI
yazihm tusu Uizerinden segin ya da dogrudan girin,
ENT tusu ile onaylayin.

intiyag halinde ikinsi kismi kontiiriin derinligini girin
END tusu ile onaylayin

Batiin kismi kontlrlerine girene kadar diyalogu
yukarida aciklandigi sekilde devam ettirin

Kismi konturlerin listesini temel olarak daima en derin
ceple baslatin!

Eger kontiir ada olarak tanimlanmissa, o zaman TNC

girilen derinligi ada yuksekligi olarak yorumlar. Girilen,
on isaretsiz deger bu durumda isleme pargasi ylzeyini
baz alir!

Eger derinlik O ile verilmigse, o zaman ceplerde déngu
20'de tanimlanmisg derinlik etki eder, bu durumda adalar
isleme pargasi ylzeyine kadar tasar!

SL dongiileriyle kontur igleme

=)

Tanimlanmis butin konturun islenmesi SL dongileri 20 -
24 ile gercgeklesir (bakynyz "Genel bakis" Sayfa 186).

HEIDENHAIN iTNC 530
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9.2 SL-Donguleri basit kontur formulayle
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islem déngiileri:
Satir olusturma




10.1 Temel bilgiler

10.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, ylzeyleri asagidaki 6zelliklerle isleyebileceginiz, dért déngulyu

kullanima sunmaktadir:

Bir CAD-/CAM-Sistemi tarafindan Uretilmis

Diiz dikdortgen

Duz egik aclli
Rasgele egimli

Kendi icinde burulmus

Yazilim

Dongii tusu Sayfa

30 3D-VERILERIN iSLENMESI = Sayfa 263
3D verilerinin birden fazla kesmede FREZELENE

islenmesi igin

230 ISLEME 230 Sayfa 265
Duz dikdértgen yiizeyler icin I

231 AYAR YUZEYi s Sayfa 267
Egri acili, egimli ve burulmus yiizeyler ==

icin

232 SATIH FREZELEME 232 Sayfa 271
Olgu bilgisi ve birden fazla kesmeyle oL

birlikte, diiz dikdortgen ylzeyler igin
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10.2 3D VERILERI iSLEME
(déngii 30, DIN/ISO: G60)

G60)

Devre akigi

1 TNC, aleti hizl hareket FMAX ile glincel pozisyondan hareketle mil
ekseninde givenlik mesafesinde, dongiide programlanmis MAX
noktasinin izerinde pozisyonlandiriyor

2 Ardindan TNC aleti isleme diizleminde FMAX ile donglde
programlanmis MIN-Noktasina strer

3 Alet buradan derin kesme beslemesi ile ilk kontur noktasina strdlir

4 Ardindan TNC, bildirilen programda kaydedilmis biitiin noktalari
besleme frezeleme ile isler; sayet gerekliyse TNC arada sirada
giivenlik mesafesine surllerek, islenmemis bélgelerin atlanmasi
amaglanir

5 Son olarak TNC aleti FMAX ile glivenlik mesafesine geri stirer

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

programlarini birgcok kesmede igleyebilirsiniz.

Q Do6ngu 30 ile harici olarak olugturulmus acik metin diyalog

10.2 3D VERILERI ISLEME (dongu 30, DIN/ISO
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10.2 3D VERILERI ISLEME (déngii 30, DIN/ISO

G60)

Dongu parametresi

30
3D VERILER
FREZELEME

264

Dosya isim 3D veriler: icinde kontiir verilerinin
kaydedilmis oldugu programin ismini girin; eger dosya
glncel dizinde bulunmuyorsa, komple yolu girin
Azami 254 karakter girilebilir

MIN noktasi alami: Frezelenmesi gereken alanin
minimum noktasi (X, Y ve Z koordinatlari) -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

MAX noktasi alani: Frezelenmesi gereken alanin
minimum noktasi (X, Y ve Z koordinatlar). -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi 1 (artan): Hizli harekette alet ucu ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Kesme derinligi 2 (artan): Aletin kesilmesi gereken
Olgl. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

Derin kesme beslemesi 2: Aletin, mm/dak. bazinda
merkezleme yaparken hareket hizi. Girdi alani 0 ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO

Derin kesme beslemesi 4: Aletin, mm/dak. bazinda
merkezleme yaparken hareket hizi. Girdi alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak FAUTO

Ilave fonksiyon M: 2 adet ilave fonksiyona kadar
opsiyonel giris, 6rn. M13. 0 ile 999 arasi girdi alani

YA
MAX
)
@ -
MIN X
-
N4
zA
“
P =

Ornek: NC tiimcesi

64 CYCL DEF 30.0 3D-DATEN ABARBEITEN
65 CYCL DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H

66 CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20

67 CYCL DEF 30.3 X+100 Y+100 Z+0

68 CYCL DEF 30.4 ABST 2

69 CYCL DEF 30.5 ZUSTLG -5 F100

70 CYCL DEF 30.6 F350 M8

islem dongiileri: Satir olusturma @



10.3 ISLEME (déngii 230,

DIN/ISO: G230)

Devre akigi

1

(=]

TNC aleti hizli harekette FMAX gtincel pozisyondan isleme
diizleminde 1 baglatma noktasina pozisyonlandirir; TNC bu sirada
aleti alet yarigapi kadar sola veya yukariya kaydirir

Ardindan alet FMAX ile mil ekseninde glivenlik mesafesine surllir
ve ardindan derinlik ayarlama beslemesinde mil ekseni icindeki
programlanmis baslatma pozisyonuna suralur

Ardindan alet programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 ug
noktasina surilir; TNC ug noktasini programlanmis baslangig
noktasindan, programlanmis uzunluktan ve alet yarigapindan
hesaplar

TNC aleti frezeleme beslemesi ile gapraz olarak sonraki satirin
baslangi¢ noktasina kaydirir; TNC kaymayi programlanmis
genislikten ve kesme sayisindan hesaplar

Ardindan alet 1. eksenin negatif yéniinde geri sirultr
Girilen ylizey tamamen islenene kadar bu islem kendini tekrar eder
Son olarak TNC aleti FMAX ile glivenlik mesafesine geri strer

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

ardindan mil ekseninde baglama noktasina
pozisyonlandirir.

O TNC aleti giincel pozisyondan 6nce igleme diizlemine ve

Aleti, isleme pargasi veya baglama maddeleriile garpisma
gerceklesmeyecek sekilde 6n pozisyonlandirin.

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!
@ Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, déngli agma

esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticisi tarafindan uyarlanmis olmalidir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.3 ISLEME (dongui 230, DIN/ISO

G230)

Dongu parametresi

230

.

266

Baslangi¢ noktasi 1. eksen Q225 (kesin): Calisma
diizleminin ana eksenindeki satir olugturulacak
yuzeyin min nokta koordinatlari. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Baslangic noktasi 2. eksen Q226 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki satir olusturulacak
yuzeyin min nokta koordinatlari. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Baslangic noktasi 3. eksen Q227 (kesin): Mil ekseninde
satir olusturulacak yukseklik. "-99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

1. Yan uzunluk Q218 (artan): GCalisma dizlemi ana
ekseninde satir olugturulan ytzey uzunlugu

1. eksenin baslangi¢ noktasini baz alir. 0 ile
99999,9999 arasi girdi alani

2. Yan uzunluk Q219 (artan): Calisma diizlemi yan
ekseninde satir olugturulan yiizey uzunlugu

2. eksenin baslangi¢ noktasini baz alir. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Kesme sayis1 Q240: TNC'nin aleti geniglikte hareket
ettirmesi gereken satir sayisi 0 ile 99999 arasi girdi
alani

Derin kesme beslemesi Q206: Aletin, mm/dak. bazinda
glivenlik mesafesinden freze derinligine hareketi
esnasinda hareket hizi. Girdi alani 0 ila 99999,9999
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Derin kesme beslemesi Q207: Aletin, mm/dak. bazinda
delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Capraz besleme Q209: Aletin, sonraki satira
hareketindeki hizi mm/dak olarak; eger siz
malzemede capraz hareket ederseniz, bu durumda
Q209'u Q207'den daha kuguk girin; eger siz acikta
capraz hareket ederseniz, bu durumda Q209
Q207'den daha biyUk olabilir. Giris alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Emniyet mesafesiQ200 (artan): Déngu basinda ve
dongii sonunda pozisyonlandirma igin alet ucu ve
frezeleme derinligi arasindaki mesafe Giris alani O ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

vi
o) 207
7
e — A
& N = Q240 =
= — - —— =
c A Q209
— - — <t—-—
a
Q226 >>-p
t Q218 X
Q225
=
B Q206
]
z A V
Q200
Q227
o) Lo
X

Ornek: NC tiimcesi

71 CYCL DEF 230 iSLEME
Q225=+10 ;BASLANGIC NOKTASI 1. EKSEN
Q226=+12 ;BASLANGIC NOKTASI 2. EKSEN
Q227=+2.5 ;BASLANGIC NOKTASI 3. EKSEN
Q218=150 ;1. YAN UZUNLUK

Q219=75
Q240=25

;2. YAN UZUNLUK
;KESME SAYISI

Q206=150 ;DERIN KESME BESLEME
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q209=200 ;CAPRAZ BESLEME

Q200=2

;GUVENLIK MESAFESI

islem dongiileri: Satir olusturma @



10.4 KURAL YUZEYi

(déngii 231, DIN/ISO: G231)

Devre akigi

1

2

TNC aleti guincel pozisyondan c¢ikarak, bir 3D dogru hareketiyle
baslangi¢ noktasina pozisyonlandirir

Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 ug
noktasina surulir

Burada TNC aleti FMAX hizli hareketle, alet yarigapi kadar pozitif
mil ekseni yoniine hareket eder ve daha sonra tekrar 1 baslangi¢
noktasina hareket eder

TNC aleti 1 baglangi¢ noktasinda tekrar son strlimis Z degerine
surer

Ardindan TNC aleti her i¢ eksende 1 noktasindan 4 noktasinin
dogrultusunda bir sonraki satira kaydirir

Ardindan TNC aleti bu satirin son noktasinin lzerine siirer. Son
nokta TNC'yi 2 noktasindan ve 2 noktasi yoniinde bir kaymadan
hesaplar

Girilen ylizey tamamen islenene kadar bu islem kendini tekrar eder

Sonunda TNC aleti alet gapi kadar mil ekseninde girilmis en yiiksek
noktanin Gizerinde pozisyonlandirir

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 KURAL YUZEYI (dongu 231, DIN/ISO

G231)

Kesme kilavuzu

Baslangi¢ noktasi ve boylelikle frezeleme yoni serbest segilebilir,

¢linkli TNC muinferit kesmeleri temel olarak 1 noktasindan 2 noktasina

surer ve akigin tamami 71 / 2 noktasindan = / 4 noktasina gitmektedir.
noktasini, islenecek yuzeyin her kdsesine yerlestirebilirsiniz.

Saftli frezeleyicilerin kullaniimasi sirasinda yiizey kalitesini optimize
edebilirsiniz:
Az egimli yizeylerde darbeli kesme (mil eksen koordinatlari nokta
buyuktir mil eksen koordinatlari nokta 2) sayesinde.

Asir egimli ylizeylerde ¢ekerek kesme (mil eksen koordinatlari
nokta 1 kuguktlr mil eksen koordinatlari nokta 2) sayesinde

Burulmali egri ylzeylerde, ana hareket yoniini (1 noktasindan
noktasina) daha gii¢li egim dogrultusunda yapin

Yarigap frezeleyicilerin kullaniimasi sirasinda yuizey kalitesini optimize
edebilirsiniz:

Burulmali egri ylzeylerde, ana hareket yoniini (1 noktasindan
noktasina) en glgli egim dogrultusuna goére diklemesine yapin

Programlama esnasinda dikkat edin!

hareketiyle 1 baslangi¢ noktasina pozisyonlandirir. Aleti,
malzeme veya gergi gerecleri ile carpisma
gerceklesmeyecek sekilde on pozisyonlandirin.

@ TNC aleti giincel pozisyondan gikarak, bir 3D dogru

TNC aleti yaricap duzeltmesi RO ile girilmis pozisyonlarin
arasinda surer

Gerekiyorsa ortadan kesen bir 6n digliye sahip bir
frezeleyici kullanin (DIN 844).

Dikkat carpigma tehlikesi!
Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongl agma

esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaiji verip
(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmig olmalidir.
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Dongli parametresi

231

=

Baslangic noktasi 1. eksen Q225 (kesin): Calisma
diizleminin ana eksenindeki satir olugturulacak
yuzeyin baslangi¢ nokta koordinatlari. -99999,9999
ile 99999,9999 arasi girdi alani

Baslangi¢ noktasi 2. eksen Q226 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki satir olusturulacak
yuzeyin baglangi¢ nokta koordinatlari. -99999,9999
ile 99999,9999 arasi girdi alani

Baslangic noktasi 3. eksen Q227 (kesin): Satir
olusturulacak ylzeyin baslangi¢ nokta koordinatlari. -
99999,9999 ile 99999,9999 arasi girdi alani

2. nokta 1. eksen Q228 (kesin): Calisma duzleminin
ana eksenindeki satir olusturulacak ytzeyin son nokta
koordinatlari. -99999,9999 ile 99999,9999 arasi girdi
alani

2.nokta 2. eksen Q229 (kesin): Calisma diizleminin yan
eksenindeki satir olusturulacak ylizeyin son nokta
koordinatlari. -99999,9999 ile 99999,9999 arasi girdi
alani

2. nokta 2. eksen Q230 (kesin): Satir olusturulacak
yuzeyin son nokta koordinatlari. -99999,9999 ile
99999,9999 arasi girdi alani

3. nokta 1. eksen Q231 (kesin): Calisma dizleminin
ana eksenindeki = noktasinin koordinati -99999,9999
ile 99999,9999 arasi girdi alani

3. nokta 2. eksen Q232 (kesin): Calisma diizleminin yan
eksenindeki 3 noktasinin koordinati -99999,9999 ile
99999,9999 arasi girdi alani

3. nokta 3. eksen Q233 (kesin): Mil eksenindeki
noktasinin koordinati Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.4 KURAL YUZEYI (dongu 231, DIN/ISO

G231)

270

4. nokta 1. eksen Q234 (kesin): Calisma duzleminin
ana eksenindeki 4 noktasinin koordinati -99999,9999
ile 99999,9999 arasi girdi alani

4.nokta 2. eksen Q235 (kesin): Calisma duzleminin yan
eksenindeki 4 noktasinin koordinati -99999,9999 ile
99999,9999 arasi girdi alani

4. nokta 3. eksen Q236 (kesin): Mil eksenindeki
noktasinin koordinati Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

Kesitlerin sayis1 Q240: TNC'nin aleti 1 und 4 noktasi
arasindaki veya 2 ve 2 noktalari arasinda hareket
etmesi gereken satir sayisi 0 ile 99999 arasi girdi
alani

Besleme frezleme Q207: Frezeleme sirasinda aletin
surus hizi, mm/dak cinsinden. TNC ilk kesmeyi yarim
programlanmis deger ile uyguluyor. Girig alani 0 ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Ornek: NC 6nermeleri

72 CYCL DEF 231 AYAR YUZEYI

Q225=+0 ;BASLANGIC NOKTASI 1. EKSEN
Q226=+5 ;BASLANGIC NOKTASI 2. EKSEN
Q227=-2 ;BASLANGIC NOKTASI 3. EKSEN
Q228=+100;2. NOKTA 1. EKSEN

Q229=+15 ;2. NOKTA 2. EKSEN

Q230=+5 ;2. NOKTA 3. EKSEN

Q231=+15 ;3. NOKTA 1. EKSEN
Q232=+125;3. NOKTA 2. EKSEN

Q233=+25 ;3. NOKTA 3. EKSEN

Q234=+15 ;4. NOKTA 1. EKSEN

Q235=+125 ;4. NOKTA 2. EKSEN

Q236=+25 ;4. NOKTA 3. EKSEN

Q240=40 ;KESME SAYISI

Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

islem dongiileri: Satir olusturma @



10.5 SATIH FREZELEME

(déngii 232, DIN/ISO: G232)

Ddéngu akisi

232 déngusu ile dlz bir yuzeyi birgok ayarda ve bir perdahlama
Olclsinin dikkate alinmasi altinda satih frezeleyebilirsiniz. Bu sirada
U¢ galisma stratejsi kullanima sunulmustur:

Strateji Q389=0:Ylzeyi kivrimli sekilde isleyin, caligilan ylzeyin
disinda yan kesme
Strateji Q389=1:Ylzeyi kivrimli sekilde igleyin, caligilan yizeyin
disinda yan kesme

Strateji Q389=2: Satir seklinde isleyin, pozisyon beslemesinde geri
¢cekme ve yan kesme

TNC aleti hizli harekette FMAX gtincel pozisyondan isleme
diizleminde1baglatma noktasina pozisyonlandirir: Mil eksenindeki
glincel konum 2. emniyet mesafesinden blyik ise, TNC aleti
oncelikle isleme dlzelminde hareket ettirir ve ardindan mil
ekseninde, aksi durumda 6nce 2.emniyet mesafesine ve ardindan
isleme dizleminde. Calisma dizlemindeki baslangi¢ noktasi alet
yarigapi ve yan glvenlik mesafesi kadar kaydiriimis olarak
malzemenin yaninda bulunur

Ardindan alet mil eksenindeki pozisyonlama beslemesi ile TNC
tarafindan hesaplanmis birinci kesme derinligine sGraltr

Strateji Q389=0

3

Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 son
noktaya surdlir. Son nokta yiizeyin diginda bulunuyor, TNC bunu
programlanmis baslangi¢ noktasindan, programlanmis
uzunluktan, programlanmis yan glvenlik mesafesinden ve alet
yarigapindan hesaplamaktadir

TNC aleti 6n pozisyonlama beslemesi ile gapraz olarak sonraki
satirin baslangic noktasina kaydirir; TNC kaymayi programlanmis
geniglikten, alet yaricapindan ve maksimum yol st Uste bindirme
faktériinden hesaplar

Ardindan alet tekrar?baglangi¢ noktasi ydénunde geri strulur

Girilen yluzey tamamen iglenene kadar bu islem kendini tekrar
eder. Son hattin sonunda bir sonraki ¢galisma derinligine kesme
gercgeklesir

Bos yollari 6nlemek igin yilizey akabinde tersi siralamada islenir
Tum kesmeler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
kesmede sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olclsu frezelenmektedir

Son olarak TNC aleti FMAX ile 2. guivenlik mesafesine geri stirer

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.5 SATIH FREZELEME (dongu 232, DIN/ISO

Strateji Q389=1

3 Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 son
noktaya sirulir. Bitis noktasi ylizeyin iginde bulunuyor, TNC bunu
programlanmis baslangi¢ noktasindan, programlanmig uzunluktan
ve alet yaricapindan hesaplamaktadir

4 TNC aleti 6n pozisyonlama beslemesi ile gapraz olarak sonraki
satirin baslangi¢ noktasina kaydirir; TNC kaymayi programlanmis
genislikten, alet yarigapindan ve maksimum yol st tste bindirme
faktoriinden hesaplar

5 Ardindan alet tekrar 1 baslangi¢ noktasi yéniinde geri surGlir.
Sonraki satira kayma tekrar malzeme dahilinde gerceklesir

6 Girilen ylizey tamamen islenene kadar bu islem kendini tekrar
eder. Son hattin sonunda bir sonraki ¢calisma derinligine kesme
gerceklesir

7 Bos yollari 6nlemek igin ylizey akabinde tersi siralamada islenir

8 Tim kesmeler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
kesmede sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olglsi frezelenmektedir

9 Son olarak TNC aleti FMAX ile 2. glivenlik mesafesine geri surer
Strateji Q389=2

3 Alet ardindan programlanmis frezeleme beslemesi ile 2 son
noktaya surllir. Son nokta ylzeyin diginda bulunuyor, TNC bunu
programlanmis baglangi¢ noktasindan, programlanmis
uzunluktan, programlanmig yan glvenlik mesafesinden ve alet
yarigapindan hesaplamaktadir

4 TNC aleti mil ekseninde giivenlik mesafesi lizerinde giincel kesme
derinligi Uzerinden slrer ve 6n pozisyonlama beslemesinde
dogrudan bir sonraki satirin baglangi¢ noktasina geri sirer. TNC
kaymayi programlanmis geniglikten, alet yaricapindan ve
maksimum yol Ust Uste bindirme faktoriinden hesaplar

5 Ardindan alet tekrar glincel kesme derinligine ve ardindan tekrar
son nokta yénune suralir

6 Girilen ylizey tamamen islenene kadar satir olusturma islemi
kendini tekrar eder. Son hattin sonunda bir sonraki ¢alisma
derinligine kesme gerceklesir

7 Bos yollari 6nlemek igin ylizey akabinde tersi siralamada islenir

8 Tim kesmeler uygulanana kadar islem kendini tekrar eder. Son
kesmede sadece perdahlama beslemesinde girilen perdahlama
Olclsu frezelenmektedir

9 Son olarak TNC aleti FMAX ile 2. glivenlik mesafesine geri surer
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Programlama esnasinda dikkat edin!

G232)

2. guvenlik mesafesi Q204'U, malzeme veya gergi
@ geregcleri ile carpisma gerceklesmeyecek sekilde girin.

Dikkat carpigma tehlikesi!
@ Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, ddngli agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip

(Bit 0=0) veya vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlarsiniz. Bu
fonksiyon makine ureticisi tarafindan uyarlanmis olmalidir.

Doéngu parametresi

232 Isleme stratejisi(0/1/2) Q389: TNC'nin ylizeyi nasil|
oA isleyecegini belirleyin: Y A
0: Yuzeyi kivrimh sekilde isleyin, islenen yizeyin
digsinda pozisyonlama beslemesinde yan kesme
1: Yizeyi kivrimli sekilde igleyin, iglenen yiizeyin
icinde freze beslemesinde yan kesme L
2: Satir seklinde isleyin, pozisyon beslemesinde geri ol eeq—— ]
¢ekme ve yan kesme

—— 1

Q219
>

Baslangi¢ noktasi 1. eksen Q225 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki satir olusturulacak T e —— | —
ylizeyin baslangi¢ nokta koordinatlari. -99999,9999 Q226
ile 99999,9999 arasi girdi alani

Baslangic noktasi 2. eksen Q226 (kesin): Calisma =
diizleminin yan eksenindeki satir olugturulacak T Q218
ylizeyin baslangig nokta koordinatlari. -99999,9999 Q225

ile 99999,9999 arasi girdi alani

<Y

3. eksen baslangic noktas1 Q227 (kesin): Kesmelerin
hesaplanacagdi malzeme yuzeyi koordinatlari. -
99999,9999 ile 99999,9999 arasi girdi alani

10.5 SATIH FREZELEME (dongu 232, DIN/ISO

3. eksen son nokta Q386 (kesin): Uzerinde yiizeyin Z A
frezelenmesi gereken mil ekseni koordinatlari. -
99999,9999 ile 99999,9999 arasi girdi alani

Q227

Q386
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1. yan uzunluk Q218 (artan): Cep uzunlugu, ¢alisma
diizlemi ana eksenine paraleldir. On isaret (izerinden
ilk frezeleme yolunun yéniinu baslangi¢ noktasi 1.
eksen baz alinarak belirleyebilirsiniz. Girdi alani
-99999.9999 ila 99999.9999

2. yan uzunluk Q219 (artan): Cep uzunlugu, ¢alisma
diizlemi yan eksenine paraleldir. On isaret (izerinden
ilk capraz kesme y6nunu baslangic noktasi 2. eksen
baz alinarak belirleyebilirsiniz. -99999,9999 ile
99999,9999 arasi girdi alani

Maksimum kesme derinligi Q202 (artan): Aletin
kesilmesi gereken maksimaldlgi. TNC, gercek
kesme derinligini, alet ekseni son noktasi ve
baslangic noktasini arasindaki farkla hesaplanir —
perdahlama odl¢usu dikkate alinarak — bdylece ayni
kesme derinligi ile islenebilir 0 ile 99999,9999 arasi
girdi alani

Derinlik perdahlama él¢iisii Q369 (artimsal): En son
yapilan kesmenin hareket edecegi deger. O ile
99999,9999 arasi girdi alani

Maks.yol iist iiste binmesi faktori Q370: Maksimum k.
yan kesme TNC gercek yan kesmeyi 2. taraf uzunlugu
(Q219) ve alet yarigapindan hesaplar, bdylece sabit
yan kesme ile islenebilir. Eger alet tablosunda bir R2
yarigapi kaydettiyseniz (6rn. bir bicak kafasinin
kullanilmasi durumunda plaka yarigapi), TNC yan
kesmeyi uygun él¢lide azaltir. Giris alani 0,1 ila
1,9999 alternatif olarak PREDEF

Q204
Q200
l é; Q202
0369T
@ —
X
Yi
o)) az07
; I T L.
: — - — <tt—-—{—
A
- — _-_’»-_ PUNNEEEE —
WA
) s _ 4+ B
e Q253
“ |
@‘/_,I . X
Q357
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Derin kesme beslemesi Q207: Aletin, mm/dak. bazinda
delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Derin kesme beslemesi Q385: Aletin, mm/dak. bazinda
delme islemi yaparken hareket hizi. Girdi alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Beslemeyi 6n konumlandirma Q253: Aletin baglangig
noktasina hareket hizi ve sonraki satira hareket hiz
mm/dak olarak; eger siz malzemede ¢apraz hareket
ederseniz (Q389=1), bu durumda TNC ¢apraz
kesmeye Q207 freze beslemesi ile hareket eder Girig
alani 0 ila 99999,9999 alternatif olarak FMAX,
FAUTO, PREDEF

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ve alet
eksenindeki baglangi¢ pozisyonu arasindaki mesafe.
Eger Q389=2 calisma stratejisi ile frezeleme
yaparsaniz, TNC giivenlik mesafesinde glincel kesme
derinliginin Gizerinden, bir sonraki satir izerindeki
baslangi¢ noktasina sirulir Girig alani 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Emniyet mesafesi Sayfa Q357 (artan): Aletin ilk kesme
derinligi ve mesafesinin hareketindeki malzeme ile
kenar mesafesi, bu mesafede yan kesme Q389=0 ve
Q389=2 calisma stratejisinde hareket eder 0 ile
99999,9999 arasi girdi alani

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir garpismanin
olamayacagdi mil ekseni koordinatlari. Girig alani O ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC 6nermeleri

71 CYCL DEF 232 SATIH FREZELEME
Q389=2  ;STRATEJI
Q225=+10 ;BASLANGIC NOKTASI 1. EKSEN
Q226=+12 ;BASLANGIC NOKTASI 2. EKSEN
Q227=+2.5 ;BASLANGIC NOKTASI 3. EKSEN

Q386=-3  ;SON NOKTA 3. EKSEN
Q218=150 ;1. YAN UZUNLUK

Q219=75 ;2. YAN UZUNLUK

Q202=2 sMAKS. SEVK DERINLIGI
Q369=0.5 ;OLCU DERINLIGI

Q370=1 sMAKS. UST USTE BINDIRME
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q385=800 ;PERDAHLAMA BESLEME

Q253=2000 ;ON KON. BESL.

Q200=2 ;sGUVENLIK MESAFESI
Q357=2 ;GUV. MES. TARAF
Q204=2 ;2. GUVENLIK MESAFESI

" @
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. 10.6 Programlama ornekleri

10.6 Programlama ornekleri

<
<

100

CUBLK FORM 0.1 ZXHOYH0Z80 | Hammadde tanm
CSTOOLDEFILAORIS . Aettanm
CSLZRSIROEMAX Al serbest hareket i
"G CYCLDERS0ISUEME | Satrolustuma déngl tanmi
2
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_ Baslangi¢ noktasinin yakinina 6n pozisyonlama
CBEYELEALL o Dongi gagrma
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Dongdler:
Koordinat hesap
donusumleri




11.1 Temel bilgiler

11.1 Temel bilgiler

Genel bakig

Koordinat hesap dénusumleri ile TNC bir defa programlanmis bir
konturu, malzemenin gesitli noktalarinda degistiriimis konum ve
biyuklik ile uygulayabilir. TNC asagidaki koordinat hesap donustiirme
doéngulerini kullanima sunmaktadir:

Yazilim

Dongl tusu Sayfa

7 SIFIR NOKTASI ? Sayfa 281
Konturler dogrudan programda veya sifir 5?

noktasi tablolarindan kaydirmaktadir

247 REFERANS NOKTASI KOYMA 247 Sayfa 288
Program akisi sirasinda referans noktasi 41414

koyma

8 YANSITMA O o Sayfa 289
Konturlari yansitma @@D

10 DONDURME 10 Sayfa 291
Konturlarin galisma diizlemindeki @‘

dondirilmesi

11 OLGU FAKTORU 1 Sayfa 293
Konturlari kiigtiltme veya buyttme @

26 SPESIFIK EKSEN OLCU FAKTORU [z et Sayfa 295
Konturleri kiglltme veya buyltme, ]

spesifik eksen 6l¢l faktorleriyle

19 ISLEME DUZLEMI e Sayfa 297
Dondirme kafalarina ve/veya torna g‘y

masalarina sahip makineler igin
islemelerin dondurtimis koordinat
sisteminde uygulanmasi

Koordinat hesap dontigumlerinin etkinligi

Etkinligin baslangici: Bir koordinat dontigiimi, taniminizdan itibaren
etkilidir — yani ¢agrilmaz. Bu, geriye alinana veya yeniden
tanimlanana kadar etkide bulunur.

Koordinat hesap doniigiimlerini sifirlama:
Temel davranig degerlerini iceren dongliyl yeniden tanimlayin, érn.
Olglim faktori 1.0

M2, M30 ilave iglevlerinin veya END PGM cuimlesinin uygulanmasi
(7300 makine parametresine bagh olarak)

Yeni program segilmesi

ilave islev M142 Modal program bilgilerinin silinmesi
programlanmasi

280
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11.2 SIFIR NOKTASI Kaydirmasi
(déngii 7, DIN/ISO: G54)

Etki

SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI sayesinde malzemenin istenilen
yerlerinde g¢alismalari tekrarlayabilirsiniz.

Bir SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI ddngu tanimlamasindan sonra
bitiin koordinat girigleri yeni sifir noktasini baz alir. Her eksendeki
kaydirma TNC'yi ilave durum gdstergesinde gosterir. Devir
eksenlerinin girisine de izin verilir.

Geri cekme

X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirma, yeni dongii tanimlamasiyla
programlama

islev TRANS DATUM RESET kullaniimasi

Sifir noktasi tablosu kaydirmasindan koordinatlara
X=0; Y=0 vs. ¢gagirma

Grafik

Bir sifir noktasi kaydirmasindan sonra yeni bir BLK FORM
programlarsaniz, 7310 makine parametresi tzerinden, BLK FORM'un
yeni veya eski sifir noktasini baz alip almayacagi konusunda karar
verebilirsiniz. Birden fazla parganin islenmesi durumunda TNC bu
sayede her pargay! tek tek grafik gosterebilir.

Dongu parametresi

» Kaydirma: Yeni sifir noktasi koordinatlarini girin;

ﬁ mutlak degerler, referans noktasi belirleme ile
belirlenen malzeme sifir noktasini baz alir; Artan
degerler daima en son gegerli olan sifir noktasini baz
alir — bu kaydirilabilir 6 NC eksinine kadar girdi alani,
her biri -99999,9999 ila 99999,9999 arasinda

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ornek: NC tiimcesi

13 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

11.2 SIFIR NOKTASI Kaydirmasi (dongu 7, DIN/ISO
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11.3 Sifir noktasi tablolari ile SIFIR NOKTA kaydirmasi (dongu 7,

11.3 Sifir noktasi tablolari ile SIFIR NOKTA
kaydirmasi (dongu 7, DIN/ISO: G53)

Etki

Sifir noktasi tablolarini suralarda kullanabilirsiniz
cesitli malzeme pozisyonlarinda sik sik ortaya ¢ikan galisma
adimlarinda veya
ayni sifir noktasi kaydirmasinin sik sik kullaniimasinda

Bir program dahilinde sifir noktalarini hem dogrudan déngu

tanimlamasinda programlayabilir, hem de bir sifir noktasi tablosundan
disari gagirabilirsiniz.

Geri gekme
Sifir noktasi tablosu kaydirmasindan koordinatlara
X=0; Y=0 vs. ¢agirma

X=0; Y=0 vs. koordinatlarina kaydirma, dogrudan bir dongu
tanimlamasiyla ¢cagirma

TRANS DATUM RESET fonksiyonunun kullaniimasi

Grafik

Bir sifir noktasi kaydirmasindan sonra yeni bir BLK FORM
programlarsaniz, 7310 makine parametresi Gizerinden, BLK FORM'un
yeni veya eski sifir noktasini baz alip almayacagi konusunda karar
verebilirsiniz. Birden fazla parganin islenmesi durumunda TNC bu
sayede her pargay! tek tek grafik gosterebilir.

Durum gostergeleri
ilave durum gdstergesinde sifir noktasi tablosundan asagidaki veriler
gosterilir :

Aktif sifir noktasi tablosunun ismi ve yolu

Aktif sifir noktasi numarasi

Aktif sifir noktasi numarasinin DOC situnundan yorum
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

&)

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Sifir noktasi tablosundan sifir noktalari daima ve sadece
glincel referans noktasini baz almaktadir (Preset).

Onceden, sifir noktalarinin makine sifir noktasini ve
malzeme sifir noktasini baz alip almadigini belirleyen
makine parametresi 7475, artik sadece tek glivenlik
islevine sahip. Eger MP7475 = 1 verilmigse, bir sifir
noktasi tablosundan bir sifir noktasi kaydirmasi
¢agrildiginda TNC bir hata mesaiji verir.

Koordinatlari makine sifir noktasini baz alan, TNC 4xx'den
sifir noktasi tablolari (MP7475 = 1), iTNC 530'de
kullaniilmamalhdir.

Eger sifir noktasi tablolarina sahip sifir noktasi
kaydirmalari kullanirsaniz, o zaman istediginiz sifir noktasi
tablosunu NC programi Gzerinden aktiflestirmek igin SEL
TABLE iglevini kullanin.

Eger SEL TABLE olmadan galisiyorsaniz, istediginiz sifir
noktasi tablosunu program testinden veya program
calismasindan dnce aktiflestirmeniz gerekir (programlama
grafigi icin de gecerlidir):
Program testi icin istenen tabloyu Program testi igletim
tiriinde dosya yonetimi ile secin: Tablo S durumunu alir

Program akisi icin bir program akisi igletim tirtiinde
istenen tabloyu dosya yonetimi ile segin: Tablo M
durumunu alir

Sifir noktasi tablolarindan koordinat degerleri sadece
kesinmutlak etkilidir.

Yeni satirlar sadece tablo sonunda ekleyebilirsiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.3 Sifir noktasi tablolari ile SIFIR NOKTA kaydirmasi (dongu 7,

Dongu parametresi

Kaydirma: Sifir noktasi tablosundaki sifir noktasinin
veya bir Q parametresinin numarasini girin; Eger bir Q
parametresi girerseniz, bu durumda TNC Q
parametresinde yer alan sifir noktasi numarasini
etkinlestirir. Girdi alani 0 ila 9999 arasi

NC programinda sifir nokta tablosunu segin

SEL TABLE isleviyle, TNC'nin iginden sifir noktalarini aldigi, sifir
noktasi tablosunu segersiniz:

PGM
CALL
SIFIR NOK

TABLOSU

SECEME
PENCEREST

Program g¢agirma fonksiyonlarini segin: PGM CALL
tusuna basin

SIFIR NOKTASI TABLOSU yazilim tuguna basin
SECIM PENCERESI yazilim tusuna basin: TNC,

istediginiz sifir noktasi tablosunu segebileceginiz bir
pencere agar

istediginiz sifir noktasi tablosunu ok tuslariyla ya da
fareye tiklayarak secin, ENT tusuyla onaylayin: TNC,
SEL TABLE timcesinde butin yol ismini kaydeder

Fonksiyonu END tusuyla sonlandirin

Alternatif olarak tablo adini ya da ¢agrilacak tablonun butiin yol ismini
dogrudan klavye tzerinden de girebilirsiniz.

=)

284

SEL TABLE-CUmlesini dongl 7 sifir noktasi
kaydirmasindan 6nce programlayin.

SEL TABLE ile secilmis bir sifir noktasi tablosu, siz SEL
TABLE ile veya PGM MGT (izerinden bagka bir sifir
noktasi tablosu segene kadar aktif kalir.

TRANS DATUM TABLE fonksiyonu ile sifir noktasi
tablolarini ve sifir noktasi numarasini bir NC tiimcesinde
tanimlayabilirsiniz (bkz. Kullanici El Kitabi Agik Metin
Diyalogu).

Ornek: NC tiimceleri

77 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
78 CYCL DEF 7.1 #5
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Program - kaydetme/diizenleme igletim tiirnde No
sifir noktasi tablosunun diizenlenmesi = 8
=2
bir sifir noktasi tablosunun iginde bir deger degistirdikten C O
@ sonra, degisikligi ENT diigmesiyle kaydetmeniz gerekiyor. :0 N
Bunun diginda degisiklik gerekiyorsa bir programin 3_
islenmesi sirasinda dikkate alinmaz. — E
) =
Sifir noktasi tablosunu Program kaydetme/diizenleme igletim tiriinde cn
segersiniz E
[
Dosya yonetimini gagirin: PGM MGT tusuna basin .5
MGT
Sifir nokta tablo gésterme: TiP SECIN ve .D GOSTER >
yazilim tuguna basin 3
istediginiz tabloyu segin veya yeni dosya ismi girin <
Dosyayi diizenleyin. Yazilim tusu gubugu, bunun igin -
asagidaki fonksiyonlari gosterir: X
Fonksiyon tYazmm Z
usu
Tablo baglangicini segin 12
LL
Tablo sonunu segin son cg
Yukari dogru sayfa gevirme ven -
t ©
Asagi dogru sayfa gevirme ven 2
! 3
Satir ekleyin (sadece tablo sonunda mimkiin) — -
UYARLA m
8
Satiri silme saTIR -~
SiL o
— ; , c
Girilen satiri devralma ve bir sonraki satira atlama em— o
SATIR E
Girilebilen satir sayisini (sifir noktasi) tablo sonuna N sarze 7))
ekleyin e ™
-—
F
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11.3 Sifir noktasi tablolari ile SIFIR NOKTA kaydirmasi (dongu 7

Sifir noktasi tablosunu bir program akisi igletim
turiinde diizenleyin

Bir program galismasi igletim tlriinde her defasinda aktif sifir noktasi
tablosunu segebilirsiniz. Bunun igin SIFIR NOKTASI TABLOSU
yazilim tuguna basin. O zaman aynen Program kaydetme/diizenleme
isletim turtindeki gibi diizenleme islevleri kullaniminiza sunulacaktir

Gergek degerlerin sifir noktasi tablosuna
devralinmasi

"Hakiki pozisyonu devralma" tusu tzerinden glincel alet pozisyonunu

veya son taranmis pozisyonlari sifir noktasi tablosuna devralabilirsiniz:

Girig alanini, igine bir pozisyonun devralinmasi gereken satira veya
sutuna pozisyonlandirin

TNC, bir pencerede, sizin giincel alet pozisyonunu mu
yoksa en son tuslanan degerleri mi almak istediginizi
sorar

istediginiz islevi ok tuslariyla segin ve ENT tusu ile

onaylayin
Tom Tim eksenlerde degerleri alma: TUM DEGERLER
DEGERLER yazilim tuguna basin veya
GUNCEL degeri, giris alaninda yer alan eksenden alin:
DEGER GUNCEL DEGER yazilim tusuna basin

286
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Sifir noktasi tablosunun konfigtire edilmesi

ikinci ve liglincii yazilim tusu gitasinda her sifir noktasi tablosu igin,
sifir noktalari tanimlamak istediginiz eksenleri belirleyebilirsiniz.
Standart olarak tim eksenler aktiftir. Eger bir ekseni bloke etmek
istiyorsaniz, o zaman uygun eksen yazilim tusunu KAPALI konumuna

getirin. O zaman TNC sifir noktasi tablosundaki ilgili stitunu silecektir.

Bir aktif eksene sifir noktasi tanimlamak istemiyorsaniz, NO ENT
tusuna basin. O zaman TNC s6z konusu situna bir gizgi isareti ilave
edecektir.

Sifir noktasi tablosundan gikilmasi

Dosya yonetiminde baska dosya tipinin gosterilmesini saglayin ve
istediginiz dosyay! segcin.

HEIDENHAIN iTNC 530

Program akisi

tumce tak
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Si1fir noktasi tablosu dizenleme
Si1fi1r noktasi yer degistirmesi?
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11.4 REFERANS NOKTASINI BELIRLEME (dongii 247, DIN/ISO

(déngii 247, DIN/ISO: G247)

G247)

Etki

REFERANS NOKTASI KOYMA déngusuyle, Preset-Tablosunda
tanimlanmis bir Preset'i, yeni bir referans noktasi olarak
aktiflestirebilirsiniz.

Bir SIFIR NOKTASI KAYDIRMASI déngu tanimlamasindan sonra
biitlin koordinat girigleri ve sifir noktasi kaydirmalari (kesin ve artan)
yeni Preset lizerine baz alir.

Durum Goéstergesi

Durum gostergesinde TNC aktif Preset numarasini referans noktasi
sembollinuin arkasinda gosterir.

Programlamadan once dikkat edin!

Preset tablosundaki bir referans noktasini etkinlestirmede,
@ TNC aktif bir sifir noktasi kaydirmayi geri kaydeder.

TNC Preset'i sadece Preset tablosunda degerlerle
tanimlanmis eksenlerde koyar. — ile tanimlanmis
eksenlerin referans noktasi degismeden kalir.

Eger Preset numarasi 0 (satir 0) aktiflestirirseniz, o zaman
son olarak bir manuel isletim tiiriinde konulan referans
noktasini aktiflestirirsiniz.

PGM test isletim tlrinde dongl 247 etkin degildir.

Dongu parametresi
247 Referans noktasi icin numara?: Referans noktasi

4 J414] numarasini etkinlestiriimesi gereken Preset
tablosundan alin Girdi alani 0 ila 65535 arasi
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11.4 REFERANS NOKTASINI BELIRLEME

zi

Ornek: NC tiimceleri

13 CYCL DEF 247 REFERANS NOKTASI
BELIRLEME

Q339=4 ;REFERANS NOKTASI
NUMARASI
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11.5 YANSITMA
(déngii 8, DIN/ISO: G28)

Etki

TNC galisma dizlemindeki galismayi yansitmali sekilde uygulayabilir.

Yansitma programdaki tanimlamasindan itibaren etkide bulunur.
Isletim tlri konumlandirmada el girisi ile etki eder! TNC, ilave durum
gOstergesinde aktif yansitma eksenlerini gosterir.

Eger tek bir eksen yansitiyorsaniz, aletin donis yoni degisir. Bu
calisma dongulerinde gegerli degildir.

Eger iki ekseni yansitirsaniz, dénis yoni korunur.
Yansitmanin sonucu sifir noktasinin konumuna baghdir:

Sifir noktasi, yansitilacak konturda yer alir: Eleman dogrudan sifir
noktasinda yansitilir;

Sifir noktasi, yansitilacak konturun diginda yer alir: Eleman ayrica
hareket eder;

Geri cekme

YANSITMA dénglsinid NO ENT girisiyle yeniden programlayin.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

numaralara sahip frezeleme déngtlerinde aletin donis
yonu degisir. Istisna: Dénglide tanimlanan dénis yoniniin
ayni kalacagi déngu 208.

O Eger sadece tek bir eksen yansitiyorsaniz, 200'liik

HEIDENHAIN iTNC 530
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Dongu parametreleri

()

290

Yansitilmis eksen?: Yansitiimasi gereken eksenlerin
girilmesi; bitln eksenleri yansitabilirsiniz - donds
Devir eksenleri — mil ekseni ve ona ait olan yan eksen
istisnadir. Maksimum Ug¢ eksenin girisine izin verilir. 3
NC eksinine kadar girdialani X, Y, Z, U, V, W, A, B, C

Ornek: NC tiimceleri

79 CYCL DEF 8.0 YANSITMA
80 CYCLDEF8.1XYU
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11.6 DONDURME
(déngii 10, DIN/ISO: G73)

Etki
Bir program dahilinde TNC ¢alisma diizlemindeki koordinat sistemini
aktif sifir noktasi etrafinda gevirebilir.

DONME tanimlamasindan itibaren programda etki eder. Isletim tiirii
konumlandirmada el girisi ile etki eder! TNC, aktif dénme agisini ilave
durum gostergesinde gosterir.

Doénme agisi igin referans ekseni:

X/Y dizlemi X ekseni
Y/Z-Diizlemi Y-Ekseni
Z/X dizlemi Z ekseni

Geri gcekme

DONME déngisiinii 0° dénme agisi ile yeniden programlayin.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

yarigap dizeltmesi kaldiriyor. Gerekirse yarigap

O TNC, 10 donglistiniin tanimlanmasi sayesinde aktif bir
dizeltmesini yeniden programlayin.

10 dénglsiini tanimladiktan sonra, donisi aktiflestirmek
icin isleme dizleminin her iki eksenini surdn.

HEIDENHAIN iTNC 530

G73)

11.6 DONDURME (ddngii 10, DIN/ISO

35°

@
b
=V

60

” @



G73)

11.6 I!DURME (dongu 10, DIN/ISO

Doéngu parametresi

> Donme: Dénme agisini derece (°) olarak girin. -
360.000° ile +360.000° arasi girdi alani (mutlak veya
artarak)

292

Ornek: NC tiimceleri
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11.7 OLGUM FAKTORU
(déngii 11, DIN/ISO: G72)

G72)

Etki

TNC, bir program dahilinde konturlari blyUtebilir veya kigultebilir.
Boylelikle 6rnegin blztisme ve 6lgl faktorlerini dikkate alabilirsiniz. 4 A

OLCUM FAKTORU programdaki tanimlamasindan itibaren etki eder.
Isletim tlrl konumlandirmada el girisi ile etki eder! TNC, aktif 6lcim
faktoriini ilave durum gostergesinde gosterir.

Olgiim faktor,

isleme dlzleminde veya Ug¢ koordinat ekseninin Uzerine ayni anda
etkide bulunur (7410 makine parametresine bagli olarak)
déngulerdeki 6l¢u bilgilerine

U,V,W paralel eksenlerde de

On kosul

Biyltmeden veya kigiitmeden dnce sifir noktasi konturun bir
kenarina veya kdsesine kaydiriimalidir.

Biyltme: SCL buyuktdr 1 ile 99,999 999'a kadar
Kigultme: SCL kuguktur 1 ile 0,000 001'e kadar
Geri gekme ' Y A

11.7 OLCUM FAKTORU (déngii 11, DIN/ISO

OLCU FAKTORU déngiisiinii 1 6lgii faktéri ile yeniden programlayin.
(22.5)
J7a\

" N4 X

N 27)
_@\ -
t X

36 60
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11.7 OLGUM FAKTORU (dongii 11, DIN/ISO

Dongu parametresi

u Faktor?: SCL faktoriinii girib (ingilizce: scaling); TNC ~ Ornek: NC tiimceleri
@ koordinatlari ve radusleri SCL ile garpar (,Etkide”
aciklandigi gibi) Girdi alani 0,000000 ila 99,999999 11 CALL LBL 1

arasl 12 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 11.0 OLCU FAKTORU
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL 1
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11.8 OLCU FAKTORU EKSEN SP.
(déngii 26)

Etki
Doéngli 26 ile buztisme ve 6l¢l faktorlerini spesifik eksene goére dikkate
alabilirsiniz.

OLCUM FAKTORU programdaki tanimlamasindan itibaren etki eder.
Isletim tlrl konumlandirmada el girisi ile etki eder! TNC, aktif 6lcim
faktoriini ilave durum gostergesinde gosterir.

Geri gcekme

OLGU FAKTORU déngiistini 1 dlgi faktori ile séz konusu eksen igin
yeniden programlayin

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Daire yollari igin pozisyonlara sahip koordinat eksenlerini,
@ farkl faktorlerle uzatmamaniz veya sisirmemeniz gerekir.

Her koordinat ekseni igin kendine 6zgu bir 6l¢l faktori
girebilirsiniz.

Ayrica bir merkezin koordinatlari biitiin dlgi faktorleri igin
programlanabilir.

