








7.1 SL donguleri

7.1 SL donguleri

Temel bilgiler

SL déngdleriyle en fazla 12 kismi konturdan olusan karmasik
konturlari (cepler veya adalar) birlestirebilirsiniz. Minferit kismi
konturlari alt programlar seklinde girin. TNC, KONTUR doénguisi 14'te
girdiginiz kismi kontur listesinden (alt program numaralari), toplam
konturu hesaplar.

sinirhdir. Olasi kontur elemanlarinin sayisi, kontur turtyle
(i¢/dis kontur) kismi kontur sayisina baglidir ve maksimum
8192 kontur elemanini kapsamaktadir.

@ Bir SL dongusu (tim kontur alt programlar) igin hafiza

SL dénguleri dahili olarak kapsamli ve karmasik
hesaplamalar yapmakta ve buradan sonuglanan iglemleri
uygulamaktadir. Guvenlik gerekgesiyle bir islem yapmadan
once her seferinde bir grafik program testi uygulayin! Bu
sayede TNC tarafindan belirlenen islemenin dogru galisip
calismadigini kolayca belirleyebilirsiniz.

Alt programlarin 6zellikleri

Koordinat hesaplarina izin verilmektedir. Bunlar kismi konturlarin
icinde programlanirsa sonraki alt programlari da etkiler ancak bunlar
doéngu gagrisindan sonra sifilanmak zorunda zorunda degildir
TNC, F beslemeleri ve M ek fonksiyonlarini dikkate almaz

TNC, konturu igten dolastiginizda bir cebi algilar, 6rn. konturun saat
yoninde RR yaricap dizeltmesiyle agiklanmasi

TNC, konturu distan dolastiinizda bir ada algilar, 6rn. konturun saat
yoéniinde RL yarigap dizeltmesiyle agiklanmasi

Alt programlar mil ekseninde herhangi bir koordinat icermemelidir
Alt programin ilk koordinat timcesinde galigma dizlemini belirleyin.
U,V,W ilave eksenlerine mantikli kombinasyonda izin verilir. lIk
timcede temel olarak daima galisma dizleminin her iki eksenini
tanimlayin

Q parametresini kullaniyorsaniz séz konusu hesaplamalari ve
atamalar sadece ilgili kontur alt programi dahilinde uygulayin

Alt programda agik bir kontur tanimlanmigsa TNC, konturu bitis ve
baslangi¢ noktalari arasindaki bir dogruyla otomatik olarak kapatir
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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 BOSALTMA ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 DERINLIK PERDAHLAMA ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 YAN PERDAHLAMA ...
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 dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



Calisma dongiilerinin 6zellikleri

TNC her déngiiden 6nce otomatik olarak gliivenlik mesafesine
konumlandirir

Her derinlik seviyesi alet kaldirma iglemi olmadan frezelenir;
adalarin yanindan gegilir

Serbest kesim isaretlemelerini engellemek icin TNC, teget olmayan
"ic kbselerde" global olarak tanimlanabilen bir yuvarlatma yarigapi
ekler. Dongu 20'de girilebilir yuvarlatma yaricapi, alet merkez
noktasi hattina etkide bulunur, yani gerekirse alet yarigapi
tarafindan tanimlanmis bir yuvarlatmay biyutir (bosaltma ve yan
perdahlamada gegcerlidir)

Yan perdahlamada TNC, kontura tegetsel bir gember hatti Gzerinden
yaklasir

Derin perdahlamada da TNC, aleti tegetsel bir gember hatt
Uzerinden malzemeye hareket ettirir (6rn: Mil ekseni Z: Z/X
diizleminde ¢ember hatti)

TNC, konturu araliksiz senkronize ¢alismada veya karsilikli
calismada igler

7.1 SL donguleri

arasindaki dongulerin sonunda nereye konumlandiracagini
belirleyin:

Bit 4 =0:

TNC, aleti déngl sonunda 6ncelikle alet ekseninde
donglide tanimlanan giivenli yiikseklige (Q7) ve ardindan
calisma dizeyinde aletin déngi ¢agrisinda bulundugu
yukseklige getirir.

Bit4 = 1:

TNC, dongi sonunda aleti sadece donglide tanimlanan
alet eksenindeki guvenli ylikseklige (Q7) konumlandirir.
Asagidaki konumlandirmalarda ¢arpismalarin meydana
gelmedigine dikkat edin!

@ MP7420'nin Bit 4'Un0 kullanarak TNC'nin, aleti 21 ile 24

Freze derinligi, ek paylar ve giivenlik mesafesi gibi 6l¢i bilgilerini
merkezi olarak déngli 20'de KONTUR VERILERI olarak girebilirsiniz.
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Genel bakig

7.1 SL donguleri

Dongii Yazilim tusu Sayfa

14 KONTUR (zorunlu olarak gereklidir) [ Sayfa 187

20 KONTUR VERILERI (zorunlu olarak [z Sayfa 192

gereklidir) UERiLeRE

21 ON DELME (tercihen kullanilabilir) A Sayfa 194
Ll

22 BOSALTMA (zorunlu olarak 2 Sayfa 196

gereklidir) ) &

23 DERINLIK PERDAHLAMA (tercihen [z Sayfa 200

kullanilabilir) ]

24 YAN PERDAHLAMA (tercihen 2 Sayfa 202

kullanilabilir) [ &

Gelistirilmis dongiiler:

Dongii Yazilim tusu Sayfa

270 KONTUR CEKISI VERILERI 270 Sayfa 204
3

25 KONTUR CEKISI 2 Sayfa 206
=

275 TROKOID KONTUR YiVvi 275 Sayfa 210
[l

276 3D KONTUR CEKISI 278 Sayfa 214
|
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islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



7.2 KONTUR (déngii 14,
DIN/ISO: G37)

G37)

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

KONTUR dongiisi 14'te, bir toplam kontura Ust Uste bindirilen biitiin
alt programlari listeleyebilirsiniz.

hususlar

O Programlama islemine gegmeden 6nce dikkat edilecek

Doéngu 14 DEF etkindir, bu programdaki tanimlamasi
tamamlandiktan sonra etkinlesir.