Kontur merkezden uzatilir veya ona dogru sisirilir, yani
glincel sifir noktasindan veya buna dogru olmasi gart degil
- 11 OLCU FAKTORU dénglstindeki gibi

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.8 OLGU FAKTORU EKSEN SP. (dongii 26)

Dongu parametresi

s oo Eksen ve faktor: koordinat eksenlerini yazilim tusuyla
S segin ve spesifik eksen uzatma ve sigirme faktorlerini
girin. Girdi alani 0,000000 ila 99,999999 arasi

Merkez koordinatlar: Spesifik eksen uzama veya
sisme merkezi Girdi alani -99999.9999 ila
99999.9999

296

20

vi

Ornek: NC tiimceleri

25 CALL LBL 1

26 CYCL DEF 26.0 OLCU FAKTORU EKSEN SP.
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL 1
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11.9 iISLEME POZiSYONU (déngii 19,
DIN/ISO: G80, yazilim se¢enegi 1)

Etki

19 dénglslinde isleme diizleminin konumunu -sabit makine koordinat
sistemini baz alarak alet ekseninin konumu- déndiirme agilarinin
girilmesi sayesinde tanimliyorsunuz. Galisma diizleminin konumunu
iki sekilde belirleyebilirsiniz:

Hareketli eksenlerin konumunun dogrudan girilmesi

Calisma duizleminin konumunun, makine sabit koordinat sisteminin
U¢ donlstine (hacimsel agi) kadar agiklanmasi. Girilecek hacimsel
acl, ¢evrilmis ¢alisma dizleminin arasindan diklemesine bir kesme
koymaniz ve kesmeyi, etrafinda gevirmek istediginiz eksen
tarafindan incelemeniz sayesinde elde edersiniz. iki hacimsel agisi
ile mekandaki halihazirda her alet konumu agikga tanimlanmistir.

cevrilen sistemde, gevrilen diizlemi nasil tanimladiginiza

O Cevrilen koordinat sistemi konumunun ve hareketlerin
bagli olmasina dikkat edin.

Eger ¢alisma dizleminin konumunu mekan agisinin tzerinde
programlarsaniz, TNC bunun igin gerekli hareketli ekseni agi
konumlarini otomatik olarak hesaplar ve bunlari Q120 (A ekseni) ile
Q122 (C ekseni) arasindaki parametrelere aktarir.

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!

@ Makine konfiglirasyonunuza bagli olarak bir hacimsel agi
tanimlamasinda hesaplanarak iki ¢ziim (eksen
konumlari) miimkinduir. Makinenizde yapacaginiz ilgili

testlerle TNC yaziliminin her seferinde hangi eksen
konumunu segtigini kontrol edin.

DCM yazilim segenegine sahipseniz, program testiyle,
ilgili eksen konumunu PROGRAM+KINEMATIK
goérinumunden gosterebilirsiniz (bakiniz Agik Metin
Diyalogu Kullanici El Kitabi, Dinamik Garpisma
Kontrolii).

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.9 ISLEME POZISYONU (dongu 19, DIN/ISO

G80, yazilim segenegi 1)

Duzlem konumunun hesaplanmasi igin doéndslerinin sirasi
belirlenmistir: TNC 6nce A eksenini, daha sonra B eksenini ve son
olarak C eksenini gevirir.

19 dénglsl programdaki tanimlamasindan itibaren etki eder. Bir
ekseni gevrilmis sistemde surdugunizde, bu eksen i¢in dizeltme
etkide bulunur. Tim eksenlerdeki diizeltme hesaplanacaksa, 0 zaman
bitun eksenleri stirmelisiniz.

Egder Program calismasi dondiirme iglevini manuel igletim tirunde Aktif
konumuna getirdiyseniz bu mentdeki kayitli agi degerinin Gizerine
déngu 19 ISLEME DUZLEMI tarafindan yazilir.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

tarafindan TNC ve makineye adapte edilir. Belirli gevirme
digmelerinde (gevirme tezgahlari) makine Ureticisi,
déngude programlanan TNC agisinin devir ekseni
koordinatlari olarak veya egik bir dizlemin matematiksel
acisi olarak yorumlanip yorumlanamayacagini belirler.
Makine el kitabiniza dikkat edin.

@ Calisma dizlemini gevir fonksiyonlari, makine ureticisi

daima degismez degerler olarak yorumlandigindan, bir
veya birden fazla ag! esittir 0 olsa bile her zaman biitiin ¢
hacimsel ag¢i tanimlamaniz gerekir.

@ Programlanmamis devir ekseni degerleri temel olarak

Calisma dizleminin ¢evrilmesi, daima aktif sifir noktasi
etrafinda gergeklesir.

Eger 19 dongustini aktif M120'de kullanirsaniz, TNC
yarigap dizeltmesini kaldirir ve béylece M120 fonksiyonu
otomatik olarak kalkar.

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
En son tanimli aginin 360°'den kiigiik girilmis olmasina

dikkat edin!
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Dongli parametresi
D e Daoniis ekseni ve acis1?: Devir eksenini ilgili devir agisi
@ ile birlikte girin; A, B ve C devir eksenlerini yazilim
tuslari ile programlayin Girdi alani -360.000 ila

360.000 arasi

Eger TNC devir eksenlerini otomatik olarak pozisyonlandirirsa, o
zaman ayrica asagidaki parametreleri girebilirsiniz

Besleme? F=: Otomatik konumlandirma sirasinda devir
ekseni hareket hizi. Girdi alani 0 ila 99999,999 arasi

Giivenlik mesafesi? (artan): TNC déner digmeyi, aletin
guvenlik mesafesi kadar uzatma pozisyonu,
malzemeye gore rolatif olarak degismeyecek sekilde
konumlandirir Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
@ Do6ngl 19'daki glivenlik mesafesinin isleme parcasinin Ust
kenarina degil (isleme déngulerinde s6z konusudur), etkin
olan referans noktasina bagl olmasina dikkaet edin!

Geri gekme

Cevirme agisinin geriye alinmasi icin, CALISMA DUZLEMI déngisiinii
yeniden tanimlayin ve tim devir eksenleri igin 0° girin. Ardindan
ISLEME DUZLEMI déngiisiinii tekrar tanimlayin ve diyalog sorusunu
NO ENT tusuyla onaylayin. Bu sayede fonksiyonu devre disi
birakirsiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G80, yazilim segenegi 1)

11.9 ISLEME POZISYONU (dongu 19, DIN/ISO

Devir ekseni pozisyonlandirma

&)

Makine ureticisi, 19 déngustiniin ddnme eksenini otomatik
pozisyonlandirip pozisyonlandirmadigini veya sizin
manuel olarak donme eksenlerini programda degistirmek
zorunda olup olmadiginizi belirler. Makine el kitabiniza
dikkat edin.

Doénme eksenlerini manuel pozisyonlandirma

Egder ddngl 19 donme eksenlerini otomatik pozisyonlandirmazsa,
doénme eksenlerini 6rn. déngl tanimlamasindan bir L timcesi ile
pozisyonlandirin.

Eksen acllariyla calistidinizda, eksen degerlerini dogrudan L
timcesinde belirleyebilirsiniz. Mekan agisiyla galistiginizda, dongii 19
tarafindan tanimlanmis Q120 (A eksen degeri), Q121 (B eksen degeri)
ve Q122 (Ceksen degeri) Q parametresini kullanin.

NC 6rnek timceleri:

10 L Z+100 R0 FMAX

11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 ISLEME DUZLEMI
13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0

14 L A+Q120 C+Q122 R0 F1000

15 L Z+80 R0 FMAX
16 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX

=)
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Manuel konumlandirmada genel olarak Q
parametrelerindeki Q120 ila Q122 arasinda birakiimis
donls eksen konumlarini kullanin!

Coklu cagirmalarda donus ekseninin gergek ve nominal
konumu arasinda uyumsuzluk elde etmemek icin M94 gibi
fonksiyonlarindan (a¢i azaltimi) kaginin.

Dizeltme hesaplamasi igin agi tanimlama

Doéngu 19'un hesapladigi degerlerle dénme eksenini
konumlandirin

Dizeltme aktiflestirme mil ekseni

Duzeltme aktiflestirme ¢aligma diizlemi

Déngliler: Koordinat hesap déniisiimleri @



Donis eksenlerini otomatik konumlandirma
Eger dongl 19 donme eksenlerini otomatik pozisyonlandirirsa, su
gecerlidir:

TNC sadece ayarlanmis eksenleri otomatik pozisyonlandirir.

Doéngul tanimlamasinda dénme agcilarina ilaveten bir glvenlik
mesafesi ve dénme eksenlerini pozisyonlandiran bir besleme
girmelisiniz.

Sadece 6nceden ayarlanmis aletler kullanin (dolu alet uzunlugu
tanimlanmig olmalidir).

Déndlrme islemi sirasinda alet ucunun pozisyonu isleme pargasi
karsisinda neredeyse degismeden kalir.

TNC gevirme iglemini son programlanmis besleme ile uygular.
Maksimum ulasilabilir besleme dondirme kafasinin karmasikhgina
baglidir (dondirme tablasi).

NC 6rnek dnermeleri:

10 L Z+100 R0 FMAX

11 L X+25 Y+10 R0 FMAX

12 CYCL DEF 19.0 ISLEME DUZLEMI

13 CYCL DEF 19.1 A+0 B+45 C+0 F5000 ABSTS50
14 L Z+80 R0 FMAX

15 L X-8.5 Y-10 R0 FMAX

HEIDENHAIN iTNC 530

Duizeltme hesaplamasi igin agi tanimlama
ilave besleme ve mesafeyi tanimlama
Diizeltme aktiflestirme mil ekseni

Duizeltme aktiflestirme ¢alisma diizlemi
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11.9 ISLEME POZISYONU (dongu 19, DIN/ISO

G80, yazilim segenegi 1)

Cevrilen sistemde pozisyon gostergesi

Gosterilen pozisyonlar (NOMINAL ve HAKIKI ) ilave durum
gostergesindeki sifir noktasi gostergesi, dongi 19'un
aktiflestiriimesinden sonra, dondirilmis koordinat sistemini baz
alirlar. Gosterilen pozisyon dongi tanimlamasindan hemen sonra yani
duruma gore artik déngl 19'dan énce programlanmis pozisyonun
koordinatlari ile artik uyusmuyor.

Calisma mekaninin denetimi

TNC cevrilmis koordinat sisteminde sadece sirllen eksenlerin nihayet
salterini kontrol eder. Gerekiyorsa TNC bir hata mesaiji verir.

Cevrilen sistemde pozisyonlandirma

M130 ek fonksiyonuyla ¢evrilmis sistemde de, ¢evrilmemis koordinat
sistemini baz alan pozisyonlara yaklagabilirsiniz.

Makine koordinat sistemini baz alan, dogru timceler ile

pozisyonlandirmalar da (M91 veya M92'a sahip tiimceler), ¢evrilmis

¢alisma dizleminde uygulanabilmektedir. Sinirlandirmalar:
Pozisyonlandirma uzunluk diizeltme olmadan gerceklesir

Pozisyonlandirma makine geometrisi diizeltmesi olmadan
gerceklesir

Alet yarigapi dizeltmesine izin verilmez

302
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Baska koordinat donustiirme donguleri ile
kombinasyon

Koordinat dénustiirme doéngulerini kombinasyonu sirasinda, ¢alisma
diizleminin gevrilmesinin daima aktif sifir noktasi etrafinda
gerceklesmesine dikkat edilmelidir. Déngl 19'u aktiflestirmeden dnce
bir sifir noktasi kaydirmasi uygulayabilirsiniz:o zaman "makineye bagli
koordinat sistemini" kaydirirsiniz.

Eger sifir noktasini dongi 19'u aktiflestirdikten sonra kaydirirsaniz, o
zaman "dondurilmis koordinat sistemini" kaydirirsiniz.

Dongdileri sifirlama islemini, tanimlamanin tersi sirasinda uygulayin:

1. Sifir noktasi kaydirmasini aktiflestirme
2. Calisma dizlemini gevirmeyi aktiflestirme
3. Donmeyi aktiflestirme

Malzemenin iglenmesi

1. D6nmeyi sifirlama
2. Calisma dizlemini gevirmeyi sifirlama
3. Sifir noktasi kaydirmasini sifirlama

Cevrilmis sistemde otomatik olglim
TNC'nin dlglim déngileri ile malzemeleri gevrilmis sistemde
Olgebilirsiniz. Olgim sonuglarn TNC tarafindan Q parametrelerine

kaydedilir, bunlari sonradan isleyebilirsiniz (6rn. yazici Gzerinden
6lciim sonuglarinin alinmasi).

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.9 ISLEME POZISYONU (dongu 19, DIN/ISO

G80, yazilim segenegi 1)

Déngii 19 iISLEME DUZLEMi ile galigma igin
kilavuz

1 Program olusturma
Alet tanimlama (eger TOOL.T aktifse harig kaliyor), tam alet
uzunlugu girme
Aleti cagirma
Cevirme sirasinda alet ile malzeme (gergi gereci) arasinda
carpismanin gergeklesemeyecegi sekilde mil eksenini bosa suiriin
Gerekiyorsa donme eksenini L climlesi ile uygun agi degerine
pozisyonlandirin (bir makine parametresine baghdir)
Gerekirse sifir noktasi kaydirmasini aktiflestirin
Déngl 19 ISLEME DUZLEMINI tanimlama; dénme agilarinin agi
degerlerinin girilmesi
Duiizeltmeyi aktiflestirmek igin butiin ana eksenleri (X, Y, Z) sirin
Calismayi, sanki ¢evrilmemis diizlemde uygulanacakmis gibi
programlayin

islemeyi baska bir eksen konumunda uygulamak icin gerekiyorsa
déngii 19 ISLEME DUZLEMINI baska agilarla tanimlayin. Bu
durumda déngu 19'un geri alinmasi gerekli degildir, dogrudan yeni
acl konumlarini tanimlayabilirsiniz

Déngii 19 ISLEME DUZLEMINI geri alma; tiim dénme agilari igin 0°
giriimesi
ISLEME DUZLEMI islevinin devre disi birakilmasi;Déngii 19'un
yeniden tanimlanmasi, diyalog sorusunun NO ENT ile onaylanmasi
Gerekirse sifir noktasi kaydirmasini sifirlayin
Gerekiyorsa donme eksenlerinin 0°-Konumunda
pozisyonlandiriimasi

2 Malzemenin baglanmasi

3 isletim tiiriinde hazirhiklar
El girisi ile pozisyonlama

Devir eksen(ler)ini referans noktasi belirlemek icin ilgili agi degerine
konumlandirin. Agi degeri, malzemede segtiginiz referans ylizeyine
gore yonelir.

304

Déngliler: Koordinat hesap déniisiimleri @



4 igletim tiiriinde hazirhiklar
Manuel igletim

isleme diizlemi islevinin 3D-ROT yazilim tusuyla, manuel igletim
isletim turd icin AKTIF konumuna getiriimesi; ayarlanmamis
eksenlerde donme eksenlerinin aci degerlerini mentye kaydedin

Ayarlanmamis eksenlerde kaydedilmis ag¢i degerleri, devir
eksen(ler)inin gercek pozisyonu ile uyusmalidir, aksi taktirde TNC
referans noktasini yanlis hesaplar.

5 Referans noktasi ayari

Cevrilmemis sistemdeki gibi ¢cizerek manuel

Bir HEIDENHAIN 3D tarama sistemi ile kumanda (bakiniz kullanici
el kitabi, tarama sistemi donguleri, bélim 2)

Bir HEIDENHAIN 3D tarama sistemi ile kumanda (bakiniz kullanici
el kitabi, tarama sistemi donguleri, bélim 3)

6 Calisma programinin program akisi tiimce dizilisi igletim
tiiriinde baslatiimasi

7 Manuel igletim igletim tiirii

Cevirme galigsma diizlemi iglevinin 3D-ROT yazilim tuguyla INAKTIF
konumuna ayarlanmasi. Tim devir eksenleri i¢in 0° a¢I degerini
menuye kaydedin.

HEIDENHAIN iTNC 530

G80, yazilim secenegi 1)

11.9 ISLEME POZISYONU (dongi 19, DIN/ISO

" @



11.10 Programlama ornekleri

11.10 Programlama ornekleri

Program akisi

= Ana programda koordinat hesap dénisumleri
1 Alt programda calisma

w

06

130

65

65 130

Ham madde tanimi

Alet tanimi

Aletin ¢agrilmasi

Aleti serbest hareket ettirin

Sifir noktas| kaydirmasi merkeze

Freze calismasi cagirma
Program bélimu tekrari icin marka ayari
Donme 45° artarak

Freze calismasi cagirma
LBL 10'a geri atlama; toplam alti defa

Donmeyi sifirlayin

Sifir noktasi yer degisimi sifilama

Dongliler: Koordinat hesap déniisiimleri @



HEIDENHAIN iTNC 530

Aleti serbestlestirme, program sonu
Alt program 1
Freze galismasinin belirlenmesi

11.10 Programlama ornekleri
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11.10 Programlama ornekleri
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12.1 Temel bilgiler

12.1 Temel bilgiler

Genel bakig
TNC, asagidaki 6zel uygulamalar icin farkli déngtlere sahiptir:
P Yazilim
Dongii tusu Sayfa
9 BEKLEME SURESI B e Sayfa 311
12 PROGRAM CAGRISI . Sayfa 312
13 MIiL ORYANTASYONU e Sayfa 314
ill
32 TOLERANS a2 Sayfa 315
et

225 metin KAZIMA 225 Sayfa 319
290 ENTERPOLASYONLU DONME 238 Sayfa 323
(Yazilim segenegi) 29

310

Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar @



12.2 BEKLEME SURESI
(déngii 9, DIN/ISO: G04)

Fonksiyon

Program akisi BEKLEME SURESI boyunca durdurulur. Bir bekleme
suresi 0rnegin bir germe kiriimasina yarayabilir.

Dongl programdaki tanimlamasindan itibaren etki eder. Model etkide
bulunan (kalici) durumlar bu ytzden etkilenmez, érn. milin dénmesi.

Dongli parametresi
2 £ Saniye cinsinden bekleme siiresi: Bekleme slresini

saniye cinsinden girin. Giris araligi 0 ile 3 600 s (1
saat) arasi 0,001 s-adimlarda

HEIDENHAIN iTNC 530

G04)

Ornek: NC 6nermeleri

89 CYCL DEF 9.0 BEKLEME SURESI
90 CYCL DEF 9.1 B.SURESI 1.5

12.2 BEKLEME SURESI (déngii 9, DIN/ISO
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G39)

12.3 PROGRAM CAGRISI (déngii 12, DIN/ISO

12.3 PROGRAM CAGRISI

(déngii 12, DIN/ISO: G39)

Déngu fonksiyonu

istediginiz kadar galisma programini, érn. 6zel delme déngiileri veya
geometri modiller, bir galisma dongustyle esdeger hale

getirebilirsiniz. Bundan sonra bu programi bir déngu gibi ¢agirirsiniz.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

312

Cagrilan porgram TNC'nin sabit disk lizerinde kaydedilmig
olmalidir.

Sadece program ismini girerseniz, déngu icin ilan edilmis
program, ¢agiran program ile ayni klasérde bulunmalidir.

Dongu icin ilan edilmis program ¢agiran program ile ayni
dizinde bulunmuyorsa, o zaman eksiksiz yol ismini giriniz,
orn. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Eger donguye bir DIN/ISO programi ilan etmek
istiyorsaniz, o zaman program isminden sonra .| dosya
tipini girin.

Q parametreleri dongu 12 ile bir program ¢agrisinda
temelde global etkide bulunur. Bu nedenle ¢agrilan
programdaki Q parametreleri degisikliklerinin bazi
durumlarda gagiran programa da etkide bulundugunu
unutmayin.

Y 00 000000000000 0 0 0

,:_\/v e S |
7 CYCLDEF12.0 @ »0 BEGIN PGM ®
PGM CALL a1 LOT31 MM :

8 CYCLDEF12.1 o | |0 @
LOT31 o o ! .

9.. M99 I 2
N END PGM ?

S @ i

Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar @



Doéngu parametresi o
w Program adx: Cagrilan programin adi, gerekirse Ornek: Program 50'yi dongii olarak deklere edin ve 0

cat programin bulundugu yol ile. Azami 254 karakter M99 ile cagirin
girilebilir iy

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:\KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

Tanimlanmig program asagidaki fonksiyonlarla ¢cagirilabilir:

CYCL CALL (ayri timce) ya da

CYCL CALL POS (ayri timce) ya da

M99 (timceye gore) ile cagirin veya

M89 ile ¢agirin (her pozisyon timcesinden sonra
uygulanir)

12.3 PROGRAM GAGRISI (ddngii 12, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 313 @



12.4 MIL ORYANTASYONU (dongi 13, DIN/ISO

G36)

12.4 MiL ORYANTASYONU
(déngii 13, DIN/ISO: G36)

Déngu fonksiyonu

Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
@ olmalidir.

TNC bir alet makinesinin ana miline kumanda edebilir ve bir agi
tarafindan belirlenmis pozisyona déndurebilir.

Mil yénlendirmesine 6rn. su hallerde gerek vardir

Alet icin belirli dedistirme pozisyonuyla birlikte alet degistirme
sistemlerinde

Enfraruj aktarimina sahip 3D tarama sistemlerinin verici ve alici
penceresinin dizeltiimesi icin

Donglide tanimlanmis agi konumu TNC'yi M19 veya M20'nin
programlanmasi sayesinde pozisyonlandirir (makineye bagh).

Eger 6ncesinde 13 dénglsind tanimlamadan M19 veya M20'i
programlarsaniz o zaman TNC ana mili, makine Ureticisi tarafindan

belirlenmis bir a¢i dederine pozisyonlandirir (bakiniz makine el kitabi).

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

dongulsu kullanilir. Kendi NC programinizda, gerekiyorsa
13 dongusiini yukaridaki tanimlanmig isleme
déngulerinden birine gore tekrar programlamak zorunda
olabileceginizi unutmayin.

@ 202, 204 ve 209 galisma doéngtlerinde dahili olarak 13

Dongu parametresi

13 Oryantasyon agist: Aglyl, galisma diizleminin agl
0 referans eksenini baz alarak girin. Girdi alani: 0,0000°
ila 360,0000°
314

Ornek: NC tiimcesi

93 CYCL DEF 13.0 YONLENDIRME
94 CYCL DEF 13.1 ACI 180

Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar @



12.5 TOLERANS
(déngii 32, DIN/ISO: G62)

Doéngu fonksiyonu

Makine ve TNC makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
@ olmalidir. Déngu kilitli olabilir.

Doéngi 32'deki bilgiler sayesinde, HSC islemesindeki sonucu, TNC'nin
spesifik makine 6zelliklerine uyarlanmis olmasi halinde hassasiyet,
yuzey kalitesi ve hiz bakimindan etkileyebilirsiniz.

TNC otomatik olarak istenildigi kadar (dizeltiimis ve dizeltiimemis)
kontur elemanlari arasindaki konturu parlatir. Bu sayede alet surekli
olarak malzeme ylizeyi Uzerinde gider ve bu sirada makine mekanigini
korur. ilaveten déngiide tanimlanmis tolerans, yaylar tizerindeki siiriis
yollarinda da etki eder.

Eger gerekirse, TNC programlanan beslemeyi otomatik azaltir,
bdylece program daima "sarsintisiz" en buiyik hizla TNC tarafindan
islenir. TNC disguriulmiis hizla hareket etmese bile, sizin
tarafinizdan tanimlanmisg tolerans temelde daima korunur. Siz
toleransi ne kadar biyulk tanimlarsaniz, TNC o kadar hizli hareket
eder.

Konturun parlatiimasi sayesinde bir sapma olusur. Bu kontur
sapmasinin buyukligu (tolerans degeri) bir makine parametresinde
makine Ureticiniz tarafindan belirlenmistir. Déngu 32 ile nceden ayarl
olan tolerans degerini degistirebilirsiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G62)

12.5 TOLERANS (dongu 32, DIN/ISO

CAM sistemindeki geometri tanimlamasinda
etkiler

Harici NC program olusturulmasi sirasinda temel etki faktérii, CAM
sisteminde tanimlanabilen kiris hatasi S'dir. Kirig hatasi Gizerinden, bir
post islemci (PP) izerinden Uretilmis bir NC programinin maksimum
nokta mesafesi tanimlanir. Eger kiris hatasi, déngu 32'de segilmis
tolerans degerinden T kiclkse veya buna esitse, bu durumda, sayet
0zel makine ayarlamalari sayesinde programlanmis besleme
kisitlanmamigsa, TNC kontir noktalarini parlatabilir.

Dongu 32'deki tolerans degerini CAM kiris hatasinin 1,1 ile 2 kati
arasinda segerseniz, kontiriin optimum parlakhgini elde edersiniz.

316

Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar @



Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Cok kicuk tolerans degerlerinde makine konturu artik
sarsintisiz isleyemez. Sarsintit TNC'nin hesaplama
glicliniin eksik olmasina degil, bilakis TNC'nin kontur
gecislerini neredeyse kesin yaklagmasi, yani suris hizini
gerekirse buyuk 6lcide dusurmesi gerektigi gercegine
dayanmaktadir.

Do6ngl 32 DEF-AKktiftir, yani programdaki tanimlamasindan
sonra etkilidir.

Asagidaki durumlarda TNC dongu 32'yi geri alir

doéngl 32'yi yeniden tanimlarsaniz ve tolerans
degerinden sonraki diyalog sorusunu NO ENT ile
onaylarsaniz

PGM MGT tusu Uzerinden yeni bir program segerseniz

Siz 32 déngusunu geri aldiktan sonra TNC yine makine
parametreleri Uzerinden 6n ayarlanmis toleransi
aktiflestirir.

Girilen T tolerans degeri, TNC tarafindan MM
programlarinda mm 6él¢i biriminde ve bir ing programinda
ing Olgl biriminde yorumlanir.

Eger bir programi, déngii parametresi olarak sadece T
tolerans degerini iceren 32 déngust ile okutursaniz TNC
gerekirse her iki kalan parametreyi O degeri ile ekler..

Tolerans girisi artarken dairesel hareketlerde genel
itibariyle dairenin gapi kiigultr. E§er makinenizde HSC
filtresi aktifse (gerekirse makine Ureticisinde sorun) daire
daha da biiyuk olabilir.

Eger déngu 32 aktif ise TNC ilave durum gdstergesinde,
Reiter CYC tanimlanmis fongli 32-Parametre gosterir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 TOLERANS (dongu 32, DIN/ISO

Dongu parametresi

521 Tolerans degeri T: izin verilen mm olarak kontur
sapmasi (veya ing programlarindaki ing). Girdi alani
0 ila 99999.9999

HSC-MODE, perdahlama=0, kazima=1: Filtre
aktivasyonu:

Giris degeri O:

Daha yiiksek kontur hassasiyeti ile frezeleme.
TNC, dahili tanimli perdahlama filtre ayarlarini
kullanir

Girig degeri 1:

Daha yiiksek besleme hizi ile frezeleme. TNC,
dahili tanimh kazima filtre ayarlarini kullanir

TA doner eksen icin tolerans: Devir eksenlerinin, aktif

M128'de (FUNCTION TCPM) derece olarak izin
verilen pozisyon sapmasi. TNC yol beslemesini
daima ¢ok eksenli hareketlerde en yavas eksen
maksimum beslemeyle hareket edecek sekilde

indirger. Genel itibariyle devir eksenleri dogrusal

eksenlere gore nispeten yavastir. Bliylk bir toleransin

(6rn. 10°) girilmesiyle, ¢ok eksenli calisma
programlarindaki galisma suresini blyuk 6lglide
kisaltabilirsiniz, ¢linkii bu durumda TNC devir
eksenini 6nceden verilen nominal pozisyonuna
stirmek zorunda kalmaz. Kontur, devir ekseni

toleransinin girilmesiyle bozulmaz. Sadece malzeme

yuzeyi baz alindiginda devir ekseninin konumu
degigsir. 0 ile 179.9999 arasi girdi alani

318

Ornek: NC tiimcesi

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANS
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TAS

Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar @



12.6 KAZIMA
(déngii 225, DIN/ISO: G225)

G225)

Ddéngu akisi

Bu déngt ile metinler isleme pargasi Uzerindeki diz bir ylizeye

kazinabilir. Metin diiz bir ¢izgi boyunca ya da bir yay lizerine

yerlestirilebilir.

%C.,P‘B e

e

1 TNC igsleme duzleminde birinci karakterin baslangi¢ noktasina

cetinle ABCABC...
2 Alet, kazima tabanina dikey olarak dalar ve karakteri olusturur.

TNC, karakterler arasinda yapilmasi gereken yukari kaldirma

hareketlerini glivenlik mesafesinde gerceklestirir. Isaretin sonunda

takim, ylzey Uzerinde glivenlik mesafesinde bulunur. |

3 Buislem, kazinacak tim karakterler icin tekrarlanir.
4 Son olarak TNC, aleti 2. glivenlik mesafesine konumlandirir.

12.6 KAZIMA (d6ngii 225, DIN/ISO

Programlamada dikkat edin!

Derinlik déngti parametresinin 6n isareti calisma yénuni
@ tespit eder.

Eger metni bir dogru lizerine kaziyacaksaniz (Q516=0), bu
durumda déngi ¢agirma esnasindaki alet konumu birinci
karakterin baslangi¢ noktasini belirler.

Eger metni bir daire Uizerine kaziyacaksaniz (Q516=1), bu
durumda déngi ¢agirma esnasindaki alet konumu
dairenin orta noktasini belirler.

Kazinacak metni String Variable (QS) lizerinden de
aktarabilirsiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530 319 @
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12.6 KAZIMA (dongii 225, DIN/ISO

Dongu parametresi

225

320

Kazinacak metin QS500: Tek tirnak isaretleri
icerisindeki kazinacak metin. Sayisal tus takimindaki
Q tusu tzerinden bir String-Variable atanmasi, ASCU
tus takimindaki Q tusu normal metin girdisine esittir.
Girilebilecek karakterler: bakynyz "Sistem
degdiskenlerini kazima", Sayfa 322

Karakter yiiksekligi Q513 (kesin): Kazinacak
karakterlerin mm. cinsinden yukseklik degeri O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Mesafe faktorii Q514: Kullanilan fontta bir de oransal
font s6zkonusudur. Her karakter kendisine 6zel bir
geniglik degerine sahiptir ve TNC Q514=0 taniminda
buna uygun olarak kazima yapar. Eger Q514 sifira
esit olarak tanimlanmamigsa TNC karakterler
arasindaki mesafeyi 6lgeklendirir. 0 ila 9,9999 arasi
girdi alani

Yaz tipiQ515: Halihazirda fonksiyonsuz

Metin diiz/daire seklinde (0/1) Q516:
Metni bir dogru boyunca kazima: Girdi = 0
Metni bir yay Uzerine kazima: Girdi = 1

Donme konumu Q374: Eger metin bir daire lzerine
yerlestirilecekse merkez noktasi agisi. Diz metin
diizeninde kazima agcisi. Girdi alani -360,0000 ila
+360,0000°

Daire iizerine kazinacak metinde yaricap degeri Q517
(kesin): TNC'nin metni yerlestirmesi gereken yayin
yarigapinin mm. cinsinden degeri 0 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Freze beslemesi Q207: Aletin, kazima islemi yaparken
mm/dak. cinsinden hareket hizi. Girdi alani 0 ila
99999,999 alternatif olarak FAUTO, FU ya da FZ

DerinlikQ201 (artan): isleme parcasinin yiizeyi ile
kazima tabani arasindaki mesafe

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

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
ylzeyi mesafesi. Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi,
alternatif olarak PREDEF

Koord. malzeme yiizeyi Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
koordinatlari. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

2. giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi mil ekseni koordinatlari. Girdi alani O ila
99999,9999 arasi, alternatif olarak PREDEF

AN

Q513

Ornek: NC tiimceleri

62 CYCL DEF 225 KAZIMA
QS500=“TXT2“;KAZINACAK METIN

Q513=10
Q514=0
Q515=0
Q516=0
Q374=0
Q517=0
Q207=750
Q201=-0.5
Q206=150
Q200=2
Q203=+20
Q204=50

;sKARAKTER YUKSEKLIGI
sMESAFE FAKTORU
;YAZI TIPI

sMETIN DUZENI

;sDONME KONUMU
;DAIRE YARICAPI
;sFREZE BESLEMESI
sDERINLIK

sDERIN KESME BESLEME
;GUVENLIK MESAFESI
;sYUZEY KOOR.

;2. GUVENLIK MESAFESI

Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar @



Kazinabilecek karakterler

Kuguk harfler, bliylik harfler ve rakamlar haricinde asagidaki 6zel

karakterler de kullanilabilir:

MHS% & ()*+,-./15<=>2@[\] _

Eger bu karakterleri kazimak istiyorsaniz kazinacak

O TNC, % ve \ gibi 6zel karakterleri 6zel islevler icin kullanir.

metinde bunlar ¢iftli olarak, 6rn.% % seklinde girmelisiniz.

Dongl ile sesli harfleri ve ¢ap isaretlerini de kaziyabilirsiniz:

Karakter Giris
a Y%ae

6 Y%0e

a Y%ue

A %AE
0 %OE
U %UE
] %D

Basilamayacak karakterler

Metin disinda basilamayacak bazi karakterlerin formatlama amaciyla

tanimlanmasi da miimkundur. Basilamayacak karakterlerin
gbsterimine \ 6zel karakteri ile baglamalisiniz.

Asagidaki olasiliklar mevcuttur:

\n: Satir sonu

\t: Yatay gizelgeleyici (Cizelgeleyici genisligi 8 karakterle sinirlidir)
\v: Dikey cizelgeleyici (Cizelgeleyici genisligi tek bir satirla sinirhdir)

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.6 KAZIMA (dongii 225, DIN/ISO

Sistem degiskenlerini kazima

Belli karakterlere ilave olarak bazi sistem degiskenlerinin igceriklerinin
kazinmasi da mimkindir. Sistem degiskenlerinin gosterimine % 6zel
karakteri ile baslamalisiniz.

Guncel tarih bilgisini kazimak mumkindir. Bunun igin %time<x>
seklinde giris yapin. <x> tarih formatini belirler ve bunun anlami
SYSSTR ID332 fonksiyonu ile 6zdestir (Agik Metin Diyalogu Kullanici
El Kitabi, "Q Parametresi Programlama" bolima, "Sistem Verilerini Bir
String Parametresine Kopyalama" alt basligina bakiniz).

Tarih formatina 1 ila 9 arasinda veri girerken basina 0
@ koymayi unutmayin, 6rn. time08.

322
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12.7 ENTERPOLASYONLU DONME
(yazilim opsiyonu, dongu 290,
DIN/ISO: G290)

Dongu akisi

Bu déngu ile baglangig ve bitis noktasi Uzerinden tanimlanmis olan bir
doner simetrik paragraf veya isleme diizleminde bir oluk
olusturabilirsiniz (ayryca bakynyz "Isleme tipleri" Sayfa 327). Dénme
merkezi, ddongl ¢agrisindaki baslangi¢ noktasidir (XY). Donme
yuzeyleri egimli ve birbirlerine gére yuvarlatiimig olabilir. Ylzeyler hem
enterpolasyonlu dénme hem de frezeleme ile elde edilebilir.

Takim, enterpolasyonlu déndirmede dénmez. Takim X ve Y ana
eksenlerinde bir dairesel hareket uygular. TNC ayni zamanda S milini,
torna aleti bigaginin her zaman malzemenin dénlis merkezine
hizalanacagi sekilde ayarlar. Bu sayede déngu 290 ayni sekilde bir G¢
eksenli makine tzerinde de kullanilabilir.

islemenin orta noktas! yuvarlak tezgahin merkezinde olmak zorunda
degildir. Orta noktayi, déngl agma esnasinda takim pozisyonu ile
belirlersiniz.

1 TNC, alati islemin baglangi¢ noktasina gére guivenli bir ylkseklige
konumlandirir. Bu yukseklik deg@eri, kontur baglangi¢ noktasinin
tegetsel olarak glvenlik mesafesi kadar uzatiimasiyla elde edilir.

2 TNC belirlenmis konturu enterpolasyonlu doniis ile olusturur. Bu
esnada igleme diizleminin ana eksenleri dairesel bir hareket
yaparken, mil ekseni ylizeye dikey olarak hareket ettirilir.

3 Kontur sonunda TNC, aleti dikey dogrultuda glivenlik mesafesi
kadar hareket ettirir.

4 Son olarak TNC, aleti glivenli bir yikseklige getirir

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.7 ENTERPOLASYONLU DONME (yazilim opsiyonu, déngii 290, DIN/ISO

G290)

Programlamada dikkat edin!

Bu doéngu icin kullanilan alet, bir doner alet olabilecegi gibi bir freze
aleti (Q444=0) de olabilir. Bu alete ait geometri verilerini "TOOL.T" alet
tablosunda asagidaki gibi tanimlayabilirsiniz:

Aciklik 6lgust L (Dizeltme degeri icin DL):

Aletin uzunlugu (alet bigagi tizerindeki en alt nokta)

Aciklik Olgiist R (Dlzeltme degeri igin DR):

Takimin firlama dairesinin yaricapi (alet bicagi izerindeki en dis

nokta)

Aciklik dlgtist R2 (Dizeltme degeri icin DR2):
Alet bigak radyusu

&)

@

324

Makine ve TNC makine ureticisi tarafindan hazirlanmig
olmalidir. Makine el kitabindaki bilgileri dikkate alin.

Doéngller sadece uygun sekilde kontrol edilen mile sahip
makinelerde kullanilabilir (Q444=0 haric)

96 yazilim opsiyonu devrede olmalidir.

Déngl cok kesimli kaba yontma islemleri icin uygun
degildir.

Enterpolasyon merkezi, dongl ¢agrisi anindaki takim
konumudur.

TNC, islenecek ilk ylizeyi glivenlik mesafesi kadar uzatir.

TOOL CALLtUmcesinin DL ve DR degerlerine yonelik
olarak ek pay koyabilirsiniz. TNC TOOL CALL
timcesindeki DR2 girdilerini dikkate almaz.

Doéngi ¢agrisindan 6nce Dongui 32 ile blyuk bir tolerans
tanimlamaniz sayesinde makineniz yiksek bir hat hizina
erisebilir.

Makinenizin eksenlerinin hat hizi ile dogrudan
ulasilabilecek bir kesme hizi programlayin. Boylece
geometrinin en ideal sekilde ¢6zimlenmesi ve daimi bir
islem hizi elde edilebilir.

TNC, bazi takim geometrileri yliziinden olusabilecek
kontur hasarlarini denetlemez.

isleme tiplerine dikkat edin: bakynyz "isleme tipleri",
Sayfa 327
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Dongli parametresi

290

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Tanimlanmig
konturun ileri ve geri hareket esnasindaki uzatma
mesafesi. Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi, alternatif
olarak PREDEF

Emniyetli yiikseklik Q445 (kesin): takim ve malzeme
arasinda c¢arpismanin olmayacagi mutlak yukseklik;
déngu sonunda takim geri cekme pozisyonu -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Mil oryantasyonu i¢in a¢1 Q336 (kesin): Bicaklari milin
0° pozisyonuna ayarlamak igin gerekli agi. -360,0000
ila 360,0000 arasi girdi alani

Kesme hiz1 [m/dak] Q440: takimin mm/dak.cinsinden
kesme hizi. Girdi alani 0 ila 99,999

Devir basina kesme [mm/devir] Q441: takima devir
basina uygulanan besleme miktari. 0 ila 99.999 arasi
girdi alani

Baslangi¢ acis1 diizlemi XY Q442: Baslangi¢ agisi XY
dizleminde. 0 ila 359,999 arasi girdi alani

isleme yonii (-1/+1) Q443:
Saat yonunde igleme: Girdi = -1
Saat yonuine ters yonde isleme: Girdi = +1

Enterpolasyon ekseni (4...9) Q444: Enterpolasyon
ekseninin tanitim isareti.

Enterpolasyon ekseni A eksenidir: Girdi = 4
Enterpolasyon ekseni B eksenidir: Girdi = 5
Enterpolasyon ekseni C eksenidir: Girdi = 6
Enterpolasyon ekseni U eksenidir: Girdi =7
Enterpolasyon ekseni V eksenidir: Girdi = 8
Enterpolasyon ekseni W eksenidir: Girdi = 9
Kontur frezeleme: Girdi = 0

HEIDENHAIN iTNC 530
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Kontur baslangic cap1 Q491 (kesin): Baglangic
noktasinin koésesi X tzerinde, ¢cap dederini girin. -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Kontur baslangic1 Z Q492 (kesin): Baglangig
noktasinin kdsesi Z Uizerinde. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Kontur sonu ¢cap1 Q493 (kesin): Bitis noktasinin kosesi
X Uzerinde, ¢ap degerini girin. -99999,9999 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Kontur sonu Z Q494 (kesin): Bitis noktasinin kosesi Z
Uzerinde. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

G290)

Q492

Cevresel yiizey agis1 Q495: ik olarak islenecek L
: R

ylzeylerin gradyen cinsinden agi degeri. Girdi alani
-179.999 ila 179.999

Diiz yiizey agis1 Q496: ikinci olarak islenecek g
ylUzeylerin gradyen cinsinden agi degeri. Girdi alani P - -
-179.999 ila 179.999 2Q493_|

Kontur késelerinin yaricapt Q500: Islenecek yiizeyler
arasindaki kdse yuvarlatma degeri. 0 ila 999,999
arasi girdi alani

Ornek: NC tiimceleri

62 CYCL DEF 290 ENTERPOLASYONLU DONME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q445=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q336=0 ;ACI MIL
Q440=20 ;KESME HIZI
Q441=0,75 ;KESME
Q442=+0 ;BASLANGIC ACISI
Q443=-1 ;;ISLEME YONU
Q444=+6 ;ENTERP. EKSENI
Q491=+25 ;KONTUR BASLANGICI CAPI
Q492=+0 ;KONUTUR BASLANGICI Z
Q493=+50 ;KONTUR SONU X
Q494=-45 ;KONTUR SONU Z
Q495=+0 ;CEVRE ALANI ACISI
Q496=+0 ;DUZ YUZEY ACISI
Q500=4,5 ;KONTUR KOSESI YARICAPI

12.7 ENTERPOLASYONLU DONME (yazilim opsiyonu, déngii 290, DIN/ISO
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Kontur frezeleme

Q444=0 girerek yuzeyleri frezeleyebilirsiniz. Bu islem i¢in kesme
yarigapina (R2) sahip bir freze kullanin. Yizeylerde blyuUk bir él¢i

oldugunda ylizeyleri normalde frezeleyerek enterpolasyonlu
dénmeden daha iyi bir 6n isleme sirecine tabi tutabilirsiniz.

Dongu ¢ok kesimli kaba yontma islemleri icin uygundur.
@ Frezeleme iglemi esnasinda besleme hizi Q440'a (kesme

hiz1) girilen veriye esittir. Kesme hizinin birimi
metre/dakika'dir.

isleme tipleri
Baslangi¢ ve bitis noktalarinin Q495 ve Q496 agilariyla birlikte
kullaniimasiyla asagidaki isleme olanaklari elde edilir:
Ceyrek alan 1 (1) kisminda digtan igsleme:
Cevre ylzey acisi Q495'i pozitif deger olarak girin
Dulz yizey acgisi Q496'y1 negatifi deder olarak girin

Kontur baslangici X Q491'e kontur bitisi X Q493'ten kiiglk bir

deger girin

Kontur baglangici Z Q492'ye kontur bitisi Z Q494'ten buyuk bir

deger girin

Ceyrek alan 2 (2) kisminda igten igleme:
Cevre ylzey acgisi Q495'i negatif deger olarak girin
Diz ylzey agisi Q496'y1 pozitif deder olarak girin

Kontur baglangici X Q491'e kontur bitisi X Q493'ten biyuk bir

deger girin

Kontur baslangici Z Q492'ye kontur bitisi Z Q494'ten blyUk bir

deger girin

Ceyrek alan 3 (3) kisminda distan igleme:
Cevre ylzey agisi Q495'i pozitif deder olarak girin
Diiz yuzey agisi Q496'y1 negatifi deger olarak girin

Kontur baslangici X Q491'e kontur bitisi X Q493'ten blyuk bir

deger girin

Kontur baslangici Z Q492'ye kontur bitisi Z Q494'ten kiiguk bir

deger girin

Ceyrek alan 4 (4) kisminda igten igleme:
Cevre ylzey acisi Q495'i negatif deger olarak girin
Dz ylzey acisi Q496'y1 pozitif deder olarak girin

Kontur baslangici X Q491'e kontur bitisi X Q493'ten kiiglk bir deder girin
Kontur baslangici Z Q492'ye kontur bitisi Z Q494'ten kiiglk bir deger girin

Eksenel oluk:

Kontur baslangici X Q491'e kontur bitisi X Q493 ile ayni bir deder girin

Radyal oluk:

Kontur baslangici Z Q492'ye kontur bitisi Z Q494'ten kiguk bir

deger girin

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Genel olarak tarama sistemi donguleri hakkinda

13.1 Genel olarak tarama sistemi
donguleri hakkinda

TNC'nin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi i¢in hazirlanmis olmasi gerekir.
Makine el kitabini dikkate alin.

()

Eger HEIDENHAIN tarama sistemlerini kullaniyorsaniz
HEIDENHAIN'In yalnizca tarama sistemi déngulerinin
islevlerini yerine getirmeyi Ustlendigini unutmayin!

Program akisi sirasinda 6lgim yapmaniz durumunda, alet
verilerinin (uzunluk, yarigap) ya kalibre edilmis verilerden
ya da son TOOL CALL tiimcesinden kullanilabilinmesini
saglayin (MP7411 lizerinden segim yapilabilir).

@

Fonksiyon bigimi

TNC bir tarama sistemi dénguistiniin islemesine basladiginda 3D
tarama sistemi eksene paralel olarak malzemeye dogru hareket eder
(bu durum, temel devrin etkin ve ¢calisma diizleminin ¢evrilmis olmasi
halinde de gecerlidir). Makine Ureticisi bir makine parametresinde
tarama beslemesini belirler (bkz. bu boliimde daha sonra anlatilan
"Tarama sistemi donglileri ile galismaya baslamadan 6nce" kismi).

Tarama pimi malzemeye degdiginde,

3D tarama sistemi TNC'ye bir sinyal gdnderir: Taranan konumun
koordinatlari kaydedilir

3D tarama sistemi durur ve

hizli beslemede tarama isleminin baslatma pozisyonuna geri gider

Belirlenen bir mesafede tarama pimi hareket ettirilmediginde TNC ilgili
hata mesajini verir (yol: MP6130).

330
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Manuel ve el. el ¢arki igletim tiirlerinde tarama g
sistemi dongiileri c
TNC, manuel ve el. el garki isletim tirlerinde asagidaki islemleri i
yapabileceginiz tarama sistemi dongulerini kullanima sunar: ©
Tarama sisteminin kalibre edilmesi <
Malzeme dengesizliginin dengelenmesi -
Referans noktalarinin belirlenmesi 2
=3
Otomatik isletim igin tarama sistemi dongiileri c
TNC, manuel ve el. el ¢arki isletim tlrlerinde kullandiginiz tarama Hanusl Program kaydetme/dizenleme
sistemi dongdlerinin yani sira, otomatik isletimde cesitli kullanim 2. Delme: Orta 1. eksen?
alanlari i¢in birgok dénguyl kullanima sunar: 1 BCTon'al s e yio 2o "
3 P Ine =
Kumanda eden tarama sisteminin kalibre edilmesi %o Lol et 20 "] omreor e
Malzeme dengesizliginin dengelenmesi 2. oRTh 1. EKsEN ‘%
) . e IR S
Referans noktalarinin belirlenmesi G2B0s+100 SGUUENLI VUCSEKLIK , L
; ; e g T e v 7
Otomatik malzeme kontroli

0337=+0
END PGM NEU MM

cLl
«{m
[+]

Otomatik alet dlgimi

"
®
8
N

Tarama sistemi déngulerini TOUCH PROBE tusu lzerinden program
kaydetme/dlizenleme isletim tiriinde programlayabilirsiniz. 400'den
itibaren olan tarama sistemi déngdleri, yeni ¢galisma dongdleri gibi
gecis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir. TNC'nin gesitli
déngllerde kullandigi ayni fonksiyona sahip parametreler, daima ayni ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
numaraya sahiptir: Orn. Q260 daima guvenli olan yuksekliktir, Q261

daima 6lglim yuksekligi vs.

ﬁ@
3
g
2

®u
o

TNC, programlamay! kolaylastirmak icin déngi tanimi esnasinda
yardimci bir resim gosterir. Resimde, girmeniz gereken parametrenin
arka plani acik renktedir (bkz. sagdaki resim).

=
13.1 Genel olarak tarama sistemi

HEIDENHAIN iTNC 530 331 @



uleri hakkinda

ong

13.1 Genel olarak tarama sistemi

Program kaydetme/diizenleme igletim tiiriinde tarama sistemi
dongiisiiniin tanimlanmasi

TOUCH
PROBE

Yazilhim tusu gubugu gruplar halinde mevcut olan tim
tarama sistemi fonksiyonlarini gosterir

Tarama dongusi grubunu segin, érn. Referans
noktasi belirleyin. Otomatik alet 6l¢climu igin dénguleri
ancak makinenizin bunlara hazirlanmig olmasi
durumunda kullanabilirsiniz

Donglyl segin, 6rn. Cep ortasi referans noktasi
belirleyin. TNC bir diyalog agar ve tim giris degerlerini
sorgular; ayni zamanda TNC sag ekran yarisinda bir
grafik ekrana getirir, burada girilecek parametreler
parlak yansitilmistir

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

Siz gerekli biitiin verileri girdikten sonra TNC diyalogu
sona erdirir

- L Yazilim

Olgiim dongiisii grubu tusu Sayfa
Malzeme edim konumunun otomatik i Sayfa 338
olarak belirlenmesi ve dengelenmesini |

saglayan dongiler

Otomatik referans noktasi belirlemek Sayfa 360
icin dongdler -

Otomatik ¢calisma pargasi kontroli igin Sayfa 414
donguler 0

Kalibrasyon déngiileri, Ozel déngiiler ozeL Sayfa 464
Otomatik kinematik olgtimleri igin KeneraT £ Sayfa 480
déngiiler W,

Otomatik alet 6lgimu icin dénguler Sayfa 512
(makine Ureticisi tarafindan onaylanir) =

332

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 410 IC DIKDORTGEN REF. NOK.

Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+0

;ORTA 1. EKSEN
;ORTA 2. EKSEN

;1. YAN UZUNLUK

;2. YAN UZUNLUK
;OLCUM YUKSEKLIGI
;GUVENLIK MESAFESI
;sGUVENLI YUKSEKLIK

;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;TABLODA NO.
;REFERANS NOKTASI
;REFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;TARAMA TS EKSENI
;TS EKSENI ICIN 1. KO.
;TS EKSENI ICIN 2. KO.
;TS EKSENI ICIN 3. KO.
;REFERANS NOKTASI
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13.2 Tarama sistemi donguleriyle
calismadan once!

Olgiim gérevlerinde mimkiin oldugunca genis bir kullanim alanin
kaplayabilmek icin makine parametreleri Gzerinden tarama sistemi
dongilerinin genel davranisini belirleyen ayar olanaklari mevcuttur:

Tarama noktasina maksimum hareket yolu:
MP6130

Tarama piminin MP6130'da belirlenen mesafede hareket ettiriimemesi
durumunda TNC bir hata mesaji verir.

Tarama noktasina glivenlik mesafesi: MP6140

MP6140'ta, TNC'nin tarama sistemini tanimlanmis veya déngu
tarafindan hesaplanmis tarama noktasina ne kadar uzaklikta 6n
pozisyona getirecegini belirleyebilirsiniz. Bu deger ne kadar kugtk
olursa tarama pozisyonunun tanimlanmasi da o kadar kesin olmalidir.
Bircok tarama sistemi déngiistinde ayrica makine parametresi 6140'a
ilave olarak etki eden bir glivenlik mesafesi belirleyebilirsiniz.

Enfraruj tarama sisteminin programlanmisg
tarama yonune dogru yonlendirilmesi: MP6165

Olgiimiin dogrulugunu artirmak igin MP 6165 = 1 (izerinden bir enfraruj
tarama sisteminin her bir tarama isleminden dnce programlanmis
tarama ydnunine dogru yénlendirmesini saglayabilirsiniz. Bdylece
tarama pimi de daima ayni yéne dogru hareket ettirilir.

MP6165'i degistirdiginizde, saptirma tutumu degisecegdi
@ icin tarama sistemini yeniden kalibre etmeniz gerekir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.2 Tarama sistemi donguleriyle ¢calismadan once!

Manuel isletimde temel devri dikkate alin:
MP6166

Duzenleme igletiminde de pozisyonlarin ayri ayri taranmasinda
Olcimiin dogrulugunu artirmak igin MP 6166 = 1 lzerinden TNC'nin
tarama islemi esnasinda aktif bir temel devrini dikkate almasini, baska

bir deyisle, eik bir sekilde malzemeye dogru gitmesini saglayabilirsiniz.

Egik bir konumda tarama yapma fonksiyonu manuel
isletimde asagidaki fonksiyonlar icin etkin degildir:
Uzunlugu kalibre etme
Yaricapi kalibre etme
Temel devri tespit etme

Coklu élgiim: MP6170

TNC, 6lgim guvenligini artirmak icin her tarama islemini arka arkaya
en fazla iig kez gergeklestirebilir. Olgiilen pozisyon degerlerinin
arasinda ¢ok fazla sapma s6z konusu olmasi halinde TNC bir hata
mesajl verir (sinir deger MP6171'de belirlenmistir). Olgiimii
tekrarlayarak, 6rn. kirlenme sonucunda tesadiifen meydana gelen
olasi Olgiim hatalarini tespit edebilirsiniz.

Olgiim degerlerinin glivenilir bir aralikta olmasi durumunda TNC, tespit
edilen pozisyonlardan ortalama degeri kaydeder.

Olgiimiin tekrarlanmasinda giivenilir deger
arahigi: MP6171

Olgiimii tekrarlamaniz halinde MP6171'de, dlglim degerlerinin
arasinda meydana gelecek sapmanin degerini belirleyin. Olgiim
degerlerinin arasindaki fark MP6171'deki degerden daha fazla olursa
TNC bir hata mesaji verir.

334
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Kumanda eden tarama sistemi, tarama
beslemesi: MP6120

MP6120'de TNC'nin malzemeyi hangi besleme ile tarayacagini
belirleyebilirsiniz.

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri igin besleme: MP6150

MP6150'de TNC'nin tarama sistemini hangi besleme ile 6ne dogru
veya Olgiim degerleri arasinda konumlandiracagini belirleyebilirsiniz.

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri i¢in hizli hareket: MP6151

MP6151'de TNC'nin tarama sistemini MP6150 ile tanimlanmig olan
beslemeyle mi, yoksa makinenin hizli hareketinde mi konumlandirip
konumlandirmayacagini belirleyebilirsiniz.

Girig degeri = 0: MP6150'den besleme ile konumlama

Giris deg@eri = 1: Hizli hareket ile 6n konumlama

KinematicsOpt, optimize etme modunda
tolerans siniri: MP6600

MP6600'de TNC'nin, optimize etme modunda hangi dederden itibaren
tespit edilen kinematik verilerin bu sinir degerin lizerine ¢iktigina dair
bir mesaj gosterecegine iligkin bir tolarans siniri belirleyebilirsiniz. On
ayarlama: 0.05. Makine ne kadar blyuk olursa, degerlerin de o kadar
yiksek olmasi gerekir

Girig alani: 0.001 ila 0.999

KinematicsOpt, kalibrasyon bilye yaricapindan
izin verilen sapma: MP6601

MP6601'de dongler tarafindan otomatik olarak oélgiilen kalibrasyon
bilye yarigapi ve girilen ddngii parametresi arasindaki izin verilen
azami sapmay! belirleyebilirsiniz.

Girdi alani: 0.01ila 0.1

TNC her 6lgim noktasinda kalibrasyon bilye yaricapini iki kez her 5
tarama noktasi lizerinden hesaplar. Yarigapin Q407 + MP6601'den
daha blylk olmasi durumunda bir hata mesaji gosterilir. Zira bu
durumda bir kirlenmenin oldugu varsayilir.

TNC tarafindan belirlenen yarigapin 5 * (Q407 - MP6601) degerinden
daha kiigik olmasi halinde TNC bu durumda da yine bir hata mesaji
verir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tarama sistemi dongulerine iglem yapilmasi

Biitlin tarama sistemi donguleri DEF aktiftir. Boylece TNC donguyd,
program akisinda dongu tanimlamasinin TNC tarafindan islenmesi
durumunda otomatik olarak isler.

yarigcap) ya kalibre edilmis verilerden ya da son TOOL-
CALL timcesinden etkin duruma gelebilmesini saglayin
(MP7411 Uzerinden segim yapilabilir, bkz. iTNC 530'un
Kullanici El Kitabi, "Genel kullanici parametreleri").

@ Doénguniin baslangicinda, diizeltme verilerinin (uzunluk,

408'den 419'a kadar olan tarama sistemi déngulerini temel
devrin etkin olmasi halinde de isleyebilirsiniz. Ancak,
6lciim déngustinden sonra sifir noktasi tablosundaki sifir
noktasi kaydirma dongusu 7 ile galistiginizda temel devir
acisinin artik degismemesine dikkat edin.

Numarasi 400'den biyuk olan tarama sistemi dénguileri tarama
sistemini bir konumlama mantigina gére éne dogru konumlandirir:

Tarama pimi gliiney kutbunun mevcut olan koordinatinin (déngiide
belirlenmis olan) giivenli yiksekligin koordinatindan daha kuigik
olmasi durumunda TNC tarama sistemini dncelikle tarama sistemi
ekseninde glvenli yukseklige geri ¢eker, ardindan da ¢alisma
dizleminde birinci tarama noktasinda konumlandirir

Tarama pimi giiney kutbunun mevcut olan koordinatinin givenli
yUksekligin koordinatindan daha biyuk olmasi durumunda TNC,
tarama sistemini 6ncelikle galisma diizleminde birinci tarama
noktasinda, ardindan da tarama sistemi ekseninde dogrudan élgiim
yuksekliginde konumlandirir

13.2 Tarama sistemi donguleriyle ¢calismadan once!
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Tarama sistem dongiileri:
isleme pargasi egim
konumunun otomatik
tespiti
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14.1 Temel bilgiler

14.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, calisma pargasi dengesizligini belirleyebileceginiz ve
dengeleyebilecegdiniz bes dénglyu kullanima sunar. Ek olarak 404

dongusti ile bir temel devri sifirlayabilirsiniz:

Dongii

Yazilim
tusu

Sayfa

400 TEMEL DEVIR iki nokta tizerinden
otomatik belirleme, temel devir
fonksiyonu tizerinden dengeleme

Sayfa 340

401 KIRMIZI 2 DELIK ki delik
Uzerinden otomatik belirleme, temel
devir fonksiyonu Uzerinden dengeleme

Sayfa 343

402 KIRMIZI 2 TIPA ki tipa tizerinden
otomatik belirleme, temel devir
fonksiyonu tizerinden dengeleme

Sayfa 346

403 DEVIR EKSENINDEKI KIRMIZI iki
delik Gizerinden otomatik belirleme,
yuvarlak tezgah devri Uzerinden
dengeleme

Sayfa 349

405 C EKSENINDEKI KIRMIZI Bir
delme orta noktasi ile pozitif Y ekseni
arasindaki a¢i kaydirmanin otomatik
yonlendirilmesi, yuvarlak tezgah
cevirme ile dengeleme

Sayfa 354

404 TEMEL DEVRI AYARLA istediginiz
bir temel devri ayarlayin

Sayfa 353
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Malzeme dengesizligini belirlemek igin tarama
sistemi dongusi

400, 401 ve 402 dongtlerinde Q307 parametresi n ayar temel devrini
ile belirleyebilirsiniz, lgiim sonucunun bilinen bir agiya gore o (bakiniz
sagdaki resim) diizeltiimesi gerekip gerekmedigini belirleyin. Boylece
istediginiz bir dizlemin 1 malzemeye ait olan temel devrini
Olgebilirsiniz ve 0° yoniindeki referansi 2 olusturabilirsiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 TEMEL DEVIR (dongui 400, DIN/ISO

G400)

14.2 TEMEL DEVIR

(déngii 400, DIN/ISO: G400)

Devre akisi

Tarama sistemi dénguisi 400, bir dogru Uzerinde bulunmasi gereken
iki noktanin élglimesi ile bir malzeme dengesizligini belirler. TNC,
temel devir fonksiyonu ile dlgllen degeri dengeler.

1

TNC tarama sistemini, ylksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongilerine iglem yapilmasi" Sayfa 336) programlanan tarama
noktasi 1 icin konumlar. TNC, tarama sistemini giivenlik mesafesi
kadar belirlenen hareket yonii tersine hareket ettirir

Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular

Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama iglemini uygular

TNC, tarama sistemini giivenli ylkseklige konumlandirir ve
belirlenen temel devri uygular

Programlama esnasinda dikkat edin!

340

Doéngi tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir takim ¢agirma islemini programlamalisiniz.

TNC, dongi baslangicindaki aktif temel devri sifirlar.

YA
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Dongli parametresi

a00 1. 6l¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma T

- dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktasinin Q267
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Y

Q272=2

G400)

!
+

1. 6l¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
diizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktasinin Z
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. dl¢iim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma GG
dizleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin \ D MP6140
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Q264 05'20

2. dl¢iim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma {} P
duzleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin BWZN D >
koordinati. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi X

alani T
Q263 Q265 Q272=1

Olgiim ekseni Q272: Olgiim yapilmasi gereken
calisma diizlemi ekseni:

1: Ana eksen = Olciim ekseni

2:Yan eksen = Olgliim ekseni

14.2 TEMEL DEVIR (dongii 400, DIN/ISO

Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye Z A
hareket yonu:

-1:Hareket yoni negatif
+1: Hareket yonu pozitif

— 3

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261 Q260
(kesin): Olgimuin yapilacagi tarama sistemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Q261

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve N
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, 4@%

<V

MP6140 icin ilave etkilidir. Giris aralidi 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (ayna) arasinda hicbir garpismanin
olamayacagi tarama sistemi koordinati. Girig araligi -
99999,9999 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF
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14.2 TEMEL DEVIR (dongui 400, DIN/ISO

G400)

Giivenli yiikseklige hareket et Q301: Tarama
sisteminin 6lgiim noktalari arasinda nasil sirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlciim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif PREDEF

Temel devir 6n ayar1 Q307 (kesin): Eger olglilecek
dengesizlik ana ekseni degil de istediginiz bir dogruyu
baz aliyorsa referans dogrusunun agisini girin. TNC,
temel devir icin 6lglilen deger ile referans dogrusu
acisi arasindaki farki belirler. Giris araligi -360,000 ila
360,000

Tabloda preset numaras1 Q305: TNC'de girilen temel
devir icin kaydedilmesi gereken numaray! preset
tablosunda belirtin. Q305=0 olarak girildiginde TNC,
belirlenen temel devri manuel isletim tirindeki
KIRMIZI menude belirtir. Giris araligi 0 ila 99999

Ornek: NC 6nermeleri

5 TCH PROBE 400 TEMEL DEViR
Q263=+10 ;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+3,5 ;1. NOKTA 2. EKSEN
Q265=+25 ;2. NOKTA 1. EKSEN
Q266=+8 ;2. NOKTA 2. EKSEN
Q272=2 ;OLCUM EKSENI
Q267=+1 ;HAREKET YONU
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIiGi
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLIi YUKSEKLIiK

Q301=0 ;GUVENLI YOKSEKLIGE
HAREKET

Q307=0 ;TEM DEV. ON AYAR
Q305=0 ;TABLODA NO.

Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik tespiti @



14.3 iki delik iizerinde TEMEL DEVIR
(déngii 401, DIN/ISO: G401)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi déngusu 401, iki deligin orta noktasini kapsar. Daha
sonra TNC galisma diizlemi ana ekseni ile delme orta noktasi baglanti
dogrusu arasindaki aglyi hesaplar. TNC, temel devir fonksiyonu ile
hesaplanan degeri dengeler. Alternatif olarak belirlenen dengesizligi,
yuvarlak tezgah donusu ile dengeleyebilirsiniz.

1 TNC, tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den) ve
konumlama mantigini (bakynyz "Tarama sistemi déngllerine islem
yapiimasi" Sayfa 336) girilen ilk delme 1 merkezi (izerinde
konumlandirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim yiiksekligine gider ve ilk
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

3 Daha sonra tarama sistemi guivenli yikseklige geri gider ve ikinci
deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

4 TNC, tarama sistemini givenli yikseklige hareket ettirir ve ikinci
delme orta noktasini dért tarama ile belirler

5 TNC, son olarak tarama sistemini guivenli ylkseklige getirir ve
belirlenen temel devri uygular

Programlama esnasinda dikkat edin!

Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir takim ¢agirma iglemini programlamalisiniz.
TNC, déngl baslangicindaki aktif temel devri sifirlar.

Bu tarama sistemi déngusuine, ¢alisma dizlemi cevirme
fonksiyonu aktifken izin verilmez.

Eger dengesizligi bir yuvarlak tezgah devri ile kompanse
etmek isterseniz TNC asagidaki devir eksenlerini otomatik
olarak kullanir:

Z takim ekseninde C

Y takim ekseninde B

X takim ekseninde A

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 Iki delik uizerinde TEMEL DEVIR (dongu 401, DIN/ISO

G401)

Dongu parametresi

401

344

1. delik: orta 1. eksen Q268 (kesin): Calisma diizlemi
ana ekseninde ilk deligin orta noktasi. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

1. delik: orta 2. eksen Q269 (kesin): Calisma diizlemi
yan ekseninde ilk deligin orta noktasi. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

2. delik: orta 1. eksen Q270 (kesin): Calisma duzlemi
ana ekseninde ikinci deligin orta noktasi. -99999.9999
ile 99999.9999 arasi girdi alani

2. delik: orta 2. eksen Q271 (kesin): Calisma duzlemi
yan ekseninde ikinci deligin orta noktasi. -99999.9999
ile 99999.9999 arasi girdi alani

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgiimiin yapilacagi tarama sistemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas
noktasi). Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (ayna) arasinda hicbir garpismanin
olamayacagi tarama sistemi koordinati. Girig arahg -
99999,9999 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Temel devir 6n ayar1 Q307 (kesin): Eger olglilecek
dengesizlik ana ekseni degil de istediginiz bir dogruyu
baz aliyorsa referans dogrusunun agisini girin. TNC,
temel devir icin 6lglilen deger ile referans dogrusu
acisi arasindaki farki belirler. Giris araligi -360,000 ila
360,000

Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik tespiti @
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Tabloda preset numaras1 Q305: TNC'de girilen temel ~ Ornek: NC énermeleri e
devir icin kaydedilmesi gereken numarayi preset ; S
tablosunda belirtin. Q305=0 olarak girildiginde TNC, 5 TCH PROBE 401 KIRMIZI 2 DELIK <
belirlenen temel devri manuel isletim tirindeki Q268=+37 ;1. ORTA 1. EKSEN (D
KIRMIZI menude belirtir. E§er dengesizligin yuvarlak

tezgah devri ile dengelenmesi gerekiyorsa Q269=+12 ;1. ORTA 2. EKSEN iy
parametrenin hicbir etkisi yoktur (Q402=1). Bu Q270=+75 ;2. ORTA 1. EKSEN

durumda dengesizlik, aci degeri olarak kaydedilmez.

Girig araligi 0 ila 99999 Q271=+20 ;2. ORTA 2. EKSEN

Temel devir/ dogrultma Q402: TNC'nin ayarlanan Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

dengesizligini temel devir olarak mi yoksa yuvarlak Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

tezgah devrine gére mi yonlendirilecegini belirleyin: =

0: Temel devri ayarlama Q307=0 ;TEM DEV. ON AYAR

1: Yuvarlak tezgah devrini uygulama Q305=0 sTABLODA NO.

Eger yuvarlak tezgah devrini segerseniz TNC =

belirlenen dengesizligini kaydetmez, eger Q305 Q402=0 ;YONLENDIRME

parametresinde bir tablo satirini tanimlasaniz da Q337=0 ;SIFIRLAMA

kaydetmez

Yonlendirmeden sonra sifir girin Q337: TNC'nin
dogrultulan déner eksenin gostergesini 0'a
ayarlamasi gerektigini ya da gerekmedigini belirleyin:
0: Devir ekseni gostergesini yonlendirmeden sonra 0
olarak ayarlamayin

1: Devir ekseni gostergesini yonlendirmeden sonra 0
olarak ayarlayin

TNC gostergeyi = 0 olarak, ancak siz Q402=1
tanimladiktan sonra ayarlayin

14.3 Iki delik tzerinde TEMEL DEVIR (dongu 401, DIN/ISO
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inde TEMEL DEVIR (dongiu 402, DIN/ISO

14.4 Ik

G402)

I pim lUzer

14.4 ki pim iizerinde TEMEL DEVIR
(déngii 402, DIN/ISO: G402)

Ddngu akisi

Tarama sistemi déngulist 402, iki tipanin orta noktasini kapsar. Daha
sonra TNC galisma diizlemi ana ekseni ile tipa orta noktasi baglanti
dogrusu arasindaki aglyl hesaplar. TNC, temel devir fonksiyonu ile
hesaplanan degeri dengeler. Alternatif olarak belirlenen dengesizligi,
yuvarlak tezgah doénlsi ile dengeleyebilirsiniz.

1 TNC, tarama sistemini yiksek besleme ile (deger MP6150'den) ve
konumlama mantigini (bakynyz "Tarama sistemi déngdlerine islem
yapilmasi" Sayfa 336) ilk tipanin tarama noktasi 1 lzerinde
konumlar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen él¢iim yiiksekligine 1 gider ve ilk
tipa orta noktasini dort tarama ile belirler. 90° olarak belirlenen
tarama noktalari arasindaki tarama sistemi, bir yay tUzerinde
hareket eder

3 Daha sonra tarama sistemi glivenli yikseklige geri gider ve ikinci
tipanin 5 tarama noktasini konumlar

4 TNC tarama sistemini girilen dl¢iim yiiksekligine 2 getirir ve ikinci
tipa orta noktasini dért tarama ile belirler

5 TNC, son olarak tarama sistemini glivenli yukseklige getirir ve
belirlenen temel devri uygular

Programlama esnasinda dikkat edin!

Dongl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir takim ¢agirma islemini programlamalisiniz.

TNC, déngu baslangicindaki aktif temel devri sifirlar.

Bu tarama sistemi déngtistine, ¢alisma dizlemi gevirme
fonksiyonu aktifken izin verilmez.

Eger dengesizligi bir yuvarlak tezgah devri ile kompanse
etmek isterseniz TNC asagidaki devir eksenlerini otomatik
olarak kullanir:

Z takim ekseninde C

Y takim ekseninde B

X takim ekseninde A
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Dongli parametresi

402

1. tipa: orta 1. eksen (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde ilk tipanin orta noktasi. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

1. tipa: orta 2. eksen Q269 (kesin): Calisma dizlemi
yan ekseninde ilk tipanin orta noktasi. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Tipa 1 ¢cap1 Q313: 1. tipanin yaklasik ¢capi. Degeri gok
blyuk girin. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

TS ekseninde pim 1 6l¢iim yiiksekligi Q261 (kesin): Pim
1 8lgumlnun yapilacagdi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

2. tipa: orta 1. eksen Q270 (kesin): Calisma diizlemi
ana ekseninde ikinci tipanin orta noktasi. -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

2. tipa: orta 2. eksen Q271 (kesin): Calisma diizlemi
yan ekseninde ikinci tipanin orta noktasi. -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Tipa 2 ¢cap1 Q314: 2. tipanin yaklasik ¢capi. Degeri gok
blyuk girin. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

TS ekseninde pim 2 6l¢iim yiiksekligi Q315 (kesin): Pim
2 8lgimunun yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 icin ilave etkilidir. Giris araligi 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi tarama sistemi koordinati. Giris aralig -
99999,9999 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF
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14.4 ki pim Uzerinde TEMEL DEVIR (dongu 402, DIN/ISO

G402)

Giivenli yiikseklige hareket et Q301: Tarama
sisteminin élgcim noktalari arasinda nasil calisacagini
belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlciim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli ylkseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif PREDEF

Temel devir 6n ayar1 Q307 (kesin): Eger olglilecek
dengesizlik ana ekseni degil de istediginiz bir dogruyu
baz aliyorsa referans dogrusunun agisini girin. TNC,
temel devir icin 6lglilen deger ile referans dogrusu
acisi arasindaki farki belirler. Giris araligi -360,000 ila
360,000

Tabloda preset numaras1 Q305: TNC'de girilen temel
devir icin kaydedilmesi gereken numaray! preset
tablosunda belirtin. Q305=0 olarak girildiginde TNC,
belirlenen temel devri manuel isletim tirindeki
KIRMIZI menude belirtir. Eger dengesizligin yuvarlak
tezgah devri ile dengelenmesi gerekiyorsa
parametrenin higbir etkisi yoktur (Q402=1). Bu
durumda dengesizlik, a¢i degeri olarak kaydedilmez.
Girig arahgi 0 ila 99999

Temel devir/ dogrultma Q402: TNC'nin ayarlanan
dengesizligini temel devir olarak mi yoksa yuvarlak
tezgah devrine goére mi ydnlendirilecegini belirleyin:
0: Temel devri ayarlama

1: Yuvarlak tezgah devrini uygulama

Eger yuvarlak tezgah devrini segerseniz TNC
belirlenen dengesizligini kaydetmez, eger Q305
parametresinde bir tablo satirini tanimlasaniz da
kaydetmez

Yonlendirmeden sonra sifir girin Q337: TNC'nin
dogrultulan déner eksenin géstergesini 0'a
ayarlamasi gerektigini ya da gerekmedigini belirleyin:
0: Devir ekseni gostergesini yonlendirmeden sonra 0
olarak ayarlamayin

1: Devir ekseni gostergesini yénlendirmeden sonra 0
olarak ayarlayin

TNC gdstergeyi = 0 olarak, ancak siz Q402=1
tanimladiktan sonra ayarlayin

348

Ornek: NC 6nermeleri

5 TCH PROBE 402 KIRMIZI 2 TIPA

Q268=-37 ;1. ORTA 1. EKSEN

Q269=+12 ;1. ORTA 2. EKSEN

Q313=60 ;TIPA 1 CAPI

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGi 1

Q270=+75 ;2. ORTA 1. EKSEN

Q271=+20 ;2. ORTA 2. EKSEN

Q314=60  ;TIPA 2 CAPI

Q315=-5 ;OLCUM YUKSEKLIiGi 2

Q320=0 ;sGUVENLIK MESAFESI

Q260=+20 ;GUVENLIi YUKSEKLIiK

Q301=0 ;GUVENLI YOKSEKLIGE
HAREKET

Q307=0 ;sTEM DEV. ON AYAR

Q305=0 ;TABLODA NO.

Q402=0 ;sYONLENDIRME

Q337=0 ;SIFIRLAMA

Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik tespiti @



14.5 Bir devir ekseni Uzerinde
TEMEL DEVRI dengeleyin
(dongu 403, DIN/ISO: G403)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 403, bir dogru Uzerinde bulunmasi gereken
iki noktanin élgtlmesi ile bir malzeme dengesizligini belirler. Belirlenen
malzeme dengesizligi, TNC'yi A, B ve C ekseninin dénmesi ile
dengeler. Malzeme, istenildigi gibi yuvarlak tezgah tzerinde gerili
olabilir.

1 TNC tarama sistemini, yiiksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongiilerine iglem yapilmasi" Sayfa 336) programlanan tarama
noktasi 1 icin konumlar. TNC, tarama sistemini glivenlik mesafesi
kadar belirlenen hareket yonu tersine hareket ettirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim ytiksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular

3 Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini glvenli ylkseklige geri getirir ve dénglide
tanimlanan devir eksenini belirtilen deger kadar konumlar. Segime
bagli olarak gdstergeyi yonlendirmeden sonra 0 olarak
ayarlayabilirsiniz

HEIDENHAIN iTNC 530

G403)

YA

O

Y

DIN/ISO

de TEMEL DEVRI dengeleyin (dongu 403,

i Uzerin

14.5 Bir devir eksen

” @



Programlama esnasinda dikkat edin!

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

G403)

&)

Déner eksenin son konumlandirmasinda garpigsmalari
onleyecek sekilde yeteri kadar buyik yiikseklik giivenligi
saglanmis olmasina dikkat edin!

Parametre Q312 Dengeleme hareketi icin eksen iginde
degeri 0 olarak girerseniz déngu, yonlendirilecek donls
eksenini otomatik olarak belirler (6nerilen ayar). Bu
esnada tarama noktalarinin sirasina bagh olarak gergek
yon ile birlikte bir agi belirlenir. Belirlenen agi, birinci
tarama noktasindan ikincisine dogru gésterir. Parametre
Q312icinde A, B veya C eksenini dengeleme ekseni olarak
segerseniz dongu, aglyl tarama noktalarinin sirasina bagh
olmaksizin belirler. Hesaplanan agi -90 ila +90°
araligindadir. Yénlendirme sonrasinda dénus ekseninin
konumunu kontrol edin!

DIN/ISO

de TEMEL DEVRI dengeleyin (dongu 403,

Doéngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir takim cagirma islemini programlamalisiniz.

@

TNC, belirlenen aclyi, Q150 parametresinde kaydeder.

Dengeleme ekseninin déngu tarafindan otomatik olarak
belirlenmesi icin TNC'de bir kinematik tanim bulunmalidir.

i Uzerin

14.5 Bir devir eksen
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Dongli parametresi

403

=R

1. 6l¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

1. 6l¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
diizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. dl¢iim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. dl¢iim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma
diizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

Olciim ekseni Q272: Olciim yapiimasi gereken eksen:
1: Ana eksen = Olgiim ekseni

2: Yan eksen = Olgiim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olgiim ekseni

Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye
hareket yonu:

-1: Hareket yoni negatif

+1: Hareket yonu pozitif

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglimiin yapilacagi tarama sistemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas
noktasi). Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 icin ilave etkilidir. Giris aralidi 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 Bir devir ekseni uzerinde TEMEL DEVRI dengeleyin (dongu 403,

: G403)

DIN/ISO

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve Ornek: NC 6nermeleri

malzeme (ayna) arasinda hicbir gcarpismanin

olamayacag tarama sistemi koordinati. Giris araligi - 3 TCH PROBE 403 C EKSENINDEKI KIRMIZI
99999,9999 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF Q263=+25 ;1. NOKTA 1. EKSEN

Giivenli yiikseklige hareket et Q301: Tarama Q264=+10 ;1. NOKTA 2. EKSEN
sisteminin él¢ciim noktalari arasinda nasil calisacagini

belirleyin: Q265=+40 ;2. NOKTA 1. EKSEN

0: Olciim yiiksekliginde &lgiim noktalari arasinda Q266=+17 ;2. NOKTA 2. EKSEN

hareket — =

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda Q272=2 ;OLCUM EKSENI

hareket Q267=+1 ;HAREKET YONU

Dengeleme hareketi icin eksen Q312: TNC'nin hangi Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

devir ekseni ile él¢ilen dengesizligini dengelemesi
gerektigini belirleyin. Q320=0

0: Otomatik mod — TNC ydnlendirilecek donus Q260=+20
eksenini aktif kinematik tUzerinden belirler. Otomatik

modda ilk tezgah donls ekseni (malzemeden yola Q301=0
¢ikarak) dengeleme ekseni olarak kullanilir. Onerilen

ayar! Q312=0
4: Dengesizligi A dénus ekseni ile dengeleyin

5: Dengesizligi B donls ekseni ile dengeleyin Q337=0
6: Dengesizligi C devir ekseni ile dengeleyin Q305=1
Yonlendirmeden sonra sifir girin Q337: TNC'nin Q303=+1

dogdrultulan déner eksenin gostergesini 0'a

ayarlamasi gerektigini ya da gerekmedigini belirleyin:

0: Devir ekseni gostergesini yonlendirmeden sonra 0 Q380=+0
olarak ayarlamayin

1:Devir ekseni gdstergesini yonlendirmeden sonra 0

olarak ayarlayin

Tablonun numarasit Q305: TNC'nin déner ekseni
sifirlamasi gerektigi, Preset tablosunda/ sifir noktasi
tablosunda numaray belirtin. Sadece Q337 =1
oldugunda gegerli. Girig araligi 0 ila 99999

Olgiim degeri aktarm (0,1) Q303: Bulunan aginin sifir
tablosunda mi yoksa preset tablosunda mi
belirlenecegdini tanimlayin:

0: Bulunan agly! sifir noktasi kaydirmasi olarak
gulincel sifir noktasi tablosuna yazin. Referans
sistemi, aktif haldeki malzeme koordinat sistemidir
1: Bulunan aglyi preset tablosuna yazin. Referans
sistemi, makine koordinat sistemidir (REF sistemi)

Referans acis1? (0=ana eksen) Q380: TNC'nin tarama
yapilan dizlemi yonlendirmesi gereken agl. Sadece
donus ekseni = otomatik mod veya C segilmisse
etkilidir (Q312 = 0 veya 6). Giris araligi1 -360,000 ila
360,000

;GUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YUKSEKLIK

;GUVENLI YOKSEKLIGE
HAREKET

;DENGELEME EKSENI
;SIFIRLAMA
;TABLODA NO.

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

sREFERANS ACISI
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14.6 TEMEL DEVIR AYARI
(déngii 404, DIN/ISO: G404)

Devre akigi

Tarama sistemi dongiisti 404 ile program akig! sirasinda otomatik Ornek: NC 6nermeleri

olarak istediginiz bir temel devri ayarlayabilirsiniz. Tercihe gore eger

dnceden uygulanan temel devri sifilamak isterseniz déngliyii 5 TCH PROBE 404 TEMEL DEVIR
kullanmaniz gereklr. Q307=+0 ;TEM DEV. ON AYAR

Q305=1 ;TABLODA NO.

Dongu parametresi

aga Temel devir 6n ayari: Temel devrin belirlenmesi
. gereken aci degeri. -360.000 ile 360.000 arasi girdi
alani

Tabloda numara Q305: Numarayi, TNC'nin tanimli
temel devri kaydetmesi gereken referans noktasi
tablosunal/sifir noktasi tablosuna girin.

-1: TNC etkin referans noktasinin izerine yazar ve
onu etkinlestirir

0: TNC etkin referans noktasini 0 referans noktasina
kopyalar, remel devri yazar ve 0 referans noktasini
etkinlestirir

>0:TNC sadece tanimli temel devri belirtilen referans
noktasi numarasina yazar ve bu referans noktasini
etkinlestirmez. Gerekirse déngli 247 kullanin(bakynyz
"REFERANS NOKTASINI BELIRLEME (déngii 247,
DIN/ISO: G247)" Sayfa 288)

Girig araligi 0 ila 99999

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.7 Bir malzeme dengesizligini C ekseni ile yonlendirin (dongu 405,

14.7 Bir malzeme dengesizligini C
ekseni ile yonlendirin (dongu
405, DIN/ISO: G405)

Devre akisi

Tarama sistemi dénglsi 405 ile belirleyebilirsiniz
aktif koordinat sisteminin pozitif Y ekseni ile bir deligin orta hatti
arasindaki aclyi veya

delik orta noktasinin nominal pozisyonu ile gergek pozisyonu
arasindaki a¢i kaymasi

TNC, belirlenen agi kaymasini C eksenini dondirerek dengeler.
Malzeme, yuvarlak tezgahta gerili olabilir, deligin Y koordinatlari
mutlaka pozitif olmalidir. Eger deligin ag¢i kaydirmasini tarama sistemi
ekseni Y ile (deligin yatay konumu) élgerseniz, donguiyi birden fazla
defa uygulamak gerekebilir, clinku 6lglim stratejisi ile dengesizligin
yakl. %1'i kadar bir esitsizlik olusabilir.

=\

1 TNC tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
ddéngulerine islem yapilmasi" Sayfa 336) tarama noktasi 1'e
konumlar. TNC tarama noktalarini ddngu verilerine gore ve
glvenlik mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yliksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular.
TNC, tarama y6nini otomatik olarak programlanan baslangig
acisina bagh olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya 6l¢cim yuksekligine ya da guvenli
ylkseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina 2 getirir ve daha sonra
tarama noktasina 4 getirir ve orada uguincu veya dordincl tarama
islemini uygular ve tarama sistemini belirlenen delik ortasina
konumlar

5 Son olarak TNC tarama sistemini gtivenli ylikseklige geri getirir ve
malzemeyi yuvarlak tezgahi gevirerek yénlendirir. TNC, bu sirada
yuvarlak tezgahi, delik orta noktasi dengeleme isleminden sonra
(dikey ve ayni zamanda yatay tarama sistemi ekseninde) pozitif Y
ekseni ydninde veya delik orta noktasi nominal pozisyonunda
olacak sekilde gevirir. Olgiilen agi kaymasi, ek olarak Q150
parametresinde kullanima sunulur

354 Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik tespiti @



Programlama esnasinda dikkat edin!

&)

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki carpmayi 6nlemek
icin nominal cep ¢apini ¢ok kiigiik olarak girin.

Eger cep olcusi ve guvenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama igslemine izin vermiyorsa,
TNC cep ortasindan gikisli tarama yapar. Tarama sistemi,
dort 6lgim noktasi arasinda givenli yikseklige hareket
etmez.

Dongi tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Aci adimini ne kadar kiigik programlarsaniz, TNC daire
merkezini o oranda kesin olmadan hesaplar. En kiigik giris
degeri: 5°.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.7 Bir malzeme dengesizligini C ekseni ile yonlendirin (dongu 405,

Dongu parametresi

S
S
a

@

356

Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde deligin ortasi. -99999.9999 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde deligin ortasi Eger Q322 = 0 olarak
programlarsaniz, TNC delik orta noktasini pozitif Y
eksenine yonlendirir, eger siz Q322'yi 0'a esit degil
seklinde programlarsaniz, TNC delik orta noktasini
nominal pozisyona (delik ortasi agisi) yénlendirir. -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Nominal ¢cap Q262: Daire cebi yaklasik capi (delik).
Degeri ¢ok kiguk girin. 0 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

Baslangic acis1 Q325 (kesin): Calisma duzlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agi. -360.000
ile 360.000 arasi girdi alani

Ac¢1 adim Q247 (artan): iki 6lglim noktasi arasindaki
acl, acl adiminin 6n isareti, tarama sisteminin sonraki
Olgim noktasina hareket ettigi devir yonini belirler (-
= saat yonu). Eger yayi 6lgmek isterseniz, agi adimini
90°'den daha kiiguk olarak programlayin. -120.000 ile
120.000 arasi girdi alani

Tarama sistem dongiileri: isleme pargasi egim konumunun otomatik tespiti @
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Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglimiin yapilacagi tarama sistemi zi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve

tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 icin ilave etkilidir. Giris araligi O ila :
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin

olamayacagi tarama sistemi koordinati. Giris aralig - 4@

G405)

N

Q260

Q261

DIN/ISO

ol

99999,9999 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF MP6140

Giivenli yiikseklige hareket et Q301: Tarama QaJ‘rZO
sisteminin élcim noktalar1 arasinda nasil caligacagini
belirleyin:

0: Olgtim yiiksekliginde dlciim noktalari arasinda
hareket Ornek: NC 6nermeleri

1: Glvenli yukseklikte dlgim noktalari arasinda

hareket 5 TCH PROBE 405 C EKSENINDEKI KIRMIZI

Alternatif PREDEF Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN

Yonlendirmeden sonra sifir girin Q337: TNC'nin C Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN

ekseni gostergesini 0 olarak mi ayarlanmasi ’ :

gerektigini, yoksa agl kaymasini sifir noktasi Q262=10 ;NOMINAL CAP

tablosundaki C sUtununa mi yazmasi gerektigini Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI

belirleyin: >

0: C ekseni gostergesini 0 olarak kaydedin ve degeri Q247=90 ;ACI ADIMI

referans noktasi tablosundaki 0 sitununa yazin Q261=-5  ;OLCUM YUKSEKLIGI

>0:Olgulen a¢i kaymasini dogru 6n isaretle sifir —

noktasi tablosuna yazin. Satir numarasi = Q337'nin Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

degderi. Eger sifir noktasi tablosuna bir C kaymasi Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

giriimisse, TNC dlgulen agl kaymasini dogru 6n — - .

isaretle toplar Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q337=0 ;SIFIRLAMA

14.7 Bir malzeme dengesizligini C ekseni ile yonlendirin (dongu 405,
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ni C ekseni ile yonlendirin (d

¢

14.7 Bir malzeme de.sizl

1. deligin orta noktasi: X koordinati

1. deligin orta noktasi: Y koordinati

2. deligin orta noktasi: X koordinati

2. deligin orta noktasi: Y koordinati

Olgiimiin yapildig tarama sistemi ekseni koordinatlari

Tarama sistemi ekseninin carpmasiz hareket edebilecegi yiikseklik
Referans diizlemleri agisi

Dengesizligi yuvarlak tezgah devri ile dengeleyin

Ydénlendirmeden sonra gostergeyi sifirlayin

Calisma programini gagirin

W
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15.1 Temel bilgiler

15.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, referans noktalarini otomatik olarak belirleyebilecegdiniz ve
asagidaki gibi isleyebileceginiz on iki donglyl kullanima sunar:

Belirlenen degeri dogrudan gosterge degeri olarak ayarlayin

Verilen degeri preset tablosuna yazin

Verilen degeri sifir noktasi tablosuna yazin

Dongii

Yazilim
tusu

Sayfa

408 YIV ORTA RFNK Bir yiv genisligini
icten Olglin, yiv orta noktasini referans
noktasi olarak ayarlayin

Sayfa 363

409 CBK ORTA RFNK Bir gubugun
genisligini distan 6lgun, cubuk orta
noktasini referans noktasi olarak
ayarlayin

Sayfa 367

410 DORTGEN iC RFNK Bir dértgenin
uzunluk ve genisligini icten 6l¢ln,
dortgen orta noktasini referans noktasi
olarak ayarlayin

Sayfa 370

411 DORTGEN DIS RFNK Bir dértgenin
uzunluk ve genisligini distan dlgun,
dortgen orta noktasini referans noktasi
olarak ayarlayin

Sayfa 374

412 DAIRE iC RFNK Dairenin istediginiz
dort noktasini igten élglin, daire
merkezini referans noktasi olarak
ayarlayin

Sayfa 378

413 DAIRE DIS RFNK Dairenin
istediginiz dort noktasini distan 6él¢in,
daire merkezini referans noktasi olarak
ayarlayin

Sayfa 382

414 KOSE DIS RFNK iki dogruyu distan
Olgiin, dogru kesisim noktalarini referans
noktasi olarak ayarlayin

Sayfa 386

415 KOSE IC RFNK ki dogruyu icten
Olgiin, dogru kesisim noktalarini referans
noktasi olarak ayarlayin

Sayfa 391

416 DELIKLI DAIRE ORTASI RFNK (2.
yazilim tusu duizlemi) Delikli dairede
istediginiz tg deligi 6lctn, delikli daire
merkezini referans noktasi olarak
ayarlayin

Sayfa 395

360
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Yazilim

Doéngui tusu Sayfa
417 TS E_KSENi RFNK (2. Yazilim tusu a7 Sayfa 399
diizlemi) Istediginiz pozisyonu tarama -

sistemi ekseninde 6lglin ve referans

noktasi olarak ayarlayin

418 4 DELIK RFNK (2. Yazilim tusu R Sayfa 401
dizlemi) Her defasinda garpi tizerindeki

2 deligi 6l¢iin, baglanti dogrulari kesisim

noktasini referans noktasi olarak

ayarlayin

419 TEKIL EKSEN RFNK (2. yazilim ats Sayfa 405
tusu diizlemi) Istediginiz pozisyonu 4a [

secilebilen bir eksende 6l¢ln ve referans
noktasi olarak ayarlayin

Tum tarama sistemi dongdlerinin ortak
noktalarini referans noktasi olarak ayarlayin

Tarama sistemi dongulerini 408'den 419'a kadar aktif
@ rotasyonda (temel devir veya dongu 10) isleyebilirsiniz.

Referans noktasi ve tarama sistemi ekseni

TNC, calisma diizlemindeki referans noktasini, 6lgim programinizda
tanimladiginiz tarama sistemi eksenine bagli olarak ayarlar:

Aktif tarama sistemi ekseni Referans noktasi belirleme
Zveya W XveY
Y veya V Zve X
Xveya U YveZ

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.1 Temel bilgiler

Hesaplanan referans noktasini kaydedin

TNC'nin hesaplanan referans noktasini nasil kaydetmesi gerektigini,
tim referans noktasi belirleme ddngtilerde giris parametreleri Q303 ve
Q305 Uzerinden ayarlayabilirsiniz:

Q305 = 0, Q303 = keyfi deger:

TNC, hesaplanan referans noktasini géstergede ayarlar. Yeni
referans noktasi hemen aktif olur. Ayni zamanda TNC, déngi ile
gOstergeye ayarlanan referans noktasini Preset tablsunun 0 satirina
kaydeder

Q305 esit degil 0, Q303 = -1

@ Bu kombinasyon olusabilir, eger

bir TNC 4xx Gzerinde olusturulmus olan déngi 410'dan
418'e kadarki programlari okursaniz

410 ila 418 dénguleri arasinda yer alan eski bir yazihm
durumu iTNC 530 ile olusturulmus programlari okuyun

eger dongl taniminda 6lgim degeri aktarimini Q303
parametresi Uzerinden bilerek tanimladiysaniz

Bu gibi durumlarda TNC, REF'i baz alan sifir noktasi
tablolari ile baglantili komple Handling'i degistirdiginizi
gosteren ve Q303 parametresi Gzerinden tanimlanan 6lgt
degeri aktarimini belirlemeniz gerektigini gésteren hata
mesajini verir.

Q305 esit degil 0, Q303 =0

TNC, hesaplanan referans noktasini aktif sifir noktasi tablosuna
kaydeder. Referans sistemi, aktif haldeki malzeme koordinat
sistemidir. Q305 parametre degeri sifir noktasi numarasini belirler.
Sifir noktasini dongii 7 ile etkinlestirin

Q305 esit degil 0, Q303 =1

TNC, hesaplanan referans noktasini preset tablosuna kaydeder.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF koordinatlar).
Q305 parametre degeri preset numarasini belirler. Preset'i dongi
247 ile NC programinda etkinlestirin

Q parametrelerinde 6l¢iim sonuglari

TNC, ilgili tarama déngiisu 6lcim sonuglarini global etkili Q150 ila
Q160 arasindaki Q parametrelerinde belirler. Bu parametreyi
programinizda tekrar kullanabilirsiniz. Déngl taniminda uygulanan
sonug parametresi tablosuna dikkat edin.
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15.2 YiV ORTASI REFERANS NOKTASI
(dongu 408, DIN/ISO: G408, FCL 3

fonksiyonu)

Dongu akisi

Tarama sistemi dénglsu 408 bir yivin orta noktasini belirler ve bu orta
noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime bagli olarak orta
noktay! bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

1

TNC tarama sistemini yiiksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongiilerine islem yapilmasi" Sayfa 336) tarama noktasi 1'e
konumlar. TNC tarama noktalarini déngu verilerine gore ve
glvenlik mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim yiiksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular

Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak 6lgim
yuksekligine veya dogrusal olarak guvenli yikseklikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yiikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini déngl parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 362) ve gergek degerleri asagida uygulanan Q
parametrelerine kaydeder

Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

G408, FCL 3
fonksiyonu)

YA

¥

Q166 Yiv genigligi 6lgimu gercek degeri

Q157 Orta eksen konumu gercek degeri

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.2 YIV ORTASI REFERANS NOKTASI (dongu 408, DIN/ISO

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki carpmayi énlemek
icin yiv genigligini cok kiigiik olarak girin.

Eger yiv genisligi ve glivenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama islemine izin vermiyorsa,
TNC yiv ortasindan ¢ikigli tarama yapar. Tarama sistemi,
iki 6lcim noktas| arasinda guvenli yiikseklige hareket
etmez.