Doéngt 14'te en fazla 12 alt program (kismi konturlar)
listeleyebilirsiniz.

7.2 KONTUR (déngii 14, DIN/ISO

Dongli parametresi

14 Kontur i¢in etiket numaralari: Bir kontura bindiriimesi

L5 Bood] gereken her bir alt programin tiim etiket numaralarini
girin. Her numarayi ENT tusuyla onaylayip girisleri
END tusuyla sonlandirin. 1 ile 254 arasinda 12 alt
programa kadar girig
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7.3 Ust liste bind

7.3 Ust iiste bindirilmis konturlar

Temel bilgiler
Cepleri ve adalari yeni bir kontur olarak Ust Uste bindirebilirsiniz. Bu

sayede, bir cebin ylzeyini Ust Uste bindirilmis bir cep sayesinde
biyutebilir veya bir adayi kigdltebilirsiniz.

188
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Ornek: NC tiimceleri

12 CYCL DEF 14.0 KONTUR
13 CYCL DEF 14.1 KONTUR ETIKETI 1/2/3/4

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



Alt programlar: Ust iiste bindirilmis cepler

KONTUR dénglsu 14 tarafindan gagrilan, kontur alt

@ Asagidaki programlama 6rnekleri bir ana programda
programlaridir.

A ve B cepleri (st Uste biner.

TNC, S4 ve S, kesisme noktalarini hesaplar; bunlar programlanmak
zorunda degildir.

Cepler tam daire olarak programlanmistir.
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7.3 Ust ﬁ.bindirilmig konturlar
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"Toplam" yuzeyi
Her iki A ve B kismi ylzeyi, Uzeri kapatiimis ylizeyle birlikte
islenmelidir:

= A ve B yuzeyleri cep olmahdir.
i ik cep (d6ngii 14'te) ikincinin disinda baslamalidir.

-

90

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



"Fark" yiizeyi

A ylzeyi, B tarafindan kapatiimis oran olmadan islenmelidir:

= A ylzeyi cep, B ylzeyi ise ada olmalidir.
= A, B'nin diginda baglamalidir.
= B, A'nin iginde baglamalidir

A yiizeyi:

7.3 Ust ﬁ'bindirilmig konturlar

B yiizeyi:

"Kesit" yiizeyi

A ve B tarafindan kapatiimis ylzey islenmelidir. (Basitge kapatiimig
yuzeyler islenmemis kalmalidir.)

= A ve B cep olmaldir.

m A, B'nin igcinde baglamalidir.

A yuzeyi:

B yiizeyi:
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7.4 KONTUR VERILERI (dongu 20, DIN/ISO

G120)

7.4 KONTUR VERILERI (d6ngii 20,

DIN/ISO: G120)

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

Dongu 20'de alt programlar igin isleme bilgilerini kismi konturlarla
birlikte girin.

=)

192

Doéngu 20, DEF etkindir; bu, déngl 20'nin isleme
programinda tanimlanmasindan itibaren etkin olacagi
anlamina gelir.

Derinlik déngl parametresinin 6n isareti galisma yonunu
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC s6z
konusu dénguyu derinlik 0 Gzerine uygular.

Doéngi 20'de girilmis isleme bilgileri 21 ile 24 arasindaki
doéngdiler igin gegerlidir.

Q parametre programlarinda SL déngulerini uygularsaniz
Q1 ile Q20 arasindaki parametreleri program parametresi
olarak kullanmamalisiniz.

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



Dongli parametresi

2 Freze derinligi Q1 (artan): Malzeme yuzeyi — cep

UERtLER: tabani mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila vi
99999,9999

Hat bindirmesi Faktor Q2: Q2 x alet yarigapl, k yan
sevki verir. Giris araligi -0,0001 ila 1,9999

Yan perdahlama é6l¢iisii Q3 (artan): Calisma ottt

dizlemindeki perdahlama 6lgisu. Giris araligi Q9=11 d‘b/’\
-99999,9999 ila 99999,9999 [
EKk derinlik perdahlama élgiisii Q4 (artan): Derinlik igin '

ek perdahlama 6l¢iisu. Giris araligi -99999,9999 ila T ey
99999,9999

Malzeme yiizeyi koordinati Q5 (kesin): Malzeme R\
ylUzeyinin kesin koordinati. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q6 (artan): Alet 6n tarafi ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q7 (kesin): Malzeme ile bir
carpismanin gerceklesemeyecegdi mutlak yikseklik
(ara konumlandirma ve dongu sonunda geri gekme
icin). Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999,
alternatif olarak PREDEF

G120)
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7.4 KONTUR VERILERI (dongu 20, DIN/ISO

i¢ yuvarlatma yaricap1 Q8: i "kdselerdeki” yuvarlatma
yarigapi; girilen deger alet merkez noktasi hattini
referans alir ve kontur elemanlari arasinda daha 71// Q10 o1 Q7
yumusak islem hareketlerini hesaplamak igin

kullanilir. Q8, TNC'nin ayri kontur elemani olarak Qs

programlanmis elemanlarin arasina ekledigi bir 7
yarigap degildir! Giris araligi 0 ila 99999,9999

Doniis yonii? Q9: Cepler igin isleme yéni

Q6

ol |

Q9 = -1 Cep ve ada igin karsilikh calisma
Q9 = +1 Cep ve ada igin senkronize galisma

Ornek: NC tiimceleri

Alternatif olarak PREDEF 57 CYCL DEF 20 KONTUR VERILERI
Calisma parametrelerini bir program kesintisinde kontrol edebilir ve Q1=-20  ;FREZE DERINLIGI
gerekirse lizerine yazabilirsiniz. Q2=1 sHAT BINDIRMESI

Q3=+0.2 ;YAN OLCU

Q4=+0,1 ;EK DERINLIK OLCUSU
Q5=+30 ;YUZEY KOOR.