G408, FCL 3
fonksiyonu)
&

Doéngi tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Ddéngu parametresi

G Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma duzlemi ana
%l ekseninde yivin ortasl. -99999.9999 ile 99999.9999 MP6140
arasi girdi alani Yi 020

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma duizlemi yan
ekseninde yivin ortasl. -99999.9999 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Yivin genisligi Q311 (artan): Yivin genisligi isleme K © 1
diizleminin durumuna baghdir. 0 ile 99999.9999 arasi Q322 K
girdi alani

Ol¢iim ekseni (1=1. Eksen /2=2. Eksen) Q272: Olgim
yapilmasi gereken eksen: R\
1: Ana eksen = Olglim ekseni
2: Yan eksen = Olgiim ekseni

Q311

¥

Q321
Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olcimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olciim noktasi ve 4\
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak PREDEF

—

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve Q260
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999

ila 99999,9999 arasi PREDEF

Q261

>\
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Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama o
sisteminin 6lglim noktalari arasinda nasil sirmesi - g
gerektigini tespit edin: Oo
0: Olguim yiksekliginde 6lgim noktalari arasinda L >
hareket o
1: Glvenli yukseklikte dlgim noktalari arasinda GD“ 0
hareket o =
Alternatif PREDEF < g
Tablonun numarasi1 Q305: TNC'nin yiv ortasinin O«

koordinatlarini kaydetmesi gerektigi, sifir noktasi
tablosunda/ Preset tablosunda numarayi belirtin.
Q305=0 ve Q303=1 girildiginde TNC, gostergeyi yeni
referans noktasi yiv ortasinda olacak sekilde ayarlar.
Q305=0 ve Q303=0 girildiginde TNC, yiv ortasini sifir
noktasi tablosundaki O satirina yazar. Girig araligi 0
ila 99999

Yeni referans noktas1 Q405 (kesin): TNC'nin belirlenen
yiv ortasini ayarlamasi gereken olgiim ekseni
koordinatlari. Temel ayar = 0. Girdi alani -99999.9999
ila 99999.9999

Ol¢iim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

15.2 YIV ORTASI REFERANS NOKTASI (dongu 408, DIN/ISO
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G408, FCL 3

15.2 YIV ORTASI REFERANS NOKTASI (dongu 408, DIN/ISO

fonksiyonu)

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken calisma dizlemi yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi alani -
99999,9999 ila 99999,9999

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 408 YIV ORTASI REFERANS

NOKTASI
Q321=+50
Q322=+50
Q311=25
Q272=1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=10
Q405=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;ORTA 1. EKSEN
;ORTA 2. EKSEN

;YIV GENISLIGI
;OLCUM EKSENI
;OLCUM YUKSEKLIGI
;GUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YOKSEKLIK

;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;TABLODA NO.
;REFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;TARAMA TS EKSENI
;TS EKSENI ICIN 1. KO.
;TS EKSENI ICIN 2. KO.
;TS EKSENI ICIN 3. KO.
;REFERANS NOKTASI
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15.3 CUBUK ORTASI REFERANS

NOKTASI (dngii 409, DIN/ISO: G409,

FCL 3 fonksiyonu)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 409 bir gubudun orta noktasini belirler ve bu
orta noktayi referans noktasi olarak belirler. TNC, segime bagl olarak
orta noktay! bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

1 TNC tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongiilerine islem yapilmasi" Sayfa 336) tarama noktasi 1'e
konumlar. TNC tarama noktalarini déngu verilerine gore ve
glvenlik mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen olgiim yiiksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki giivenli ylkseklikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

4 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli ylkseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini dongii parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 362) ve gercek dederleri asagida uygulanan Q
parametrelerine kaydeder

5 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

YA

¥

Parametre numarasi Anlami
Q166 Cubuk genisligi 6lgimi gercek degeri
Q157 Orta eksen konumu gercek degeri

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢carpigma tehlikesi!
@ Tarama sistemi ile malzeme arasindaki carpmayi 6nlemek
icin cubuk genisligini cok biiyiik olarak girin.

Dongi tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Dongu parametresi

408 Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde gubugun ortasi. -99999.9999 ile MP6140
99999.9999 arasi girdi alani Yi

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde gubugun ortasi. -99999.9999 ile @
99999.9999 arasi girdi alani

Cubuk genisligi Q311 (artan): Cubuk genisligi, calisma
diizlemi konumuna bagli degildir. 0 ile 99999.9999 Q322 \
arasi girdi alani

Olciim ekseni (1=1. Eksen /2=2. Eksen) Q272: Olgiim
yapilmasi gereken eksen: R\
1: Ana eksen = Olgiim ekseni
2: Yan eksen = Olciim ekseni

3

+
Q320

G409, FCL 3
fonksiyonu)

Q311

ol |

Q321
Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgiimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve Z A
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 icin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak PREDEF

— 3

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve Q260
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi Q261
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

Tablonun numaras1 Q305: TNC'nin gubuk ortasinin 4@

ol

koordinatlarini kaydetmesi gerektigi, sifir noktasi
tablosunda/ Preset tablosunda numarayi belirtin.
Q305=0 ve Q303=1 girildiginde TNC, gostergeyi yeni
referans noktasi bélme ortasinda olacak sekilde
ayarlar. Q305=0 ve Q303=0 girildiginde TNC, bdlme
ortasini sifir noktasi tablosundaki O satirina yazar.
Girig arahgi 0 ila 99999

Yeni referans noktas1 Q405 (kesin): TNC'nin belirlenen
gubuk ortasini ayarlamasi gereken dlgiim ekseni
koordinatlari. Temel ayar = 0. Girdi alani -99999.9999
ila 99999.9999

15.3 CUBUK ORTASI REFERANS NOKTASI (dongui 409, DIN/ISO
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Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken c¢alisma dlizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken calisma dizlemi yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda
etkili. girdi alan1 -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi alani -
99999,9999 ila 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 409 CUBUK ORTASI REFERANS
NOKTASI

Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q311=25 ;CUBUK GENISLIGI
Q272=1 ;OLCUM EKSENI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q305=10 ;TABLODA NO.
Q405=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI
Q381=1 ;s TARAMA TS EKSENI
Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
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15.4 I DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (déngii 410, DIN/ISO

G410)

15.4 iC DIKDORTGEN REFERANS

NOKTASI (dongu 410, DIN/ISO: G410)

Ddngu akisi

Tarama sistemi déngust 410 bir dértgen cebin orta noktasini belirler
ve bu orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime bagli

olarak orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

1 TNC tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongilerine iglem yapilmasi" Sayfa 336) tarama noktasi 1'e
konumlar. TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve
glvenlik mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim ytksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular

3 Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak 6lgim
yiksekligine veya dogrusal olarak guvenli ylikseklikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada l¢lincl veya
doérdincl tarama islemini uygular

5 Sonolarak TNC, tarama sistemini guivenli yukseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngu parametresine
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 362)

6 Egeristenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler ve nominal degerleri
asagidaki Q parametrelerinde kaydeder

Yi

ol

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gercek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
@ Tarama sistemi ile malzeme arasindaki garpmayi 6nlemek
icin cebin 1. ve 2. yan uzunlugunu ¢ok kiiglik olarak girin.

Eger cep olcusi ve guvenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama iglemine izin vermiyorsa,
TNC cep ortasindan gikisli tarama yapar. Tarama sistemi,
dort 6lgim noktasi arasinda glvenli yikseklige hareket
etmez.

Dongi tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Doéngu parametresi

a10 Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde cebin ortasi. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi giris alani

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma diuzlemi yan
ekseninde cebin ortasi. -99999.9999 ile 99999.9999
arasi girdi alani

1. yan uzunluk Q323 (artan): Cep uzunlugdu, ¢alisma
diizlemi ana eksenine paraleldir. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

2. yan uzunluk Q324 (artan): Cep uzunlugu, calisma
diizlemi yan eksende paraleldir. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgiimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lgiim noktalari arasinda nasil sirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlciim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif PREDEF

Tabloda numara Q305: Numarayi, TNC'nin cep ortasi
koordinatlarini kaydetmesi gereken referans sifir
noktasi tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve
Q303=1 girildiginde TNC, gostergeyi yeni referans
noktasi cep ortasinda olacak sekilde ayarlar. Q305=0
ve Q303=0 girildiginde TNC, cep ortasini sifir noktasi
tablosundaki 0 satirina yazar. Giris araligi 0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1 Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen cep ortasini ayarlamasi gereken
ana eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktas1t Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen cep ortasini ayarlamasi gereken
yan eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarim (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 362)

0: Verilen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, etkin haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini 6n ayar tablosuna yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama Ornek: NC tiimceleri _
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip . o
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN O]
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN iy
belirleyin Q323=60 ;1. YAN UZUNLUK

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin): Q324=20 ;2. YAN UZUNLUK

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde = = =

konmasi gereken calisma dlizlemi ana eksenindeki Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila = =

999999999 Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin): Q301=0 JLLITITILT S AL T

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde HAREKET

konmasi gereken calisma diizlemi yan eksendeki Q305=10 ;TABLODA NO.

tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1

durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila Q331=+0  ;REFERANS NOKTASI

99999,9999 Q332=+0 ;;REFERANS NOKTASI

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin): Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde AKTARILMASI

konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama

noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI

etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.

referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi = ;
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi alani - Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
99999,9999 ila 99999,9999 Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

15.4 IC DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (déngii 410, DIN/ISO
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15.5 DIS DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (déngii 411, DIN/ISO

15.5 DIS DIKDORTGEN REFERANS
NOKTASI (déngii 411, DIN/ISO: G411)

G411)

Ddngu akisi

Tarama sistemi dénglsi 411 bir dértgen tipanin orta noktasini belirler
ve bu orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime bagli
olarak orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir. Y A

1 TNC tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongilerine islem yapilmasi" Sayfa 336) tarama noktasi 1'e
konumlar. TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve
glvenlik mesafesini MP6140'ya gore hesaplar @:> <:@

2 Daha sonra tarama sistemi girilen lgiim yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular g

3 Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak 6lgim
yuksekligine veya dogrusal olarak guvenli ylkseklikte sonraki 4@

ol

tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada lglincl veya
dordincl tarama islemini uygular

5 Sonolarak TNC, tarama sistemini guivenli yukseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngu parametresine
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 362)

6 Egeristenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler ve nominal degerleri
asagidaki Q parametrelerinde kaydeder

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gercek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
@ Tarama sistemi ile malzeme arasindaki garpmayi 6nlemek
icin tipanin 1. ve 2. yan uzunlugunu ¢ok biiytik olarak girin.

Doéngu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Dongli parametresi

a1 Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde tipanin ortasi. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde tipanin ortasi. -99999.9999 ile 99999.9999
arasi girdi alani

1. yan uzunluk Q323 (artan): Pim uzunlugu, ¢alisma
diizlemi ana eksenine paraleldir. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

2. yan uzunluk Q324 (artan): Pim uzunlugu, ¢alisma
dizlemi yan eksende paraleldir. 0 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olciimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lgiim noktalari arasinda nasil sirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlciim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif PREDEF

Tabloda numara Q305: Numarayi, TNC'nin tipa ortasi
koordinatlarini kaydetmesi gereken referans sifir
noktasi tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve
Q303=1 girildiginde TNC, g&stergeyi yeni referans
noktasi tipa ortasinda olacak sekilde ayarlar. Q305=0
ve Q303=0 girildiginde TNC, tipa ortasini sifir noktasi
tablosundaki 0 satirina yazar. Giris araligi 0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1 Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen tipa ortasini ayarlamasi gereken
ana eksenin koordinati. Temel ayar = 0. Girig araligi -
99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktas1t Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen tipa ortasini ayarlamasi gereken
yan eksenin koordinati. Temel ayar = 0. Girig araligi -
99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarim (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 362)

0: Verilen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, etkin haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini 6n ayar tablosuna yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama Ornek: NC tiimceleri —
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip = :
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN (O)
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN o~
belirleyin Q323=60 ;1. YAN UZUNLUK

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin): Q324=20 ;2. YAN UZUNLUK

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde = = =

konmasi gereken calisma dlizlemi ana eksenindeki Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila = =

999999999 Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin): Q301=0 JLLITITILT S AL T

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde HAREKET

konmasi gereken calisma diizlemi yan eksendeki Q305=0 ;sTABLODA NO.

tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1

durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila Q331=+0  ;REFERANS NOKTASI

99999,9999 Q332=+0 ;;REFERANS NOKTASI

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin): Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde AKTARILMASI

konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama

noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI

etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.

referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi = ;
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi alani - Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.

99999,9999 ila 99999,9999 Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

15.5 DIS DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (dongii 411, DIN/ISO
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15.6 iC DAIRE REFERANS NOKTASI
(dongiui 412, DIN/ISO: G412)

Ddngu akisi

Tarama sistemi dénguisl 412 bir daire cebinin (delik) orta noktasini

belirler ve bu orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime
bagli olarak orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna Y A
kaydedebilir.

1 TNC tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
ddéngulerine islem yapilmasi" Sayfa 336) tarama noktasi 1'e
konumlar. TNC tarama noktalarini dongu verilerine gére ve
glivenlik mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgtim yliksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular.
TNC, tarama ydnini otomatik olarak programlanan baslangig
acisina bagh olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya 6lgiim yiUksekligine ya da glivenli
yikseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada U¢lncu veya
dordiincl tarama iglemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli ylkseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini déngl parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 362) ve gercek degerleri asagida uygulanan Q
parametrelerine kaydeder

6 Egeristenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

¥

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri
Q153 Cap gercek degeri
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
@ Tarama sistemi ile malzeme arasindaki garpmayi 6nlemek

icin nominal cep ¢apini ¢ok kiigiik olarak girin.

G412)

Eger cep olcusi ve guvenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama igslemine izin vermiyorsa,
TNC cep ortasindan gikisli tarama yapar. Tarama sistemi,
dort 6lgim noktasi arasinda givenli yikseklige hareket
etmez.

Q247 aci adimini ne kadar kiigUk programlarsaniz, TNC
referans noktasini o oranda kesin olmadan hesaplar. En
kiiclk giris degeri: 5°.

Dongi tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Doéngu parametresi

a12 Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde cebin ortasi. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani Yi

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma diuzlemi yan
ekseninde cebin ortasi. E§er Q322 = 0 olarak
programlarsaniz, TNC delik orta noktasini pozitif Y
eksenine yénlendirir, eger Q322 0'a esit degildir
seklinde programlarsaniz, TNC delik orta noktasini Q322
nominal pozisyona yonlendirir. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Nominal ¢ap Q262: Daire cebi yaklasik ¢capi (delik).
Degeri ¢ok kiguk girin. 0 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

Q262

<V

Q321

Baslangi¢ acis1t Q325 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agi. -360,0000
ila 360,0000 arasi girdi alani

Ac¢1 adimi1 Q247 (artan): iki 6lglim noktasi arasindaki

acl, agl adiminin 6n isareti, tarama sisteminin sonraki
6lciim noktasina hareket ettigi devir yénunu belirler (-
= saat yonu). Eger yayi 6lgmek isterseniz, agi adimini
90°'den daha kiguk olarak programlayin. -120,0000

ila 120,0000 arasi girdi alani

15.6 IC DAIRE REFERANS NOKTASI (dongu 412, DIN/ISO
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Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olciimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil siirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olciim yiiksekliginde &lgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif PREDEF

Tabloda numara Q305: Numarayi, TNC'nin cep ortasi
koordinatlarini kaydetmesi gereken referans sifir
noktasi tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve
Q303=1 girildiginde TNC, gostergeyi yeni referans
noktasi cep ortasinda olacak sekilde ayarlar. Q305=0
ve Q303=0 girildiginde TNC, cep ortasini sifir noktasi
tablosundaki 0 satirina yazar. Giris araligi 0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1 Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen cep ortasini ayarlamasi gereken
ana eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktas1 Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen cep ortasini ayarlamasi gereken
yan eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani
-99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 362)

0: Verilen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, etkin haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini 6n ayar tablosuna yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @
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4: 4 5lgim noktasi kullanin (Standart ayar) Q365=1 ;SURUS TURU
3: 3 6lgim noktasi kullanin

Siiriis tiirii? Dogru=0/daire=1 Q365: Guvenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkin ise hangi hat
fonksiyonuyla takimin 6lgim noktalari arasinda
hareket etmesi gerektigini tespit edin:

0: islemeler arasinda bir dogrunun lizerinde hareket
ettirin

1: Islemeler arasinda bélim gemberi capi (izerinde
dairesel sekilde hareket ettirin

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama Ornek: NC tiimceleri —
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip ﬁ
gerekmedigini belirleyin: 5 TCH PROBE 412 IC DAIRE REF. NOK. <t
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN )
belirlemeyin ’
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN O
belirleyin Q262=75 ;NOMINAL CAP D
TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin): Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI -
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Z
konmasi gereken calisma dlizlemi ana eksenindeki Q247=+60 ;ACI ADIMI —
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI (]
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila = -
999999999 Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI ﬁ
TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin): R <
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Q301=0 ;GUVENLI YUOKSEKLIGE 3
konmasi gereken calisma diizlemi yan eksendeki HAREKET (@)
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 c
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila Q305=12  ;TABLODA NO. :0
99999,9999 Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI e
'
TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin): Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI —
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde e — = (7p]
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ <
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda AKTARILMASI -
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q381=1 ;sTARAMA TS EKSENI ¢
TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO. g
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi = :
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi alani - Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO. (7))
99999,9999 ila 99999,9999 Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO. =>
Olciim noktalarinin sayisi (4/3) Q423: TNC'nin deligi 4 Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI <
ila 3 tarama arasinda yapmasi gereken olgimi - CAT
belirleyin: Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI 5
LL
Ll
14
LLl
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o
o4
©
H
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15.7 DIS DAIRE REFERANS NOKTASI
(déngii 413, DIN/ISO: G413)

G413)

Ddngu akisi

Tarama sistemi dongusul 413, daire tipasinin orta noktasini belirler ve
orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime bagh olarak
orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

1 TNC tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongilerine iglem yapilmasi" Sayfa 336) tarama noktasi 1'e
konumlar. TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve
glvenlik mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular.
TNC, tarama yonini otomatik olarak programlanan baslangic
acisina bagli olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya 6l¢iim yuksekligine ya da guvenli
yikseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada lg¢lncul veya
doérdincl tarama iglemini uygular

Son olarak TNC, tarama sistemini giivenli yikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini dongii parametresi Q303 ve Q305'e
bagl olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 362) ve gercek degerleri asagida uygulanan Q
parametrelerine kaydeder

6 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

¥

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri
Q153 Cap gercek degeri
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
@ Tarama sistemi ile malzeme arasinda ¢arpmayi 6nlemek

icin pimin nominal gapini ¢ok biiyiik olarak girin.

G413)

Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Q247 aci adimini ne kadar kiigUk programlarsaniz, TNC
referans noktasini o oranda kesin olmadan hesaplar. En
kiiclk giris degeri: 5°.

Dongli parametresi

a13 Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde tipanin ortasi. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani Yi

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde tipanin ortasi. Eger Q322 = 0 olarak Q247 %
programlarsaniz, TNC delik orta noktasini pozitif Y Lo =3
eksenine yonlendirir, eger Q322 0'a esit degildir N
seklinde programlarsaniz, TNC delik orta noktasini Q322
nominal pozisyona yonlendirir. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Nominal ¢cap Q262: Tipanin yaklasik ¢capi. Degeri cok
bilyuk girin. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Baslangi¢ acis1t Q325 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agi. -360,0000
ila 360,0000 arasi girdi alani

Ac¢1 adimi1 Q247 (artan): iki 6lglim noktasi arasindaki

acl, agi adiminin 6n isareti, tarama sisteminin sonraki
6lciim noktasina hareket ettigi devir yénunu belirler (-
= saat yonu). Eger yayi 6lgmek isterseniz, agi adimini
90°'den daha kiguk olarak programlayin. -120,0000

ila 120,0000 arasi girdi alani

Q262

xV

Q321
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Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olciimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil siirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olciim yiiksekliginde &lgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif PREDEF

Tabloda numara Q305: Numarayi, TNC'nin tipa ortasi
koordinatlarini kaydetmesi gereken referans sifir
noktasi tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve
Q303=1 girildiginde TNC, gostergeyi yeni referans
noktasi tipa ortasinda olacak sekilde ayarlar. Q305=0
ve Q303=0 girildiginde TNC, tipa ortasini sifir noktasi
tablosundaki 0 satirina yazar. Giris araligi 0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1 Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen tipa ortasini ayarlamasi gereken
ana eksenin koordinati. Temel ayar = 0. Giris arahgi -
99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktas1 Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen tipa ortasini ayarlamasi gereken
yan eksenin koordinati. Temel ayar = 0. Girig aralig -
99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 362)

0: Verilen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, etkin haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini 6n ayar tablosuna yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @

: T Q260
= |
: Q261|:
=
MP6140 X
Q320




TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama Ornek: NC tiimceleri a
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN (D
belirlemeyin ’

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN iy
belirleyin Q262=75 ;NOMINAL CAP

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin): Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde

konmasi gereken calisma dlizlemi ana eksenindeki Q247=+60 ;ACI ADIMI

tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila =

99999,9999 Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin): R

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Q301=0 ;GUVENLI YUOKSEKLIGE

konmasi gereken calisma diizlemi yan eksendeki HAREKET

tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1

durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila Q305=15  ;TABLODA NO.

99999,9999 Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin): Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde — =

konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama Q303=+1 ;O0LCUM DEGERININ

noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda AKTARILMASI

etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999 Q381=1 ;sTARAMA TS EKSENI

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.

referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi = :
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0 Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.

Olciim noktalarinin sayisi (4/3) Q423: TNC'nin pimi 4 GERY A P DTIBNTT KGN & LS,
ila 3 tarama arasinda yapmasi gereken dlguimu Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

belirleyin: = [
4: 4 6lgiim noktasi kullanin (Standart ayar) Q423=4 ’O?CPM ITOIfTALARI ]
3: 3 6lcim noktasi kullanin Q365=1 ;SURUS TURU

Siiriis tiirii? Dogru=0/daire=1 Q365: Glvenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkin ise hangi hat
fonksiyonuyla takimin élgiim noktalari arasinda
hareket etmesi gerektigini tespit edin:

0: islemeler arasinda bir dogrunun {izerinde hareket
ettirin

1: Islemeler arasinda bolim gemberi ¢ap! lizerinde
dairesel sekilde hareket ettirin

15.7 DIS DAIRE REFERANS NOKTASI (dongu 413, DIN/ISO
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15.8 DIS KOSE REFERANS NOKTASI
(dongiui 414, DIN/ISO: G414)

G414)

Ddngu akisi

Tarama sistemi déngulist 414, iki dogrunun kesisim noktasini belirler
ve kesigim noktasini referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime

bagli olarak kesisim noktasini bir sifir noktasi veya preset tablosuna Y A
kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150'den) ve

konumlama mantigdi ile (bakynyz "Tarama sistemi dongulerine

islem yapilmasi" Sayfa 336) ilk tarama noktasina 1 konumlar @:>

(bakiniz sag Ustteki resim). TNC, tarama sistemini glvenlik |

mesafesi kadar ilgili hareket yonii tersine belirler @|:>
N

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgtim yliksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular. TNC
tarama yonunu otomatik olarak programlanan 3. 6lgim noktasina @B

¥

bagl olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama iglemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada Ug¢lncul veya
dordiincl tarama islemini uygular Y YAk

Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli ylikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini déngl parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 362) ve asagida uygulanan Q parametrelerinde
belirlenen kdse koordinatlarini kaydeder

6 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

o=y
o)

Z
.88
o)
o

x Y
>\

Parametre numarasi  Anlami ﬁ ﬁ C | D ﬁ ﬁ

Q151 Ana eksen kdsesi gercek degeri o)

Q152 Yan eksen kdsesi gercek degeri

<
B\
<

15.8 DIS KOSE REFERANS NOKTASI (dongii 414, DIN/ISO
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dongi tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

TNC ilk dogruyu daima ¢alisma diizlemi yan ekseni
yoniinde olger.

ve & 6lguim noktalarinin durumu ile TNC'nin referans
noktasini koydugu kdseyi sabitleyin (bakiniz sag ortadaki
resim ve asagidaki tablo).

G414)

Y
- -
o
LB B o

Koése X Koordinati Y Koordinati

A Nokta 1 Nokta 2'den daha  Nokta 1 Nokta 3'den daha
blylk kiiglk

B Nokta 1 Nokta 2'den daha  Nokta 1 Nokta 3'den daha
kiglk kiiglk

C Nokta 1 Nokta 2'den daha  Nokta 1 Nokta 3'den daha
kiguk biyik

D Nokta 1 Nokta 2'den daha  Nokta 1 Nokta 3'den daha
biyik biyik

HEIDENHAIN iTNC 530
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G414)

15.8 DIS KOSE REFERANS NOKTASI (dongii 414, DIN/ISO

Dongu parametresi

414

388

1. 6lgiim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

1. 6lgiim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
diizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Mesafe 1. eksen Q326 (artan): isleme diizleminin ana
eksenindeki birinci ve ikinci 6lgiim noktasi arasindaki
mesafe. Girig aralidi 0 ila 99999,9999

3. ol¢iim noktasi 1. eksen Q296 (kesin): Calisma
diizleminin ana eksenindeki tiglincli tarama
noktalarinin koordinati. -99999.9999 ile 99999.9999
arasi girdi alani

3. dl¢iim noktasi 2. eksen Q297 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki Gi¢lincli tarama
noktalarinin koordinati. -99999.9999 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Mesafe 2. eksen Q327 (artan): isleme diizleminin yan
eksenindeki Gglincl ve dérdincl dlgim noktasi
arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Tarama sistemi eksenindeki ol¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglimiin yapilacagi tarama sistemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas
noktasi). Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 icin ilave etkilidir. Giris arahgi 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (ayna) arasinda hicbir carpismanin
olamayacagi tarama sistemi koordinati. Girig arahig -
99999,9999 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @

NI | @296
(32
a
Y\
Z/
Q297 ’ﬂ Q264
e
MP6140 ® (
/7R 0320 —
@1/ Q326
¢ X
Q263
Yi
Q260
Q261
N |
X




Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama )
sisteminin 6lglim noktalari arasinda nasil sirmesi S

gerektigini tespit edin: <

0: Olguim yiksekliginde 6lgim noktalari arasinda (D

hareket

1: Guvenli yikseklikte 6l¢giim noktalari arasinda —~

hareket

Alternatif PREDEF

Ana doniis ger¢eklestirin Q304: TNC'nin malzeme
dengesizligini bir temel devir ile dengeleyip
dengelemeyecegini belirleyin:

0: Temel devri uygulamayin

1: Temel devri uygulayin

Tabloda numara Q305: Numarayi, TNC'nin kdse
koordinatlarini kaydetmesi gereken referans sifir
noktasi tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve
Q303=1 girildiginde TNC, gostergeyi yeni referans
noktasi kosede olacak sekilde ayarlar. Q305=0 ve
Q303=0 girildiginde TNC, kdseyi sifir noktasi
tablosundaki O satirina yazar. Girig araligi 0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1 Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen kdseye ayarlamasi gereken ana
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani -
99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktas1 Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen kdseye ayarlamasi gereken yan
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani -
99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 362)

0: Verilen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, etkin haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini 6n ayar tablosuna yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

15.8 DIS KOSE REFERANS NOKTASI (ddngii 414, DIN/ISO
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G414)

15.8 DIS KOSE REFERANS NOKTASI (dongu 414, DIN/ISO

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken calisma dizlemi yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi alani -
99999,9999 ila 99999,9999

Ornek: NC 6nermeleri

5 TCH PROBE 414 IC KOSE REF. NOK.

Q263=+37
Q264=+7
Q326=50
Q296=+95
Q297=+25
Q327=45
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q304=0
Q305=7

Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;1. NOKTA 1. EKSEN
;1. NOKTA 2. EKSEN
sMESAFE 1. EKSEN

;3. NOKTA 1. EKSEN

;3. NOKTA 2. EKSEN
sMESAFE 2. EKSEN
;OLCUM YUKSEKLIGI
;GUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YUOKSEKLIK

;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

sTEMEL DEVIR
;TABLODA NO.
sREFERANS NOKTASI
;REFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;TARAMA TS EKSENI
;TS EKSENI ICIN 1. KO.
;TS EKSENI ICIN 2. KO.
;TS EKSENI ICIN 3. KO.
;REFERANS NOKTASI

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



15.9 iC KOSE REFERANS NOKTASI

(déngii 415, DIN/ISO: G415)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi dongusu 415, iki dogrunun kesisim noktasini belirler
ve kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime
bagli olarak kesisim noktasini bir sifir noktasi veya preset tablosuna
kaydedebilir.

1

TNC, tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den) ve
konumlama mantigi ile déngiide tanimladiginiz (bakynyz "Tarama
sistemi déngulerine islem yapilmasi" Sayfa 336) ilk tarama
noktasina 1 konumlar (bakiniz sag Ustteki resim). TNC, tarama
sistemini glivenlik mesafesi kadar ilgili hareket yonu tersine belirler

Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim yiiksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular.
Tarama yonU, kése numarasina baglidir

Daha sonra tarama sistemi, sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama iglemini uygular

TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada Uglncl veya
doérdincl tarama iglemini uygular

Son olarak TNC, tarama sistemini givenli yiikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini dongi parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 362) ve asagida uygulanan Q parametrelerinde
belirlenen kdse koordinatlarini kaydeder

Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

G415)

Yi

ol

Q151 Ana eksen kdsesi gercek degeri

Q152 Yan eksen kosesi gercek degeri

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.9 I KOSE REFERANS NOKTASI (déngii 415, DIN/ISO

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

G415)

Déngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

TNC ilk dogruyu daima galigma diizlemi yan ekseni
yoéninde olger.

Ddéngu parametresi

a1s 1. 6lgiim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

1. 6l¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
diizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktasinin N
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Q308=4 Q308=3

Mesafe 1 eksen Q326 (artan): isleme diizleminin ana
eksenindeki birinci ile ikinci tarama noktasi arasindaki
mesafe. Girig araligi 0 ila 99999,9999 Q308=1 Q308=2

Mesafe 2 eksen Q327 (artan): isleme diizleminin ana Q264 % ® \
eksenindeki tglincl ile dordiincli tarama noktasi AR
arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila 99999,9999

T
Kose Q308: TNC'nin referans noktasini koymasi Q263
gereken kose numarasi. 1 ile 4 arasi girdi alani

MP6140
+
K A Q320

Q327

Q326

x \

Tarama sistemi eksenindeki ol¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglimiin yapilacagi tarama sistemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas
noktasi). Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Z A

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 icin ilave etkilidir. Girig arahgi 0 ila
99999,9999 alternatif olarak PREDEF

—

Q260

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (ayna) arasinda hicbir carpismanin

olamayacagi tarama sistemi koordinati. Giris araligi - Q261
99999,9999 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

>\

392 Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama —_
sisteminin 6lglim noktalari arasinda nasil sirmesi 2
gerektigini tespit edin: <
0: Olguim yiksekliginde 6lgim noktalari arasinda (D
hareket

1: Guvenli yikseklikte 6l¢giim noktalari arasinda —~
hareket

Alternatif PREDEF

Ana doniis ger¢eklestirin Q304: TNC'nin malzeme
dengesizligini bir temel devir ile dengeleyip
dengelemeyecegini belirleyin:

0: Temel devri uygulamayin

1: Temel devri uygulayin

Tabloda numara Q305: Numarayi, TNC'nin kdse
koordinatlarini kaydetmesi gereken referans sifir
noktasi tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve
Q303=1 girildiginde TNC, gostergeyi yeni referans
noktasi kosede olacak sekilde ayarlar. Q305=0 ve
Q303=0 girildiginde TNC, kdseyi sifir noktasi
tablosundaki O satirina yazar. Girig araligi 0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1 Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen kdseye ayarlamasi gereken ana
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani -
99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktas1 Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen kdseye ayarlamasi gereken yan
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. girdi alani -
99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 362)

0: Verilen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, etkin haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini 6n ayar tablosuna yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

15.9 IiC KOSE REFERANS NOKTASI (déngii 415, DIN/ISO
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G415)

15.9 IC KOSE REFERANS NOKTASI (dongui 415, DIN/ISO

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken calisma dizlemi yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi alani -
99999,9999 ila 99999,9999

Ornek: NC 6nermeleri

5 TCH PROBE 415 DIS KOSE REF. NOK.

Q263=+37
Q264=+7
Q326=50
Q296=+95
Q297=+25
Q327=45
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q304=0
Q305=7

Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;1. NOKTA 1. EKSEN

;1. NOKTA 2. EKSEN
sMESAFE 1. EKSEN

;3. NOKTA 1. EKSEN

;3. NOKTA 2. EKSEN
sMESAFE 2. EKSEN
;OLCUM YUKSEKLIGI
;GUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YUOKSEKLIK

;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

sTEMEL DEVIR
;TABLODA NO.
sREFERANS NOKTASI
;REFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;TARAMA TS EKSENI
;TS EKSENI ICIN 1. KO.
;TS EKSENI ICIN 2. KO.
;TS EKSENI ICIN 3. KO.
;REFERANS NOKTASI

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



15.10 ORTA DELIK CEMBERiI REFERANS

NOKTASI (dongiu 416, DIN/ISO: G416)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi déngulsui 416, ¢ deligin delikli dairesi orta noktasini
hesaplar ve orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime
bagl olarak orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna
kaydedebilir.

1

TNC, tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den) ve
konumlama mantigini (bakynyz "Tarama sistemi déngulerine islem
yapilmas|" Sayfa 336) girilen ilk delme 1 merkezi lizerinde
konumlandirir

Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yuksekligine gider ve ilk
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

Daha sonra tarama sistemi glivenli yikseklige geri gider ve ikinci
deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

TNC, tarama sistemini glivenli yiikseklige hareket ettirir ve ikinci
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

Daha sonra tarama sistemi glivenli ylikseklige geri gider ve tGgilinci
deligin = girilen orta noktasina konumlanir

TNC, tarama sistemini glivenli yiikseklige hareket ettirir ve Gglincl
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini dongi parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 362) ve gercek degerleri asagida uygulanan Q
parametrelerine kaydeder

Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

G416)

Yi

&

Y

DIN/ISO

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri
Q153 Daire cemberi capi gercek degeri

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.10 ORTA DELIK CEMBERI REFERANS NOKTASI (dongu 416,

G416)

DIN/ISO

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Déngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Ddéngu parametresi

418

X
oo

396

Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma duzlemi ana
ekseninde daire gemberinin ortasi (nominal deger). -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde daire gemberinin ortasi (nominal deger). -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Nominal ¢cap Q262: Daire gemberi capini yaklasik
olarak girin. Delik ¢gap! ne kadar ki¢ukse, nominal
¢api o kadar kesin olarak girmeniz gerekir. O ila
99999.9999 arasi girdi alani

Aq11. delik Q291 (kesin): Calisma diizlemindeki birinci
delik orta noktalarinin kutupsal koordinat agilari. -
360.0000 ile 360.0000 arasi girdi alani

Aq12. delik Q292 (kesin): Calisma diizlemindeki ikinci
delik orta noktalarinin kutupsal koordinat agilari. -
360.0000 ile 360.0000 arasi girdi alani

Aq1 3. delik Q293 (kesin): Calisma dizlemindeki
Uclincu delik orta noktalarinin kutupsal koordinat
acllari. -360.0000 ile 360.0000 arasi girdi alani

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olciimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

Tabloda numara Q305: Numarayi, TNC'nin daire
¢emberi ortasi koordinatlarini kaydetmesi gereken
referans sifir noktasi tablosuna/Preset tablosuna
girin. Q305=0 ve Q303=1 girildiginde TNC, gostergeyi
yeni referans noktasi daire gemberi ortasinda olacak
sekilde ayarlar. Q305=0 ve Q303=0 girildiginde TNC,
daire gemberi ortasini sifir noktasi tablosundaki 0
satirina yazar. Girig aralidi 0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1 Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen daire gemberi ortasina ayarlamasi
gereken ana eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0.
girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @

Q274

Q292

Q291

XV




Yan eksenin yeni referans noktas1 Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen daire gemberi ortasini ayarlamasi
gereken yan eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0.
girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 362)

0: Verilen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, etkin haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini 6n ayar tablosuna yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF

G416)

DIN/ISO

sistemi)
TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama Ornek: NC tiimceleri
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini REF. NOK.
belirlemeyin - 5
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini 2 D O g KON
belirleyin Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin): Q262=90 ;NOMINAL CAP
Referans noktasinin tarama"sistemi eksenindg . Q291=+34 ;ACI 1. DELIiK .
konmasi gereken calisma dizlemi ana eksenindeki .
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 Q292=+70 ;ACI 2. DELIK
durumunda etkili. gll’dl alani -99999,9999 ila Q293=+210 ;ACI 3. DELIK
99999,9999 = = = =

. Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin): . =
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
konmasi gereken calisma dizlemi yan eksendeki Q305=12 ;TABLODA NO.
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 .
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila Q331=+0  ;REFERANS NOKTASI
99999,9999 Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

Q381=1  ;TARAMA TS EKSENI
Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
Q320=0  ;GUVENLIK MESAFESI

15.10 ORTA DELIK CEMBERI REFERANS NOKTASI (dongii 416,

HEIDENHAIN iTNC 530 397 @



15.10 ORTA DELIK CEMBERI REFERANS NOKTASI (dongu 416,

G416)

DIN/ISO

398

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1t Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi alani -
99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140'e ek olarak ve sadece tarama sistemi
eksende referans noktasinin taranmasinda etki eder.
Girdi alani 0 ila 99999,9999 arasi, alternatif olarak
PREDEF

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



15.11 TARAMA SiSTEMi EKSENI

REFERANS NOKTASI (dongu 417,

DIN/ISO: G417)

Dongu akisi

Tarama sistemi dongusl 417, tarama sistemindeki bazi koordinatlar
oOlcer ve bu koordinatlari referans noktasi olarak belirler. Segime gére
TNC élcllen koordinatlari bir sifir noktasi veya preset tablosuna da
yazabilir.

1

TNC tarama sistemini, ylksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongllerine islem yapilmasi" Sayfa 336) programlanan tarama
noktasi 1 i¢in konumlar. TNC bu arada tarama sistemini, pozitif
tarama sistemi ekseni yoninde glvenlik mesafesi kadar kaydeder

Son olarak tarama sistemi tarama noktasinin girilen
koordinatlarina gider 1 ve basit bir tarama ile nominal pozisyonu
belirler

Son olarak TNC, tarama sistemini givenli yikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini dongi parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 362) ve gergek degerleri asagida uygulanan Q
parametresinde kaydeder

Parametre numarasi Anlami

G417)

z|

gmo——

Q260

DIN/ISO

x \

Q160 Olgiilen noktanin gergek degeri

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

bir alet gagirma islemini programlamalisiniz. TNC, daha
sonra referans noktasini bu eksende belirler.

O Do6ngl tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.11 TARAMA SISTEMI EKSENI REFERANS NOKTASI (dongi 417,

G417)

DIN/ISO

Dongu parametresi

Y
S
I}

o—

;

400

1. dl¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

1. dl¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

1. dl¢iim noktasi 3. eksen Q294 (kesin): Tarama
eksenindeki ilk tarama noktalarinin koordinati. -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasil, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

Tabloda numara Q305: Numarayi, TNC'nin
koordinatlari kaydetmesi gereken referans sifir
noktasi tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve
Q303=1 girildiginde TNC, gostergeyi yeni referans
taranan ylizeyde olacak sekilde ayarlar. Q305=0 ve
Q303=0 girildiginde TNC, koordinatlari sifir noktasi
tablosundaki 0 satirina yazar. Giris araligi 0 ila 99999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi alani -
99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim degeri aktarmmi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 362)

0: Verilen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, etkin haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini 6n ayar tablosuna yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @

Yi
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Ornek: NC 6nermeleri

5 TCH PROBE 417 TS. EKSENI REF. NOK.

Q263=+25
Q264=+25
Q294=+25
Q320=0
Q260=+50
Q305=0
Q333=+0
Q303=+1

;1. NOKTA 1. EKSEN
;1. NOKTA 2. EKSEN
;1. NOKTA 3. EKSEN

;GUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YUKSEKLIK

;TABLODA NO.

;REFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI




15.12 4 DELIGIN REFERANS NOKTASI
ORTASI (déngii 418, DIN/ISO: G418)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi dongusu, ilgili iki delik orta noktasina ait baglanti
dogrularinin kesisim noktasini hesaplar ve kesisim noktasini referans
noktasi olarak ayarlar. TNC, secime bagli olarak kesisim noktasini bir
sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

1

TNC, tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den) ve
konumlama mantigdi ile (bakynyz "Tarama sistemi dongulerine
islem yapilmas|" Sayfa 336) ilk deligin 1 ortasina konumlandirir

Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim yiksekligine gider ve ilk
delme orta noktasini dért tarama ile belirler

Daha sonra tarama sistemi guivenli yikseklige geri gider ve ikinci
deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

TNC, tarama sistemini glivenli yikseklige hareket ettirir ve ikinci
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

TNC delikler igin 3 ve 4 iglemlerini tekrarlar 3 ve

Son olarak TNC, tarama sistemini giivenli yikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngu parametresine
bagl olarak isler(bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 362). TNC, referans noktasini delik orta noktasi
baglanti hatlar1 1/2 kesigim noktasi olarak hesaplar ve 2/4 nominal
degderleri asagida uygulanan Q parametrelerinde kaydeder

Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

G418)

x \

Q151 Ana eksen kesim noktasi gercek degeri

Q152 Yan eksen kesim noktasi gercek degeri
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G418)

LiGIN REFERANS NOKTASI ORTASI (déngii 418, DIN/ISO

15.12 4 DE

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Déngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Ddéngu parametresi

CHl 1 orta 1. eksen Q268 (kesin): Calisma duzlemi ana
ekseninde 1. deligin orta noktasi. -99999.9999 ile Yi asis 0316
99999.9999 arasi girdi alani
1 orta 2. eksen Q269 (kesin): Galisma dizlemi yan
ekseninde 1. deligin orta noktasi. -99999.9999 ila Q319 (&) (&) Q317
99999.9999 aras! girdi alan \*+/ \F/
2 orta 1. eksen Q270 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde 2. deligin orta noktasi. -99999.9999 ila
99999.9999 arasi girdi alani N N
2 orta 2. eksen Q271 (kesin): Calisma dizlemi yan Q269 \Oj \Oj Q271
ekseninde 2. deligin orta noktasi. -99999.9999 ila 1A -
99999.9999 arasi girdi alani X
T
3 orta 1. eksen Q316 (kesin): Calisma dizlemi ana Q268 Q270
ekseninde 3. delidin orta noktasi. -99999.9999 ila
99999.9999 arasi girdi alani
3 orta 2. eksen Q317 (kesin): Calisma dizlemi yan
ekseninde 3. delidin orta noktasi. -99999.9999 ila
99999.9999 arasi girdi alani zh
4 orta 1. eksen Q318 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde 4. deligin orta noktasi. -99999.9999 ila
99999.9999 arasi girdi alani
4 orta 2. eksen Q319 (kesin): Calisma dizlemi yan 260
ekseninde 4. deligin orta noktasl. -99999.9999 ile g_;/
99999.9999 arasi girdi alani
Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgimiin yapilacagdi tarama istemi ekseninde —
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani X
Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve

malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

402 Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



Tabloda numara Q305: Numarayi, TNC'nin baglanti
hatlari kesim noktasinin koordinatlarini kaydetmesi
gereken referans sifir noktasi tablosuna/Preset
tablosuna girin. Q305=0 ve Q303=1 girildiginde TNC,
gostergeyi yeni referans noktasi baglanti hatlari
kesim noktasinda olacak sekilde ayarlar. Q305=0 ve
Q303=0 girildiginde TNC, baglanti hatlari kesim
noktasi koordinatlarini sifir noktasi tablosundaki 0
satirina yazar. Giris aralidi 0 ila 99999

G418)

Ana eksenin yeni referans noktas1 Q331 (kesin):
TNC'nin baglanti hatlarinin belirlenen kesisim
noktasini ayarlamasi gereken ana eksenin
koordinatlari. Temel ayar = 0. Girdi alani -99999.9999
ila 99999.9999

Yan eksenin yeni referans noktas1 Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen pim ortasini ayarlamasi gereken
yan eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. Girdi alani
-99999.9999 ila 99999.9999

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakynyz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 362)

0: Verilen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, etkin haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini 6n ayar tablosuna yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

15.12 4 DELIGIN REFERANS NOKTASI ORTASI (dongii 418, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 403 @



G418)

LIGIN REFERANS NOKTASI ORTASI (déngii 418, DIN/ISO

15.12 4 DE

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda gegerli

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken ¢alisma dizlemi yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1
durumunda etkili. girdi alani -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi ekseninde tarama
noktasi koordinatlari. Ancak Q381 = 1 durumunda
etkili. girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. girdi alani -
99999,9999 ila 99999,9999

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 418 4 DELIK REF. NOK.

Q268=+20
Q269=+25
Q270=+150
Q271=+25
Q316=+150
Q317=+85
Q318=+22
Q319=+80
Q261=-5
Q260=+10
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+0

;1. ORTA 1. EKSEN
;1. ORTA 2. EKSEN
;2. ORTA 1. EKSEN

;2. ORTA 2. EKSEN

;3. ORTA 1. EKSEN

;3. ORTA 2. EKSEN

;4. ORTA 1. EKSEN

;4. ORTA 2. EKSEN
;OLCUM YUKSEKLIGI
;sGUVENLI YUKSEKLIK
;sTABLODA NO.
sREFERANS NOKTASI
;REFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;TARAMA TS EKSENI
;TS EKSENI ICIN 1. KO.
;TS EKSENI ICIN 2. KO.
;TS EKSENI ICIN 3. KO.
;REFERANS NOKTASI

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



15.13 TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI

(déngii 419, DIN/ISO: G419)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi déngusu 419, segilebilen bir eksendeki bazi
koordinatlan élger ve bu koordinatlari referans noktasi olarak ayarlar.
Secime gore TNC dlglilen koordinatlari bir sifir noktasi veya preset
tablosuna da yazabilir.

1

TNC tarama sistemini, ylksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongtilerine iglem yapilmasi" Sayfa 336) programlanan tarama
noktasi 1 i¢in konumlar. TNC bu arada tarama sistemini,
programlanan tarama yoni tersine guvenlik mesafesi kadar
kaydeder

Daha sonra tarama sistemi girilen élgim yiiksekligine gider ve basit
bir tarama ile nominal pozisyonu belirler

Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngu parametresine
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 362)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dongi tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Bircok eksende referans noktasini, déngi 419'un daha
once yazdidi (etkin presetin Gizerine yazarsaniz gerekli
degildir) Preset tablosunda kaydetmek igcin dongii 419'u
bircok defa art arda kullandiginizda, Preset numarasini
déngu 419'un her uygulanmasinin ardindan
etkinlestirmelisiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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15.13 TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI (dongu 419, DIN/ISO

G419)

Dongu parametreleri

419

[

Eksen tayini
Aktif tarama

sistemi ekseni:

Q272=3

1. dl¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

1. dl¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olciimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 icin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

Olciim ekseni (1...3: 1=ana eksen) Q272: Olciim
yapilmasi gereken eksen:

1: Ana eksen = Olglim ekseni

2: Yan eksen = Olciim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olciim ekseni

ilgili ana eksen: ilgili yan eksen:
Q272 =1 Q272=2

z

X Y

MP6140 + Q320 +
Q267
Y - +
Q272=2
Q264 @
N\ =
X
Q263 Q272=1
+
z A
Q272=3 Q267
5 o Q260
|
/.
N =
X
Q272=1

Y

z X

X
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Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye ~ Ornek: NC 6nermeleri a
hareket yonu:

-1: Hareket yonii negatif 5 TCH PROBE 419 TEKIL EKSEN REF. NOK. ;
+1: Hareket yoni pozitif Q263=+25 ;1. NOKTA 1. EKSEN (]
Tabloda numara Q305: Numarayi, TNC'nin Q264=+25 ;1. NOKTA 2. EKSEN ..
koordinatlari kaydetmesi gereken referans sifir — = =

noktasi tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve Q261=+25 ;OLCUM YUKSEKLIGI

Q303=1 girildiginde TNC, gostergeyi yeni referans Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

taranan ylizeyde olacak sekilde ayarlar. Q305=0 ve . =

Q303=0 girildiginde TNC, koordinatlari sifir noktasi Q260=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK

tablosundaki 0 satirina yazar. Girig araligi 0 ila 99999 Q272=+1 ;OLCUM EKSENI

Tablonun numarast Q305: TNC'nin koordinati Q267=+1 ;HAREKET YONU

kaydetmesi gerektigi, sifir noktasi tablosunda/ Preset = ;
tablosunda numarayi belirtin. Q305=0 girisinde, TNC Q305=0 Ll b
gOstergeyi, yeni referans noktasi tarama yapilan Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI
alanda olacak sekilde ayarlar. Girig aralidi 0 ila 99999 Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ

Yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin referans AKTARILMASI
noktasini ayarlayacag koordinat. Temel ayar = 0.
girdi alani -99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydedin", Sayfa 362

0: Verilen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, etkin haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini 6n ayar tablosuna yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

15.13 TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI (dongu 419, DIN/ISO
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15.13 TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI (dongu 419, DIN/ISO

G419)

Ornek: Daire segmenti ortasina ve malzeme iist kenarina referans noktasi ayarlama

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 69 Z

408
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Tarama sistemi eksenini belirlemek icin O aletini cagrin
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2 TCH PROBE 413 DIS DAIRE REF. NOK.

G419)

Q321=+25 ;ORTA 1. EKSEN Dairenin orta noktasi: X koordinati
Q322=+25 ;ORTA 2. EKSEN Dairenin orta noktasi: Y koordinati
Q262=30 ;NOMINAL CAP Dairenin ¢api 6
Q325=+90 ;BASLANGIC ACISI 1. tarama noktasi icin kutupsal koordinat agilari 75
Q247=+45 ;ACI ADIMI Tarama noktalari 2 ila 4'0 hesaplamak icin agi adimi =
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI Olgiimiin yapildi§i tarama sistemi ekseni koordinatlar Z
Q320=2 ;GUVENLIK MESAFESI MP6140'ya ek gluvenlik mesafesi (@]
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK Tarama sistemi ekseninin carpmasiz hareket edebilecegi yukseklik »
o o o = D
Q301=0 ;sGUVENLI YUKSEKLIGE Olgum noktalari arasinda guvenli yikselige hareket etmeyin <
HAREKET =5
Q305=0 ;sTABLODA NO. Gosterge belirle o)
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI X'deki gostergeyi 0'a ayarlayin :g
Q332=+10 ;REFERANS NOKTASI Y'deki géstergeyi 10'a ayarlayin E
Q303=+0 ;OLCUM DEGERININ Gostergenin belirlenecegi fonksiyonsuz —
AKTARILMASI (2
Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI TS eksenine referans noktasi ayarlama [
Q382=+25 ;TS EKSENI ICIN 1. KO. X koordinati tarama noktasi X
Q383=+25 ;TS EKSENI ICIN 2. KO. Y koordinati tarama noktasi g
Q384=+25 ;TS EKSENI ICIN 3. KO. Z koordinati tarama noktasi n
Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI Z'deki gostergeyi 0'a ayarlayin =z
Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI Olgiim noktas! sayisi <
Q365=1 ;SURUS TURU Yay lizerine ya da lineer olarak bir sonraki tarama noktasina 14
konumlandirin H-J
3 CALL PGM 35K47 Calisma programini gagirin L
4 END PGM CYC413 MM (14
=
(11
72)
A4
L
-
X
L
|_
™
F
n
 l
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15.13 TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI (dongu 419, DIN/ISO

G419)

Ornek: Galisma pargasi list kenari ve daire gemberi ortasi referans noktasi belirleme

Olgiilen delikli daire orta noktasini, daha sonra
kullaniimak Uzere bir preset tablosuna yazin.

Q263=+7.5
Q264=+7,5
Q294=+25
Q320=0
Q260=+50
Q305=1
Q333=+0
Q303=+1

410

0 BEGIN PGM CYC416 MM
1 TOOL CALL 69 Z
2 TCH PROBE 417 TS. EKSENI REF. NOK.

;1. NOKTA 1. EKSEN
;1. NOKTA 2. EKSEN

;1. NOKTA 3. EKSEN
sGUVENLIK MESAFESI
;sGUVENLI YUKSEKLIK
;sTABLODA NO.
sREFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

Yi Yi

Tarama sistemi eksenini belirlemek icin O aletini cagrin

Tarama ekseninde referans noktasi belirlemek igin dongu
tanimlamasi

Tarama noktasi: X koordinati

Tarama noktasi: Y koordinati

Tarama noktasi: Z koordinati

MP6140'ya ek giivenlik mesafesi

Tarama sistemi ekseninin carpmasiz hareket edebilecegi yukseklik
Satir 1'de Z koordinatini yazin

Tarama sistemi eksenini O belirleyin

Makineye sabit koordinat sistemini baz alan hesaplanmis referans
noktasini (REF sistemi) PRESET.PR preset tablosuna kaydedin

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



3 TCH PROBE 416 DAIRE CEMBERI ORTASI a
REF. NOK.  wl
Q273=+35 ;ORTA 1. EKSEN Daire gemberinin orta noktasi: X koordinati 8
Q274=+35 ;ORTA 2. EKSEN Daire gemberinin orta noktasi: Y koordinati .a
Q262=50 ;NOMINAL CAP Daire ¢gemberinin ¢api
Q291=+90 ;ACI 1. DELIK 1. delik orta noktasi igin kutupsal koordinat agilari
Q292=+180 ;ACI 2. DELIK 2. delik orta noktasi i¢in kutupsal koordinat agilari
Q293=+270 ;ACI 3. DELIK 3. delik orta noktasi igin kutupsal koordinat acilari
Q261=+15 ;O0LCUM YUKSEKLIGI Olguimiin yapildigi tarama sistemi ekseni koordinatlar
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK Tarama sistemi ekseninin garpmasiz hareket edebilecegi yiikseklik
Q305=1 ;TABLODA NO. Satir 1'de daire gcemberi ortasini (X ve Y) yazin

Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ Makineye sabit koordinat sistemini baz alan hesaplanmis referans
AKTARILMASI noktasini (REF sistemi) PRESET.PR preset tablosuna kaydedin

Q381=0 ;TARAMA TS EKSENI TS ekseninde referans noktasi belirleme yok

Q382=+0 ;TS EKSENI ICIN 1. KO. Fonksiyonsuz

Q383=+0 ;TS EKSENI ICIN 2. KO. Fonksiyonsuz

Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO. Fonksiyonsuz

Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI Fonksiyonsuz

Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI MP6140'ya ek gluvenlik mesafesi

4 CYCL DEF 247 REFERANS NOKTASI BELIRLEME Dongu 247 ile yeni preseti etkinlestirin

Q339=1 sREFERANS NOKTASI
NUMARASI

6 CALL PGM 35KLZ Calisma programini gagirin
7 END PGM CYC416 MM

15.13 TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI (dongu 419, DIN/ISO
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Tarama sistem dongiileri:
isleme pargalarinin
otomatik kontroli

i




16.1 Temel bilgiler

16.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, malzemeleri otomatik 6lgebilecegdiniz on iki dénguyu kullanima

sunar:
L Yazilim

Dongii tusu Sayfa
0 REFERANS DUZLEMI Bir koordinatin s Sayfa 420
segcilebilen bir eksende olglimesi ag [
1 REFERANS DUZLEMiKUTUPSAL Bir 1 s Sayfa 421
noktanin dlgilmesi, agl ile tarama yonu @
420 AGI OLGUN Aglyi galisma a20 Sayfa 423
diizleminde 8lgiin [
421 DELIK OLCUN Bir deligin az1 Sayfa 426
konumunu ve gapini dlgiin (@11
422 DIS DAIREYI OLCUN Daire azz Sayfa 430
seklindeki tipanin konumunu ve ¢apini (@
Olglin
423 IC DORTGENI OLCUN Dértgen azs Sayfa 434
cebin konumunu, uzunlugunu ve (=R
genigligini él¢ctin
424 DIS DORTGENI OLCUN Dértgen 424 Sayfa 438
tipanin konumunu, uzunlugunu ve @
genisligini él¢ln
425 iC GENISLIK OLCUMU (2. yazilm s Sayfa 442
tusu) Yiv genisligini icten dlgme o)
426 DIS GUBUK OLCUMU (2. yazilim a2 Sayfa 445
tusu diizlemi) Cubugu distan élgme A
427 KOORDiNATLAR_I OLCUN (2. az7 Sayfa 448
yazihm tusu dizlemi) Istediginiz =l [
koordinatlari segilebilen eksende 6lgln
430 CEMBERI OLCUN (2. yazilm tusu 4., Sayfa 451
diizlemi) Cember konumunu ve gapini |
Olglin
431 DUZLEM OLCUN (2. yazihm tusu = Sayfa 455
dizlemi) Bir diizlemin A ve B eksen «%

agisini élglin

414
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Olgiim sonuglarini protokollendirin

isleme pargalarini otomatik olarak dlgebileceginiz (istisna: Déngii 0 ve
1) bitin doéngllere TNC tarafindan bir élgiim protokoli
olusturabilirsiniz. ligili tarama déngistinde TNC'nin

Olgum protokolini kaydetmesi gerekip, gerekmedigini belirleyin

Olgiim protokolini ekranda girecegini ve program akisini kesmesi
gerektigini belirleyin
hicbir 6lcim protokoll olusturmasi gerekmedigini belirleyin

Olciim protokoliinii bir dosyada kaydetmek isterseniz, TNC verileri
standart olarak ASCII dosyasi olarak, élcim programinda iglediginiz
klasorde kaydeder. Alternatif olarak 6lgim protokoliinl veri arayiizu ile
dogrudan yaziciya génderebilir veya PC'de kaydedebilirsiniz. Bunun
icin Print fonksiyonunu (arayiz konfigirasyon menusinde) RS232:\'a
kaydedin (bakiniz ayrica kullanici el kitabi, MOD fonksiyonlari, veri
arayiizini yonlendirin®).

dongi uygulamasi silresince aktif olan sifir noktasini baz
alir. Ek olarak koordinat sistemi bir diizlemde cevrilebilir
veya 3D KIRMIZlI ile gevrilebilir. Bu durumlarda TNC 6lglim
sonuglarini ilgili aktif koordinat sisteminde hesaplar.

Q Protokol dosyasina uygulanan tiim élciim degerleri, ilgili

Eger 6lcim protokoliiniin giktisini veri arayiizu ile almak
isterseniz, HEIDENHAIN veri aktarimi yazilimi
TNCremo'yu kullanin.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Temel bilgiler

Ornek: Tarama déngiisii 421 igin protokol dosyast:
Olgiim sistemi tarama dongiisii 421 Delik dlgiin

Tarih: 30-06-2005
Saat: 6:55:04
Olgim programi: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Nominal degerler:

Orta ana eksen: 50,0000
Orta yan eksen: 65.0000
Cap: 12.0000

Onceden girilen sinir degerler:

Orta ana eksen maksimum 6lgtisi: 50,1000
Orta ana eksen minimum 6lgiist: 49,9000
En buytuk orta yan eksen 6lgiimi: 65.1000
En kiguk orta yan eksen 6l¢gimu: 64.9000
En buyik delme 6lglst: 12.0450

En kiguk delme 6lgisi: 12.0000

Gergek degerler:Orta
ana eksen: 50,0810
Orta yan eksen: 64.9530
Cap: 12.0259

Sapmalar:

Orta ana eksen: 0,0810
Orta yan eksen: -0.0470
Cap: 0.0259

Ayrintili élgiim sonuglari: Olgiim yiiksekligi: -5.0000

Olgiim protokolii sonu

416
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Q parametrelerinde 6lgiim sonuglari

TNC, ilgili tarama dongiist 6lgiim sonuglarini global etkili Q150 ila
Q160 arasindaki Q parametrelerinde belirler. Nominal degerden
sapmalar Q161 ila Q166 arasindaki parametrelere kaydedilir. DGngu
taniminda uygulanan sonu¢ parametresi tablosuna dikkat edin.

Ek olarak TNC dongi tanimlamada ilgili dongliniin yardimci resminde
sonug parametresini de gosterir (bakiniz sag ustteki resim). Burada
acik renkli arka planda yer alan sonu¢ parametresi ilgili giris
parametresine aittir.

Olgiim durumu

Bazi déngllerde global etkili Q180 ila Q182 arasindaki Q parametreleri
ile 6lglim durumunu sorabilirsiniz:

Olgiim durumu Parametre degeri

Manuel
isletim

Tarama sis.

Program kaydetme/diizenleme

ekseni .

cleim yiks.?

BEGIN PGM NEU MM

aruNLe
.
o
8
e
0
2]
2
S
=
N
)
a
s
s

FHATADA PGM DURMAST
0330= + FALET
END PGM NEU MM

)

16.1 Temel bilgiler

Olgiim degerleri tolerans dahilinde yer alir Q180 =1
Ek islem gerekli Q181 =1
Iskarta Q182 =1

Olclim degerlerinden biri tolerans haricinde ise TNC ek islem veya
iskarta uyaricisini belirler. Hangi 6lgim sonuglarinin tolerans haricinde
oldugunu belirlemek icin ek olarak élgim protokollnu dikkate alin veya
ilgili 6lgim sonuglarini (Q150 ila Q160) sinir degerlerine gére kontrol
edin.

Dongli 427'de TNC standart olarak bir dig 6l¢liim (tipa) yaptiginizi
varsayar. En biyuk ve en kiiglik 6l¢li secimi sayesinde, 6lglim
durumunu tarama yénu ile baglantili olarak dogru ayarlayabilirsiniz.
Eger higbir tolerans degerini veya buiyuklik/ veya kiigliklik
@ Olgusiini girmediyseniz TNC, durum gdéstergesini belirler.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Temel bilgiler

Tolerans denetimi

Malzeme kontroliiniin birgok donglistinde TNC'de bir tolerans denetimi
uygulayabilirsiniz. Bunun igin dongi tanimlamada gerekli sinir
degerleri tanimlamaniz gerekir. Eger tolerans denetimi uygulamak
istemezseniz, bu parametreleri 0 olarak girin (= 6n ayarli deger)

Alet denetimi

Malzeme kontrolliniin bazi déngulerinde TNC'de bir alet denetimi
uygulayabilirsiniz. TNC denetler,

alet yaricapinin nominal degerden sapmasina gore (degerler
Q16x'de) dizeltilip, dizeltiimeyecegini

nominal degerden sapmalarin (degerler Q16x'de) aletin kesme
toleransindan buyik olup, olmayacagini

Alet diizeltme

alet tablosu aktifken

déngulde alet denetimini devreye alirsaniz: Q330 0'dan
farkl ya da bir alet adi girerseniz. Takim adi girisini
yazilim tusu ile segin, TNC sag tirnak isaretini
gOstermez.

@ Fonksiyon sadece su durumlarda caligir

Eger birden fazla diizeltme 6lgimi uygulamak isterseniz,
TNC ilgili 6lgllen sapmayi alet tablosunda kayitl deger ile
toplar.

TNC, DR sltunundaki alet yarigapini daima duzeltir, eger 6l¢ilen
sapma girilen tolerans dahilinde ise diizeltir. Ek islem yapmaniz
gerekirse, NC programinizda Q181 parametresi ile sorgulayabilirsiniz
(Q181=1: llave calisma gerekli).

Doéngu 427 igin gegerli olan:

Eger 6lgim ekseni olarak aktif calisma diizleminin bir ekseni
tanimlanmig ise (Q272 = 1 veya 2), TNC 6nceden agiklanan sekilde
bir yarigap diizeltmesi uygular. TNC dizeltme yénind tanimlanan
hareket yoniine gore belirler (Q267)

Eger 6lciim ekseni olarak tarama sistemi ekseni segilmigse
(Q272 = 3), TNC bir alet uzunluk diizeltmesi uygular
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Alet kirnlma denetimi

Fonksiyon sadece su durumlarda galigir
O alet tablosu aktitken
eger alet denetimi dénglide acgik ise (Q330 esit degildir 0
olarak girin)
eger girilen alet numarasi igin tabloda kesinti toleransi

RBREAK 0'dan bliyiik olarak girilmisse (bakiniz ayrica
kullanici el kitabi, Bolim 5.2 "Alet verileri")

Eger dlcllen sapma aletin kesinti toleransindan biyutkse TNC bir hata
mesajl verir ve program akisini durdurur. Ayni zamanda aleti alet
tablosuna kaydeder (Sttun TL = L).

16.1 Temel bilgiler

Olgiim sonuglari igin referans sistemi
TNC 6lglim sonuglarini sonug parametresine verir ve aktif koordinat

sistemindeki (yani gerekirse kaydirilan veya/ve gevrilen/dondurilen)
protokol dosyasina verir.
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16.2 REFERANS DUZLEMI (déngii 0, DIN/ISO

16.2 REFERANS DUZLEMI
(déngii 0, DIN/ISO: G55)

G55)

Devre akisi

1 Tarama sistemi bir 3D harekette yiksek besleme ile (deger
MP6150'den) dénglde programlanan 6n pozisyon 1'e gider

2 Daha sonra tarama sistemi tarama islemini tarama beslemesiyle
(MP6120) uygular. Tarama yonu diingtide belirlenir V4 A

3 TNC pozisyonu belirledikten sonra tarama sistemi tarama islemi
baslangi¢ noktasina geri gider ve o6l¢ilen koordinatlari bir Q
parametresinde kaydeder. Ek olarak TNC, pozisyon
koordinatlarini, tarama sisteminin agma sinyali i¢in yer aldigi Q115
ila Q119 arasindaki parametrelere kaydeder. TNC bu déngideki
parametreler igin tarama uzunlugunu ve yarigapini dikkate almaz

g O—

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢carpisma tehlikesi!
Tarama sistemini, programlanan 6n pozisyondaki bir

carpmay! engelleyecek sekilde konumlandirin.

Doéngu parametresi

° Sonug i¢in parametre No.: Koordinat degerine atanan ~ Ornek: NC tiimcesi
4a 3 Q parametre numarasini girin. 0 ile 1999 arasi girdi __
alani 67 TCH PROBE 0.0 REFERANS DUZLEMI Q5
X-

Tarama ekseni/ tarama yonii: Eksen segim tusu ile

birlikte tarama eksenini ASCII klavyesi ile tarama 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
yoni igin On isareti girin. TUSENT ile onaylayin Bitin

NC eksenlerinin girdi alani

Pozisyon nominal degeri: Eksen secimi tuslari veya
ASCII klavyesi Gzerinden tarama sistemi 6n
pozisyonlama igin tiim koordinatlari girin. -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Girisi kapatma: ENT tusuna basin

420 Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @



16.3 Kutupsal REFERANS DUZLEMi
(Dongi 1)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi dongusu 1 istediginiz bir tarama yéninde istediginiz
bir poisyonu malzemede belirler.

1 Tarama sistemi bir 3D harekette ylksek besleme ile (deger
MP6150'den) dénglide programlanan 6n pozisyon 1'e gider

2 Daha sonra tarama sistemi tarama islemini tarama beslemesiyle
(MP6120) uygular. TNC, tarama isleminde es zamanli olarak 2

eksende hareket eder (tarama agisina bagli olarak) Tarama yonda,
kutupsal ac! ile déngude belirlenmelidir

3 TNC pozisyonu belirledikten sonra tarama sistemi tarama islemi
baslangi¢ noktasina geri gider. TNC, pozisyon koordinatlarini,
tarama sisteminin agma sinyali icin yer aldigi Q115 ila Q119
arasindaki parametrelere kaydeder.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!
@ Tarama sistemini, programlanan 6n pozisyondaki bir

carpmay! engelleyecek sekilde konumlandirin.

O Doénglide tanimlanmis tarama eksenini tarama zemini
m=) ) belirler:

X tarama ekseni: X/Y dizlemi

Y tarama ekseni: Y/Z diizlemi
Z tarama ekseni: Z/X dizlemi

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Kutupsal REFERANS DUZLEMI (Déngii 1)

Dongu parametresi

1_PA

422

Tarama ekseni: Tarama eksenine eksen segim tusu ile
veya ASCII klavye (zerinde girin. TUSENT ile
onaylayin Girdi alani X, Y yada Z

Tarama acisi: Agl, tarama sisteminin hareket edecegi
tarama eksenini baz alir -180.0000 ile 180.0000 arasi
girdi alani

Pozisyon nominal degeri: Eksen secimi tuslari veya
ASCII klavyesi Gzerinden tarama sistemi 6n
pozisyonlama i¢in tim koordinatlari girin. -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Girisi kapatma: ENT tusuna basin

Ornek: NC tiimceleri
67 TCH PROBE 1.0 KUTUPSAL REFERANS
DUZLEMI
68 TCH PROBE 1.1 X ACISI: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @



16.4 OLGUM AGISI
(déngii 420, DIN/ISO: G420)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi déngtisu 420, herhangi bir dogrunun ¢alisma dizlemi
ana ekseni ile kesisme agisini belirler.

1 TNC tarama sistemini, yiksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi
dongiilerine iglem yapilmasi" Sayfa 336) programlanan tarama
noktasi 1 i¢in konumlar. TNC, tarama sistemini glivenlik mesafesi
kadar belirlenen hareket yonu tersine belirler

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim ytiksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular

3 Son olarak tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini glvenli yukseklige konumlandirir ve
belirtilen aciy1 asagidaki Q parametresinde kaydeder:

G420)

Parametre numarasi Anlami
Q150 Olgiilen agl, calisma diizlemi ana eksenini
baz alir

vi

o)

>\

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet cagirma iglemini programlamalisiniz.

Tarama sistemi ekseni = 6lcim ekseni olarak
tanimlanmissa, dann Q263 ile Q265 esit secin, aci A
yoniinde odlglecekse; agl B ekseni yoniinde dlglilecekse
Q263 ile Q265 farkli segin.
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G420)

16.4 OLCUM ACISI (déngii 420, DIN/ISO

Dongu parametresi

aze

L

424

1. 6lgiim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

1. dl¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

2. 6lgiim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

2. ol¢iim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma
diizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

Olgiim ekseni Q272: Olgiim yapilmasi gereken eksen:
1: Ana eksen = Olgiim ekseni

2: Yan eksen = Olgiim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olgiim ekseni

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @
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Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye
hareket yonu:
-1: Hareket yonii negatif Z A

G420)

+1: Hareket yénu pozitif
Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261 ..
(kesin): Olciimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde H O
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). - Q260 (7))
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani -
Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve Z
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, Q261 =)
MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999 N -
arasl, alternatif olarak PREDEF 4@% - o
Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve X g
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir .
garpismanin olamayacagi tarama sistemi =
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999 o)
ila 99999,9999 arasi PREDEF Ornek: NC tiimeeleri g
Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama 5 TCH PROBE 420 OLCUM ACISI ©
sisteminin 6lgiim noktalari arasinda nasil slirmesi ~
gerektigini tespit edin: Q263=+10 ;1. NOKTA 1. EKSEN ‘T)
0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalar arasinda Q264=+10 ;1. NOKTA 2. EKSEN —
hareket > : O
1: Giivenli ylkseklikte élgiim noktalari arasinda Q265=+15 ;2. NOKTA 1. EKSEN <
hareket - %
Alternatif PREDEF Q266=195 ,2 NO“KTA 2. EKSEN E
. . ] e . Q272=1 ;OLCUM EKSENI o |
Ol¢iim protokolii Q281: TNC'nin bir lgiim protokoliini —
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin: Q267=-1 ;HAREKET YONU O
0: QIgUm protokolini olugturmayin Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI o~
1: Olglim protokolii olusturma: TNC TCHPR420.TXT — =O
protokol dosyasini standart olarak dlgim Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI <t
programinizin kayitl oldugu klasére kaydeder Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK :
2: Program akisini kesin ve 6lglim protokoliini TNC — - o ©
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIGE =
HAREKET

Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
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16.5 OLCUM DELIGI (déngii 421, DIN/ISO

16.5 OLGUM DELIGi

(dongii 421, DIN/ISO: G421)

Ddngu akisi

Tarama sistemi dongusti 421 orta noktayi ve bir deligin ¢capini belirler
(daire cebi). Eger siz ilgili tolerans degerlerini dénglde tanimlarsaniz,
TNC bir nominal-gercek deger karsilastirmasi uygular ve sapmalari
sistem parametrelerinde belirler.

1

TNC tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
ddéngulerine islem yapilmasi" Sayfa 336) tarama noktasi 1'e
konumlar. TNC tarama noktalarini dongu verilerine gére ve
glvenlik mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim yiiksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular.
TNC, tarama ydniini otomatik olarak programlanan baslangig
acisina bagh olarak belirler

Daha sonra tarama sistemi ya 6lgim yiiksekligine ya da gtivenli
ylkseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada U¢lncu veya
dordiincl tarama islemini uygular

Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli ylkseklige
konumlandirir ve sapmalari asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Yi

'V

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri

Q153 Cap gercek degeri

Q161 Ana eksen ortasi sapmasi

Q162 Yan eksen ortasi sapmasi

Q163 Cap sapmasi

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

426

Doéngi tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Agi adimini ne kadar kiguk programlarsaniz, TNC delik
olclsiini o oranda kesin olmadan hesaplar. En kiglk giris
degeri: 5°.

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @




Dongu parametresi -
N

21 Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma diizlemi ana MPG140 <
(@] ekseninde deligin ortasi. -99999.9999 ile 99999.9999 )

2
arasi girdi alani Yi Mwo

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma diizlemi yan

ekseninde deligin ortasi -99999.9999 ile 99999.9999

arasi girdi alani

Nominal ¢ap Q262: Deligin ¢apini girin. 0 ile Q274280 9| 8| =
99999.9999 arasi girdi alani 3188
Baslangic acis1 Q325 (kesin): Calisma dizlemi ana

ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agi. -360.0000

ile 360.0000 arasi girdi alani —
A¢1 adim Q247 (artan): Iki 8lgiim noktasi arasindaki X

acl, aclt adimi 6n isareti calisma yoninu belirler (- = Oy
saat yonu). Eger yayi 6lgmek isterseniz, agi adimini
90°'den daha kugcUlk olarak programlayin. -120,0000
ile 120,0000 arasi girdi alani

16.5 OLCUM DELIGI (déngii 421, DIN/ISO
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16.5 OLCUM DELIGI (déngii 421, DIN/ISO

428

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olciimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil siirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olciim yiiksekliginde &lgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif PREDEF

En biiyiik delme 6lgiisii Q275: Deligin izin verilen en
biyuk ¢api (daire cep). 0 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

En kiiciik delme 6l¢iisii Q276: Deligin izin verilen en
kiicUk capi (daire cep). 0 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma duzlemi
ana ekseninde izin verilen konum sapmasi. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma duzlemi
yan ekseninde izin verilen konum sapmasi. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @
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4: 4 6lguim noktasi kullanin (Standart ayar) Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
3: 3 6lgim noktasi kullanin

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir dlgiim protokoliinii ~ Ornek: NC tiimceleri —_
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin: — < N
0: Olgiim protokoliinii olugturmayin 5 TCH PROBE 421 OLCUM DELIGI g
1: Olglim protokoll olusturma: TNC TCHPR421.TXT Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN O]
protokol dosyasini standart olarak dlgim
programinizin kayitl oldugu klasére kaydeder Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN iy
2: Program akisini kesin ve Olglim protokolini TNC Q262=75 ;NOMINAL CAP O
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin 2 [72)
Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI =
Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin tolerans P4
asimlarinda program akisini kesmesi mi gerektigini ve Q247=+60 ;ACI ADIMI —
bir hata mesaji mi1 vermesi gerektigini belirleyin: Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI (]
0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin = -
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI g
Denetleme icin takim Q330: TNC'nin bir takim denetimi Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK <
gerceklestirmesinin gerekli olup olmadigini belirleyin Q301=1 ;GUVENLI YUOKSEKLIGE Ho |
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 418). Girdi alani O ila HAREKET (e)]
32767,9, alternatif olarak azami 16 karakterle alet adi ——a = c
0: Denetim aktif degil R :0
>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi Q276=74.95 ;EN KUCUK OLCU 3
Olciim noktalarinin saysi (4/3) Q423: TNC'nin pimi 4 Q279=0.1 ;TOLERANS 1. ORTA —
gz;lﬁlga(ama arasinda yapmasi gereken olgimi Q280=0.1 :TOLERANS 2. ORTA >(_D
yin: =
L

Q309=0 sHATADA PGM DURMASI
Siiriis tiirii? Dogru=0/daire=1 Q365: Guvenli

yikseklikte hareket (Q301=1) etkin ise, hangi hat Q3300 ALET

fonksiyonuyla aletin él¢ciim noktalari arasinda hareket Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
etmesi gerektigini tespit edin: = DT —

0: Calismalar arasinda bir dogrunun zerinde siriin L=l LD UL
1: Calismalar arasinda daire kesiti ¢api zerinde
dairesel slrin

16.5 OLCUM D
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16.6 DIS DAIRE OLGUMU (déngii 422, DIN/ISO

16.6 DIS DAIRE OLCUMU
(déngii 422, DIN/ISO: G422)

G422)

Ddngu akisi

Tarama sistemi donguisti 422 orta noktay! ve bir dairesel tipanin ¢apini
belirler. Eger siz ilgili tolerans degerlerini dongtide tanimlarsaniz, TNC
bir nominal-gercek deger karsilastirmasi uygular ve sapmalari sistem
parametrelerinde belirler.

1 TNC tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
ddéngulerine islem yapilmasi" Sayfa 336) tarama noktasi 1'e
konumlar. TNC tarama noktalarini dongu verilerine gére ve
glvenlik mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yliksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular.
TNC, tarama ydniini otomatik olarak programlanan baslangig
acisina bagh olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya 6lgiim yUksekligine ya da glivenli
ylkseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada U¢lncu veya
dordiincl tarama islemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini giivenli ylikseklige
konumlandirir ve sapmalari asagidaki Q parametrelerinde

¥

kaydeder:
Parametre numarasi Anlami
Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri
Q153 Cap gercek degeri
Q161 Ana eksen ortasi sapmasi
Q162 Yan eksen ortasi sapmasi
Q163 Cap sapmasi

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Doéngi tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Agi adimini ne kadar kiguk programlarsaniz, TNC tipa
olclsiinii o oranda kesin olmadan hesaplar. En kiglk giris
degeri: 5°.
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Doéngu parametresi ~
N
a2z Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma diizlemi ana <
(@] ekseninde tipanin ortasi. -99999,9999 ila 99999,9999 )
arasi girdi alani Yi .
Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde tipanin ortasi. -99999,9999 ila 99999,9999 Q247
arasi girdi alani L=
Nominal ¢ap Q262: Tipanin ¢apini girin. 0 ile Q2740280 ; .," “._C12325 of oof
99999.9999 aras! girdi alani E / SIRSIRS
Baslangic acis1 Q325 (kesin): Calisma dizlemi ana =
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agi. -360,0000
ila 360,0000 arasi girdi alani

ol |

A¢1 adim Q247 (artan): Iki 8lgiim noktasi arasindaki
acl, aclt adimi 6n isareti calisma yoninu belirler (- = QR 7=k
saat yonu). Eger yayi 6lgmek isterseniz, agi adimini
90°'den daha kugcUlk olarak programlayin. -120,0000
ila 120,0000 arasi girdi alani

16.6 DIS DAIRE OLCUMU (déngii 422, DIN/ISO
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G422)

432

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olciimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil siirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olciim yiiksekliginde &lgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif PREDEF

Tipanin en biiyiik 6l¢iimii Q277: izin verilen en biiyiik
tipa capi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Tipanmn en kiiciik 6l¢iimii Q278: izin verilen en kiigiik
tipa capi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma dizlemi
ana ekseninde izin verilen konum sapmasi. 0 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma dizlemi
yan ekseninde izin verilen konum sapmasi. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @
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Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir lgiim protokoliini  Ornek: NC tiimceleri —_
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin: - P N
0: Olgiim protokoliinii olugturmayin 5 TCH PROBE 422 DI§ DAIRE OLCUMU g
1: Olgum protokoIiJ olusturma: TNC TCHPR422.TXT Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN w
protokol dosyasini standart olarak dlgim
programinizin kayitl oldugu klasére kaydeder Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN iy
2: Program akisini kesin ve 6lgiim protokoliini TNC Q262=75 ;NOMINAL CAP
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Q325=+90 ;BASLANGIC ACISI
Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin tolerans
asimlarinda program akisini kesmesi mi gerektigini ve Q247=+30 ;ACI ADIMI
bir hata mesaji mi1 vermesi gerektigini belirleyin: Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
0: Program akisini kesmeyin, hata mesaiji belirtmeyin .
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Denetleme icin takim Q330: TNC'nin bir takim denetimi Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK
gerceklestirmesinin gerekli olup olmadigini belirleyin Q301=0 ;GUVENLI YUOKSEKLIGE
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 418). Girdi alani O ila HAREKET
32767,9, alternatif olarak azami 16 karakterle alet adi ——a =
0: Denetim aktif degil Q277=35,15 ;EN BUYUK OLCU
>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi Q278=34.9 ;EN KUCUK OLCU
Olciim noktalarinin saysi (4/3) Q423: TNC'nin pimi 4 Q279=0.05 ;TOLERANS 1. ORTA .
gil?rlteayriir:na arasinda yapmasi gereken olgimi 0280=0.05 :TOLERANS 2. ORTA

4: 4 8lgim noktasi kullanin (Standart ayar) Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
3: 3 dlgim noktasi kullanin Q309=0 ‘HATADA PGM DURMASI
Siiriis tiirii? Dogru=0/daire=1 Q365: Guvenli

yikseklikte hareket (Q301=1) etkin ise, hangi hat Q3300 ALET

fonksiyonuyla aletin 6l¢ciim noktalari arasinda hareket Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
etmesi gerektigini tespit edin: = QDT P

0: Calismalar arasinda bir dogrunun zerinde siriin L=l LD UL
1: Calismalar arasinda daire kesiti ¢api zerinde
dairesel slrin

16.6 DIS DAIRE OLCUMU (déngii 422, DIN/ISO
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16.7 iC DIKDORTGEN OLCUMU

(déngii 423, DIN/ISO: G423)

Ddngu akisi

Tarama sistemi donglisii 423 hem orta noktay hem de ddrtgen cebinin
uzunluk ve genisligini belirler. Eger siz ilgili tolerans degerlerini
déngude tanimlarsaniz, TNC bir nominal-gergek deger karsilastirmasi
uygular ve sapmalari sistem parametrelerinde belirler.

TNC tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
ddéngulerine islem yapilmasi" Sayfa 336) tarama noktasi 1'e
konumlar. TNC tarama noktalarini dongu verilerine gore ve
glvenlik mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim yiksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular

Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak 6lgim
yuksekligine veya dogrusal olarak guvenli ylkseklikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

TNC tarama sistemini tarama noktasina 2 kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada lg¢lncu veya
doérdincl tarama islemini uygular

Son olarak TNC tarama sistemini glivenli yikseklige geri getirir ve
gercek degerler ile sapmalari asagidaki Q programlarina
kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Yi

¥

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gergek degeri

Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri

Q161 Ana eksen ortas| sapmasi

Q162 Yan eksen ortasi sapmasi

Q164 Ana eksen yan uzunlugu sapmasi

Q165 Yan eksen yan uzunlugu sapmasi

434
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Eger cep Olgusi ve glivenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama islemine izin vermiyorsa,
TNC cep ortasindan ¢ikigli tarama yapar. Tarama sistemi,
dort 6lgiim noktasi arasinda glivenli yikseklige hareket
etmez.

Doéngu parametresi

423

(=

Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde cebin ortasi. -99999.9999 ile 99999.9999
arasi girdi alani

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde cebin ortasi. -99999.9999 ile 99999.9999
arasi girdi alani

1. yan uzunluk Q282: Cep uzunlugu, ¢alisma dizlemi
ana eksenine paraleldir 0 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

2. yan uzunluk Q283: Cep uzunlugu, ¢alisma dizlemi
yan eksene paraleldir. 0 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgiimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi).
-99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

HEIDENHAIN iTNC 530
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Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasil, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lglim noktalari arasinda nasil sirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde élgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif PREDEF

1. yan taraf en biiyiik 6l¢iimii Q284: izin verilen en
blyulk cep uzunlugu. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

1. yan taraf en kiiciik élciimii Q285: izin verilen en
kiigUk cep uzunlugu. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

2. yan taraf en biiyiik 6l¢iimii Q286: izin verilen en
blyuk cep genisligi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

2. yan taraf en Kii¢iik dl¢iimii Q287: izin verilen en
kiguk cep genigligi. O ile 99999.9999 arasi girdi alani

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma dizlemi
ana ekseninde izin verilen konum sapmasi. 0 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma dizlemi
yan ekseninde izin verilen konum sapmasi. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @
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Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir 6lgiim protokoliini  Ornek: NC tiimceleri —_
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin: - - P &,
0: Olgim protokoliinii olusturmayin 5 TCH PROBE 423 IC DIKDORTGEN OLCUMU <
1: Olgum protokoIiJ olusturma: TNC TCHPR423.TXT Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN (D
protokol dosyasini standart olarak dlgim
programinizin kayitl oldugu klasére kaydeder Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN iy
2: Program akisini kesin ve 6lgiim protokoliini TNC Q282=80 ;1. YAN UZUNLUK
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Q283=60 ;2. YAN UZUNLUK
Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin tolerans = = = =
asimlarinda program akisini kesmesi mi gerektigini ve Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
bir hata mesaji mi1 vermesi gerektigini belirleyin: Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
0: Program akisini kesmeyin, hata mesaiji belirtmeyin . =
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Denetleme icin takim Q330: TNC'nin bir takim denetimi Q301=1  ;GUVENLI YUKSEKLIGE
gerceklestirmesinin gerekli olup olmadigini belirleyin HAREKET
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 418). Girdi alani O ila Q284=0 ;1. YAN EN BUYUK OLCU
32767,9, alternatif olarak azami 16 karakterle alet adi ———n =
0: Denetim aktif degil Q285=0 ;1. YAN EN KUCUK OLCU
>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi Q286=0 ;2. YAN EN BUYUK OLCU

Q287=0 ;2. YAN EN KUCUK OLCU
Q279=0 ;TOLERANS 1. ORTA
Q280=0 ;sTOLERANS 2. ORTA
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;sHATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET

16.7 iIC DIKDORTGEN OLGCUMU (déngii 423, DIN/ISO
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G424)

16.8 DIS DIKDORTGEN OLGUMU

(dongiui 424, DIN/ISO: G424)

Ddngu akisi

Tarama sistemi donguisii 424 hem orta noktay1 hem de dértgen tipanin
uzunluk ve genisligini belirler. Eger siz ilgili tolerans degerlerini
déngude tanimlarsaniz, TNC bir nominal-gergek deger karsilastirmasi
uygular ve sapmalari sistem parametrelerinde belirler.

1

TNC tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
ddéngulerine islem yapilmasi" Sayfa 336) tarama noktasi 1'e
konumlar. TNC tarama noktalarini dongu verilerine gére ve
glvenlik mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim yiiksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular

Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak 6lgim
yuksekligine veya dogrusal olarak guvenli ylkseklikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

TNC tarama sistemini tarama noktasina 2 kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada lg¢lncu veya
doérdincl tarama iglemini uygular

Son olarak TNC, tarama sistemini gtivenli yikseklige
konumlandirir ve sapmalari asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Yi

¥

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gergek degeri

Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri

Q161 Ana eksen ortas| sapmasi

Q162 Yan eksen ortasi sapmasi

Q164 Ana eksen yan uzunlugu sapmasi

Q165 Yan eksen yan uzunlugu sapmasi

438
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

G424)

Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

Doéngu parametresi

424 Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma dizlemi ana
= ekseninde tipanin ortasi. -99999,9999 ila 99999,9999 Q284
arasi girdi alani Y A Q282

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde tipanin ortasi. -99999,9999 ila 99999,9999
arasi girdi alani

1. yan uzunluk Q282: Pim uzunlugu, calisma duzlemi

ana eksenine paraleldir 0 ile 99999.9999 arasi girdi Q274020 4 § § §
alani i i e} kel

2. yan uzunluk Q283: Mil uzunlugu, ¢alisma dizlemi
yan eksene paraleldir. 0 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

<V

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olciimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

0273::0279
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Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasil, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lglim noktalari arasinda nasil sirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde élgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif PREDEF

1. yan taraf en biiyiik 6l¢iimii Q284: izin verilen en
blyuk tipa uzunlugu. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

1. yan taraf en kiiciik élciimii Q285: izin verilen en
kiigUk tipa uzunlugu. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

2. yan taraf en biiyiik 6l¢iimii Q286: izin verilen en
blyuk tipa genisligi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

2. yan taraf en Kii¢iik dl¢iimii Q287: izin verilen en
kicuk tipa genisligi. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma dizlemi
ana ekseninde izin verilen konum sapmasi. 0 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma dizlemi
yan ekseninde izin verilen konum sapmasi. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @
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Ol¢iim protokolii Q281: TNC'nin bir 6lgiim protokoliini  Ornek: NC tiimceleri —_
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin: = - P §
0: Olglim protokoliinii olugturmayin 5 TCH PROBE 424 DIS DIKDORTGEN OLCUMU <
1: Olgum protokoIiJ olusturma: TNC TCHPR424.TXT Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN (D
protokol dosyasini standart olarak dlgim
programinizin kayitl oldugu klasére kaydeder Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN g
2: Program akisini kesin ve 6lgiim protokoliini TNC Q282=75 ;1. YAN UZUNLUK
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Q283=35 ;2. YAN UZUNLUK
Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin tolerans = = = =
asimlarinda program akisini kesmesi mi gerektigini ve Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
bir hata mesaji mi1 vermesi gerektigini belirleyin: Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
0: Program akisini kesmeyin, hata mesaiji belirtmeyin . =
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Denetleme icin takim Q330: TNC'nin bir takim denetimi Q301=0  ;GUVENLI YUKSEKLIGE
gerceklestirmesinin gerekli olup olmadigini belirleyin HAREKET
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 418). Girdi alani O ila Q284=75.1 ;1. YAN EN BUYUK OLCU
32767,9, alternatif olarak azami 16 karakterle alet adi: = =
0: Denetim aktif degil Q285=74.9 ;1. YAN EN KUCUK OLCU
>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi Q286=35 ;2. YAN EN BUYUK OLCU

Q287=34.95 ;2. YAN EN KUCUK OLCU
Q279=0.1 ;TOLERANS 1. ORTA
Q280=0.1 ;TOLERANS 2. ORTA
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;sHATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET

16.8 DIS DIKDORTGEN OLCUMU (dongu 424, DIN/ISO
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16.9 iC GENIiSLIK OLCUMU

(déngii 425, DIN/ISO: G425)

Ddngu akisi

Tarama sistemi déngulisli 425, bir yivin konumu ve genigligini belirler
(cep). Eger siz ilgili tolerans degerlerini dongiide tanimlarsaniz, TNC
bir nominal-gercek deger karsilastirmasi uygular ve sapmayi bir
sistem parametresinde belirtir.

1

TNC tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
ddéngulerine islem yapilmasi" Sayfa 336) tarama noktasi 1'e
konumlar. TNC tarama noktalarini dongu verilerine gére ve
glvenlik mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim yiiksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular. 1.
Tarama, daima programlanan eksenin pozitif yonindedir

Eger siz ikinci bir 6lgiim igin bir kaydirma girerseniz, TNC tarama
sistemini (gerekli durumda gulvenli yikseklikte) sonraki tarama
noktasina 2 getirir ve orada ikinci tarama islemini uygular. Buyuk
nominal uzunluklarda TNC ikinci tarama noktasina hizli hareket
beslemesiyle konumlandirir. Eger higbir kaydirma girmezseniz,
TNC dogrudan tersi yondeki genisligi girer

Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yiikseklige
konumlandirir ve sapmayi asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Yi

'V

Q156 Uzunluk 6lgimu gercek degeri

Q157 Orta eksen konumu gergek degeri

Q166 Uzunluk él¢isindeki sapma

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

442

Déngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet cagirma iglemini programlamalisiniz.

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @




Dongli parametresi

azs Baslangic noktasi 1. eksen Q328 (kesin): Calisma
= diizlemi ana ekseninde tarama igsleminin baslangi¢ Q288
noktasi. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani Q311

Y Q289
Baslangic noktasi 2. eksen Q329 (kesin): Calisma Q272=2

diizlemi yan ekseninde tarama isleminin baglangig
noktasi. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani 1 Q310 |

2. dl¢iim igin kaydirma Q310 (artan): Tarama
sisteminin ikinci 6lgiimden once kaydirildigi deger.
Eger 0 girilmigse, TNC tarama sistemini kaydirmaz. -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani Q329

Olgiim ekseni Q272: Olgiim yapilmasi gereken
calisma diizlemi ekseni:

1: Ana eksen = Olciim ekseni

2:Yan eksen = Olgliim ekseni

G425)

()

@

e

*d.

Q272=1

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olciimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani 7 A

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

Nominal uzunluk Q311: Olglimiin yapilacagi
uzunlugun nominal degeri. 0 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

Q260

.

Q261

MMRN

SRR

En biiyiik 6l¢iim Q288: izin verilen en bllyik uzunluk.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

En kiiciik olciim Q289: izin verilen en kiigiik uzunluk.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

ol
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16.9 iC GENISLIK OLCUMU (déngii 425, DIN/ISO

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir dlgiim protokoliini
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin:

0: Olgiim protokoliinii olugturmayin

1: Olglim protokolii olusturma: TNC TCHPR425.TXT
protokol dosyasini standart olarak dlcim
programinizin kayith oldugu klasére kaydeder

2: Program akigini kesin ve 6lgiim protokoltini TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin tolerans
asimlarinda program akisini kesmesi mi gerektigini ve
bir hata mesaji mi vermesi gerektigini belirleyin:

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin

Denetleme icin takim Q330: TNC'nin bir takim denetimi
gerceklestirmesinin gerekli olup olmadigini belirleyin
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 418):. Girdi alani O ila
32767,9, alternatif olarak azami 16 karakterle alet adi
0: Denetim aktif degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lgiim noktalari arasinda nasil slirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde élgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli ylikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif PREDEF

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PRONE 425 IC GENISLIK OLCUMU

Q328=+75 ;BASLANGIC NOKTASI 1. EKSEN
Q329=-12.5 ;BASLANGIC NOKTASI 2. EKSEN
Q310=+0 ;KAYDIRMA 2. OLCUM

Q272=1 ;OLCUM EKSENI

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIiGi
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q311=25 ;NOMINAL UZUNLUK
Q288=25.05 ;EN BUYUK OLCU

Q289=25 ;;EN KUCUK OLCU

Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU

Q309=0 ;sHATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET

Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET
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16.10 DIS GUBUK OLCUMU (déngii 426,
DIN/ISO: G426)

Ddéngu akisi

G426)

Tarama sistemi déngusu 426, bir gubugun konumu ve genigligini
belirler. Eger ilgili tolerans degerlerini dongtide tanimlarsaniz, TNC bir
nominal-gercek deger karsilastirmasi uygular ve sapmayi sistem Y A
parametrelerinde belirler.

1 TNC tarama sistemini yiiksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
doéngtilerine islem yapilmasi" Sayfa 336) tarama noktasi 1'e

konumlar. TNC tarama noktalarini dongu verilerine gére ve
glvenlik mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen olgiim yiiksekligine hareket eder @':>
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) uygular. 1.
Tarama, daima programlanan eksenin negatif yonindedir N

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki glivenli yikseklikte sonraki 4@%
tarama noktasina kadar gider ve orada ikinci tarama islemini

uygular

=\

4 Son olarak TNC, tarama sistemini giivenli ylikseklige
konumlandirir ve sapmayi asagidaki Q parametrelerinde

kaydeder:
Parametre numarasi Anlami
Q156 Uzunluk 6lguimi gergek degeri
Q157 Orta eksen konumu gergek degeri
Q166 Uzunluk él¢lisindeki sapma

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet cagirma iglemini programlamalisiniz.

ik 8lgtim daima segili 6lglim eksenin negatif yéniinde
gerceklesmesine dikkat edin. Q263 ve Q264'U uygun
sekilde tanimlayin.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G426)

16.10 DIS CUBUK OLGUMU (déngii 426, DIN/ISO

Dongu parametresi

426

Tk

446

1 ol¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

1 6l¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

2 dl¢iim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

2 6l¢iim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma
diizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

Olgiim ekseni Q272: Olgiim yapilmasi gereken
calisma dizlemi ekseni:

1:Ana eksen = Olgiim ekseni

2:Yan eksen = Olgiim ekseni

Tarama sistemi eksenindeki ol¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olciimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

Nominal uzunluk Q311: Olgiimiin yapilacagi
uzunlugun nominal degeri. 0 ila 99999,9999 arasi
girdi alani

En bityiik l¢iim Q288: izin verilen en biiyiik uzunluk.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

En Kiiciik dl¢iim Q289: izin verilen en kiigiik uzunluk.
0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @
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Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir 6lgiim protokoliinii ~ Ornek: NC tiimceleri 8
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin: ,_ P ~N
0: Olgim protokollinii olusturmayin 5 TCH PROBE 426 DIS CUBUK OLCUMU <t
1: Olg;um protokoIiJ olusturma: TNC TCHPR426TXT Q263=+50 ;1. NOKTA 1. EKSEN (D
protokol dosyasini standart olarak dlgim
programinizin kayith oldugu klasére kaydeder Q264=+25 ;1. NOKTA 2. EKSEN iy
2: Program akisini kesin ve @Igi]m protokolini TN_Q Q265=+50 ;2. NOKTA 1. EKSEN
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Q266=t85 ;2. NOKTA 2. EKSEN
Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin tolerans = = .
asimlarinda program akisini kesmesi mi gerektigini ve Q272=2 ;OLCUM EKSENI
bir hata mesaji mi1 vermesi gerektigini belirleyin: Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin = : -
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

Denetleme icin takim Q330: TNC'nin bir takim denetimi e

gerceklestirmesinin gerekli olup olmadigini belirleyin Q311=45 ;NOMINAL UZUNLUK

(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 418). Girdi alani O ila = ; e

32767,9, alternatif olarak azami 16 karakterle alet adi Q288=45 ;EN BUYUK OLCU

0: Denetim aktif degil Q289=44.95 ;EN KUCUK OLCU

>0: . i — =
0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi Q281=1 :OLCUM PROTOKOLU

Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;sALET

16.10 DIS CUBUK OLCUMU (déngii 426, DIN/ISO
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16.11 OLCUM KOORDINATI (déngii 427, DIN/ISO

G427)

16.11 OLGCUM KOORDINATI
(déngii 427, DIN/ISO: G427)

Ddngu akisi

Tarama donguisii 427, secilebilen bir eksendeki koordinatlari belirler ve
degeri bir sistem parametresinde belirtir. EGer siz ilgili tolerans
degerlerini donglide tanimlarsaniz, TNC bir nominal/gercek deger
karsilastirmasi uygular ve sapmayi sistem parametrelerinde belirtir.