Q6=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q7=+80 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q8=0,5 ;YUVARLATMA YARICAPI
Q9=+1  ;DONME YONU
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G121)

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 glincel pozisyondan baslayarak ilk sevk
derinligine kadar deler

TNC, aleti FMAX acil hareketiyle geri surdiikten sonra tekrar ilk
sevk derinligine kadar sirer; 6nde tutma mesafesi t kadar
azaltilmis.

Kumanda énde tutma mesafesini kendiliginden bulur:
30 mm'ye kadar olan 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 baska bir sevk derinligine
deler

TNC, girilen delme derinligine ulasilana kadar bu akigi (1 ile 4
arasl) tekrarlar

TNC, delme tabaninda serbest kesme igin bekleme sliresinden
sonra aleti FMAX ile baslatma pozisyonuna geri ceker

Kullanim

ON DELME déngisii 21, delme noktalari igin yan perdahlama
Olglsund, derinlik perdahlama 6l¢listiint ve bosaltma aletinin
yarigapini dikkate alir. Delme noktalari ayni zamanda bosaltma igin
baslangi¢ noktalaridir.

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

Programlama islemine gegmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

TNC, TOOL CALL timcesinde programlanmis bir DR
delta deg@erini delme noktalarinin hesaplanmasinda
dikkate almaz.

Dar noktalarda TNC, kumlama aletinden daha biiyuk olan
bir aletle 6n delme yapamaz.

Dikkat, carpisma tehlikesi!
Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongi agma

esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlayabilirsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticiniz tarafindan uyarlanmis
olmalidir.
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islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



Dongli parametresi

R Sevk derinligi Q10 (artan): Aletin sevk edildigi 6lgu
(] (eksi galisma yoniindeki 6n isaret "-"). Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

G121)

vi

Derin sevk beslemesi Q11: mm/dak cinsinden delme
beslemesi. Girig araligi 0 ila 99999,9999, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

Bosaltma aleti numarasi/ismi Q13 veya QS13:
Bosaltma aletinin numarasi veya ismi. Numara
girisindeki giris araligi 0 ila 32767,9; isim girisinde en
fazla 32 karaktere izin verilir

x ¥

Ornek: NC tiimceleri

58 CYCL DEF 21 ON DELME
Q10=+5 ;SEVK DERINLIGI
Q11=100 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q13=1  ;BOSALTMA ALETI

7.5 ON DELME (déngii 21, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 195 @



G122)

7.6 BOSALTMA (dongui 22, DIN/ISO

7.6 BOSALTMA (dongii 22,

DIN/ISO: G122)

Ddngu akisi

1

TNC aleti delme noktasinin tizerine konumlandirir; bu sirada yan
perdahlama 6lglisu dikkate alinir

2 Ik sevk derinliginde alet, Q12 freze beslemesiyle konturu igten
disariya dogru frezeler

3 Bu esnada ada konturlari (burada: C/D) cep konturuna
yaklastirilarak (burada: A/B) serbest frezelenir

4 Sonraki adimda TNC aleti bir sonraki sevk derinligine siirer ve
programlanmis derinlige ulasana kadar bogaltma iglemini tekrarlar

5 Son olarak TNC, aleti giivenli yikseklige ve gerekirse galisma
dizleminde tekrar déngi ¢agrisindaki pozisyona (MP7420'ye
bagli, Bit 4) hareket ettirir.

196

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

=)

Gerekirse merkezi kesen on digliye sahip bir frezeleyici
kullanin (DIN 844) veya dongu 21 ile 6n delme iglemini
gerceklestirin.

Do6ngli 22'nin dalma davranisini parametre Q19 ve alet
tablosundaki ANGLE ve LCUTS situnlari ile
belirleyebilirsiniz:

Q19=0 olarak tanimlandiysa etkin alet i¢in bir dalma
acisi (ANGLE) tanimlanmigsa bile TNC temel olarak
dikey yénde dalar

ANGLE=90° olarak tanimlarsaniz TNC dikey yénde
dalar. Bu durumda dalma beslemesi olarak sallanma
beslemesi Q19 kullanilir

Sallanma beslemesi Q19 dongli 22'de ve ANGLE alet

tablosunda 0,1 ile 89,999 arasinda tanimlanmigssa TNC
belirlenmis ANGLE ile helezon bigiminde dalar

Sallanma beslemesi déngl 22'de tanimlanmigsa ve alet
tablosunda ANGLE bulunmuyorsa TNC bir hata mesaji

verir

Geometrik sartlar helezon bigimde dalamayacak
sekildeyse (yiv geometrisi) TNC sallanarak dalmay:
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 hatt test grafigi Gzerinden kontrol edin ve

gerekiyorsa Ust Uste bindirme faktoriini biraz degistirin. Bu

sayede farkli bir kesme boéliinmesine ulasilir ve bu
cogunlukla istenilen sonucun elde edilmesini saglar.

Ardil bosaltmada TNC, 6n bosaltma aletinin tanimlanmis
DR asinma degerini dikkate almaz.

Parametre Q401 Uzerinden beslemenin azaltiimasi bir
FCL3 fonksiyonudur ve bir yazilim glincellemesinden
sonra otomatik olarak kullanima sunulmaz (bakynyz
"Gelisim durumu (gtincelleme fonksiyonlar)" Sayfa 9).
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7.6 BOSALTMA (dongui 22, DIN/ISO

&)

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongii agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlayabilirsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticiniz tarafindan uyarlanmis
olmalidir.

MP7420 Bit 4=1 parametresini ayarladiysaniz ¢alisma
dizlemindeki ilk siiriis hareketini SL dongusuni
gerceklestirdikten sonra her iki koordinat girisiyle
programlayin. Orn. L X+80 Y+0 R0 FMAX. Dénginiin
sonlandiriimasindan sonra aleti dizleme artan sekilde
konumlandirmayin, her zaman kesin bir pozisyona
konumlandirin.