1 TNC tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den
alinir) ve konumlama mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi
ddéngulerine islem yapilmasi" Sayfa 336) tarama noktasi 1'e
konumlar. TNC, tarama sistemini giivenlik mesafesi kadar
belirlenen hareket yonu tersine belirler

2 Daha sonra tarama sistemi ¢alisma diizlemindeki girilen tarama
noktasina 1 konumlandirir ve orada secilen eksendeki gercek
degeri Olger

3 Son olarak TNC, tarama sistemini gtivenlik ylkseklige
konumlandirir ve belirtilen koordinatlar asagidaki Q
parametresinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Y

Q160 Olgiilen koordinat

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Déngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
@ bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

448 Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @




Dongli parametresi

az7 1 6l¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma +
=y dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin MP6140 + Q320 Q267
koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi Y A +

alani Q272=2
1 6l¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma hd
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

G427)

Q264 2

A\

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olciimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). -
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani R\

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve X
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, Q263 Q272=1
MP6140 icin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak PREDEF

Olgiim ekseni (1..3: 1=ana eksen) Q272: Olgiim
yapilmasi gereken eksen: 7 A
1: Ana eksen = Olglim ekseni

2:Yan eksen = Olclim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olglim ekseni

Q272=3 Q267

16.11 OLCUM KOORDINATI (déngii 427, DIN/ISO

Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye
hareket yonu: Q261
-1: Hareket yoni negatif
+1: Hareket yonu pozitif

Q260

<

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir R\
carpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999 X

ila 99999,9999 arasi PREDEF Q272=1
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16.11 OLCUM KOORDINATI (déngii 427, DIN/ISO

G427)

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir dlgiim protokoliini
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin:

0: Olgiim protokoliinii olugturmayin

1: Olglim protokolii olusturma: TNC TCHPR427.TXT
protokol dosyasini standart olarak dlcim
programinizin kayith oldugu klasére kaydeder

2: Program akigini kesin ve 6lgiim protokoltini TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

En biiyiik 6lciim Q288: izin verilen en biiyiik élgiim
degeri. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

En kiiciik 6l¢iim Q289: izin verilen en kiigiik élgiim
degeri. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin tolerans
asimlarinda program akisini kesmesi mi gerektigini ve
bir hata mesaji mi vermesi gerektigini belirleyin:

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin

Denetleme i¢in takim Q330: TNC'nin bir takim denetimi
gerceklestirmesinin gerekli olup olmadigini belirleyin
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 418). Girdi alani 0 ila
32767,9, alternatif olarak azami 16 karakterle alet adi:
0: Denetim aktif degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 427 OLCUM KOORDINATI

Q263=+35
Q264=+45
Q261=+5
Q320=0
Q272=3
Q267=-1
Q260=+20
Q281=1
Q288=5.1
Q289=4.95
Q309=0
Q330=0

;1. NOKTA 1. EKSEN
;1. NOKTA 2. EKSEN
;OLCUM YUKSEKLIiGi
;GUVENLIK MESAFESI
;OLCUM EKSENI
sHAREKET YONU
;GUVENLI YOKSEKLIiK
;OLCUM PROTOKOLU
sEN BUYUK OLCU

;EN KUCUK OLCU
;sHATADA PGM DURMASI
;ALET

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @



16.12 OLGCUM DAIRE CEMBERI

(déngii 430, DIN/ISO: G430)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi donguisu 430 orta noktayi ve bir delikli dairenin ¢apini
g deligin 6lgiimi ile belirler. Eger ilgili tolerans degerlerini dongiide
tanimlarsaniz, TNC bir nominal-gergek deger karsilastirmasi uygular
ve sapmay! sistem parametrelerinde belirler.

1

TNC, tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den) ve
konumlama mantigini (bakynyz "Tarama sistemi dénguilerine islem
yapilmasi" Sayfa 336) girilen ilk delme 1 merkezi lizerinde
konumlandirir

Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yuksekligine gider ve ilk
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

Daha sonra tarama sistemi glivenli yikseklige geri gider ve ikinci
deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

TNC, tarama sistemini glivenli yiikseklige hareket ettirir ve ikinci
delme orta noktasini dért tarama ile belirler

Daha sonra tarama sistemi glivenli ylikseklige geri gider ve tgiincu
deligin = girilen orta noktasina konumlanir

TNC, tarama sistemini glivenli ylikseklige hareket ettirir ve Gglincl
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

G430)

Yi

Y

7 Son olarak TNC, tarama sistemini glvenli yikseklige
konumlandirir ve sapmalari asadidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri
Q153 Daire gemberi ¢api gercek degeri
Q161 Ana eksen ortas| sapmasi

Q162 Yan eksen ortasi sapmasi

Q163 Daire gcemberi capi sapmasi

HEIDENHAIN iTNC 530
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G430)

16.12 OLGUM DAIRE CEMBERI (d6ngii 430, DIN/ISO

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Déngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

430 doéngl sadece kirilma denetimleri uygular, otomatik
alet duizeltmesi degil.

Ddéngu parametresi

430
=]

452

Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde daire gemberinin ortasi (nominal deger). -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde daire gemberinin ortasi (nominal deger). -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Nominal ¢cap Q262: Daire gemberi ¢gapini girin. O ile
99999.9999 arasi girdi alani

Ac1 1. delik Q291 (kesin): Calisma diizlemindeki birinci
delik orta noktalarinin kutupsal koordinat acilari. -
360.0000 ile 360.0000 arasi girdi alani

A¢1 2. delik Q292 (kesin): Calisma dizlemindeki ikinci
delik orta noktalarinin kutupsal koordinat acilari. -
360.0000 ile 360.0000 arasi girdi alani

Aq1 3. delik Q293 (kesin): Calisma dizlemindeki
Uclincu delik orta noktalarinin kutupsal koordinat
acilari. -360.0000 ile 360.0000 aras: girdi alani

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @
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Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261

(kesin): Olciimiin yapilacagi tarama istemi ekseninde
bilye merkezinin koordinati (=temas noktasi). - Z A
99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

En biiyiik él¢iim Q288: Izin verilen en biiyiik daire
cemberi ¢apl. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

G430)

Q260

<V

En Kiiciik 6l¢iim Q289: izin verilen en kiigiik daire
cemberi gapl. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma diizlemi
ana ekseninde izin verilen konum sapmasi. 0 ila
99999,9999 arasi girdi alani

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma dizlemi
yan ekseninde izin verilen konum sapmasi. O ila
99999,9999 arasi girdi alani

16.12 OLCUM DAIRE GEMBERI (déngii 430, DIN/ISO
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16.12 OLGUM DAIRE CEMBERI (d6ngii 430, DIN/ISO

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir dlgiim protokoliini
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin:

0: Olgiim protokoliinii olugturmayin

1: Olglim protokolii olusturma: TNC TCHPR430.TXT
protokol dosyasini standart olarak dlcim
programinizin kayith oldugu klasére kaydeder

2: Program akigini kesin ve 6lgiim protokoltini TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Tolerans hatasinda PGM durdurma TNC'nin tolerans
asimlarinda program akisini kesmesi mi gerektigini ve
bir hata mesaji mi vermesi gerektigini belirleyin:

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin

Denetleme icin takim Q330: TNC'nin bir takim kirilma
denetimi gergeklestirmesinin gerekli olup olmadigini
belirleyin (bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 418). Girdi
alani 0 ila 32767,9, alternatif olarak azami 16
karakterle alet ad1.

0: Denetim aktif degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 430 OLCUM DAIRE CEMBERI

Q273=+50
Q274=+50
Q262=80
Q291=+0
Q292=+90

Q293=+180

Q261=-5
Q260=+10
Q288=80.1
Q289=79,9
Q279=0.15
Q280=0.15
Q281=1
Q309=0
Q330=0

;ORTA 1. EKSEN
;ORTA 2. EKSEN
sNOMINAL CAP

;ACI 1. DELIK

;ACI 2. DELIK

;ACI 3. DELIK

;OLCUM YUKSEKLIiGi
;sGUVENLI YUKSEKLIK
;EN BUYUK OLCU

;EN KUCUK OLCU
;TOLERANS 1. ORTA
;sTOLERANS 2. ORTA
;OLCUM PROTOKOLU
;sHATADA PGM DURMASI
;ALET

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @



16.13 OLCUM DUZLEMI
(déngii 431, DIN/ISO: G431)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi déngulsi 431 ¢ nokta 6lcimu ile bir diizlem agisini
belirler ve degerleri sistem parametrelerinde belirtir.

1 TNC, tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150'den) ve

konumlama mantigdi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngulerine
islem yapiimas|" Sayfa 336) programlanan tarama noktasina

konumlar ve oradaki ilk diizlem noktasini élger. TNC bu arada
tarama sistemini tarama yonii tersine gtivenlik mesafesi kadar

kaydirir

2 Son olarak TNC tarama sistemini giivenli yiikseklige, daha sonra
g¢alisma diizleminde tarama noktasina 2 getirir ve orada ikinci
dizlem noktasinin gercek degerini dlcer

3 Son olarak TNC tarama sistemini guivenli yiikseklige, daha sonra
calisma dizleminde tarama noktasina 2 getirir ve orada tgtncu
diizlem noktasinin gergek degerini dlger

4 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli ylikseklige

konumlandirir ve belirtilen agi degerlerini asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarasi

Anlami

z A

—_
-—
™
<
o

*X

X

Q158

A ekseni projeksiyon agisi

Q159 B ekseni projeksiyon acisi

Q170 Mekan agisi A

Q171 Mekan agisI B

Q172 Mekan agisi C

Q173ila Q175 Tarama sistemi ekseninde dlgiim degeri

(ilkten Gglncu délgime kadar)

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.13 OLGUM DUZLEMI (ddngii 431, DIN/ISO

G431)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

456

Déngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

TNC'nin ag¢i deg@erini hesaplayabilmesi igin i¢ olgiim
noktasi ayni dogru tzerinde yer alamaz.

Q170 - Q172 parametrelerinde, ¢calisma diizlemini gevir
fonksiyonunda kullanilan hacimsel acilar kaydedilir. ilk iki
olciim noktasi ile galisma dizleminin dondurilmesindeki
ana eksen yonunu belirlersiniz.

Uclincii 6lglim noktasi, alet ekseni yoniinii belirler. Uglincii
6lciim noktasini pozitif Y ekseni ydéntinde tanimlayin,
bdylece alet ekseni saga dénen koordinat sisteminde
dogru yer alir.

Eger siz donguyu aktif cevrili galisma diizleminde
uygularsaniz, daha sonra 6l¢ilen hacimsel agilar cevrilen
koordinat sistemini baz alir. Bu durumlarda belirtilen
hacimsel aglya PLANLAR ROLATIF ile ek islem yapin.

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @



Dongli parametresi

431

e

1. 6l¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

1. 6l¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

1. 6l¢iim noktasi 3. eksen Q294 (kesin): Tarama
eksenindeki ilk tarama noktalarinin koordinati. -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

2. ol¢iim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

2. dl¢iim noktas 2. eksen Q266 (kesin): Calisma
diizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati. -99999,9999 ila 99999,9999 arasi girdi
alani

2. ol¢iim noktasi 3. eksen Q295 (kesin): Tarama
eksenindeki ikinci tarama noktalarinin koordinati. -
99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

3. ol¢iim noktasi 1. eksen Q296 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki Gglincl tarama
noktalarinin koordinati. -99999.9999 ile 99999.9999
arasi girdi alani

3. ol¢iim noktasi 2. eksen Q297 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki t¢lncl tarama
noktalarinin koordinati. -99999.9999 ile 99999.9999
arasi girdi alani

3. olgiim noktasi 3. eksen Q298 (kesin): Tarama sistemi
eksenindeki tglincli tarama noktalarinin koordinati. -
99999.9999 ile 99999.9999 aras! girdi alani

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.13 OLCUM DUZLEMI (dongu 431, DIN/ISO

458

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasil, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Girdi alani alternatif olarak -99999.9999
ila 99999,9999 arasi PREDEF

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir dlgiim protokoliini
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin:

0: Olgiim protokoliinii olugturmayin

1: Olglim protokolii olusturma: TNC TCHPR431.TXT
protokol dosyasini standart olarak dlcim
programinizin kayith oldugu klasére kaydeder

2: Program akigini kesin ve 6lgiim protokoltini TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 431 OLCUM DUZLEMIi

Q263=+20
Q264=+20
Q294=+10
Q265=+90
Q266=+25
Q295=+15
Q296=+50
Q297=+80
Q298=+20
Q320=0
Q260=+5
Q281=1

;1. NOKTA 1. EKSEN
;1. NOKTA 2. EKSEN

;1. NOKTA 3. EKSEN

;2. NOKTA 1. EKSEN

;2. NOKTA 2. EKSEN

;2. NOKTA 3. EKSEN

;3. NOKTA 1. EKSEN

;3. NOKTA 2. EKSEN

;3. NOKTA 3. EKSEN
;GUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YUOKSEKLIiK
;OLCUM PROTOKOLU



16.14 Programlama ornekleri

Ornek: Dikdortgen tipayi dlgiin ve isleyin

Program akisi:
Dértgen tipanin Gst 6l¢t 0,5 ile kumlanmasi
Dikddrtgen tipayi dlgin

Dértgen tipayi 6lcim degerlerini dikkate alarak
perdahlayin

0 BEGIN PGM BEAMS MM

1 TOOL CALL 69 Z

2 L Z+100 R0 FMAX

3 FN 0: Q1 = +81

4 FN 0: Q2 = +61

5 CALL LBL 1

6 L Z+100 R0 FMAX

7 TOOL CALL 99 Z

8 TCH PROBE 424 DIS DIKDORTGEN OLCUMU
Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q282=80 ;1. YAN UZUNLUK
Q283=60 ;2. YAN UZUNLUK
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+30 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.14 Programlama ornekleri

Alet cagirma 6n hazirhig

Aleti serbest hareket ettirin

X'deki cep uzunluklari (kumlama él¢usu)
Y'deki cep uzunluklari (kumlama 6lgisu)
Calisma icin alt programi ¢cagirin

Aleti serbest birakin, alet degisimi

Butonu c¢agirin

Frezelenmis dértgeni dlgtin

X'deki nominal uzunluk (sonug 6lgusu)

Y'deki nominal uzunluk (sonug 6lgiisi)

- @



16.14 Programlama ornekleri

Q284=0 ;1. YAN EN BUYUK OLCU
0285=0 ;1. YAN EN KUCUK OLCU
0286=0 ;2. YAN EN BUYUK OLCU
Q287=0 ;2. YAN EN KUCUK OLCU
Q279=0 ;TOLERANS 1. ORTA
Q280=0 ;TOLERANS 2. ORTA
Q281=0 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 sHATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET NUMARASI

9 FN 2: Q1 = +Q1 - +Q164

10 FN 2: Q2 = +Q2 - +Q165

11 L Z+100 R0 FMAX

12 TOOL CALL 1 Z S5000

13 CALL LBL 1

14 L Z+100 RO FMAX M2

15 LBL 1

16 CYCL DEF 213 TIPA PERDAHLAMA
Q200=20 ;GUVENLIiK MESAFESi
Q201=-10 ;DERINLIK
Q206=150 ;DERIN KESME BESL.
Q202=5 ;KESME DERINLIGI
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q203=+10 ;KOOR. YUZEY
Q204=20 ;2. GUVENLiK MESAFESI
Q216=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q217=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q218=Q1 ;1. YAN UZUNLUK
Q219=Q2 ;2. YAN UZUNLUK
Q220=0 ;KOSE YARICAPI
Q221=0 ;1. EKSEN OLCUSU

17 CYCL CALL M3

18 LBL 0

19 END PGM BEAMS MM

460

Tolerans kontrolu igin giris degeri gerekli degil

Olgiim protokoliinii girmeyin

Hata mesajini girmeyin

Alet denetimi yok

Uzunlugu, élcilen sapmaya gére X olarak hesaplayin
Uzunlugu, élcllen sapmaya gére Y olarak hesaplayin
Butonu serbest birakin, alet degisimi

Perdahlama aleti cagirma

Calisma igin alt programi ¢agirin

Aleti iceri sirin, program sonu

Dikdortgen tipa calisma dongull alt program

Kumlama ve perdahlama igin X degiskeni uzunlugu
Kumlama ve perdahlama igin Y degiskeni uzunlugu

Dongi ¢cagirma
Alt program sonu

Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii @



16.14 Programlama ornekleri

Alet cagirma butonu
Butonu serbest birakin

X'deki nominal uzunluk
Y'deki nominal uzunluk

HEIDENHAIN iTNC 530 461 @



16.14 Programlama ornekleri

'S

62

X'deki en buyiik olgt

X'deki en kuglik olct

Y'deki en blyiik olgi

Y'deki en kuglik dlct

izin verilen konum sapmasi X olarak

izin verilen konum sapmasi Y olarak

Olgiim protokoliinii dosyaya girin

Tolerans asiminda higbir hata mesaji géstermeyin
Alet denetimi yok

Aleti igeri slirlin, program sonu

Tarama sistem dongiileri: Isleme pargalarinin otomatik kontrolii @
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Tarama sitemi dongiileri:
Ozel fonksiyonlar
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17.1 Temel bilgiler

17.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, asagidaki 6zel kullanimlar i¢in yedi dénguyu kullanima sunar:

L Yazilim
Dongii tusu Sayfa
2 TS KALIBRASYON: Kumanda edilen [z ca: Sayfa 465
tarama sisteminin yarigap kalibrasyonu
9 TS KAL. UZUNLUGU: Agllan tarama [ et Sayfa 466
sisteminin uzunluk kalibrasyonu -
3 OLCUM Uretici déngilerinin 2 _eng Sayfa 467
olusturulmasi icin 6lgim déngusu
4 3D OLCUM Uretici déngiilerinin TR Sayfa 469
olusturulmasi i¢in 3D tarama 6lgiim N
dongusu
440 EKSEN YER DEGISiIMI OLCUMU ey Sayfa 471
B
1
441 HIZLI TARAMA a1 Sayfa 474
b
460 TS KALIBRELEME: Bir kalibrasyon  [«s Sayfa 476

bilyesinde yarigap ve uzunluk
kalibrasyonu

464

Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar @



17.2 TS KALIBRELEME (déngii 2)

Devre akisi

Tarama sistemi déngusi 2 kumanda eden tarama sistemini bir
kalibrasyon gemberinde veya bir kalibrasyon tipasinda otomatik

kalibre eder.

1 Tarama sistemi yiksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) giivenli yikseklige (sadece eger pozisyon givenli
yukseklikten asagida yer aliyorsa) gider

2 Daha sonra TNC, tarama sistemini galisma diizleminde,
dengeleme ¢cemberi merkezine (i¢ dengeleme) veya ilk tarama
noktasi yakinina konumlanir (dis dengeleme)

3 Daha sonra tarama sistemi 6lgim derinligine gider (makine
parametreleri 618x.2 ve 6185.x'ten alinir) ve arka arkaya X+, Y+,
X- ve Y- dengeleme ¢gemberini tarar

4 Son olarak TNC tarama sistemini glvenli yiikselige getirir ve

tarama konisinin etkili yaricapini dengeleme verilerine yazar

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Dengeleme yapmadan 6nce 6180.0 ila 6180.2 arasindaki
makine parametrelerindeki dengeleme malzemesini
merkezini makinenin ¢alisma hacminde belirleyin (REF-
Koordinatlari).

Eger siz birden fazla hareket alani ile galisiyorsaniz, her
hareket alani igin kendi timce koordinatlarini dengeleme
malzemesi igin belirtebilirsiniz (MP6181.1 ila 6181.2
arasinda ve MP6182.1 ila 6182.2 arasinda.).

Doéngu parametresi

2

caL. Giivenli yiikseklik (kesin): Tarama sistemi ve
kalibrasyon malzemesi (gergi maddesi) arasinda
higbir garpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari -99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi
alani

Yaricap kalibreleme halkasi: Kalibreleme galisma
parcasi yarigapl. 0 ile 99999.9999 arasi girdi alani

i¢ kalibr.=0/dis kalibr.=1: TNC'nin igten veya distan
kalibre edilip, edilmeyecegini belirleyin:

0: i¢ kalibre etme

1: Dis kalibre etme

HEIDENHAIN iTNC 530

17.2 TS KALIBRELEME (déngii 2)

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBRELEME

6 TCH PROBE
2.1 YUKSEKLIK: +50 R +25.003 OLCUM TURU: 0

- @
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17.3 TS KALIBRELEME UZUNLUGU (dongu 9)

17.3 TS KALIBRELEME UZUNLUGU (déngii

9)

Devre akisi

Tarama sistemi dénglisl 9, kumanda eden bir tarama sisteminin
uzunlugunu, sizin tarafinizdan belirlenen noktada otomatik olarak
dengeler.

1 Tarama sistemini, tanimlanan koordinatlar tarama sistemi
ekseninde ¢arpismasiz hareket edecek sekilde konumlandirin

2 TNC tarama sistemini, bir agma sinyali devreye girene kadar,
negatif alet ekseni yoniinde hareket ettirir

3 Son olarak TNC tarama sistemini tarama islemi baslangig
noktasina geri getirir ve etkili tarama sistemi uzunlugunu
dengeleme verilerine yazar

Ddéngu parametresi

s ALl Referans noktasi koordinati (kesin): Tarama yapilacak
o noktanin kesin koordinati. -99999.9999 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Referans sistemi? (I=GERCEK/1=REF): Girilen
referans noktasinin hangi koordinat sistemini baz
almasi gerektigini belirleyin:

0: Girilen referans noktasi, aktif malzeme koordinat
sistemini baz alir (GERCEK sistem)

1: Girilen referans noktasi, aktif makine koordinat
sistemini baz alir (REF sistemi)

466

Ornek: NC tiimcesi

5 L X-235 Y+356 R0 FMAX
6 TCH PROBE 9.0 TS KAL. UZUNLUGU

7 TCH PROBE 9.1 REFERANS
NOKTASI +50 REFERANS SISTEMI 0

Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar @



17.4 OLGUM (déngii 3)

Devre akisi

Tarama sistemi dongusu 3 segilen bir tarama ydninde istediginiz bir
poisyonu malzemede belirler. Diger 6lcim ddngulerinin tersine déngu
3'te 6lcim yolunu MESF ve F 0Olgiim beslemesini dogrudan
girebilirsiniz. Ayrica 6l¢ciim degeri belirlemenin geri ¢cekilmesi islemi
girilebilen bir deger MB kadar yapllir.

1 Tarama sistemi, girilen besleme ile giincel pozisyondan gikarak
belirlenen tarama ydéniine hareket eder. Tarama yonu kutusal agi
ile déngude belirlenir

2 TNC pozisyonu belirledikten sonra tarama sistemi durur. Tarama
konisi orta noktasi koordinatlar X, Y, Z, TNC'yi Ui¢ birbirini takip
eden Q parametrelerinde kaydeder. TNC higbir uzunluk ve yarigap
diizeltmesi uygulamaz. ik sonug parametresi numarasini déngiide
tanimlayin

3 Son olarak TNC tarama sistemini, tarama yonu tersine, MB
parametresinde tanimladiginiz tarama yéniinde hareket ettirir

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

~
=

Makine ureticisi veya yazilim Ureticisi, tarama sistemi
donguisu 3 igin dogru fonksiyon seklini belirtir, dongu 3'l
Ozel tarama sistemi déngusu dahilinde kullanin.

Diger 6lcim dongtlerinde etkili olan 6130 makine
parametresi (tarama noktasina kadarki maksimum hareket
yolu) ve 6120 (tarama beslemesi) tarama donglisi 3'te etki
etmez.

TNC'nin prensip olarak daima 4 adet birbirini takip eden Q
parametresi tanimlamasina dikkat edin.

Eger TNC higbir gecerli tarama noktasi belirleyemezse,
program hata mesaji olmadan tekrar islenebilir. Bu
durumda TNC 4. sonug paramatresine -1 degerini tahsis
eder, boylece siz ilgili bir hata ele alma islemini
uygulayabilirsiniz.

TNC tarama sistemini maksimum MB geri ¢gekilme yoluna
Olcimun baslangi¢ noktasi cikisli olmadan geri getirir. Bu
nedenle geri ¢cekilmede higbir carpisma olamaz.

FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 fonksiyonu ile dongiinin
tarama girisi X12 veya X13 Uzerinde etkili olup,
olmayacagini belirleyebilirsiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 OLCUM (déngii 3)

Dongu parametresi

e}

468

Sonu i¢in parametre no.: ilk belirlenen koordinatin (X)
tahsis etmesi gereken degerine ait Q parametresi

numarasini girin. Y ve Z deg@erleri dogrudan asagidaki
Q parametrelerinde yer alir. 0 ile 1999 arasi girdi alani

Tarama ekseni: Taramayi yapan yondeki ekseni girin
ENT tusu ile onaylayin. Girdi alani X, Y yada Z

Tarama acis1: Tarama sisteminin hareket edecegi
tanimlanmis tarama eksenini baz alan agiyl ENT tusu
ile onaylayin. -180.0000 ile 180.0000 arasi girdi alani

Azami 6l¢iim yolu: Tarama sisteminin baglangic
noktasindan ne kadar uzaga gitmesi gerektigini
hareket yolu ile girin, ENT tusu ile onaylayin. Girdi
alani -99999.9999 ila 99999.9999

Besleme él¢iimii: Olglilen beslemeyi mm/dak olarak
girin. 0 ile 3000.000 arasi girdi alani

Azami geri cekme yolu: Tarama hareket ettirildikten
sonraki tarama yoni tersine hareket yolu. TNC
tarama sistemini, maksimum baslangi¢ noktasina
getirir, boylece higbir carpisma olugsmaz. 0 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Referans sistemi? (I=GERCEK/1=REF):Tarama
yoénundn ve 6lgim sonucunun glncel koordinat
sistemini (GERC, kaydiriimis ya da donduriimis
olabilir) ya da makine koordinat sistemini (REF) baz
almasi gerektigini belirleyin:

0: Glincel sistemde tarama yapin ve 6lgim sonucunu
GERCEK sistemde saklayin

1: Makineye bagli REF sisteminde tarama yapin ve
6lgiim sonucunu REF sisteminde saklayin

Hata modu (0=KAPALI/1=ACIK): TNC'nin gevrilen
taramada, déngu baslangicinda bir hata mesaiji
vermesi gerekip gerekmedigini belirleyin. Eger 1
modu segili ise TNC 4. sonug parametresinde 2.0
degderini kaydeder ve dénguye ek islem uygular:

0: Hata bildirimi ver

1: Hata bildirimi verme

Ornek: NC tiimcesi

4 TCH PROBE 3.0 OLCUM
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X WINKEL: +15

7 TCH PROBE 3.3 MESAFE +10 F100 MB1
REFERANS SISTEMI:0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1

Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar @



17.5 3D OLCUM (déngii 4,
FCL 3-fonksiyonu)

Devre akigi

bir yardimei déngudir! TNC, klavyeyi kalibre

Q Dongl 4 sadece harici yazilimlarla devreye alabilecegini
edebileceginiz bir déngli sunmaz.

Tarama sistemi donglisii 4 her vektor igin tanimlanabilen tarama yoni
icin malzemedeki istediginiz bir pozisyonu belirtir. Diger 6lgim
déngulerinin tersine déngu 4'te élgim yolunu ve dlgim beslemesini
dogrudan girebilirsiniz. Ayrica 6lgim degeri belirlemenin geri gekilmesi
islemi girilebilen bir deder kadar yapilr.

1 Tarama sistemi, girilen besleme ile giincel pozisyondan g¢ikarak
belirlenen tarama yoniine hareket eder. Tarama yonii bir vektor ile
(Delta degerleri X, Y ve Z olarak) déngude belirleyin

2 TNC pozisyonu belirledikten sonra tarama sistemi durur. Tarama
konisi orta noktasi koordinatlari X, Y, Z (kalibrasyon verileri
hesaplamadan) TNC'yi ¢ birbirini takip eden Q parametrelerinde
kaydeder. ik parametre numarasini déngiide tanimlayin

3 Son olarak TNC tarama sistemini, tarama yonu tersine, MB
parametresinde tanimladiginiz tarama yéniinde hareket ettirir

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Olgimin baslangi¢ noktasi ¢ikigli olmadan geri getirir. Bu

O TNC tarama sistemini maksimum MB geri ¢gekilme yoluna
nedenle geri ¢ekilmede higbir carpisma olamaz.

On konumlandirmada TNC'nin tarama bilyesi odak
kaydirmasini diizeltme yapmadan tanimli konuma
surmesine dikkat edin!

TNC'nin prensip olarak daima 4 adet birbirini takip eden Q
parametresi tanimlamasina dikkat edin. Eger TNC gecerli
bir tarama noktasi belirtemezse, 4. sonug¢ parametresi -1
degerini icerir.

TNC, délcim degerlerini tarama sisteminin kalibrasyon
verilerini hesaplamadan kaydeder.

FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 fonksiyonu ile dongiinin
tarama girisi X12 veya X13 Uzerinde etkili olup,
olmayacagini belirleyebilirsiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 3D OLCUM (dongu 4, FCL 3-fonksiyonu)

Dongu parametresi

4

470

'

K=

Sonu i¢in parametre no.: ilk koordinatin (X) tahsis
etmesi gereken degerine ait Q parametresi
numarasini girin. Girdi alani 0 ila 1999

X ile rolatif 6l¢iim degeri: Tarama sisteminin hareket
etmesi gereken yon vektoriiniin X bélim. Girdi alani
-99999.9999 ila 99999.9999

Y ile rolatif 6lciim degeri: Tarama sisteminin hareket
etmesi gereken yon vektoriiniin Y bélim. Girdi alani
-99999.9999 ila 99999.9999

Z ile rolatif olciim degeri: Tarama sisteminin hareket
etmesi gereken yon vektoriniin Z bolima. Girdi alani
-99999.9999 ila 99999.9999

Azami 6l¢iim degeri: Tarama sisteminin baslangic
noktasindan gikish yén vektori boyunca ne kadar
mesafede hareket etmesi gerektigini hareket yolu
olarak girin. Girdi alani -99999.9999 ila 99999.9999

Besleme ol¢iimii: Olglilen beslemeyi mm/dak olarak
girin. 0 ile 3000.000 arasi girdi alani

Azami geri cekme yolu: Tarama hareket ettirildikten
sonraki tarama yoni tersine hareket yolu. 0 ile
99999.9999 arasi girdi alani

Referans sistemi? (0=GERCEK/1=REF): Olgiim
sonucunun glincel koordinat sisteminde mi (IST,
kaydirilabilir veya cevrilebilir) yoksa makine koordinat
sistemini mi baz alarak (REF) belirtilecegini
tanimlayin:

0: Olgiim sonucunu GERCEK sistemde saklayin

1: Olgiim sonucunu REF sisteminde saklayin

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 4.0 3D OLCUM
6 TCH PROBE 4.1 Q1
7 TCH PROBE 4.2 IX-0.5 IY-1 1Z-1

8 TCH PROBE
4.3 MESAFE +45 F100 MB50 REFERANS
SISTEMI:0

Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar @



17.6 EKSEN YER DEGIiSiMi OLCUMU
(Tarama sistemi dongusu 440,
DIN/ISO: G440)

Devre akigi

Tarama sistemi dongusu 440 ile makinenizin eksen kaydirmalarini
belirleyebilirsiniz. Bunun igin kesin olglilmus silindirik kalibrasyon
aletini TT 130 ile baglantili olarak kullanmaniz gerekir.

1 TNC, tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz bélim 1.2) TT
yakinina konumlandirir

2 TNC, 6nce tarama sistemi ekseninde bir 6lcim uygular. Burada
dengeleme aleti, TOOL.T alet tablosunda TT:R-OFFS sltununda
belirlediginiz deder kadar (standart = alet yarigapi) kaydirir.
Tarama sistemi eksenindeki 6lgiim daima uygulanir

3 TNC, daha sonra galisma diizleminde bir 6lgiim uygular. Calisma
dizleminde hangi eksende ve hangi yonde 6lgiim yapilmasi
gerektigini, Q364 parametresi ile belirleyin

4 Eger bir kalibrasyon uygularsaniz, TNC kalibrasyon verilerini dahili
olarak belirtir. Eger bir 6lgiim uygularsaniz, TNC 6l¢iim degerlerini
dengeleme verileri ile kiyaslar ve sapmalar asagidaki Q
parametresine yazar:

Parametre numarasi Anlami

Q185 X kalibre degerinde sapma
Q186 Y kalibre degerinde sapma
Q187 Z kalibre degerinde sapma

Artan bir sifir noktasi kaydirmasi (déngu 7) ile olusumu uygulamak
icin sapmay! dogrudan kullanabilirsiniz.

5 Son olarak kalibrasyon aleti glivenli yikseklige geri gider

HEIDENHAIN iTNC 530
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: G440)

DIN/ISO

Mi OLCUMU (Tarama sistemi déngiisii 440,

17.6 EKSEN YER DEGISi

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

@
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Dongu 440'1 ilk defa islemeden énce TT'yi TT déngusu 30
ile kalibre etmeniz gerekir.

Kalibrasyon aleti alet verileri, TOOL.T alet tablosunda arka
plana konmus olmalidir.

Dongu islenmeden 6nce kalibrasyon aletini TOOL CALL
ile etkinlestirmeniz gerekir.

Tezgah tarama sistemi TT, mantik birimine ait tarama
sistemi girisi X13'e baglantili ve islevsel olmalidir (makine
parametresi 65xx).

Bir 6lcim islemi uygulamadan énce en azindan bir defa
dengeleme yapmaniz gerekir, aksi halde TNC bir hata
mesaiji verir. Eger siz birden fazla hareket alaninda
calisirsaniz, her hareket alani igin bir kalibrasyon
uygulamaniz gerekir.

Dengeleme ve Olglimdeki tarama yoni (yonleri) ayni
olmalidir, aksi halde TNC hatali degerleri belirtir.

Dongii 440 her islemden sonra TNC, Q185 ila Q187
arasindaki sonug parametrelerini sifirlar.

Eger siz eksen kaydirma icin bir sinir degerini, makine
eksenlerinde belirlemek isterseniz, TOOL.T alet
tablosundaki LTOL siitununa (mil ekseni igin) ve RTOL
sUtununa (¢alisma dizlemi icin) istediginiz sinir degerleri
girin. Sinir degerler asildiginda TNC, kontrol 6lgimiinden
sonra ilgili hata mesajini verir.

Déngil sonunda TNC, dongi tarafindan aktif olan mil
durumunu ayarlar (M3/M4).

Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar @



Dongli parametresi

NegE

& B

Olciim tipi: 0=Kalibr., 1=0Olciim? Q363: Kalibrasyon
mu yoksa bir kontrol élgimimi yapmak istediginizi
belirleyin:

0: Kalibre etme

1: Olgim

Tarama yonleri Q364: Calisma dizleminde tarama
yonini (yonlerini) tanimlayin:

0: Olgiim sadece pozitif ana eksen ydniinde

1: Olglim sadece pozitif yan eksen yéniinde

2: Olgiim sadece negatif ana eksen yoéniinde

3: Olgiim sadece negatif yan eksen yéniinde

4: Olgiim pozitif ana eksen ve pozitif yan eksen
yoéninde

5: Olglim pozitif ana eksen ve negatif yan eksen
yoéninde

6: Olglim negatif ana eksen ve pozitif yan eksen
yoéniinde

7: Olgiim negatif ana eksen ve negatif yan eksen
yoéninde

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi pulu arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6540 icin etkilidir. Girig alani 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi (etkin referans noktasi baz
alinarak) tarama sistemi koordinatlari. Girig alani -

99999,9999 ila 99999,9999 alternatif olarak PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimcesi
5 TCH PROBE 440 EKSEN YER DEGIiSiMi
OLCUMU
Q363=1 ;0LCUM TURU
Q364=0 ;TARAMA YONU
Q320=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+50 ;GUVENLi YUOKSEKLIK

: G440)

DIN/ISO
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G441, FCL 2 fonksiyonu)

17.7 HIZLI TARAMA (dongu 441, DIN/ISO

17.7 HIZLI TARAMA (dongu 441,
DIN/ISO: G441, FCL 2 fonksiyonu)

Devre akisi

Tarama sistemi dongulsu 411 ile farkli tarama sistemi parametrelerini
(6rn. konumlama hizi) global olarak asagida kullanilan tim tarama
sistemi donguleri igin belirleyebilirsiniz. Béylece ¢calisma siiresinin
tamamini kisaltan, kolay program optimizasyonunu uygulayabilirsiniz.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

Doéngu 441 higbir makine hareketi uygulamaz, sadece
farkli tarama parametresini belirler.

END PGM, M02, M30 global déngl 441 ayarlarini sifirlar.

Otomatik agi uygulamasini (dongti parametresi Q399)
sadece eger makine parametresi 6165=1 ise
etkinlestirebilirsiniz. Makine parametresi 6165'in
degistiriimesi, tarama sisteminde yeni bir kalibrasyon
belirler.

474
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Dongli parametresi

aas Pozisyonlama beslemesi Q396: Tarama sistemi Ornek: NC tiimcesi

b7 konumlama hareketlerini hangi beslemeyle
uygulamak istediginizi belirleyin. Girdi alani 0 ila 5 TCH PROBE 441 HIZLI TARAMA
99999.9999 Q396=3000;KONUM BESLEMESI
Pozisyonlama beslemesi=FMAX (0/1) Q397: Tarama Q397=0 ;BESLEME SECIMI
sisteminin pozisyonlama hareketlerini FMAX (makine
hizli hareketi) ile hareket ettirmek istediginizi Q399=1 ;ACIUYGULAMA
belirleyin: Q400=1 ;KESINTI

0: Besleme Q396 ile hareket edin

1: FMAX ile hareket edin

Makinenizde hizli hareket ve besleme igin ayri
potansiyometreye sahipseniz beslemeyi de Q397= 1
durumunda sadece besleme hareketleri
potansiyometresi ile ayarlayabilirsiniz.

G441, FCL 2 fonksiyonu)

Kilavuz a¢1 Q399: TNC'nin her tarama iglemi igin
ybnlendirme yapmasi gerekip gerekmedigini
belirleyin:

0: Cesitlendiriimemis

1: Kesinligi artirmak icin her tarama islemi mil
oryantasyonundan once uygulayin

Otomatik kesinti Q400: TNC'nin bir élgim
déngusunden sonra otomatik isleme parcasi dlgimi
icin program akisini kesip kesmeyecegini ve 6lgiim
sonuglarini ekranda verip vermeyecegini belirleyin:
0: Eger ilgili tarama déngisundeki 6lcim sonuglari
ciktisi ekranda segili olsa da program akisini
kesmeyin

1: Program akigini prensip olarak kesin, élgim
sonugclarini ekranda girin. Program akisi daha sonra
NC Baslat tusu ile devam ettirilebilir

17.7 HIZLI TARAMA (dongu 441, DIN/ISO
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17.8 TS KALIBRELEME (dongi 460, DIN/ISO

G460)

17.8 TS KALIBRELEME
(déngii 460, DIN/ISO: G460)

Devre akisi

Dongu 460 ile agilan bir 3D tarama sistemini bir tam kalibrasyon
bilyesinde otomatik olarak kalibre edebilirsiniz. Sadece bir yarigap
kalibrasyonu ya da bir yarigap ve uzunluk kalibrasyonu yapmak
muimkunddar.

1 Kalibrasyon bilyesini bir carpisma olmayacak sekilde sabitleyin

2 Tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde kalibrasyon bilyesinin
Uzerinde ve galigsma diizleminde de yaklasik olarak bilye
merkezinde konumlandirin

3 Dongldeki ilk hareket, tarama sistemi ekseninin negatif yoninde
gerceklesir

4 Ardindan dongu, tarama sistemi ekseninde tam bilye merkezini
tespit eder

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

Programda tarama sistemini yaklasik olarak bilye
merkezinde duracak sekilde 6n konumlandirin.

476
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Dongli parametresi

480

oaste

Tam Kkalibrasyon bilye yarigap1 Q407: Kullanilan
kalibrasyon bilyesinin tam yarigapini girin. 0,0001 ila
99,9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir. Girig alani 0 ila 99999,9999
alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lgiim noktalari arasinda nasil slirmesi
gerektigini tespit edin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalar arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif PREDEF

Diizlem tarama sayisi (4/3) Q423: TNC'nin diizlemde
kalibrasyon bilyesini 4 ya da 3 taramayla 6lgmesi
gerektigini belirleyin. 3 tarama, hizi artirir:

4: 4 6lguim noktasi kullanin (Standart ayar)

3: 3 6lgim noktasi kullanin

Referans acis1 Q380 (kesin): Etkin olan malzeme
koordinat sisteminde Olgim noktalarinin tespit
edilmesi igin referans agisi (temel devir). Bir referans
acisinin tanimlanmasi, bir eksenin dlgim alanini
6nemli derecede buyutebilir. 0 ila 360,0000 arasi girdi
alani

Uzunlugu kalibre etme (0/1) Q433: TNC'nin yarigap
kalibrasyonunun ardindan tarama sistemi uzunlugunu
da kalibre etmesi gerektigini belirleyin:

0: Tarama sistemi uzunlugunu kalibre etme

1: Tarama sistemi uzunlugunu kalibre et

Uzunluk icin referans noktas1 Q434 (kesin):
Kalibrasyon bilyesi merkezinin koordinatlari. Ancak
uzunluk kalibrasyonu yapilmasi gerekiyorsa,
tanimlama gereklidir. Girdi alan1 -99999.9999 ila
99999.9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 460 TS KALIBRE ETME
Q407=12.5;BILYE YARICAPI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q423=4 ;TARAMA SAYISI

Q380=+0 ;REFERANS ACISI

Q433=0 ;UZUNLUGU KALIBRE EDIN
Q434=-2.5 ;REFERANS NOKTASI

G460)

17.8 TS KALIBRELEME (dongu 460, DIN/ISO
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17.8 TS KALIBRELEME (déngii 460, DIN/ISO: G460)
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Tarama sistemi donglisu:
Kitematigin otomatik
olcimu
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18.1 TS tarama sistemleri ile kinematik olgcim (KinematicsOpt segenegi)

18.1 TS tarama sistemleri ile kinematik
olcum (KinematicsOpt secenegi)

Temel bilgiler

Dogruluk talepleri 6zellikle de 5 eksen galisma alaninda gittikge
artmaktadir. Boylece karmasik pargalar diizgiince ve tekrarlanabilir
dogrulukla uzun siire boyunca da imal edilebilmelidir.

Birden ¢ok eksen islemede meydana gelen hatalarin nedenleri
arasinda kumandada birakilmis olan kinematik model (bkz. sagdaki
resim 1) ve makinede gergekten mevcut olan kinematik sartlar
arasindaki sapmalardir (bkz. sagdaki resim 2). Bu sapmalar, devir
eksenlerinin konumlandiriimasi esnasinda malzemede bir hataya yol
acar (bkz. sagdaki resim 3). Bu durumda, model ve ger¢edi mimkiin
oldugunca birbirine yakin olarak ayarlamak i¢in bir imkan
yaratiimaldir.

Yeni KinematicsOpt TCN fonksiyonu, bu kompleks talebi gergek
anlamda dénusturebilmek tzere yardimci olan énemli bir yapi tagidir:
Bir 3D tarama sistemi déngusu, makinenizde mevcut devir eksenlerini,
tezgah ya da baglik olarak mekanik sekilde uygulanmasindan
bagimsiz, tam otomatik 6lcer. Bu sirada bir kalibrasyon bilyesi makine
tezgahinin izerinde herhangi bir yere sabitlenir ve sizin
belirleyebileceginiz bir ince ayarda 6l¢ilir. DOngl tanimlamasinda
sadece ayri ayri her bir devir ekseni icin 6lgmek istediginiz alani
belirliyorsunuz.

TNC, olglilen degerlerden yola ¢ikarak statik dénme dogrulugunu
tespit eder. Bu arada yazilim, dénme hareketlerinin yol actigi pozisyon
hatasini en aza indirir ve 6lgiim isleminin bitiminde makine
geometrisini otomatik olarak kinematik tablosunun ilgili makine sabit
degerlerine kaydeder.

Genel bakig

TNC size, makine kinematiginizi otomatik olarak kaydedebileceginiz,
tekrar olusturabileceginiz, kontrol ve optimize edebilecegdiniz dénguler
sunar:

L Yazilim
Déngii tusu Sayfa
450 KINEMATIK EMNIYETLEME: Sayfa 482
Kinematiklerin otomatik olarak =
emniyetlenmesi ve tekrar olusturulmasi
451 KINEMATIK OLCUMU: Makine a1 Sayfa 484
kinematiginin otomatik denetimi ya da A
optimizasyonu
452 PRESET-KOMPANZASYONU: Sayfa 500

Makine kinematiginin otomatik denetimi = %A
ya da optimizasyonu

480
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18.2 On kosullar

KinematicsOpt'u kullanabilmek igin asagidaki sartlarin yerine
getirilmesi gerekir:

Yazilim segenekleri 48 (KinematicsOpt) ve 8'in (yazilim segenegi 1)
ve ayrica FCL3'lUn aktive edilmis olmasi gerekir

Yazilim segenegi 52'ye (KinematicsComp), agi konumunun
kompanzasyonlarinin gerceklestiriimesi gerekiyorsa ihtiyag duyulur

Olgiim igin kullanilan 3D tarama sisteminin kalibre edilmis olmasi
gerekir

Dongler, ancak alet ekseni Z ile uygulanabilir

Tam olarak bilinen yaricapa ve yeterli rijitlige sahip olan bir 6lgim
bilyesinin makine tezgahinin izerinde sabitlenmis olmasi gerekir.
Ozellikle yiiksek rijitlige sahip olan ve 6zel olarak makine
kalibrasyonu igin olusturulmus KKH 250 (siparis numarasi 655 475-
01) ya da KKH 100 (siparis numarasi 655 475-02) kalibrasyon
bilyelerinin kullaniimasini tavsiye ediyoruz. ilgilendiginizde
HEIDENHAIN ile irtibata geginiz.

Makinenin kinematik taniminin eksiksiz ve dogru tanimlanmisg
olmasi gerekir. Donlsiim Olguleri kaydedilirken degerin dogrulugu 1
mm'den fazla sapma gostermemelidir

Makinenin tamamen geometrik olarak dlgllmus olmasi gerekir (bu
islem calistirma esnasinda makine Ureticisi tarafindan
gerceklestirilir)

MP6600 makine parametresinde, kinematik verilerinde yapilan
degisiklikler bu sinir deger tizerinde bulundugunda TNC'nin
aciklama gdstermesi gereken tolerans siniri tespit edilmelidir
(bakynyz "KinematicsOpt, optimize etme modunda tolerans siniri:
MP6600" Sayfa 335)

MP6601 makine parametresinde, donguler tarafindan otomatik
olarak élgullen kalibrasyon yarigapi ve girilen déngu parametresi
arasindaki izin verilen azami sapma belirlenmis olmalidir (bakynyz
"KinematicsOpt, kalibrasyon bilye yarigapindan izin verilen sapma:
MP6601" Sayfa 335)

MP 6602 makine parametresinde, devir ekseni konumlandirmasi
icin kullanilacak ya da NC'nin pozisyonlandirma yapmasi
gerekiyorsa, -1, M fonksiyon numarasi girilmelidir. Makine Ureticisi
tarafindan bu kullanima 6zel bir M fonksiyonu éngériimelidir.

18.2 On kosullar

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

parametresini kullanir. Bu déngulerin uygulanmalarinin

O KinematicsOpt dongiileri QS0 ila QS99 global String
ardindan degistirilmis olabileceklerine dikkat ediniz!

MP 6602, -1'e esit degilse, KinematicsOpt-dongulerinden
(450 harig) birini baslatmadan dnce devir eksenlerini 0
dereceye (GERCEK sistem) konumlandirmalisiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530 481 @



18.3 KINEMATIK KAYIT (dongu 450, DIN/ISO

G450, opsiyonel)

18.3 KINEMATIK KAYIT (dongii 450,
DIN/ISO: G450, opsiyonel)

Devre akisi

Tarama sistemi dénglisi 450 ile etkin makine kinematigini
emniyetleyebilir, 56nceden emniyetlenmis bir makine kinematigini
yeniden olusturabilir ya da giincel bellek durumunun ekranda ve bir
protokolde verilmesini saglayabilirsiniz. Bunun i¢in 10 adet bellek yeri
(0 ila 9 arasi numaralar) mevcuttur.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Kinematigi optimize etmeden 6nce daima aktif olan
@ kinematigi kaydetmeniz gerekir. Avantaj:

Sonucun beklentilerden farkli olmasi veya optimizasyon
esnasinda hatalarin meydana gelmesi durumunda (6rn.
elektrik kesintisi) eski verileri tekrar olusturabilirsiniz.

Kaydet modu: TNC daima, MOD'da girilen en son anahtar
numarasini da kaydeder (herhangi bir anahtar numarasi
tanimlanabilir). Bu bellek yerinin, ancak anahtar
numarasini girerek tekrar tizerine yazabilirsiniz. Bir
kinematigi anahtar numarasi olmaksizin kaydetmis
olmaniz halinde TNC, bir sonraki kayit isleminde bu bellek
yerinin Uzerine sormadan yazar!