Dongu parametresi

E

198

Sevk derinligi Q10 (artan): Aletin sevk edilecegi dlgu.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Derin sevk beslemesi Q11: mm/dak cinsinden daldirma
beslemesi. Giris araligi 0 ila 99999,9999, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

Bosaltma beslemesi Q12: mm/dak cinsinden frezeleme
beslemesi. Giris araligi 0 ila 99999,9999, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

On bosaltma aleti Q18 veya QS18: TNC'nin 6n
bosaltma islemini gerceklestirdigi aletin numarasi
veya ismi. Isim girisine gegis: ALET ISMI yazilim
tusuna basin. Girig araligindan ¢iktiginizda TNC,
tirnak isaretini otomatik olarak ekler. Giris yapilmazsa
"0" girin; buraya bir numara veya isim girerseniz TNC
sadece 6n bosaltma aleti ile ¢alistinlamayan bolimi
bosaltir. Ardil bosaltma bdlgesine yandan
yaklasiimiyorsa TNC sallanarak dalar; bunun igin
TOOL.T alet tablosunda, aletin bigak uzunlugu
LCUTS ile maksimum dalma agisint ANGLE
tanimlamak zorundasiniz. Gerekirse TNC bir hata
mesajl verir. Numara girisindeki giris araligi 0 ila
32767,9; isim girisinde en fazla 32 karaktere izin verilir

Sallanma beslemesi Q19: mm/dak cinsinden sallanma
beslemesi. Girig araligi 0 ila 99999,9999, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

Geri cekme beslemesi Q208: islem sonrasinda disari
sirme sirasinda aletin mm/dak cinsinden hareket
hizi. Q208=0 olarak girerseniz TNC, aleti Q12
beslemesiyle disari gikarir. Giris arahdi O ila
99999,9999; alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

Ornek: NC tiimceleri

59 CYCL DEF 22 BOSALTMA

Q10=+5 ;SEVK DERINLIGI

Q11=100 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q12750=750;BOSALTMA BESLEMESI
Q18=1 ;ON BOSALTMA ALETI
Q19=150 ;SALLANMA BESLEMESI
Q208=99.999;GERI CEKME BESLEMESI
Q401=80 ;BESLEMENIN AZALTILMASI

Q404=0 ;ARDIL BOSALTMA
STRATEJISI

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



% olarak besleme faktorii Q401: Alet bosaltma
sirasinda tim kapasite ile materyalde hareket eder
etmez TNC'nin isleme beslemesini (Q12) azalttig
yuzdesel faktoér. Beslemenin azaltiimasini
kullandiginizda bosaltma beslemesini, dongu 20'de
belirlenmis hat bindirmesinde (Q2) optimum kesme
kosullar1 olusacak sekilde tanimlayabilirsiniz. Bu
durumda TNC, gegislerde veya dar noktalarda
beslemeyi ayni sizin tanimladiginiz gibi azaltir,
bdylece calisma siresi toplamda daha kisa olmalidir.
Girig arahgi 0,0001 ila 100,0000

Ardil bosaltma stratejisi Q404: Ardil bosaltma aleti
yarigapl, 6n bosaltma aletinin yarisindan buytkse
TNC'nin ardil bogaltma islemi sirasinda nasil hareket
edecegini belirler:

Q404 =0

Aleti ardil bosaltma islemi uygulanacak bélgelerin
arasinda guncel derinlikte kontur boyunca siirme
Q404 =1

Aleti ardil bosaltma islemi uygulanacak bdlgelerin
arasinda guvenlik mesafesine kaldirin ve sonraki
bosaltma bdlgesinin baglangi¢ noktasina surin

G122)

7.6 BOSALTMA (déngii 22, DIN/ISO
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7.7 DERINLIK PERDAHLAMA (dongu 23, DIN/ISO

G123)

7.7 DERINLIK PERDAHLAMA
(déngii 23, DIN/ISO: G123)

Ddngu akisi

Yeteri kadar yer mevcutsa TNC, aleti yumusak bir sekilde (tegetsel
daire) islenecek ylizeye siirer. Dar yer kosullarinda TNC, aleti
diklemesine derinlige surer. Ardindan bosaltma sirasinda kalan
perdahlama dlgusu frezelenir.

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

bulur. Baslangi¢ noktasi cepteki alan kosullarina baglidir.

@ TNC, perdahlama igin baglangi¢ noktasini kendiliginden

Son derinlige konumlandirmak i¢in yaklasma yarigapi
danhili olarak sabit bir sekilde tanimlanmistir ve aletin
daldirma acisina bagh degildir.

Dikkat, carpisma tehlikesi!
Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, d6ngl agma

esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaiji verip
(Bit 0=0) vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlayabilirsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticiniz tarafindan uyarlanmis
olmalidir.
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Dongli parametresi

23 Derin sevk beslemesi Q11: Saplama sirasinda aletin
) hareket hizi. Giris araligi 0 ila 99999,9999, alternatif
olarak FAUTO, FU, FZ

G123)

Bosaltma beslemesi Q12: Freze beslemesi Giris araligi
0 ila 99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ 7 A

Geri cekme beslemesi Q208: islem sonrasinda disari
siirme sirasinda aletin mm/dak cinsinden hareket

hizi. Q208=0 olarak girerseniz TNC, aleti Q12 AR
beslemesiyle digari ¢ikarir. Giris aralidi O ila \\3/ -
99999,9999; alternatif olarak FMAX, FAUTO, o 012 X
PREDEF B an
= (oo
& mp

Ornek: NC tiimceleri

60 CYCL DEF 23 DERINLIK PERDAHLAMA
Q11=100 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q12750=350;BOSALTMA BESLEMESI
Q208=99.999;GERI CEKME BESLEMESI

7.7 DERINLIK PERDAHLAMA (dongui 23, DIN/ISO
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G124)

7.8 YAN PERDAHLAMA (dongu 24, DIN/ISO

7.8 YAN PERDAHLAMA (dongu 24,

DIN/ISO: G124)

Ddngu akisi

TNC, aleti bir gember hatti Gizerinde tegetsel olarak munferit kismi
konturlara strer. TNC, her kismi konturu ayri ayri perdahlar.

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

=)

202

Yan perdahlama 6l¢listi (Q14) ile perdahlama aleti
yarigapindan olusan toplam, yan perdahlama 6l¢iisi (Q3,
dongi 20) ve bosaltma aleti yarigapindan olusan
toplamdan daha kuguk olmalidir.

Onceden déngi 22 ile bogaltma yapmadan déngu 24 ile
isleme yaparsaniz yukaridaki hesaplama ayni sekilde
gecerlidir; bu durumda bosaltma aletinin yarigapi "0"
degderine sahiptir.

Doéngu 24'G kontur frezeleme igin de kullanabilirsiniz. Bu
durumda;

frezelenecek konturu muinferit ada olarak tanimlamaniz
(cep sinirlamasi olmadan) ve

dongti 20'de ek perdahlama élglsinu (Q3), ek
perdahlama 6lgtsti Q14 + kullanilan aletin yaricapindan
olusan toplamdan daha biiyik girmeniz gerekir

TNC, perdahlama i¢in baslangi¢ noktasini kendiliginden
bulur. Baslama noktasi cepteki yer kosullarina ve déngi
20'de programlanmis ek Olgtiye baghdir. TNC, perdahlama
isleminin baslangi¢ noktasi i¢in konumlandirma mantigini
su sekilde gerceklestirir: Calisma dizleminde baslangig
noktasina, ardindan alet ekseni dogrultusunda derine
strme.

TNC, baslangi¢ noktasini ¢calisma sirasindaki siralamaya
bagli olarak da hesaplar. Perdahlama dongisini GOTO
tusuyla secip ardindan programi baslatirsaniz baslangi¢
noktasi, programi tanimlanmis bir siralamada
islediginizden farkli bir yerde bulunabilir.

Dikkat, carpisma tehlikesi!

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

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



Dongli parametresi

24 Doniis yonii? Saat yonii = -1 Q9:
s & Calisma yoni:
+1:Saat yoninun tersine déndirme
—1:Saat yoninde dondiirme

G124)

Alternatif olarak PREDEF 4\ _

Sevk derinligi Q10 (artan): Aletin sevk edilecegi dlcu. % Qn

Girig arahgl -99999,9999 ila 99999,9999 N

Derin sevk beslemesi Q11: Dalma beslemesi. Girig @;>/ -
araligi O ila 99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, L X

FZ Qo Q12
o>

Bosaltma beslemesi Q12: Freze beslemesi Giris araligi
0ila 99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Yan perdahlama o6lgiisii Q14 (artan): Birden fazla
perdahlama icin ek Ol¢li; Q14 = 0 olarak girerseniz en
son perdahlama artigi bosaltilir. Girig aralig
-99999,9999 ila 99999,9999

Bosaltma aleti Q438 veya QS438: TNC'nin kontur

Ornek: NC tiimceleri

cebini bosalttigi aletin numarasi veya ismi. isim 61 CYCL DEF 24 YAN PERDAHLAMA
girisipe gecis: AI:ET ISMI yazilim tu§una pgsm. Girilg Q9=+1 sDONME YONU
araligindan giktiginizda TNC, tirnak isaretini otomatik .
olarak ekler. Q10=+5 ;sSEVK DERINLIGI

L Q11=100 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Perdahlama hatti hareket dairesinin baslangig
noktasi, TNC'nin bogaltma frezesi yarigap! ile déngi Q12750=350;BOSALTMA BESLEMESI
20'nip yan 6IQUSU Q3'Un toplamlnda hesaplamis Q14=+0 ;YAN OLCU
oldugu doéngu 22'nin en digtaki bogsaltma hatti .
lizerindedir. Numara girigindeki girig araligi -1 ila Q438=+0 ;BOSALTMA ALETI
+30000,9; isim girisinde en fazla 32 karaktere izin
verilir.

Q438=-1: En son kullanilan alet bosaltma aleti olarak
kabul edilir (standart davranig)

7.8 YAN PERDAHLAMA (dongu 24, DIN/ISO

Q438=0: Bosaltma aleti 0 yaricapiyla kabul edilir.
Dongl 20'deki Q3 ek perdahlama 6lgusi Gzerinden
baslangi¢ noktasinin kontura olan mesafesini
belirleyebilirsiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530 203 @



7.9 KONTUR GEKISI verileri (dongu 270, DIN/ISO

G270)

7.9 KONTUR CEKISi verileri (déngii
270, DIN/ISO: G270)

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

istiyorsaniz bu déngiiyle, KONTUR CEKISI déngiisii 25 ve 3D
KONTUR CEKISI dongusi 276'nin gesitli 6zelliklerini
belirleyebilirsiniz.

Programlamaislemine ge¢gmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

Doéngu 270, DEF etkindir; bu, déngi 270'nin isleme
programinda tanimlanmasindan itibaren etkin olacagi
anlamina gelir.

istediginiz baska bir SL déngiisiinii tanimladiginizda
(déngl 25 ve dongl 276 harig) TNC, dongi 270'i sifirlar.

Kontur alt programinda déngu 270'in kullaniimasi
sirasinda yarigap dizeltmesi tanimlamayin.

Yaklagsma ve uzaklasma 6zellikleri TNC tarafindan daima
6zdes (simetrik) sekilde uygulanir.

Doéngu 270'i dongu 25 veya dongl 276'dan 6nce
tanimlayin.