Olustur modu: TNC, kaydedilmis verileri daima sadece
ayni olan bir kinematik tanimina geri yazabilir.

Olustur modu: Kinematikte yapilan bir degisikligin daima
onceden yapilan ayarda da bir degisiklige yol acacagini
unutmayin. Preseti gerekirse yeniden belirleyin.

482
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Dongli parametresi

aso Mod (0/1/2) Q410: Bir kinematigi kaydetmek ya da Ornek: NC tiimcesi
tekrar olusturmak istediginizi tespit edin: : .
0: Aktif kinematik kaydi 5 TCH PROBE 450 KINEMATIK KAYIT
1: Kaydedilmis bir kinematigin tekrar olusturulmasi Q410=0 ;MOD

2: Gilincel bellek durumunun gésteriimesi
. .. Q409=1  ;BELLEK
Bellek yeri (0...9) Q409: Kinematigin tamamini

kaydetmek istediginiz bellek yerinin numarasi veya
kaydedilen ve tekrar olusturulmak istenilen
kinematigin hangi bellek yerine ait oldugunu gésteren
numara. Mod 2 segili ise, giris alani O ila 9,
fonksiyonsuz

G450, opsiyonel)

Protokol fonksiyonu

TNC, doéngi 450'nin galismasindan sonra asagidaki verileri igeren bir
protokol (TCHPR450.TXT) olusturur:

Protokolin olusturuldugu tarih ve saat

islenilen déngiiniin hangi NC programindan alindigini gésteren yol
ismi

Uygulanan mod (O=kaydetme/1=olusturma/2=bellek durumu)
Belleklerin numarasi (0 ila 9)

Kinematik tablosundaki kinematik satiri

Dongu 450'nin islenilmesinden hemen dnce bir anahtar numarasi
belirlemis olmaniz durumunda bu anahtar numarasi

Protokoldeki diger veriler segili moda baghidir:

Mod 0:

TNC'nin kaydettigi kinematik zincirinin bitiin eksen ve
transformasyon girislerinin protokollenmesi

Mod 1:

Tekrar olusturmadan énce ve sonra bitin transformasyon
girislerinin protokollenmesi

Mod 2:

Guncel bellek durumunun ekranda ve metin protokoltinde bellek yeri
numarasi, anahtar numarasi, kinematik numarasi ve kayit tarihi ile
listelenmesi

18.3 KINEMATIK KAYIT (dongu 450, DIN/ISO
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18.4 KINEMATIK OLGUM (déngii 451, DIN/ISO

G451, opsiyonel)

18.4 KINEMATIK OLGUM (déngii 451,

DIN/ISO: G451, opsiyonel)

Devre akisi

Tarama sistemi dénglisii 451 ile makinenizin kinematigini kontrol
edebilir ve gerekirse optimize edebilirsiniz. Bu esnada, 3D tarama
sistemi TS ile makine tezgahinin lGizerine sabitlediginiz bir
HEIDENHAIN kalibrasyon bilyesinin élgimu yapilir.

olarak makine kalibrasyonu i¢in olusturulmus KKH 250
(siparis numarasi 655 475-01) ya da KKH 100 (siparis
numarasi 655 475-02) kalibrasyon bilyelerinin
kullaniimasini tavsiye eder. iigilendiginizde HEIDENHAIN
ile irtibata geginiz.

@ HEIDENHAIN, 6zellikle yiksek rijitlige sahip olan ve 6zel

TNC statik donme dogrulugunu tespit eder. Bu arada yazilim, dénme
hareketlerinin yol agtigi mekan hatasini en aza indirir ve 6lgim
isleminin bitiminde makine geometrisini otomatik olarak kinematik
taniminin ilgili makine sabit degerlerine kaydeder.

1 Kalibrasyon bilyesini bir carpisma olmayacak sekilde sabitleyin

2 Manuel igletim tiriinde referans noktasini bilye merkezine
yerlestirin ya da Q431=1 ya da Q431=3 tanimlanmigsa: Tarama
sistemi ekseninde tarama sistemini manuel olarak kalibrasyon
bilyesi Gzerine ve ¢alisma dliizleminde bilye ortasina konumlandirin

3 Program akisi igletim tlrtnd secin ve kalibrasyon programini
baslatin

484

f'

Tarama sistemi dongiisii: Kitematigin otomatik élgiimii @



4 TNC otomatik olarak arka arkaya tiim devir eksenlerini, belirlemis

oldugunuz ince ayarda olger. TNC, gdsterim penceresinde

6lgiimin glincel durumunu gosterir. Gidilecek yolun tarama bilyesi

c¢apindan blylk olmasi durumunda TNC, durum penceresini

kapatir

5 TNC, dlgum degerlerini asagidaki Q parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarasi

Anlami

Q141

A-ekseninde olcllen standart sapmalar
(-1, eksen dlglilmemigse)

Q142

B-ekseninde Olgllen standart sapmalar
(-1, eksen oOlglilmemisse)

Q143

C-ekseninde olgllen standart sapmalar
(-1, eksen oOlgilmemisse)

Q144

A ekseninde optimize edilen standart
sapmalar (-1, eksen optimize
edilmemigse)

Q145

B ekseninde optimize edilen standart
sapmalar (-1, eksen optimize
edilmemigse)

Q146

C ekseninde optimize edilen standart
sapmalar (-1, eksen optimize
edilmemigse)

Q147

X yéninde ofset hatasi, ilgili makine
parametresine manuel kabul igin

Q148

Y yoniinde ofset hatasi, ilgili makine
parametresine manuel kabul igin

Q149

Z yoninde ofset hatasi, ilgili makine
parametresine manuel kabul igin

HEIDENHAIN iTNC 530

G451, opsiyonel)
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18.4 KINEMATIK OLGUM (déngii 451, DIN/ISO

G451, opsiyonel)

Konumlandirma yonu

Olgiilecek olan dénen eksenin konumlandirma yénii, déngiide
tanimlamis oldugunuz basglangi¢ agisi ve son agidan meydana gelir.
0°'de otomatik olarak bir referans dlgimu gergeklesir. TNC baslangic
acgisinin, son aginin, 6lgiim noktalar sayisinin segimiyle 0°'lik bir
Olglim pozisyonu elde edildiginde, bir hata verir.

Baslangi¢ acisi ve son agiyi ayni konumun, TNC tarafindan iki kez
Olgulmeyecek sekilde secin. Ayni lcim noktasinin iki kez dlglimesi
(6rneg@in +90° ve -270° 6lgim konumu) bahsedildigi gibi mantiksizdir,
ancak bir hata mesajinin verilmesine yol agmaz.
Ornek: Baslangig agisi = +90°, son agi = -90°
Baslangi¢ agisi = +90°
Son agi =-90°
Olciim noktasi sayisi = 4
Bunlardan elde edilen agi adimi = (-90 - +90) / (4-1) = -60°
Olgiim noktasi 1= +90°
Olclim noktasi 2= +30°
Olglim noktasi 3= -30°
Olglim noktasi 4= -90°
Ornek: Baslangig agisi = +90°, son agi = +270°
Baslangi¢ agisi = +90°
Son agi = +270°
Olciim noktasi sayisi = 4
Bunlardan elde edilen agi adimi = (270 - 90) / (4-1) = +60°
Olclim noktas 1= +90°
Olclim noktasi 2= +150°
Olgiim noktasi 3= +210°
Olgiim noktasi 4= +270°
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Hirth digleri iceren eksenlere sahip olan
makineler

@ Dikkat ¢carpisma tehlikesi!

Konumlandiriimasi igin eksen, Hirth tarama 1zgarasindan
disari dogru hareket etmelidir. Bu ylizden, tarama sistemi
ve kalibrasyon bilyesi arasinda bir garpismanin meydana
gelmemesi icin glivenlik mesafesinin yeterince bliylk
olmasina dikkat edin. Ayni zamanda, glivenlik mesafesinin
calistinimasi icin yeterince yer olmasina 6zen gésterin
(nihayet salteri yazilimi).

Yazilim segenegi 2'un (M128, FUNCTION TCPM) mevcut
olmamasi halinde Q408 geri cekme ylksekligini 0'dan
blyuk tanimlayin.

TNC, gerekli durumda 6lgim konumlarini Hirth-tramina
uyacak sekilde yuvarlar (baslangi¢ agisi, son agi ve 6lgiim
noktalarinin sayisina bagl olarak).

Makine konfiglirasyonuna bagli olarak TNC, doner
eksenleri otomatik konumlandiramaz. Bu durumda,
makine ureticisi tarafindan TNC'nin doner ekseni hareket
ettirebilecegi, 6zel bir M fonksiyonuna ihtiya¢ duyarsiniz.
MP6602 makine parametresinde makine Ureticisi bunun
icin M fonksiyonunun numarasini girmis olmalidir.

Olgiim konumlariny, ilgili eksenin ve Hirth-traminin baglangig acisi, son
agl ve Olgiim sayisindan elde edersiniz.

A ekseni igin 6lgiim konumlarini hesaplama 6rnegi:
Baslangi¢ acgisi Q411 = -30

Son agi Q412 = +90

Olglim noktalarinin sayisi Q414 = 4

Hirth-trami = 3°

Hesaplanilan agi adimi = ( Q412 - Q411 )/ ( Q414 -1)
Hesaplanilan agi adimi=(90--30)/(4-1)=120/3 =40
Olgiim konumu 1 = Q411 + 0 * Agi adimi = -30° --> -30°
Olgiim konumu 2 = Q411 + 1 * Agi adimi = +10° --> 9°
Olgiim konumu 3 = Q411 + 2 * Agt adimi = +50° --> 51°
Olgiim konumu 4 = Q411 + 3 * Agi adimi = +90° --> 90°

HEIDENHAIN iTNC 530

G451, opsiyonel)

18.4 KINEMATIK OLCUM (ddngii 451, DIN/ISO

" @



18.4 KINEMATIK OLGUM (déngii 451, DIN/ISO

G451, opsiyonel)

Olgiim noktasi sayisinin segimi

Zamandan tasarruf etmek igin diistik 6l¢ciim nokta sayisi (1-2) ile kaba
bir optimizasyon ayari gergeklestirebilirsiniz.

Ardindan, orta dliizeyde bir 6lglim nokta sayisi (tavsiye edilen deger =
4) ile ince bir optimizasyon ayari yapilabilir. Daha yuksek bir dlgim
nokta sayisi, cogu zaman daha iyi sonuglarin elde edilmesine sebep
olmaz. En iyi sonuglar i¢in 6lgiim noktalarini esit oranda eksenin
dénme alanina dagitmanizi tavsiye ederiz.

0-360° lik bir donme alanina sahip olan bir ekseni, en ideali 90°, 180°
ve 270° olmak tzere 3 6l¢iim noktasiyla dlgebilirsiniz.

Dogrulugu kontrol etmek isterseniz kontrol modunda daha yiksek bir
Olglim nokta sayisi girebilirsiniz.

Bu pozisyonlar élgiim teknigi agisindan énemli veriler

@ Bir 6lgim noktasini 0°'de veya 360°'de tanimlayamazsiniz.
aktarmaz ve bir hata mesajina yol acar!

Makine tezgahi Uzerinde kalibrasyon bilyesi
konumunun seg¢ilmesi

Prensip olarak kalibrasyon bilyesini, makine tezgahi tizerinde
erigilebilir her yere yerlestirebilir, ve gergi geregleri veya isleme
pargalarina sabitleyebilirsiniz. Asagidaki faktorler 6lgiim sonucunu
olumlu etkileyebilir:

Yuvarlak tezgahli/déner tezgahli makineler:

Kalibrasyon bilyesini miimkiin oldugunca dénme merkesinden uzak
bir yere sabitleyin

Hareket yolu uzun olan makineler:

Kalibrasyon bilyesini mimkin oldugunca sonraki ¢alisma
pozisyonuna yakin bir yere sabitleyin
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Olgiimiin dogruluguna iligkin bilgiler

Makinenin geometri ve pozisyon hatalari, 6lcim degerlerini ve bdylece
donen bir eksenin optimize edilmesini etkiler. Bu yiizden, ortadan
kaldirlamayan bir artik hatasi daima mevcut olacaktir.

Geometri ve pozisyon hatalarinin mevcut olmamasindan yola
¢ikildiginda, déngu tarafindan tespit edilen degerler, makinenin
herhangi bir yerinde belirli bir zamanda tam olarak tekrarlanabilirdi.
Geometri ve pozisyon hatalari ne kadar biyiik olursa, élgiim bilyesini
makine koordinat sisteminin gesitli yerlerinde konumlandirdiginizda,
6lciim sonuglarinin dagilimi da o kadar biyuk olur.

Olgiim protokoliinde TNC tarafindan verilen dagilim, bir makinenin
statik dénme hareketlerinin dogrulugu igin bir élgidir. Ancak élgim
dogrulugunda dlgiim dairesi yarigapi ve 6lgim noktalarinin sayi ve
konumu da dikkate alinmalidir. Sadece tek bir 6lgiim noktasinin olmasi
halinde dagilim hesaplanamaz; bu durumda verilen dagilim, dlgiim
noktasinin mekan hatasina dayanir.

Ayni anda birka¢ dénen eksenin hareket etmesi durumunda eksenlerin
hatalari Ust Uste gelir veya en kétu ihtimalde birbirine eklenir.

halinde agi izlemesi MP6165 makine parametresi
Uzerinden etkinlestiriimelidir. Genelde bdylece 3D tarama
sistemi ile 6lcum yapildiginda élcim dogrulugunu
yukseltmis olursunuz.

O Makinenizin ayarlanmis bir mil ile donatilmis olmasi

Gerekirse 6lcim suresi icin dénen eksenlerin mandallarini
devre digi birakin, aksi takdirde 6lgim sonuglari hatal
olabilir. Makine el kitabini dikkate alin.
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18.4 KINEMATIK OLGUM (déngii 451, DIN/ISO

G451, opsiyonel)

Cesitli kalibrasyon yontemlerine yonelik bilgiler

Calistirma esnasinda yaklasik olgiilerin girilmesinden sonra
kaba bir optimizasyon ayari

Olclim nokta sayisi 1 ila 2 arasinda
Doner eksenlerin agl adimi: Yakl. 90°

Hareket alaninin tamaminda ince bir optimizasyon ayari
Olclim nokta sayisi 3 ila 6 arasinda

Baslangi¢ acisi ve son agli, devir eksenlerinin mimkin oldugunca
biyuk bir hareket alanini kaplamalidir

Kalibrasyon bilyesini makine tezgahinin lizerinde, tezgah devir
eksenlerinde buyuk bir 6lgim dairesi yaricapinin olugacagi veya
baslik devir eksenlerinde élgiimiin temsili bir konumda
gerceklesebilecegi sekilde (6rn. hareket alaninin ortasinda)
konumlandirin

Ozel bir déniis ekseninin konumunun optimize edilmesi
Olglim nokta sayisi 2 ila 3 arasinda

Olgiimler, calismanin daha sonra yapilacagi devir ekseni agisinin
etrafinda gergeklesir

Kalibrasyon bilyesini makine tezgahinin tzerinde, kalibrasyonun
calismanin yapilacagi yerde gerceklesecegi sekilde
konumlandirin

Makine hassasiyetinin kontrol edilmesi
Olciim nokta sayisi 4 ila 8 arasinda
Baslangig agisi ve son agli, devir eksenlerinin mimkiin oldugunca
biyuk bir hareket alanini kaplamalidir

Doniis ekseninde gevsekligin tespit edilmesi
Olglim nokta sayisi 8 ila 12 arasinda

Baslangi¢ acisi ve son acl, devir eksenlerinin mimkin oldugunca
biyuk bir hareket alanini kaplamalidir
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Gevsek

Gevsek ile, yon degdistirme esnasinda devir vericisi (agi 6lgim cihazi)
ve tezgah arasinda meydana gelen mesafe kastedilir. Ornegin agi
6lcimundn motor devir vericisiyle gergeklestigi icin, donus
eksenlerinin dizge disinda bir gevseklige sahip olmasi, hareket
esnasinda ciddi hatalara yol agabilir.

Q432 girig parametresiyle gevsekliklerde bir lgim etkinlestirebilirsiniz.
Bunun igin Gizerinden gegme agisi olarak TNC'nin kullanacagi bir agi
girin. Devir, her doner eksen igin iki adet 0lgiim gergeklestirir. Agl
degeri 0'l devraldiginizda TNC, bir gevseklik tespit etmez.

TNC, gevsek noktalarda otomatik kompanzasyon
@ gerceklestirmez.

Olglim dairesi yaricapi < 1 mm ise TNC, daha fazla gevsek
noktalarin tespitini yapmaz. Olgiim dairesi yaricapi ne
kadar buyikse TNC devir eksen gevsekligini o kadar kesin
belirleyebilir(ayryca bakynyz "Protokol fonksiyonu"

Sayfa 497).

Makine parametresi MP6602 ise ya da eder eksen bir Hirth
ekseni ise, gevsek noktalarda tespit yapilamaz.
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

492

Calisma dizleminin déndirilmesi igin tim fonksiyonlarin
sifirlanmis olmasina dikkat edin. M128 ya da TCPM
FONKSIYONU kapatilir.

Kalibrasyon bilyesinin konumunu makine tezgahi
Uzerinde, 6lgiim islemi esnasinda bir carpismanin
meydana gelmeyecek sekilde segin.

Dongl tanimlamasindan 6nce referans noktasini
kalibrasyon bilyesinin merkezine yerlestirmeli ve bunu
etkinlestirmis olmalisiniz ya da Q431 giris parametresini
uygun sekilde 1 ya da 3 olarak tanimlayabilirsiniz.

MP6602 makine parametresi -1'e esit olmayan sekilde
(PLC makrosu devir eksenlerini konumlandirir)
tanimlanmigsa, ancak biitlin déner eksenler 0°'de ise bir
olciim baslatabilirsiniz.

TNC, konumlama beslemesi olarak tarama sistemi
ekseninde tarama yuksekliginin ¢alistiriimasi icin Q253
dongi parametresi ve MP6150 makine parametresinden
daha kiicuk olan degeri alir. TNC, devir ekseni
hareketlerini daima konumlama beslemesi Q253 ile
gerceklestirir, bu arada tarayici denetimi devre disidir.

Optimize etme modunda tespit edilen kinematik verilerinin
izin verilen sinir degerin (MP6600) (izerinde olmasi
durumunda TNC bir uyari mesaji verir. Bu durumda, tespit
edilen degerlerin alinmasini NC baslat tusu ile
onaylamaniz gerekir.

Kinematikte yapilan bir degisikligin daima énceden yapilan
ayarda da bir degisiklige yol agacagini unutmayin.
Optimizasyon igleminden sonra 6nceden yapilan ayarlari
sifirlayin.

TNC, her tarama islemi esnasinda dncelikle kalibrasyon
bilyesinin yaricapini tespit eder. Belirlenen bilye
yarigapinin girilen bilye yarigapindan, MP6601 makine
parametresinde tanimlamis oldugunuzdan daha fazla
sapma gostermesi halinde TNC bir hata mesaji verir ve
olcimu sonlandirir.

Dénglyu 6lgim esnasinda sonlandirirsaniz, kinematik
verileri artik orijinal durumda olmayabilir. Déngu 450 ile
optimize etmeden dnce etkin olan kinematigi kaydedin. Bu
durumda bir hata meydana geldiginde son olarak etkin
olan kinematigi tekrar olusturabilirsiniz.

ing programlamasi: TNC, élciim sonuglarini ve protokol
verilerini daima mm olarak gosterir.

TNC dongu tanimindaki aktif olmayan eksenlere yonelik
verileri ihmal eder.
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Dongli parametresi

451

A

Mod (0/1/2) Q406: TNC'nin, etkin olan kinematigi
kontrol veya optimize etmesini isteyip istemediginizi
belirleyin:

0: Aktif makine kinematigini kontrol edin. TNC,
kinematigi belirlemis oldugunuz devir eksenlerinde
Olger, ancak etkin olan kinematikte degisiklikler
yapmaz. TNC, 6lgiim sonuglarini bir 6lgiim
protokoliinde gosterir

1: Aktif makine kinematigini optimize edin. TNC,
kinematigi belirlemis oldugunuz devir eksenlerinde
Olger ve etkin olan kinematigin doner eksenlerinin
konumunu optimize eder

2: Aktif makine kinematigini optimize edin. TNC,
kinematigi belirlemis oldugunuz devir eksenlerinde
Olger ve etkin olan kinematigin déner eksenlerinin
konumunu optimize eder ve agiyi dengeler.
KinematicsComp segenegi, mod 2 igin agik durumda
olmaldir.

Tam Kkalibrasyon bilye yarigap1 Q407: Kullanilan
kalibrasyon bilyesinin tam yarigapini girin. 0,0001 ila
99,9999 arasi girdi alani

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 icin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
arasi, alternatif olarak PREDEF

Geri cekme yiiksekligiQ408 (kesin): Girdi alani 0,0001
ila 99999,9999

Giris O:

Geri gekme yiiksekligine dogru hareket etmeyin;
TNC dlglilecek olan eksende bir sonraki 6lgim
konumuna gider. Hirth eksenleri igin izin verilmez!
TNC, ilk 6lgiim konumuna A, B ve C sirasinda gider
Giris >0:

Cevrilmeyen ve TNC'nin de devir ekseni
konumlandirmasindan 6nce mil eksenini
konumlandirdigi malzeme koordinat sisteminde
geri cekme yiksekligi. Ayrica TNC, galisma
dizleminde tarama sistemini sifir noktasinda
konumlandirir. Bu modda tarayici denetimi etkin
degildir; parametre Q253'te konumlandirma hizini
tanimlayin

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: Kalibrasyon programi

4 TOOL CALL “BUTON* Z
5 TCH PROBE 450 KINEMATIK KAYIT

Q410=0 sMOD
Q409=5 ;BELLEK

6 TCH PROBE 451 KINEMATIK OLCUM
Q406=1 ;MOD

Q407=12.5 ;BILYE YARICAPI

Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q408=0 ;GERI CEKME YUKSEKLIGI
Q253=750 ;ON KON. BESL.

Q380=0 sREFERANS ACISI

Q411=-90 ;BASLANGIC ACISI A EKSENI

Q412=+90 ;SON ACI A EKSENI

Q413=0 sHUCUM ACISI A EKSENI
Q414=0 ;OLCUM NOKTALARI A EKSENI
Q415=-90 ;BASLANGIC ACISI B EKSENI

Q416=+90 ;SON ACI B EKSENI

Q417=0 sHUCUM ACISI B EKSENI
Q418=2 ;OLCUM NOKTALARII B EKSENI
Q419=-90 ;BASLANGIC ACISI C EKSENI

Q420=+90 ;SON ACI C EKSENI

Q421=0 sHUCUM ACISI C EKSENI
Q422=2 ;OLCUM NOKTALARI C EKSENI
Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q431=1 ;PRESET AYARI

Q432=0 ;GEVSEK ACI BOLGESI
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Besleme 6n pozisyonlandirma Q253: Konumlandirma
esnasinda mm/dak. bazinda aletin hareket hizi. Girdi
alani 0,0001 ila 99999,9999 alternatif FMAX,
FAUTO, PREDEF

Referans acis1t Q380 (kesin): Etkin olan malzeme
koordinat sisteminde 6lgim noktalarinin tespit
edilmesi icin referans agisi (temel devir). Bir referans
agisinin tanimlanmasi, bir eksenin élglim alanini
6nemli derecede buyutebilir. 0 ila 360,0000 arasi girdi
alani

A ekseni baslangic acis1 Q411 (kesin): ilk élgimiin
gerceklesecegi A ekseninde baslangi¢ agisi. -
359,999 ila 359,999 arasi girdi alani

A ekseni son ag1 Q412 (kesin): Son 6lgimin
gerceklesecedi A ekseninde son agl. -359,999 ila
359,999 arasi girdi alani

A ekseni hiicum acis1 Q413: A ekseninde diger devir
eksenlerinin dlglilecegdi hiicum agisi. -359,999 ila
359,999 arasi girdi alani

A ekseni 6l¢iim noktalarinin sayis1 Q414: TNC'nin A
ekseninin 6lcimu igin kullanmasi gereken taramalarin
sayisl. Girdi = 0'da TNC, bu eksende bir 6lcim
uygulamaz. 0 ila 12 arasi girdi alani

B ekseni baslangic acis1 Q415 (kesin): ilk lglimiin
gerceklesecegdi B ekseninde baslangi¢ agisi. -
359,999 ila 359,999 arasi girdi alani

B ekseni son a¢1 Q416 (kesin): Son dlgimun
gerceklesecegi B ekseninde son agl. -359,999 ila
359,999 arasi girdi alani

B ekseni hiicum acis1 Q417: B ekseninde diger devir
eksenlerinin dlgtlecedi hiicum agisi. -359,999 ila
359,999 arasi girdi alani

B ekseni dl¢iim noktalarimnin sayis1 Q418: TNC'nin B
ekseninin 6l¢imu igin kullanmasi gereken taramalarin
sayisl. Girdi = 0'da TNC, bu eksende bir 6lgim
uygulamaz. 0 ila 12 arasi girdi alani
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C ekseni baslangic acis1 Q419 (kesin): Ik 6lgiimiin
gerceklesecegi C ekseninde baslangi¢ agisi. -
359,999 ila 359,999 arasi girdi alani

C ekseni son ag1 Q420 (kesin): Son dl¢cimun
gerceklesecegi C ekseninde son agl. -359,999 ila
359,999 arasi girdi alani

C ekseni hiicum agis1 Q421: C ekseninde diger devir
eksenlerinin dlgulecedi hicum agisi. -359,999 ila
359,999 arasi girdi alani

C ekseni 6l¢iim noktalarimin sayis1 Q422: TNC'nin C
ekseninin 6lcimu i¢in kullanmasi gereken taramalarin
sayisl. Girdi alani 0 ila 12. Girdi =0 ise TNC, bu
eksende o6l¢im gerceklestirmez

Olciim noktalari sayis1 (4/3) Q423: TNC'nin diizlemdeki
kalibrasyon bilyesini, 4 ya da 3 tarama ile 6lgmesi
gerekip gerekmedigini tespit edin. 3 ila 8 dl¢lim arasi
girdi alani

Preset ayar1 (0/1/2/3) Q431: TNC'nin, etkin Preset'i
(referans noktasi) otomatik olarak bilye merkezine
yerlestirmesi gerektigini ya da gerekmedigini tespit
edin:

0: Preset'i otomatik olarak bilye merkezine ayarlama:
Preset'i manuel olarak déngu baslangicindan énce
ayarla

1: Preset'i 6lcimden 6nce otomatik olarak bilye
merkezine ayarla: Tarama sisteminde manuel olarak
dongu baslangicindan dnce kalibrasyon bilyesi
Uzerine 6n konumlandirma yap

2: Preset'i 6lcimden sonra otomatik olarak bilye
merkezine ayarla: Preset'i manuel olarak déngi
baslangicindan énce ayarla

3: Preset'i 6lcimden 6nce ve sonra bilye merkezine
ayarla: Tarama sisteminde manuel olarak déngi
baslangicindan énce kalibrasyon bilyesi Gizerine 6n
konumlandirma yap

Gevsek a¢1 bolgesi Q432: Burada doner eksen
gevsekliginin dlgciimi i¢in gegis olarak kullaniimasi
gereken aci degerini tanimlarsiniz. Gegis degeri,
doner eksenin gergek gevsekliginden belirgin dlglide
blyuk olmalidir. Girdi = 0'da TNC, bu gevsekligin
Olgimuini yapmaz. Girdi alani: -3.0000 ila +3.0000

Preset ayarini 6lgiimden 6nce etkinlestirdiyseniz
@ (Q431=1/3), déngl baglangicindan énce tarama sistemini

kalibrasyon bilyesi Gzerinde ortalayarak
konumlandirirsiniz.
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Cesitli modlar (Q406)

"Kontrol" modu Q406 =0

TNC, doner eksenleri tanimli konumlarda 6lger ve buradan
hareket transformasyonunun statik dogrulugunu tespit eder

TNC, olasi bir konum optimizasyonunun sonuglarini kaydeder,
ancak adaptasyon gerceklestirmez
"Pozisyon" modu optimizasyonu Q406 = 1

TNC, doner eksenleri tanimli konumlarda 6lger ve buradan
hareket transformasyonunun statik dogrulugunu tespit eder

Bu esnada TNC, kinematik modelde déner eksenin pozisyonu,
daha net bir kesinlige ulasmak tzere degistirir

Makine verilerinin adaptasyonu otomatik olarak gerceklesir

"Pozisyon ve a¢il" modu optimizasyonu Q406 = 2

TNC, doner eksenleri tanimli konumlarda 6lger ve buradan
hareket transformasyonunun statik dogrulugunu tespit eder

TNC, 6ncelikle doner eksenin agi konumunu bir kompanzasyon
Uzerinden optimize etmeyi dener (segenek #52 KinematicsComp).

TNC bir agi optimizasyonu gergeklestirebildiyse, TNC daha sonra
baska bir 6l¢iim sirasinda pozisyonu optimize eder

uygun sekilde adapte etmelidir. Bunun s6z konusu olup
olmadigi ve bir agl optimizasyonunun ne kadar mantikli
olabilecegini makine Ureticinize danisin. Ozellikle de
kiiclik, kompakt makinelerde agi optimizasyonu
iyilestirmeler saglayabilir.

@ Acinin optimizasyonu igin makine Ureticisi konfiglirasyonu

Bir agi kompanzasyonu ancak KinematicsComp #52
secgenegi ile mimkuindir.

496

Ornek: Oncesinde otomatik referans noktasi ile

doner eksenlerin acgi ve konum optimizasyonu

yapin

1 TOOL CALL “TS640“ Z
2 TCH PROBE 451 KINEMATIK OLCUM

Q406=2 ;MOD
Q407=12.5 ;BILYE YARICAPI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q408=0 ;GERI CEKME YUKSEKLIGI
Q253=750 ;ON KON. BESL.
Q380=0 ;sREFERANS ACISI
Q411=-90 ;BASLANGIC ACISI A EKSENI
Q412=+90 ;SON ACI A EKSENI
Q413=0 sHUCUM ACISI A EKSENI
Q414=0 ;OLCUM NOKTALARI A EKSENI
Q415=-90 ;BASLANGIC ACISI B EKSENI
Q416=+90 ;SON ACI B EKSENI
Q417=0 sHUCUM ACISI B EKSENI
Q418=4 ;OLCUM NOKTALARII B EKSENI
Q419=+90 ;BASLANGIC ACISI C EKSENI
Q420=+270 ;SON ACI C EKSENI
Q421=0 sHUCUM ACISI C EKSENI
Q422=3 ;OLCUM NOKTALARI C EKSENI
Q423=3 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q431=1 ;PRESET AYARI
Q432=0 ;sGEVSEK ACI BOLGESI
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Protokol fonksiyonu

TNC, dongii 451'in galismasindan sonra asagidaki verileri igeren bir
protokol (TCHPR451.TXT) olusturur:
Protokoliin olusturuldugu tarih ve saat
islenilen déngiiniin hangi NC programindan alindigini gésteren yol
ismi
Uygulanan mod (O=kontrol/1=pozisyon optimizasyonu/2=Pose
optimizasyonu)
Aktif kinematik numara
Girilen 6lguim bilyesi yaricapi
Olgiilen her devir ekseni igin:
Baslangi¢ agisi
Son agl
Hlcum agisi
Olgim noktasi sayisi
Kumanda (standart sapma)
Maksimum hata
Acl hatasi
Ortalamasi hesaplanan gevseklik
Ortalanmis pozisyonlama hatasi
Olguim dairesi yarigapi
Tum eksenlerde diuzeltme miktari (Preset kaydirmasi)
Olgiim noktalarinin degerlendirilmesi
Devir eksenleri igin dlgiim glvensizligi

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.4 KINEMATIK OLGUM (déngii 451, DIN/ISO

G451, opsiyonel)

Protokol degerleriyle ilgili aciklamalar

Hata cikiglar

Kontrol modunda (Q406=0) TNC, bir optimizasyonla erigilebilir olan
kesinligi veya bir optimizasyonda (mod 1 ve 2) hedeflenen kesinligi
verir.

Bir doner eksenin a¢i konumu hesaplanabildiyse, dl¢ilen veriler ayni
sekilde protokolde belirir.

Dagihm

istatistikten gelen dagihim kavramini TNC, protokolde netlik igin 6lgii
olarak kullanir. Olgiilen dagiim gercek dlgiilen mekan hatalarinin
%68.3'nun verilen bu dagilhm igerisinde bulundugunu soéyler (+/-).
Optimize edilen dagilim beklenen mekan hatalarinin %68.3'inlin
kinematigin diizeltmesinden sonra verilen bu dagilim icerisinde
bulundugunu soyler (+/-).

Olgiim noktalarinin degerlendirilmesi

Olctim konumlarinin kalitesi igin, kinematik modelinin degistirilebilir
transformasyonlariyla baglantili degerlendirme sayilari.
Degerlendirme sayisi ne kadar biiylk olursa TNC de optimizasyon
islemini o kadar iyi hesaplamigtir. Her doner eksenin degerlendirme
sayisi 2 deg@erinin altinda olmamalidir; hatta 4 degeri ve daha biyuk
degerlere ulasiimasi hedeflenmelidir. Dederlendirme sayilarinin gok
dislik olmasi durumunda doner eksenin 6lglim alanini veya 6lglim
nokta sayisini blyGtan.

doéner eksenin 6lgiim alanini veya 6lgiim nokta sayisini
buyutin. Bu 6nleme ragmen daha iyi bir degerlendirme
sayisi elde edememeniz ise hatali bir kinematik
tanimindan kaynaklanabilir. Gerekirse musgteri
hizmetlerine basvurun.

@ Degerlendirme sayilarinin ¢ok diistik olmasi durumunda
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Acl icin 6¢iim giivensizligi

TNC 6lglim giivensizligini daima derece/ 1 ym sistem guvensizliginde
verir. Bu bilgi, dlglilen pozisyon hatalarinin kalitesini ya da bir doner
eksenin gevsekligini tahmin edebilmek icin nemlidir.

Bu sistem glivensizliginde asgari olarak eksenlerin (gevsek)
tekrarlama netligi veya dogrusal eksenin (pozisyon hatasi) ve élgiim
tusunun pozisyon guvensizligi girer. TNC, butlin sistemin netligini
bilmedigi icin kendine bir degerlendirme gerceklestirmelisiniz.
Hesaplanan konumlandirma hatalarinin gtivensizligi icin érnekler:
Her dogrusal eksenin pozisyon glivensizligi: 10um
Olgiim tusunun giivensizligi: 2um
Protokollenmis 6lgim giivensizligi: 0,0002 °/um
Sistem glvensizligi = SQRT(3 * 102+ 22 ) = 17,4 ym
Olgiim glivensizligi = 0,0002 °/um * 17,4 ym = 0,0034°
Hesaplanan gevseklik guvensizligi icin drnekler:
Her dogrusal eksenin tekrarlama netligi : 5 ym
Olgiim tusunun glivensizligi: 2 ym
Protokollenmis dlgiim givensizligi: 0,0002 °/um
Sistem guvensizligi = SQRT( 3 * 52+ 22) = 8,9 ym
Olgiim giivensizligi = 0,0002 °/uym * 8,9 ym = 0,0018°
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18.5 PRESET KOMPANZASYONU
(dongui 452, DIN/ISO: G452, opsiyonel)

Devre akisi

Tarama sistemi déngulisl 452 ile makinenizin kinematik
transformasyon zincirini optimize edebilirsiniz (bakynyz "KINEMATIK
OLCUM (déngii 451, DIN/ISO: G451, opsiyonel)" Sayfa 484).
Ardindan TNC, ayni sekilde kinematik modelde isleme pargasi
koordinat sistemini, glincel Preset optimizasyondan sonra kalibrasyon
bilyesinin merkezinde olacak sekilde diizeltir. |

G452, opsiyonel)

Bu dénglyle drnegdin gegis digmelerini kendi arasinda
belirleyebilirsiniz.
1 Kalibrasyon bilyesini sabitleme | |

2 Referans bashgdini dongi 451 ile tamamen 6lglin ve ardindan 451
dongusunden Preset'in bilye merkezine ayarlanmasini saglayin

3 ikinci baslgi degistirin — .
4 Gegis digmesini 452 donguisui ile kafa degistirme araylziine kadar . ;_
slgiin @) A4

5 baska degistirme diigmelerini 452 dongisd ile referans basligina
esitleyin

.\&,/.
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islem esnasinda kalibrasyon bilyesini makine tezgahina sabitlenmis
olarak birakabilirseniz, 6rnegin makinenin bir sapmasini
dengeleyeblirsiniz. Bu islem déner ekseni olmayan bir makinede de
mumkandar.

1 Kalibrasyon bilyesini bir carpisma olmayacak sekilde sabitleyin

2 Kalibrasyon bilyesinde Preset ayarlayin

3 Isleme pargasinda Preset'i ayarlayin ve isleme pargasinin islemini
baslatin

G452, opsiyonel)
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4 TNC otomatik olarak arka arkaya tum devir eksenlerini, belirlemis
oldugunuz ince ayarda olger. TNC, gosterim penceresinde
Olgiimlin glincel durumunu goésterir. Gidilecek yolun tarama bilyesi
¢apindan bulyulk olmasi durumunda TNC, durum penceresini
kapatir

5 452 ddngusu ile duzenli araliklarla bir Preset kompanzasyonu
uygulayin. Bu esnada TNC, ilgili eksenlerin sapmalarini tespit eder
ve bunlari kinematikte duzeltir

Parametre numarasi Anlami

Q141 A-ekseninde ol¢ulen standart sapmalar
(-1, eksen oOlglilmemisse)

G452, opsiyonel)

Q142 B-ekseninde dlculen standart sapmalar
(-1, eksen dlglilmemisse)

Q143 C-ekseninde 6lglilen standart sapmalar
(-1, eksen dlglilmemisse)

Q144 A ekseninde optimize edilen standart
sapmalar (-1, eksen oélglilmemisse)

Q145 B ekseninde optimize edilen standart
sapmalar (-1, eksen dlglilmemigse)

Q146 C ekseninde optimize edilen standart
sapmalar (-1, eksen dlglilmemigse)

Q147 X yénuinde ofset hatasi, ilgili makine
parametresine manuel kabul igin

Q148 Y yoénuinde ofset hatasi, ilgili makine
parametresine manuel kabul icin

Q149 Z yonunde ofset hatasi, ilgili makine
parametresine manuel kabul icin
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Bir Preset kompanzasyonu uygulayabilmek igin kinematik
ilgili sekilde hazirlanmali. Makine el kitabini dikkate alin.

Calisma dizleminin déndurilmesi igin tim fonksiyonlarin
sifirlanmis olmasina dikkat edin. M128 ya da TCPM
FONKSIYONU kapatilir.

Kalibrasyon bilyesinin konumunu makine tezgahi
Uzerinde, Ol¢gim iglemi esnasinda bir garpismanin
meydana gelmeyecek sekilde secin.

Doéngu tanimlamasindan 6nce referans noktasini
kalibrasyon bilyesinin merkezine yerlestirmis ve
etkinlestirmis olmaniz gerekir.

Ayri bir konum &l¢ciim sistemi olmayan eksenlerde dlgiim
noktalarini, son saltere 1 derecelik bir hareket yolu
olusturacak sekilde segin. TNC, bu yolu dahili gevsek bir
kompanzasyonda kullanir.

TNC, konumlama beslemesi olarak tarama sistemi
ekseninde tarama yuksekliginin galistiriimasi igin Q253
déngl parametresi ve MP6150 makine parametresinden
daha kuguk olan degeri alir. TNC, devir ekseni
hareketlerini daima konumlama beslemesi Q253 ile
gerceklestirir, bu arada tarayici denetimi devre digidir.

Optimize etme modunda tespit edilen kinematik verilerinin
izin verilen sinir degerin (MP6600) (izerinde olmasi
durumunda TNC bir uyari mesaji verir. Bu durumda, tespit
edilen degerlerin alinmasini NC baslat tusu ile
onaylamaniz gerekir.

Kinematikte yapilan bir degisikligin daima 6nceden yapilan
ayarda da bir degisiklige yol acacagini unutmayin.
Optimizasyon isleminden sonra 6énceden yapilan ayarlari
sifirlayin.

TNC, her tarama islemi esnasinda 6ncelikle kalibrasyon
bilyesinin yarigapini tespit eder. Belirlenen bilye
yarigapinin girilen bilye yaricapindan, MP6601 makine
parametresinde tanimlamis oldugunuzdan daha fazla
sapma gostermesi halinde TNC bir hata mesaji verir ve
Olcimu sonlandirir.

Doéngyu 6lcim esnasinda sonlandirirsaniz, kinematik
verileri artik orijinal durumda olmayabilir. Dongu 450 ile
optimize etmeden 6nce etkin olan kinematigi kaydedin. Bu
durumda bir hata meydana geldiginde son olarak etkin
olan kinematigi tekrar olusturabilirsiniz.

in¢ programlamasi: TNC, élglim sonuglarini ve protokol
verilerini daima mm olarak gdsterir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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% Dongu parametresi
c as2 Tam Kkalibrasyon bilye yaricapt Q407: Kullanilan Ornek: Kalibrasyon programi
o Ul kalibrasyon bilyesinin tam yarigapini girin. 0,0001 ila
2" 99,9999 aras! girdi alani 4 TOOL CALL “BUTON“ Z
8_ Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve 5 TCH PROBE 450 KINEMATIK KAYIT
(o) tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, Q410=0 ;MOD
- MP6140 igin etkilidir. Girdi alani 0 ila 99999,9999
N arasi, alternatif olarak PREDEF Q409=5 ;BELLEK
3 Geri cekme yiiksekligiQ408 (kesin): Girdi alani 0,0001 8 TCH PROBE 452 PRESET KOMPANZASYONU
(O ila 99999,9999 Q407=12.5 ;BILYE YARICAPI
.- Giris 0: Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Geri gekme yiiksekligine dogru hareket etmeyin; = : - =
TNC olcllecek olan eksende bir sonraki dlgiim QD ’(“}ERI LD LSS L
konumuna gider. Hirth eksenleri icin izin veriimez! Q253=750 ;ON KON. BESL.
'IC';NC |I(l)< Olgiim konumuna A, B ve C sirasinda gider Q380=0 :REFERANS ACISI
iris >0:
Cevrilmeyen ve TNC'nin de devir ekseni Q411=-90  ;BASLANGIC ACISI A EKSENI
konumlandirmasindan énce mil eksenini Q412=+90 ;SON ACI A EKSENI
konumlandirdigi malzeme koordinat sisteminde =
geri cekme yulksekligi. Ayrica TNC, ¢alisma Q413=0 sHUCUM ACISI A EKSENI
dizleminde tarama sistemini sifir noktasinda Q414=0 ;OLCUM NOKTALARI A EKSENI
konumlandirir. Bu modda tarayici denetimi etkin
degildir; parametre Q253'te konumlandirma hizini Q415=-90  ;BASLANGIC ACISI B EKSENI
tanimlayin Q416=+90 ;SON ACI B EKSENI
Besleme 6n pozisyonlandirma Q253: Konumlandirma Q417=0 sHUCUM ACISI B EKSENI
esnasinda mm/dak. bazinda aletin hareket hizi. Girdi — =
alani 0,0001 ila 99999,9999 alternatif FMAX, FAUTO Qrits LG NORATALE L SO
PREDEF Q419=-90 ;BASLANGIC ACISI C EKSENI
Referans agis1 Q380 (kesin): Etkin olan malzeme Q420=+90 ;SON ACI C EKSENI
koordinat sisteminde 6lgim noktalarinin tespit _ o
edilmesi icin referans agisi (temel devir). Bir referans ST ’I_:IUCPM LG RINE I I
acisinin tanimlanmasi, bir eksenin élgim alanini Q422=2 sOLCUM NOKTALARI C EKSENI
glr;iTll derecede buyutebilir. 0 ila 360,0000 arasi girdi Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI

T 432= ;GEVSEK ACI BOLGESI
A ekseni baslangig¢ acis1 Q411 (kesin): Ik dlgimun Q432=0 JGEVS CTBOLGES

gerceklesecedi A ekseninde baslangi¢ agisi. -
359,999 ila 359,999 arasi girdi alani

A ekseni son a¢1 Q412 (kesin): Son 6lgimin
gerceklesecedi A ekseninde son agl. -359,999 ila
359,999 arasi girdi alani

A ekseni hiicum acis1 Q413: A ekseninde diger devir
eksenlerinin dlgllecegdi hiicum agisi. -359,999 ila
359,999 arasi girdi alani

A ekseni 6l¢iim noktalarimin sayist Q414: TNC'nin A
ekseninin 6l¢imu igin kullanmasi gereken taramalarin
sayisl. Girdi = 0'da TNC, bu eksende bir 6lgim
uygulamaz. 0 ila 12 arasi girdi alani
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B ekseni baslangi¢ acis1 Q415 (kesin): ilk dlgiimiin
gerceklesecegdi B ekseninde baslangi¢ agisi. -
359,999 ila 359,999 arasi girdi alani

B ekseni son a¢c1 Q416 (kesin): Son 6lguimin
gerceklesecedi B ekseninde son agl. -359,999 ila
359,999 arasi girdi alani

B ekseni hiicum acis1 Q417: B ekseninde diger devir
eksenlerinin dlgulecedi hicum agisi. -359,999 ila
359,999 arasi girdi alani

B ekseni dl¢iim noktalarinin sayist Q418: TNC'nin B
ekseninin 6lcimu i¢in kullanmasi gereken taramalarin
sayisi. Girdi = 0'da TNC, bu eksende bir 6lgim
uygulamaz. 0 ila 12 arasi girdi alani

G452, opsiyonel)

C ekseni baslangic agis1 Q419 (kesin): Ik lgiimiin
gerceklesecegi C ekseninde baslangi¢ agisi. -
359,999 ila 359,999 arasi girdi alani

C ekseni son a¢1 Q420 (kesin): Son dlgiimin
gerceklesecegdi C ekseninde son agi. -359,999 ila
359,999 arasi girdi alani

C ekseni hiicum a¢is1 Q421: C ekseninde diger devir
eksenlerinin olglilecegi hiicum agisi. -359,999 ila
359,999 arasi girdi alani

C ekseni ol¢iim noktalarinin sayis1 Q422: TNC'nin C
ekseninin 6lgim igin kullanmasi gereken taramalarin
sayisl. Girdi = 0'da TNC, bu eksende bir 6l¢ciim
uygulamaz. 0 ila 12 arasi girdi alani

Olciim noktalar sayis1 (4/3) Q423: TNC'nin diizlemdeki
kalibrasyon bilyesini, 4 ya da 3 tarama ile élcmesi
gerekip gerekmedigini tespit edin. 3 ila 8 dlgiim arasi
girdi alani

Gevsek a¢1 bolgesi Q432: Burada doner eksen
gevsekliginin dlcumd i¢in gecis olarak kullaniimasi
gereken agi deg@erini tanimlarsiniz. Gegis degeri,
doner eksenin gercek gevsekliginden belirgin élgliide
biyuk olmalidir. Girdi = 0'da TNC, bu gevsekligin
Olcimind yapmaz. Girdi alani: -3.0000 ila +3.0000
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Degistirme diigmelerinin denklestirilmesi

Bu islemin amaci doner eksenlerin (baslk degisimi) degisiminden
sonra Preset'in isleme pargasinda degismemesidir

Asagidaki érneklerde bir catal basligin denklestirmesi AC eksenleriyle
tanimlanir. A eksenleri degistirilir, C ekseni ana makinede kalir.

Ardindan referans bashdi olarak gérev gérecek gegis diigmesinin
degistiriimesi.