204

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



Doéngu parametresi =
27 Yaklagsma/uzaklasma tiirii Q390: Ornek: NC tiimceleri o
*[ Yaklasma/uzaklagma tirtinin tanimlanmasi: (D

Q390 = 1- 62 CYCL DEF 270 KONTUR CEKISI VERILERI

Kontura, bir yay Gzerinden tegetsel olarak yaklag Q390=1 ;SURUS TURU

Q390 = 2: Q391=1 ;YARICAP DUZELTMESI

Kontura, bir dogru tizerinden tegetsel olarak yaklas Q392=3 ;YARICAP

Q390 = 3:

Q393+45=+45;MERKEZ NOKTASI ACISI
Q394=+2 ;MESAFE

Kontura dikey olarak yaklas

Yaricap diizeltmesi (0=R0/1=RL/2=RR) Q391: Yaricap
duzeltmesinin tanimi:

Q391 =0:

Tanimlanmis konturu yarigap diizeltmesi olmadan
isle

Q391 =1:

Tanimlanmis konturu soldan dlzeltmeli olarak isle
Q391 = 2:

Tanimlanmis konturu sagdan diizeltmeli olarak isle

Yaklasma/uzaklasma yaricap1 Q392: Sadece bir yay
Uzerinden tegetsel olarak yaklagma secilmisse
etkinlesir. Yaklasma dairesinin/uzaklagma dairesinin
yarigapl. Giris arahgi 0 ila 99999,9999

Merkez noktasi acis1t Q393: Sadece bir yay Uzerinden
tegetsel olarak yaklagsma segilmigse etkinlesir.
Yaklagma dairesinin agilma agisi. Girig araligi 0 ila
99999,9999

Yardimci nokta mesafesi Q394: Sadece bir dogru
Uzerinden veya dikey sekilde tegetsel olarak
yaklasma segilmisse etkinlesir. TNC'nin kontur
Uzerinden yaklagsmasi gereken yardimci noktanin
mesafesi. Girig araligi 0 ila 99999,9999

7.9 KONTUR GEKISi verileri (déngii 270, DIN/ISO
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7.10 KONTUR CEKISI (dongu 25, DIN/ISO

G125)

7.10 KONTUR GEKISi (déngii 25,
DIN/ISO: G125)

Ddngu akisi

Bu déngul ve déngl 14 KONTUR ile birlikte agik ve kapali konturlar
islenebilir.

KONTUR CEKISi déngiisii 25, konumlandirma tiimcelerine sahip bir
konturun islenmesine gére 6nemli avantajlar sunar:

TNC, caligmayi kesilmeler ve kontur yaralanmalari bakimindan
denetler. Konturu test grafigi ile kontrol etme

Alet yarigapi ¢ok biyiikse konturlari i¢ kdselerde otomatik kalan
malzeme algilamasi ile igleyebilirsiniz

isleme, senkronize veya karglilikli galismada araliksiz olarak
uygulanabilir. Konturlari bir eksende yansitirsaniz freze tipi korunur

Birden fazla sevkte TNC, aleti hareket ettirebilir (sallanma iglemi): Bu
sayede calisma suresi azalir

Birden fazla ¢alisma adimindan kumlama ve perdahlama igin ek
Olgller girebilirsiniz

KONTUR CEKIS VERILERI déngii 270 (izerinden déngii 25'in
davranigini konforlu bir sekilde ayarlayabilirsiniz

206

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar!

G125)

tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC

O Derinlik dongti parametresinin 6n isareti galisma yonuni
dénguyu uygulamaz.

KONTUR CEKISi déngii 25'in kullaniimasi sirasinda,
KONTUR dongi 14'te sadece bir kontur alt programi
tanimlayabilirsiniz.

Bir SL donguisui i¢in hafiza sinirhdir. Bir SL donguisiinde
maksimum 4090 kontur elemani programlayabilirsiniz.

TNC, KONTUR VERILERI déngii 20'ye déngli 25'le
baglantili olarak ihtiya¢ duymaz.

Kontur alt programinda APPR/DEP yaklasma/uzaklagma
timceleri kullanmayin.

Kontur alt programinda Q parametresi hesaplamalari
uygulamayin.

KONTUR CEKIS VERILERI déngiisiini, isleme
esnasinda dongl 25'in davranisini ayarlamak igin kullanin
(bakynyz "KONTUR CEKISI verileri (déngii 270,
DIN/ISO: G270)" Sayfa 204)

Dikkat, carpisma tehlikesi!
@ Olasi garpismalari engellemek igin:
Zincir 6lglleri ddngl sonundaki aletin pozisyonunu
referans aldidi i¢cin dongu 25'ten sonra dogrudan zincir
olculerini programlamayin
Doéngil sonundaki pozisyon, déngu baslangicindaki

pozisyon ile uyusmadigi icin tim ana eksenlerde
tanimlanmis (mutlak) bir pozisyona hareket edin.

Kontura yaklagsma ve uzaklasma icin APPR veya DEP
timceleri kullanirsaniz TNC, tiimcelerin ihlal edilip
edilmeyecegini denetler.

7.10 KONTUR CEKISi (déngii 25, DIN/ISO

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongu agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlayabilirsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticiniz tarafindan uyarlanmig
olmalidir.
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7.10 KONTUR CEKISI (dongu 25, DIN/ISO

G125)

Dongu parametresi

25

=)

208

Freze derinligi Q1 (artan): Malzeme ylzeyi ve kontur
tabani arasindaki mesafe. Girig araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Yan perdahlama élgiisii Q3 (artan): Calisma
diizlemindeki perdahlama 6lgiisi. Giris arahgi
-99999,9999 ila 99999,9999

Malzeme yiizeyi koordinat1 Q5 (kesin): Malzeme sifir
noktasini baz alan malzeme ylizeyi kesin koordinati.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q7 (kesin): Alet ve malzeme
arasinda bir carpismanin meydana gelemeyecegi
mutlak ylkseklik; déngli sonunda alet geri cekme
pozisyonu. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999,
alternatif olarak PREDEF

Sevk derinligi Q10 (artan): Aletin sevk edilecegi 6lgu.
Girig arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

Derin sevk beslemesi Q11: Mil eksenindeki suris
hareketlerinde besleme. Girig araligi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki siirtis
hareketlerinde besleme. Girisg araligi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze tipi? Karsihkh =-1 Q15:

Senkronize frezeleme: Girig = +1

Karsilikh frezeleme: Girig = —1

Birden fazla sevkte senkronize ve karsilikli galigmada
frezelemenin donltsumli uygulanmasi:Giris = 0

Ornek: NC tiimceleri

62 CYCL DEF 25 KONTUR CEKISI
Q1=-20 ;FREZE DERINLIGI
Q3=+0  ;YAN OLCU
Q5=+0 ;sYUZEY KOOR.

Q7=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q10=+5 ;SEVK DERINLIGI

Q11=100 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q12=350 ;FREZE BESLEMESI

Q15=-1 ;FREZE TIPI

Q18=0  ;ON BOSALTMA ALETI
Q446=0,01 ;KALAN MATERYAL
Q447=10 ;BAGLANTI MESAFESI
Q448=2 ;HAT UZATMASI

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



On bosaltma aleti Q18 veya QS18: TNC'nin 6n
bosaltma uyguladidi kontura sahip aletin numarasi ve
ismi. Isim girisine gegis: ALET ISMI yazilim tusuna
basin. Giris araligindan ¢iktiginizda TNC, tirnak
isaretini otomatik olarak ekler. On bosaltma
yapiimamissa "0" girin, o durumda TNC konturu, etkin
alet ile mimkin oldugu kadariyla isler; buraya bir
numara veya isim girerseniz TNC sadece 0n
bosaltma aletiyle islenemeyen kontur bolimind isler.
Numara girisindeki giris araligi 0 ila 32767,9; isim
girisinde en fazla 32 karaktere izin verilir

Kabul edilen kalan materyal Q446: TNC'nin artik
konturu isleyemeyecedi kalan materyal kalinligr.
Standart deder 0,01 mm. Girig aralgi 0 ila +9,999

G125)

Maksimum baglanti mesafesi Q447: Aralarinda aletin
kaldirma hareketi yapmadan c¢alisma derinliginde
kontur boyunca hareket edecegi, ardil bosaltma iglemi
uygulanacak iki alan arasindaki maksimum mesafe.
Giris araligi 0 ila 999

Hat uzatmasi Q448: Kontur baslangici ve kontur
sonunda alet hattinin uzatma degeri. TNC, alet hattini
genel olarak kontura paralel bir sekilde uzatir. Ardil
bosaltma islemi esnasinda yaklasma ve uzaklagsma
davranisini déngu 270 tzerinden belirleyin. Giris
araligi 0 ila 99,999

7.10 KONTUR CEKISi (déngii 25, DIN/ISO
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7.11 DONUSLU FREZE KONTUR YiVi (déngii 275, DIN/ISO

G275)

7.11 DONUSLU FREZE KONTUR
YIVI (dongu 275,
DIN/ISO: G275)

Dongu akisi

KONTUR dongu 14 ile baglantil olarak bu déngiyle agik veya kontur

yivleri, dénusli freze iglemiyle tamamen islenebilir.

Esit kesim kosullari alet lizerine aginma artirici etki etmedigi igin
donisli frezede buylk kesim derinligi ve ylUksek kesim hiziyla
surebilirsiniz. Kesici plakanin kullaniminda bitiin kesme uzunlugunu
kullanabilir ve bdylece her dis basina hedeflenebilir talagslama hacmini
artirabilirsiniz. Buna ek olarak donusli freze makine mekanigini korur.
Bu frezeleme ydntemine ek olarak entegre adaptasyon 6zelligine
sahip besleme dizenlemesi AFC (yazilim segenegi, bkz. A¢cik Metin
Diyalogu Kullanici El Kitabi) kullandiginizda biyiik oranda zaman
tasarrufu saglayabilirsiniz.

Déngl parametresinin secimine bagli olarak asagidaki galisma
alternatifleri kullanima sunulur:

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

Kumlama
Acik yivin kontur tanimlamasi daima (APPR) bir yaklagsma tiimcesiyle
baslamalidir.

1 Alet, islemin APPR tiimcesinde tanimli parametrelerindeki
baslangi¢ noktasina konumlandirma mantigiyla hareket ettirir ve
burada ilk sevk derinligine konumlandirir

2 TNC, yivi dairesel hareketlerle kontur son noktasina kadar bosaltir.
Dairesel hareket esnasinda TNC, aleti ¢calisma yoniinde
tanimlayabileceginiz bir sevke (Q436) kaydirir. Dairesel hareketin
senkronize/karsilikl calismasini Q351 parametresi Uzerinden
belirleyebilirsiniz

3 Kontur son noktasinda TNC, aleti givenli bir yikseklige surer ve
kontur tanimlamasinin baglangi¢ noktasina geri konumlandirir

4 Programlanan yiv derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5 Ek perdahlama o6l¢iist tanimliysa TNC, girilmigse birgok sevkte yiv

duvarlarini perdahlar. Bu esnada TNC yiv duvarini, APPR
timcesinden elde edilen baglatma noktasindan itibaren sirer.
Burada TNC senkronize/karsilikli galismay!i dikkate alir

210

Ornek: TROKOID KONTUR YiVi semasi

0 BEGIN PGM CYC275 MM
12 CYCL DEF 14.0 KONTUR

13 CYCL DEF 14.1 KONTUR ETIKETI 10

14 CYCL DEF 275 DONUSLU FREZE KONTUR
Yivi ...
15 CYCL CALL M3

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL 10

55 LBL 0

99 END PGM CYC275 MM

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar!

G275)

tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC

O Derinlik dongti parametresinin 6n isareti galisma yonuni
dénguyu uygulamaz.

KONTUR YIVI DONUSLU FREZE déngii 275'in kullanimi
sirasinda, KONTUR déngl 14'te sadece bir kontur alt
programi tanimlayabilirsiniz.

Kontur alt programinda, tim mevcut hat fonksiyonlariyla
birlikte yivin merkez hattini tanimlayabilirsiniz.