Kalibrasyon bilyesini sapitleyin

Tarama sistemini degistirin

Kinematigin tamamini refrans bagligi ie 451 dongusi araciligiyla
Olgtin

Preset'i (Q431 ile = 2 ya da 3 dongi 451'de) referans bashginin
6lgiiminden sonra ayarlayin

506

Ornek: Referans bashginin dlgiilmesi

1 TOOL CALL “BUTON“ Z
2 TCH PROBE 451 KINEMATIiK OLCUMU

Q406=1

Q407=12.5

Q320=0
Q408=0

Q253=2000
Q380=45
Q411=-90
Q412=+90
Q413=45

Q414=4

Q415=-90
Q416=+90

Q417=0
Q418=2

Q419=+90
Q420=+270

Q421=0
Q422=3

Q423=4
Q431=3
Q432=0

;sMOD

;BILYE YARICAPI
;GUVENLIK MESAFESI

;GERI CEKME YUKSEKLIiGi
;ON KONUMLAND. BESL.
;sREFERANS ACISI

;A EKSENI START ACISI

;A EKSENi SON ACISI

;CLS ACISI. A EKSENI

;A EKSENI OLCUM NOKTASI
;B EKSENi BASLANGIC ACISI
;B EKSENi SON ACISI

;CLS ACISI. B EKSENI

;B EKSENi OLCUM NOKTALARI
;C EKSENI BASLANGIC ACISI
;C EKSENI SON ACISI

;CLS ACISI. C EKSENI

;C EKSENi OLCUM
NOKTALARI

;OLCUM NOKTALARI SAYISI
;PRESET AYARI
;GEVSEK ACI BOLGESI
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ikinci gegis diigmesinin degistirimesi Ornek: Gegis diigmesini denklestirin
Tara.ma"sv|stem.|n.| deg|§.t.|r|n" o 3 TOOL CALL “BUTON® Z
Gegis dugmesini 452 déngustyle dlgiin

G - . 4 TCH PROBE 452 PRESET KOMPANZASYONU
Sadece gergekten degistiriimis eksenleri (0rnekte sadece A ekseni, .
C ekseni Q422 ile gizlenmig) 6lgiin Q407=12.5 ;BILYE YARICAPI
Preset ve kalibrasyon bilyesinin konumunu islemin tamaminda Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESi

degistiremezsiniz

T . - T Q408=0  ;GERI CEKME YUKSEKLIGI
Diger buttn gegis dugmelerini ayni yolla uygun hale getirebilirsiniz

Q253=2000 ;ON KONUMLAND. BESL.
Baslik degisimi makineye 6zel bir fonksiyondur. Makine el Q380=45 ;REFERANS ACISI

Q kitabina dikkat edin. Q411=-90 ;A EKSENI START ACISI
Q412=+90 ;A EKSENi SON ACISI
Q413=45 ;CLS ACISI. A EKSENi
Q414=4 ;A EKSENiI OLCUM NOKTASI
Q415=-90 ;B EKSENi BASLANGIC ACISI
Q416=+90 ;B EKSENI SON ACISI
Q417=0 ;CLS ACISI. B EKSENI

Q418=2 ;B EKSENI OLCUM
NOKTALARI

Q419=+90 ;C EKSENi BASLANGIC ACISI
Q420=+270 ;C EKSENi SON ACISI
Q421=0 ;CLS ACISI. C EKSENI

Q422=0 ;C EKSENi OLCUM
NOKTALARI

Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q432=0 ;GEVSEK ACI BOLGESI

G452, opsiyonel)
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% Sapma kompanzasyonu

c islem esnasinda bir makinenin gesitli yapi parcalari, degisen gevre @rn__ek:__Sapma kompanzasyonu igin referans

o etkilerinden bir sapmadan dolayi devre digi kalir. Sapma, hareketalani ~ 6lglimii

2" Uzerinde sabit ise ve ve islem esnasinda kalibrasyon bilyesi makine

)  tezgahi lizerinde kalabildiginde, bu sapma 452 déngisii ile tespit 1 TOOL CALL “BUTON* Z

g— edilebilir ve dengelenebilir. 2 CYCL DEF 247 REFERANS NOKTASINI
- Kalibrasyon bilyesini sabitleyin AYARLAYIN

Sl, Tarama sistemini degistirin Q339=1 sREFERANS NOKTASI

< Kinematigi 451 déngiisii ile, isleme baslamadan 6nce tamamen NUMARASI

(O] olgtin 3 TCH PROBE 451 KINEMATIiK OLCUMU

Preset'i (Q432 ile = 2 ya da 3 dongii 451'de) kinematigin

6lgiiminden sonra ayarlayin :

Sonra Preset'i isleme pargalariniz igin ayarlayin ve islemi baslatin Q407=12.5 ;BILYE YARICAPI
Q320=0  ;GUVENLIK MESAFES]

Q408=0 ;GERI CEKME YUKSEKLIGI
Q253=750 ;ON KONUMLAND. BESL.
Q380=45 ;REFERANS ACISI

Q411=190 ;A EKSENI START ACISI
Q412=+270 ;A EKSENi SON ACISI
Q413=45 ;CLS ACISI. A EKSENI
Q414=4 ;A EKSENI OLCUM NOKTASI
Q415=-90 ;B EKSENi BASLANGIC ACISI
Q416=+90 ;B EKSENi SON ACISI

Q417=0 ;CLS ACISI. B EKSENi

Q418=2 ;B EKSENi OLCUM
NOKTALARI

Q419=+90 ;C EKSENIi BASLANGIC ACISI
Q420=+270 ;C EKSENi SON ACISI
Q421=0 ;CLS ACISI. C EKSENI

Q422=3 ;C EKSENi OLCUM
NOKTALARI

Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q431=3 ;PRESET AYARI
Q432=0 ;GEVSEK ACI BOLGESI

Q406=1 ;sMOD

18.5 PRESET KOMPANZASYONU (dongu 452, DIN/ISO
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> Duzenli araliklarla eksenlerin sapmasini tespit edin

b Tarama sistemini degistirin

» Kalibrasyon bilyesinde Preset'i etkinlestirin

> Doéngu 452 ile kinematigi 6lcin

> Preset ve kalibrasyon bilyesinin konumunu iglemin tamaminda
degistiremezsiniz

@ Bu islem déner ekseni olmayan makinelerde de mimkin

HEIDENHAIN iTNC 530
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Protokol fonksiyonu

TNC, dongii 452'nin ¢alismasindan sonra asagidaki verileri igeren bir
protokol (TCHPR452.TXT) olusturur:
Protokollin olusturuldugu tarih ve saat
islenilen déngliniin hangi NC programindan alindigini gésteren yol
ismi
Aktif kinematik numara
Girilen 6lgum bilyesi yarigapi
Olgiilen her devir ekseni igin:
Baslangi¢ agisi
Son agi
Hiicum agisi
Olglim noktas! sayisi
Kumanda (standart sapma)
Maksimum hata
Acl hatasi
Ortalamasi hesaplanan gevseklik
Ortalanmis pozisyonlama hatasi
Olglim dairesi yaricap!
Tum eksenlerde diizeltme miktari (Preset kaydirmasi)
Olclim noktalarinin degerlendirimesi
Devir eksenleri icin 6lcim glvensizligi

G452, opsiyonel)

Protokol degerleriyle ilgili agiklamalar
(bakynyz "Protokol degerleriyle ilgili agiklamalar" Sayfa 498)

18.5 PRESET KOMPANZASYONU (dongu 452, DIN/ISO
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Tarama sistemi donglisu:
... Aletlerin otomatik olgumiu
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19.1 Temel bilgiler

19.1 Temel bilgiler

Genel bakig

&)

Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan tarama
sistemi TT icin hazirlanmis olmasi gerekir.

Gerekirse burada tanimlanmayan dongiiler ve
fonksiyonlar makinenizde kullanima sunulur. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

TNC'nin tezgah tarama sistemiyle ve alet 6lgiim déngdlleriyle aletleri
otomatik olarak o6lgersiniz: Uzunluk ve yarigap icin diizeltme degerleri
TNC tarafindan TOOL.T merkezi alet bellegine kaydedilir ve otomatik
olarak taram adéngusiniin sonunda hesaplanir. Asagidaki 6lgim
turleri kullanima sunulur:

Sabit aletle alet 6lgimu
Doénen aletle alet dlglimi
Tekil kesim 6lgimu
Alet 6lciimi igin olan donguleri TOUCH PROBE tusu izerinden

program kaydetme/duzenleme igletim tlriinde programlayabilirsiniz.
Asagidaki donguler kullanima sunulur:

Dongii Yeni format Eski format Sayfa
TT'de kalibrasyon yapin, 30 ve 480 dongdileri o = Sayfa 517
o & i
Kablosuz TT 449'a kalibrasyon yapin, déngu 484 g Sayfa 518
Alet uzunlugunu 6lgiin, déngt 31 ve 481 481 a1 Sayfa 519
z z
Alet yarigapini dlgtin, déngu 32 ve 482 = : = : Sayfa 521
Alet uzunlugunu ve yarigapini 6lgiin, déngii 33 ve 483 = =g Sayfa 523

Olgiim dongiileri sadece TOOL.T merkezi alet belleginin
etkin olmasi durumunda galisir.

=)

Olglim déngiileri ile galismadan énce, dlgiim igin gerekli
olan tim verileri merkezi alet belleginde kaydetmis ve
olculecek olan aleti TOOL CALL ile belirlemis olmaniz
gerekir.

Aletleri, calisma dizleminin gevrilmis olmasi halinde de
oOlgebilirsiniz.

512
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31'den 33'e ve 481'den 483'e kadar olan dongiiler
arasindaki farklar

Fonksiyon cergevesi ve dongl akisi tamamen aynidir. 31'den 33'e ve
481'den 483'e kadar olan donguler arasinda sadece iki fark vardir:

481'den 483'e kadar olan dongtiler G481 ila G483'te DIN/ISO'da da
mevcuttur

Yeni dongiiler, 6lgim durumu igin serbest segilebilen bir parametre
yerine sabit parametre Q199'u kullanir

Makine parametresi ayarlayin

TNC duran milli 8lgiim igin MP6520'deki tarama
@ beslemesini kullanir.

Donen aletle dlgim yaparken TNC, mil devir sayisi ve tarama
beslemesini otomatik olarak hesaplar.

Mil devir sayisi asagidaki sekilde hesaplanir:
n =MP6570/(r+ 0,0063) ile

n Devir sayisi [U/dak]
MP6570 izin verilen maksimum tur hizi [m/dak]
r Aktif alet yaricapi [mm]

Tarama beslemesi asagidaki sekilde hesaplanir:

v = Ol¢iim toleransi « nile

v Tarama beslemesi [mm/dak]

Olgiim Olgiim toleransi [mm], MP6507'ye bagimli
toleransi

n Devir sayisi [1/dak]

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.1 Temel bilgiler

MP6507 ile tarama beslemesinin hesaplanmasini durdurabilirsiniz:
MP6507=0:

Olgiim toleransi, alet yaricapindan bagimsiz olarak sabit kalir. Ancak
cok blylk aletlerde tarama beslemesi sifira iner. Maksimum tur hizi
(MP6570) ve izin verilen tolerans (MP6510) ne kadar kiiglik olursa bu
etki de kendini o kadar erken gosterir.

MP6507=1:

Olciim toleransi alet yarigapinin biiyiimesi ile birlikte degisir. Bu durum
ise, blyuk alet yarigaplarinda bile yeterli bir tarama beslemesinin
mevcut olmasini saglar. TNC él¢iim toleransini asagidaki tabloya gére
degigtirir:

Alet Yarigapi Olgiim toleransi

ila 30 mm MP6510

30 ila 60 mm 2+ MP6510

60 ila 90 mm 3+ MP6510

90 ila 120 mm 4« MP6510
MP6507=2:

Tarama beslemesi sabit kalir, ancak élgim hatasi, buyuyen alet
yarigapi ile dogrusal olarak blyr:

Olgiim toleransi = (r - MP6510)/ 5 mm) ile

r Aktif alet yaricapi [mm]
MP6510 izin verilen maksimum &l¢iim hatasi
514
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TOOL.T alet tablosundaki girigler

Gir. Girigler Diyalog

CUT Alet kesimi sayisi (maks. 20 kesim) Kesim sayis1?

LTOL Asinma teshisinde, alet uzunlugu L i¢in izin verilen sapma. Girilen Asinma toleransi: Uzunluk?
deger asilmissa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alant:
0ila 0,9999 mm

RTOL Asinma teshisinde, alet yarigapi R icin izin verilen sapma. Girilen  Asinma toleransi: Yaricap?
deger asiimissa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani:
0ila 0,9999 mm

DIRECT. Dénen aletli 8lgiim igin aletin kesim yénu Kesim yonii (M3 =-)?

TT:R-OFFS Uzunluk 6lglimi: Aletin, dongi ortasi ve alet ortasi arasinda Alet kaydirma yaricap1?
kaymasi. On ayarlama: Alet yaricapi R (NO ENT tusu R olusturur)

TT:L-OFFS Yarigap 6lgimu: aletin, dongl Ust kenari ve alet alt kenari Alet kaydirma uzunlugu?
arasinda, MP6530'a ek olarak kaymasi. On ayarlama: 0

LBREAK Kirilma teshisinde, alet uzunlugu L i¢in izin verilen sapma. Girilen  Kirilma toleransi: Uzunluk?
deger asiimissa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani:
0Oila 0,9999 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, alet yarigapi R igin izin verilen sapma. Girilen  Kirilma toleransi: Yaricap?

deger asiimissa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani:

0 ila 0,9999 mm

Sik kullanilan alet tipleri icin girig 6rnekleri:

Alet tipi

CuT

TT:R-OFFS

TT:L-OFFS

Matkap

— (Fonksiyonsuz)

0 (matkap ucunun
olculeceginden dolay! bir
kaymaya gerek yoktur)

< 19 mm capl silindir freze 4 (4 kesim) 0 (alet gapinin TT disk 0 (Yarigap 6lgiminde bir
¢apindan daha kuigiik kaymaya gerek yoktur.
olmasindan dolayi kaymaya MP6530'daki kayma
gerek yoktur) kullanilir)

> 19 mm capl silindir freze 4 (4 kesim) R (alet gapinin TT disk 0 (Yarigap 6lgiminde bir
¢apindan daha buyuk kaymaya gerek yoktur.
olmasindan dolayi kaymaya MP6530'daki kayma
gerek vardir) kullantlir)

Yaricap frezeleme 4 (4 kesim) 0 (bilye giiney kutbunun 5 (¢apin yarigapta

olculeceginden dolay! bir
kaymaya gerek yoktur)

olgllmemesi igin daima alet
yarigapini kayma olarak
tanimlayin)

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.1 Temel bilgiler

Olgiim sonuglarini géster

Ek olarak gikan durum gdéstergesinde alet dlgim sonuglarinin ekrana
gelmesini saglayabilirsiniz (makine isletim tlrlerinde). Bu durumda
TNC sol tarafta programi ve sag tarafta da 6lgiim sonuglarini gdsterir.
TNC, izin verilen aginma toleransini asan 6lgim degerlerini bir ™"
isareti ve izin verilen kiriima toleransini asan dlgiim degerlerini ise bir
"B" ile gbsterir.

516

Program akisi

timce takibi

Program-
kaydetme

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.8 OLCU FAKTORU
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985

25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY

27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

T:s D10
poc:

MIN
MAX
DYN

pen | PAL | LBL | cve || Pos | TooL TT [¢»
n

s
&7
0% s-IsT
% SiNm1 03:44
s1eex
-10.358 Y -347.642 2 +100.2580 S.:r i
+*B +0.000%C +0.000
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»
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19.2 TT kalibre etme
(dongu 30 veya 480, DIN/ISO: G480)

Devre akigi

TT'yi 6lgim doéngiisi TCH PROBE 30 veya TCH PROBE 480 ile
kalibre edebilirsiniz (ayryca bakynyz "31'den 33'e ve 481'den 483'e
kadar olan donguler arasindaki farklar" Sayfa 513). Kalibrasyon islemi
otomatik olarak gerceklesir. TNC otomatik olarak kalibrasyon aletinin
ortadan kaydirmasini da tespit eder. Bunun igin TNC, mili kalibrasyon
doéngusuniin yarisindan sonra 180° gevirir.

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parga kullanin, érn. bir
silindirik pim. TNC, kalibrasyon degerlerini kaydeder ve sonraki alet
olciimlerinde dikkate alir.

tespit ekipmanindan yakl. 50 mm digari uzanmalidir. Bu
konstelasyonda 0.1 ym pro 1 N tarama guicu kadar bir
egdilme guclu meydana gelir.

O Kalibrasyon aletinin ¢api 15 mm'nin Gzerinde olmalidir ve

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

6500'e baglidir. Makine el kitabindaki bilgileri dikkate alin.

Kalibrasyona baglamadan 6nce kalibrasyon aletinin kesin
yarigap! ve uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girmeniz
gerekir.

Q Kalibrasyon déngusiiniin ¢alisma sekli makine parametresi

6580.0 ila 6580.2'ye kadar olan makine parametrelerinde
TT'nin konumu makinenin ¢alisma mekaninda belirlenmis
olmaldir.

6580.0 ila 6580.2'ye kadar olan makine parametrelerinde
bir degisiklik yapmaniz durumunda kalibrasyonu yeniden
yapmalisiniz.

Dongli parametresi

= Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya gergi ~ Ornek: NC tiimcesi eski format

Ll gerecleri ile bir garpismanin olmayacagi pozisyonu

- girin. Givenli yiikseklik etkin olan malzeme referans 6 TOOL CALL 1 Z

oL & nlokt.aslllna dayanlr. Gulvenli yuksekjlgln, alet EIC!.:InUn 7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRELEME
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kuguk =
girimesi durumunda TNC, kalibrasyon aletini 8 TCH PROBE 30.1 YUKSEKLIK: +90

otomatik olarak diskin Gizerinde konumlandirir
(MP6540'tan guvenli bélge). Girdi alani -99999.9999 Ornek: NC tiimcesi yeni format
ila 99999.9999 alternatif PREDEF

6 TOOL CALL 1 Z

7 TCH PROBE 480 TT KALIBRELEME
Q260=+100;GUVENLI YOKSEKLIK

HEIDENHAIN iTNC 530
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G484)

19.3 Kablosuz TT 449 kalibrasyonu (dongu 484, DIN/ISO

19.3 Kablosuz TT 449 kalibrasyonu
(dongu 484, DIN/ISO: G484)

Temel bilgiler

484 donglslyle kablosuz enfraruj tezgahtarama sistemi TT 449'un
kalibrasyonunu yaparsiniz. TT'nin pozisyonu makine tezgahinda tespit
edilmediginden dolayi, kalibrasyon iglemi tam otomatik islemez.

Devre akisi

Kalibrasyon aletini degistirin
Kalibrasyon donguisiini tanimlayin ve baslatin

Kalibrasyon aletini manuel olaral tarama sistemi izerinden
konumlandirin ve genel bakis penceresindeki talimatlari izleyin.
Kalibrasyon aletinin tarama elemaninin élgim yiizeyi Gizerinde
durmasina dikkat edin

Kalibrasyon islemi yari otomatik olarak gergeklesir. TNC, kalibrasyon
aletinin ortadan kaydirmasini da tespit eder. Bunun i¢cin TNC, mili
kalibrasyon déngulsiiniin yarisindan sonra 180° gevirir.

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parca kullanin, érn. bir
silindirik pim. TNC, kalibrasyon degerlerini kaydeder ve sonraki alet
Olgiimlerinde dikkate alir.

tespit ekipmanindan yakl. 50 mm disari uzanmalidir. Bu
konstelasyonda 0.1 um pro 1 N tarama glcl kadar bir
egilme giicl meydana gelir.

O Kalibrasyon aletinin ¢api 15 mm'nin tGzerinde olmalidir ve

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

parametresi 6500'e baglidir. Makine el kitabindaki bilgileri

O Kalibrasyon donguistiniin galisma sekli makine
dikkate alin.

Kalibrasyona baglamadan 6nce kalibrasyon aletinin kesin
yarigapi ve uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girmeniz
gerekir.

TT'nin tezgah uzerindeki konumunu degistirirseniz,
yeniden kalibrasyon yapmaniz gerekir.

Dongu parametresi

Doéngl 484 dongl parametrelerine sahip degildir.

518

Tarama sistemi dongiisii: Aletlerin otomatik dlglimii @



19.4 Alet uzunlugunu ol¢iun

(dongu 31 veya 481, DIN/ISO: G481)

Devre akigi

Takim uzunlugunu dlgmek icin 6lgim déngisti TCH PROBE 31 veya
TCH PROBE 481'i programlayin (ayryca bakynyz "31'den 33'e ve
481'den 483'e kadar olan dongliler arasindaki farklar" Sayfa 513).
Giris parametreleri Gzerinden alet uzunlugunu Ug farkh yoldan
belirleyebilirsiniz:

Alet capi, TT'nin 6lgim yiizeyi gapindan daha buyuk ise dlgiimu
donen aletle gerceklestirin

Alet ¢api, TT'nin 6lgim ylizeyi ¢capindan daha kiglk ise veya
matkap veya yarigap frezesinin uzunlugunu belirliyor iseniz 6lgimi
sabit aletle gergeklestirin

Alet gapi, TT'nin 6lgiim ylzeyi gapindan daha bliyiik ise sabit aletle
bir tekil kesim 6lgimu gergeklestirin

"Donen aletle 6lgiimii"niin akigi

En uzun kesimi tespit etmek igin dlglilecek olan alet, tarama sisteminin
merkezine ve donerek TT'nin 6lgim yiizeyine dogru goturalir.
Kaydirmayi alet tablosunda alet kaydirmasindan ayarlayabilirsiniz:
Yarigap (TT: R-OFFS).

"Sabit aletle alet dl¢iimii"niin 6lakisi (6rn. matkap igin)

Olciilecek olan alet, 8lglim yiizeyinin ortasindan hareket ettirilir.
Ardindan, duran bir mille TT'nin dlguim ylzeyine dogru goéturulur. Bu
Olgiim icin alet kaydirmasini alirsiniz: Yarigap (TT: R-OFFS), "0" ile
alet tablosunda.

"Tekil kesim 6l¢iimii"niin akigi

TNC, odlglilecek olan aleti 6ne dogru tarama basinin yanina
konumlandirir. Bu arada aletin alin ylzeyi, MP6530'da belirlenmis
oldugu gibi tarama bagsinin Ust kenarinin altinda bulunmaktadir. Alet
tablosunda alet kaydirmasi altinda: Uzunluk (TT: L-OFFS), ilave bir
kaydirma tespit edin. TNC, tekil kesim 6l¢iimu igin baslangi¢ agisini
belirlemek tzere dénen aletle radyal olarak tarama yapar. Ardindan,
mil ydnlendirmesini degistirerek tim kesimlerin uzunlugunu élger. S6z
konuzu élciim igin KESIM OLGCUMUNU TCH PROBE 31
DONGUSUNDE = 1 olarak programlayin.

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.4 Alet uzunlugunu ol¢un (dongu 31 veya 481, DIN/ISO

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Bir aletin ilk 6lcimini yapmadan 6nce ilgili aletin yaklasik
yaricapl, uzunlugu, kesim sayisi ve kesim yénunu alet
tablosu TOOL.T'ye girin.

Tekil bir kesim 6lgimunu, kesim sayisi 99'yi gegmeyen
aletlerde gerceklestirebilirsiniz. Durum gostergesinde
TNC, maksimum 24 kesicinin 6lgim degerlerini gosterir.

Doéngu parametresi

520

Alet 6l¢iimii=0 / kontrol=1: Aleti ilk kez dl¢lp
6lcmemek veya 6lclimus olan bir aleti kontrol edip
etmemek istediginizi belirleyin. TNC ilk élglimde,
TOOL.T merkezi alet belleginde alet uzunlugunun (L)
Uzerine bir deger kaydeder ve delta degerini DL = 0
yapar. Bir aleti kontrol etmeniz durumunda 6lgllen
uzunluk, TOOL.T'de yer alan alet uzunlugu L ile
karsilastirilir. TNC, sapma sayisini dogru olarak
sayinin oniinde bir arti veya eksi isareti ile hesaplar ve
bu degeri delta degeri DL olarak TOOL.T'ye
kaydeder. Bu sapma ayrica Q115 Q parametresinde
de mevcuttur. Delta degerinin, alet uzunlugu igin izin
verilen asinma veya kirilma toleransindan daha
blyulk olmasi durumunda TNC aleti bloke eder
(TOOL.T'de L durumu)

Sonug i¢in parametre no.?: TNC 6lgim durumunu
asagidaki parametre numaralari olarak kaydeder:
0,0: Alet tolerans alani dahilindedir

1,0: Alet aginmigtir (LTOL asilimigtir)

2,0: Alet kirllmistir (LBREAK asiimistir) Olglim
sonucu ile programin iginde bagka bir islem yapmak
istemez iseniz diyalog sorusunu NO ENT ile
onaylayin

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya gergi
gerecleri ile bir garpismanin olmayacagi pozisyonu
girin. Glvenli yukseklik etkin olan malzeme referans
noktasina dayanir. Glvenli ylksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagdi kadar kiguk
giriimesi durumunda TNC, aleti otomatik olarak diskin
lizerinde konumlandirir (MP6540'tan guivenli bolge).
Giris alani -99999,9999 ila 99999,9999 alternatif
olarak PREDEF

Kesim 6l¢iimii 0=hayir/ 1=evet: Tekil kesim dlgimuniin
yaplilip yapilmayacagini belirleyin (en fazla 99 kesim
Olgilebilir)

Ornek: Donen aletle yapilan ilk dlgiim; eski format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 ALET UZUNLUGU
8 TCH PROBE 31.1 KONTROL EDIN: 0
9 TCH PROBE 31.2 YUKSEKLIK: +120
10 TCH PROBE 31.3 KESIiM OLCUMU: 0

Ornek: Tekil kesim 6lgiimii ile kontrol, durum
Q5'te kaydedilir; eski format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 ALET UZUNLUGU

8 TCH PROBE 31.1 KONTROL EDIiN: 1 Q5
9 TCH PROBE 31.2 YUKSEKLIK: +120

10 TCH PROBE 31.3 KESIiM OLCUMU: 1

Ornek: NC tiimcesi; yeni format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 ALET UZUNLUGU
Q340=1 ;KONTROL EDIN
Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
Q341=1 ;KESIM OLCUMU
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19.5 Alet yaricapini dlglin (dongii 32
veya 482, DIN/ISO: G482)

Devre akigi

Takim yarigapini dlgmek icin 6lgim déngisti TCH PROBE 32 veya
TCH PROBE 482'yi programlayin (ayryca bakynyz "31'den 33'e ve
481'den 483'e kadar olan dongliler arasindaki farklar" Sayfa 513).
Giris parametreleri Gizerinden alet yarigapini iki farkh yoldan
belirleyebilirsiniz:

Dénen aletle 6lgim
Doénen aletle 6lgim ve ardindan da tekil kesim 6lgimu

TNC, olcllecek olan aleti 6ne dogru tarama basinin yanina
konumlandirir. Bu arada freze ylzeyi, MP6530'da belirlenmis oldugu
gibi tarama basinin st kenarinin altinda bulunmaktadir. TNC doénen
aletle radyal olarak tarama yapar. Ayrica bir tekil kesim dlgiimi
yaplilacak ise tum kesimlerin yarigaplari mil ydnlendirmesi ile élculir.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

yaricapl, uzunlugu, kesim sayisi ve kesim yonunu alet
tablosu TOOL.T'ye girin.

Elmas ylizeye sahip silindir seklindeki aletler duran mille
Olgilebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT kesim sayisini
0 ile tanimlamaniz ve makine parametresi 6500'U
uyarlamaniz gerekir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

O Bir aletin ilk dlgimini yapmadan 6nce ilgili aletin yaklasik

Tekil bir kesim 6lcimunu, kesim sayisi 99'yi gegmeyen
aletlerde gergeklestirebilirsiniz. Durum géstergesinde
TNC, maksimum 24 kesicinin 6lgim degerlerini gésterir.
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Dongu parametresi
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Alet 6l¢iimii=0 / kontrol=1: Aleti ilk kez dlglip
6lgmediginizi veya 6lglilmiis olan bir aletin kontrol
edilmesi gerekip gerekmedigini belirleyin. TNC ilk
Olcimde, TOOL.T merkezi alet belleginde alet
yaricapinin (R) Uizerine bir deger kaydeder ve delta
degerini DR = 0 yapar. Bir aleti kontrol etmeniz
durumunda olgllen yarigap, TOOL.T'de yer alan alet
yaricap R ile kargilastirilir. TNC, sapma sayisini
dogdru olarak sayinin éniinde bir arti veya eksi isareti
ile hesaplar ve bu degeri delta dederi DR olarak
TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapma ayrica Q116 Q
parametresinde de mevcuttur. Delta degerinin, alet
yarigapl icin izin verilen aginma veya kirilma
toleransindan daha buiyiik olmasi durumunda TNC
aleti bloke eder (TOOL.T'de L durumu)

Sonug i¢in parametre no.?: TNC 6lgiim durumunu
asagidaki parametre numaralari olarak kaydeder:
0,0: Alet tolerans alani dahilindedir

1,0: Alet asinmistir (RTOL asilmistir)

2,0: Alet kinlmistir (RBREAK asilmistir) Olgiim
sonucu ile programin iginde baska bir islem yapmak
istemez iseniz diyalog sorusunu NO ENT ile
onaylayin

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya gergi
geregleri ile bir carpismanin olmayacagi pozisyonu
girin. Glvenli yukseklik etkin olan malzeme referans
noktasina dayanir. Guvenli yuksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kuguk
girilmesi durumunda TNC, aleti otomatik olarak diskin
Uzerinde konumlandirir (MP6540'tan glivenli bolge).
Giris alani -99999,9999 ila 99999,9999 alternatif
olarak PREDEF

Kesim 6l¢iimii 0=hayir/ 1=evet: ilave olarak tekil kesim
Olgimundn yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 99 kesim olgtilebilir)

Ornek: Dénen aletle yapilan ilk 6lgiim; eski format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 32.0 ALET YARICAPI

8 TCH PROBE 32,1 KONTROL EDIiN: 0
9 TCH PROBE 32,2 YUKSEKLIK: +120
10 TCH PROBE 32,3 KESIM OLCUMU: 0

Ornek: Tekil kesim 6lgiimii ile kontrol, durum
Q5'te kaydedilir; eski format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 32.0 ALET YARICAPI

8 TCH PROBE 32,1 KONTROL EDIiN: 1 Q5
9 TCH PROBE 32,2 YUKSEKLIK: +120

10 TCH PROBE 32,3 KESiM OLCUMU: 1

Ornek: NC tiimcesi; yeni format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 ALET YARICAPI
Q340=1 ;KONTROL EDIN
Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
Q341=1 ;KESiM OLCUMU

Tarama sistemi dongiisii: Aletlerin otomatik dlglimii @



19.6 Aleti tamamen olg¢un (dongu 33
veya 483, DIN/ISO: G483)

Devre akigi

Takimi tamamen 6lgmek icin (uzunluk ve yarigap) 6lgim déngusu
TCH PROBE 33 veya TCH PROBE 482'yi programlayin(ayryca
bakynyz "31'den 33'e ve 481'den 483'e kadar olan dongiiler arasindaki
farklar" Sayfa 513). Déngu, uzunluk ve yarigcapin tekli élctimu ile
kiyaslandiginda fark edilir bir zaman avantajinin s6z konusu
olmasindan dolayi 6zellikle aletlerin ilk dlgimu igin uygundur. Girig
parametreleri Uzerinden aleti iki farkh yoldan 6l¢ebilirsiniz:

Dénen aletle 6lgim
Ddénen aletle dlgiim ve ardindan da tekil kesim élglimu
TNC, aleti sabit programlanmis bir akisa gore dlger. Oncelikle aletin

yarigapl, ardindan ise uzunlugu élgilir. Olglim akis, élciim déngiisi
31 ve 32'nin akigina uygundur.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

yaricapl, uzunlugu, kesim sayisi ve kesim yonunu alet
tablosu TOOL.T'ye girin.

Elmas ylizeye sahip silindir seklindeki aletler duran mille
Olgilebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT kesim sayisini
0 ile tanimlamaniz ve makine parametresi 6500'U
uyarlamaniz gerekir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

O Bir aletin ilk dlgimini yapmadan 6nce ilgili aletin yaklasik

Tekil bir kesim 6lcimunu, kesim sayisi 99'yi gegmeyen
aletlerde gergeklestirebilirsiniz. Durum géstergesinde
TNC, maksimum 24 kesicinin 6lgim degerlerini gésterir.
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Alet 6l¢iimii=0 / kontrol=1: Aleti ilk kez dlglip
6lgmemek veya 6lgliimis olan bir aleti kontrol edip
etmemek istediginizi belirleyin. TNC ilk élcimde,
TOOL.T merkezi alet belleginde alet yarigapinin (R)
ve alet uzunlugunun (L) Gzerine bir deger kaydeder ve
delta degerlerini DR ve DL = 0 yapar. Bir aleti kontrol
etmeniz durumunda elde edilen alet verileri,
TOOL.T'de yer alan alet verileri ile karsilastirilir. TNC,
sapma sayilarini dogru olarak sayinin éniinde bir arti
veya eksi igareti ile hesaplar ve bu degeri delta
degerleri DR ve DL olarak TOOL.T'ye kaydeder. Bu
sapmalar ayrica Q115 ve Q116 Q parametrelerinde
de mevcuttur. Delta degerlerinden bir tanesinin izin
verilen aginma veya kirilma toleranslarindan daha
blyulk olmasi durumunda TNC aleti bloke eder
(TOOL.T'de L durumu)

Sonug i¢in parametre no.?: TNC 6lgiim durumunu
asagidaki parametre numaralari olarak kaydeder:
0,0: Alet tolerans alani dahilindedir

1,0: Alet aginmistir (LTOL veya/ve RTOL asiimistir)
2,0: Alet kinlmistir (LBREAK veya/ve RBREAK
asiimistir) Olgiim sonucu ile programin icinde baska
bir islem yapmak istemez iseniz diyalog sorusunu NO
ENT ile onaylayin

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya gergi
geregcleri ile bir carpismanin olmayacagi pozisyonu
girin. Guvenli yukseklik etkin olan malzeme referans
noktasina dayanir. Glvenli yuksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kiigik
giriimesi durumunda TNC, aleti otomatik olarak diskin
Uzerinde konumlandirir (MP6540'tan glivenli bolge).
Giris alani -99999,9999 ila 99999,9999 alternatif
olarak PREDEF

Kesim él¢iimii 0=hayir/ 1=evet: ilave olarak tekil kesim
Olcimindn yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 99 kesim olcilebilir)

Ornek: Dénen aletle yapilan ilk 6lgiim; eski format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 ALET OLCUMU

8 TCH PROBE 33,1 KONTROL EDIiN: 0
9 TCH PROBE 33,2 YUKSEKLIK: +120
10 TCH PROBE 33,3 KESIM OLCUMU: 0

Ornek: Tekil kesim 6lgiimii ile kontrol, durum
Q5'te kaydedilir; eski format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 33.0 ALET OLCUMU

8 TCH PROBE 33,1 KONTROL EDIiN: 1 Q5
9 TCH PROBE 33,2 YUKSEKLIK: +120

10 TCH PROBE 33,3 KESIiM OLCUMU: 1

Ornek: NC tiimcesi; yeni format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 ALET OLCUMU
Q340=1 ;KONTROL EDIN
Q260=+100 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q341=1 ;KESIM OLCUMU

Tarama sistemi dongiisii: Aletlerin otomatik dlglimii @



Genel bakis tablosu 2

: 9

Islem donguleri o]
8

numaras: _Dongi tamm: it okt S 3

7 Sifir noktasi kaydirmasi Sayfa 281 txU

8 Aynalama Sayfa 289 f

9 Bekleme siiresi Sayfa 311 aC,

10 Dénme Sayfa 291 8

11 Olgii fakt Sayfa 293

12 Program gagirma Sayfa 312

13 Mil yénlendirme Sayfa 314

14 Kontur tanimlamasi Sayfa 187

19 Calisma diizlemi hareketi Sayfa 297

20 Kontur verileri SL 1l Sayfa 192

21 Delme SL I Sayfa 194

22 Hacimler SL Il Sayfa 196

23 Tasgima derinligi SL |1 Sayfa 200

24 Tasima tarafi SL Il Sayfa 202

25 Kontur gizimi Sayfa 206

26 Olgii faktori eksene dzel Sayfa 295

27 Silindir kilifi Sayfa 229

28 Silindir kilifi yiv frezesi Sayfa 232

29 Silindir kilifi blmesi Sayfa 235

30 3D verileri igleyin Sayfa 263

32 Tolerans Sayfa 315

39 Silindir kilifi dig konturu Sayfa 238

200 Delme Sayfa 75

201 Sartinme Sayfa 77

202 Tornalama Sayfa 79

203 Evrensel delik Sayfa 83
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Genel bakis tablosu

Déngii DEF CALL

numarasi ST aktif aktif SR
204 Geri havsalama Sayfa 87
205 Evrensel delme derinligi Sayfa 91
206 Dengeleme dolgusu ile digli delik delme, yeni Sayfa 107
207 Dengeleme dolgususuz digli delik delme, yeni Sayfa 109
208 Delme frezesi Sayfa 95
209 Germe kirilmasi ile disli delik delme Sayfa 112
220 Daire UGizerinde nokta 6rnegi Sayfa 175
221 Cizgi Uzerinde nokta numunesi Sayfa 178
225 Kazima Sayfa 319
230 Satir olusturma Sayfa 265
231 Kural alani Sayfa 267
232 Satih frezeleme Sayfa 271
240 Merkezleme Sayfa 73
241 Tek dudak delme Sayfa 98
247 Referans noktasi ayari Sayfa 288
251 Dortgen cebi komple isleme Sayfa 141
252 Daire cebi komple isleme Sayfa 146
253 Yiv frezesi Sayfa 150
254 Yuvarlak yiv Sayfa 156
256 Dortgen tipayr komple isleme Sayfa 162
257 Daire tipay1 komple isleme Sayfa 166
262 Disli frezesi Sayfa 117
263 Havsa disli frezesi Sayfa 120
264 Delme vida disi frezeleme Sayfa 124
265 Helez. delme digli frezesi Sayfa 128
267 Dis disli frezesi Sayfa 132
270 Kontur gizimi verileri Sayfa 204
275 Kontur Yivi Trokoid Sayfa 210
290 Enterpolasyonlu donme Sayfa 323
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Tarama sistemi donguleri t?)
L Dongi tanimi DE'.: CA!'L Sayfa 2
numarasi aktif  aktif Q
0 Referans dizlemi Sayfa 420 "g
1 Kutup referans noktasi Sayfa 421 5
2 TS yarigcap kalibre etme Sayfa 465 g
3 Olciim Sayfa 467 0
4 3D olgtimler Sayfa 469 QC,
9 TS uzunluk kalibre etme Sayfa 466 0
30 TT kalibre etme Sayfa 517
31 Alet uzunlugunu élgme/kontrol etme Sayfa 519
32 Alet yarigapini 6lgme/kontrol etme Sayfa 521
33 Alet uzunlugunu ve yarigapini dlgme/kontrol etme Sayfa 523
400 iki nokta lizerinden temel devir Sayfa 340
401 iki delik tizerinden temel devir Sayfa 343
402 iki tipa (izerinden temel devir Sayfa 346
403 Dengesizligin devir ekseni ile dengelenmesi Sayfa 349
404 Temel ddnme ayarla Sayfa 353
405 Dengesizligin C devir ekseni ile dengelenmesi Sayfa 354
408 Yiv ortasi referans noktasi belirleme (FCL 3 fonksiyonu) Sayfa 363
409 Cubuk ortasi referans noktasi belirleme (FCL 3 fonksiyonu) Sayfa 367
410 ic dikdértgen referans noktasi belirleme Sayfa 370
411 Dis dikdortgen referans noktasi belirleme Sayfa 374
412 ic daire referans noktasi belirleme (Delik) Sayfa 378
413 Dig daire referans noktasi belirleme (Tipa) Sayfa 382
414 Dis kdse referans noktasi belirleme Sayfa 386
415 ic kdse referans noktasi belirleme Sayfa 391
416 Daire gemberi ortasi referans noktasi belirleme Sayfa 395
417 Tarama sistemi ekseni referans noktasi belirleme Sayfa 399
418 Dért deligin ortasindan referans noktasi belirleme Sayfa 401
419 Secilebilen tek bir eksenin referans noktasinin belirlenmesi Sayfa 405
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Genel bakis tablosu

Dongii DEF CALL

numarasi LTI aktif aktif SEVIE

420 Malzemede agi 6lgimi Sayfa 423
421 i¢ daire galisma pargasi élgiimii (Delik) Sayfa 426
422 Dis daire galisma pargasi 6lcimu (Tipa) Sayfa 430
423 ic dikdértgen caligsma parcasi lglimii Sayfa 434
424 Dis dikddrtgen galisma pargasi olgiimi Sayfa 438
425 ic genislik calisma pargasi élciimii (Yiv) Sayfa 442
426 Dis geniglik calisma pargasi 6lgimi (Cubuk) Sayfa 445
427 Malzemede segilebilen tek bir eksenin élgimu Sayfa 448
430 Daire gemberi ¢alisma pargasi 6lgimi Sayfa 451
431 Dizlem ¢alisma pargasi 6lgimdi Sayfa 455
440 Eksen yer degisimi dlglimii Sayfa 471
441 Hizli tarama: Global tarama sistemi parametresi belirleme (FCL 2 fonksiyonu) Sayfa 474
450 KinematicsOpt: Kinematik gtivenlik (Opsiyonel) Sayfa 482
451 KinematicsOpt: Kinematik él¢iin (Opsiyonel) Sayfa 484
452 KinematicsOpt: Preset kompanzasyonu (Opsiyonel) Sayfa 484
460 TS kalibreleme: Bir kalibrasyon bilyesinde yarigap ve uzunluk kalibrasyonu Sayfa 476
480 TT kalibre etme Sayfa 517
481 Takim uzunlugunu 6lgme/kontrol etme Sayfa 519
482 Takim yarigapini 8lgme/kontrol etme Sayfa 521
483 Takim uzunlugunu ve yaricapini 6lgme/kontrol etme Sayfa 523
484 Enfraruj TT kalibrasyonu Sayfa 518
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Symbole
3D Kontur gekme ... 215
3D tarama sistemi i¢in makine
parametresi ... 333
3D tarama sistemleri ... 42, 330
kalibre etme
kumanda eden ... 465, 466
3D verileri igleyin ... 263

A
Agi Olgimi ... 423
Alet denetimi ... 418
Alet dizeltme ... 418
Alet 6lgimi ... 515
Alet Uzunlugu ... 519
Alet Yarigapi ... 521
Makine -Parametresi ... 513
Olgiim sonuglarini goster ... 516
Tamamini élgln ... 523
TT kalibre etme ... 517, 518
Aynalar ... 289

B

Bekleme siresi ... 311

Bir dizlem agisini 6lgln ... 455

Bosaltma: Bakiniz SL-Donglileri,
bosaltma

C
Calisma diizlemi hareketi ... 297
Dongl ... 297
Kilavuz ... 304
Calisma diizleminin
dondurdlmesi ... 297
Calisma pargasi dengesizligini
dengeleyin
Calisma pargasi dengesizlidinin
dengelenmesi
bir devir ekseni ile ... 349, 354
bir diizlemin iki noktasini
Olgerek ... 340
iki daire tipasi Gzerinden ... 346
iki delik Uzerinden ... 343
Calisma pargasi 6lgim ... 414
Cember ... 175
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D
Daire cebi
Kumlama+perdahlama ... 146
Daire ¢emberini 6lgun ... 451
Dairesel pim ... 166
Deligi 6lglin ... 426
Delme ... 75, 83, 91
Derinlestirilen baslangi¢
noktasi ... 94, 99
Delme derinligi ... 91, 98
Derinlestirilen baslangi¢
noktasi ... 94, 99
Delme déngdleri ... 72
Delme frezesi ... 95
Delme sirasinda derinlestirilmis
baslangi¢ noktasi ... 94, 99
Delme vida disi frezeleme ... 124
Derinlik perdahlama ... 200
Dikddrtgen cebi élgiin ... 438
Dikdértgen cep
Kumlama+perdahlama ... 141
Dikddrtgen pim ... 162
Dikdértgen tipayi olgln ... 434
Disi delme
dengeleme dolgulu ... 107
dengeleme dolgusuz ... 109, 112
talag kirma ile ... 112
Dis cubugu élgin ... 445
Dis daireyi Olgin ... 430
Dig genisligi 6lgun ... 445
Dongl
¢agirin ... 49
tanimlama ... 48
Déngller ve nokta tablolari ... 68
Donme ... 291
Doéndgli freze ... 210
Dizlem agisini dlglin ... 455

E
Enterpolasyonlu dénme ... 323
Evrensel delik ... 83, 91

F
FCL Fonksiyonu ... 9

G

Gelisim durumu ... 9

Geri havsalama ... 87

Global ayarlar ... 474
Guvenilir deger aralig ... 334

H

Havsa digli frezesi ... 120
Helez. delme disli frezesi ... 128
Hizl tarama ... 474

|

ic daire dlgtimii ... 426

ic genisligi dlgiin ... 442

Isisal genlesmeyi 6lglin ... 471
isleme érnegi ... 57

K
Kazima ... 319
KinematicsOpt ... 480
Kinematik 6lgim ... 480, 484
Gevsek ... 491
Hirth disleri ... 487
Kalibrasyon yéntemleri ... 490, 506,
508
Kinematik kayit ... 482
Kinematik 6lgiim ... 484, 500
Olgiim noktasi segimi ... 488
Olglim yerinin segimi ... 488
Olgiimiin dogrulugu ... 489
On kosullar ... 481
Preset kompanzasyonu ... 500
Protokol fonksiyonu ... 483, 497,
510
Kontur cekme ... 206
Kontur ¢izimi verileri ... 204
Kontur déngileri ... 184
Konumlama mantigi ... 336
Koordinat hesap déntstmleri ... 280
Kural alani ... 267

M
Merkezleme ... 73
Mil yonlendirme ... 314
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Index

N

Nokta numunesi
cizgiler Gzerinde ... 178
daire Uzerine ... 175
Genel bakis ... 174

Nokta tablolari ... 65

(o]

Ol fakt ... 293

Olgii faktorii eksen spesifik ... 295

Olgiim durumu ... 417

Olgiim sonuglarini
protokollendirin ... 415

Olciimiin tekrarlanmasi ... 334

On ayar tablosu ... 362

Ornek tanimlama ... 57

Otomatik alet 6lgimui ... 515

P
Program ¢agirma
dongu Uzerinden ... 312

Q

Q parametrelerinde 6lglim
sonuglari ... 362, 417

R
Referans noktasi
Preset tablosunda kaydedin ... 362
Sifir tablosunda kaydedin ... 362
Referans noktasini otomatik
belirleyin ... 360
4 deligin ortasi ... 401
Bir daire cebinin orta noktasi

(delik) ... 378
Bir daire gemberinin orta
noktasi ... 395

Bir daire tipasi orta noktasi ... 382

Bir dikdortgen cebinin orta
noktasi ... 370

Bir dikdértgen tipasinin orta
noktasi ... 374

Cubuk ortasi ... 367

Dis kose ... 386

herhangi bir eksende ... 405

ic kdse ... 391

Tarama sistemi ekseninde ... 399

Yiv ortasi ... 363
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S

Satih frezeleme ... 271

Sert freze ... 210

Silindir kilifi
Cubuk isleme ... 235
Kontur frezeleme ... 238
Kontir isleme ... 229
Yivisleme ... 232

Sifir noktasi kaydirmasi
Programda ... 281
Sifir noktasi tablolariyla ... 282

SL déngdleri
3D Kontur gcekme ... 215
Bosaltma ... 196
Kontur gekme ... 206
Kontur gizimi verileri ... 204
Kontur dongsi ... 187
Kontur verileri ... 192
On delme ... 194
Perdahlama derinlik ... 200
Perdahlama yanal ... 202
Temel bilgiler ... 184, 257
Ust tiste bindirilmis konturlar ... 188,

251
SL donglileri karmasik kontur
formdalayle ... 246
SL-Dénguileri
SL-Doénguileri basit kontiir
formuluyle ... 257
Sonug parametresi ... 362, 417
Sirtiinme ... 77

T
Tarama beslemesi ... 335
Tarama doénguleri
Otomatik igletim igin ... 332
Tarama sisteminin otomatik
kalibrasyonu ... 476
Tek dudak delme ... 98
Tekil koordinati dlgin ... 448
Temel devir
dogrudan ayarlama ... 353
program akigi sirasinda
belirleyin ... 338
Tolerans denetimi ... 418
Tornalama ... 79
Trokoid freze ... 210

\'}
Vida disi frezeleme dis ... 132
Vida disi frezeleme i¢ ... 117

Vida disi frezeleme temel bilgileri ...

Y
Yan perdahlama ... 202
Yiv frezesi
Kontur yivi ... 210
Kumlama+perdahlama ... 150
Yiv genisligini 6lgln ... 442
Yuvarlak yiv
Kumlama+perdahlama ... 156
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HEIDENHAIN tarama sistemleri

diger konulara dair sureleri azaltmaniza ve uretilen malzemelerin
boyut stabilitesini iyilestirmenize yardimci olur.

Malzeme tarama sistemleri
TS 220 kablolu sinyal iletimi
TS 440, TS 444 Kzl 6tesi iletimi
TS 640, TS 740 Kzl 6tesi iletimi

¢ Malzemelerin ayarlanmasi
¢ Referans noktalarinin belirlenmesi
e Calisma pargasi 6l¢imu

Alet tarama sistemleri

TT 140 kablolu sinyal iletimi
TT 449 Kizil 6tesi iletimi
TL temassiz lazer sistemleri

e Aletlerin dlgiimesi
e Asinmanin izlenmesi
¢ Alet bozuklugunun algilanmasi
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