Bir SL dongust i¢in hafiza sinirlidir. Bir SL donguisiinde
maksimum 4090 kontur elemani programlayabilirsiniz.

TNC, KONTUR VERILERI déngii 20'ye déngii 275'le
baglantili olarak ihtiya¢c duymaz.

Kapali bir konturun déngu 275 ile islenmesi miimkiin
degildir.

Dikkat, carpigma tehlikesi!
@ Olasi carpigsmalari engellemek igin:
Zincir 6lculeri déngl sonundaki aletin pozisyonunu
referans aldigi igin déngli 275'ten sonra dogrudan zincir
olculerini programlamayin
Déngil sonundaki pozisyon, dongi baslangicindaki

pozisyon ile uyusmadigi i¢in tim ana eksenlerde
tanimlanmis (mutlak) bir pozisyona hareket edin.

7.11 DONUSLU FREZE KONTUR YiVi (déngii 275, DIN/ISO

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongu agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlayabilirsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticiniz tarafindan uyarlanmig
olmalidir.
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7.11 DONUSLU FREZE KONTUR YiVi (déngii 275, DIN/ISO

G275)

Dongu parametresi

275

7~ e

212

Calisma kapsami (0/1/2)Q215: Calisma kapsamini
belirler:

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

Ayrica TNC, yan perdahlamayi ancak perdahlama
Olctsli (Q368) 0 ile tanimlanmissa gergeklestirir
Yiv genisligi Q219: Yivin genisligini girin; yiv genisligi
alet capi ile ayni olacak sekilde girildiyse TNC, aleti
sadece tanimlanan konturun etrafindan sirer. Girig
araligi 0 ila 99999,9999

Yan perdahlama 6l¢iisii Q368 (artan): Calisma
dizlemindeki perdahlama 6l¢lsl

Tur basina sevk Q436 (mutlak): TNC'nin, aleti galisma
yoninde her tur icin kaydirdigi deger. Giris araligi:
0 ila 99999,9999

Freze beslemesi Q207: Frezeleme esnasinda
malzemenin mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig
aralidi 0 ila 99999,999, alternatif olarak FAUTO, FU,
FZ

Freze tipi Q351: M3'teki freze ¢calismasi tipi:
+1 = Senkronize frezeleme

—1 = Karsilikli frezeleme

alternatif olarak PREDEF

Derinlik Q201 (artan): Malzeme yulzeyi — yiv tabani
mesafesi Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Sevk derinligi Q202 (artan): Aletin sevk edilecegi 6l¢u;
degeri 0'dan biiyuk olarak girin. Giris araligi 0 ila
99999,9999

Derin sevk beslemesi Q206: Aletin derine inerken
mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig araligi 0 ila
99999,999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Perdahlama sevki Q338 (artan): Aletin mil ekseninde
perdahlama sirasinda sevk edildigi 6lgi. Q338=0:
Sevk sirasinda perdahlama. Giris araligi O ila
99999,9999

Perdahlama beslemesi Q385: Yan perdahlama
esnasinda malzemenin mm/dak cinsinden hareket
hizi. Girig arahgi 0 ila 99999,9999, alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Yi
Q436
QQ
(o)
(97]
a
|
Q219 X
g
Q206
(|
zh ~
Q338
Q202 '\l }
Q201
-
X

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet 6n tarafi ve
malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF zA

G275)

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

2. Giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ile malzeme
(tespit ekipmani) arasinda higbir carpismanin
meydana gelemeyecegi mil ekseni koordinatlari. Giris
araligi 0 ila 99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Q200 Q368 Q204

Dalma stratejisi Q366: Dalma stratejisinin tirt: Q203

0 = Dikey daldirma. Alet tablosunda tanimlanmig Ve
ANGLE daldirma agisindan bagimsiz olarak, TNC Lo
dikey olarak dalar X

1: Fonksiyon olmadan

2 = Sallanarak daldirma. Alet tablosunda etkin alet ~ Ornek: NC tiimceleri

icin ANGLE daldirma acisi 0'a esit olmayacak —
sekilde tanimlanmig olmalidir. Aksi halde TNC bir 8 CYCL DEF 275 DONUSLU FREZE KONTUR

hata mesaji verir Yivi

Alternatif olarak PREDEF Q215=0 ;iSLEME KAPSAMI
Q219=12 ;YIV GENISLIGI
Q368=0,2 ;YAN OLCU
Q436=2 ;TUR BASINA SEVK
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q351=+1 ;FREZE TIPI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q202=5 ;SEVK DERINLIGI
Q206=150 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q338=5 ;PERDAHLAMA SEVKI
Q385=500 ;PERDAHLAMA BESLEMESI
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q366=2 ;DALDIRMA

9 CYCL CALL FMAX M3

7.11 DONUSLU FREZE KONTUR YiVi (déngii 275, DIN/ISO
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7.12 3D KONTUR CEKISI (dongu 276, DIN/ISO

G276)

7.12 3D KONTUR GEKISi (déngii
276, DIN/ISO: G276)

Ddngu akisi

Bu déngul ve déngl 14 KONTUR ile birlikte agik ve kapali konturlar
islenebilir. Gerekirse konturlari i¢ kdselerde otomatik kalan malzeme
algilamasi ile de igleyebilirsiniz.

3D KONTUR CEKISIi déngii 276, KONTUR CEKISI déngii 25 ile
karsilastirildiginda kontur alt programinda tanimlamigs alet eksenindeki
(Z ekseni) koordinatlari da yorumlar. Boylece 6érnegin CAM sisteminde
olusturulan kaba cizgiler kolay bir sekilde islenebilir.

Bir konturu sevk yapmadan igleme: Frezeleme derinligi Q1=0

1 Alet, konumlandirma mantigi ile segilen ¢aligma yéninin ve
segcilen yaklagma fonksiyonunun birinci kontur noktasindan
hesaplanan islem baglangi¢ noktasina hareket eder

2 TNC kontura tegetsel olarak hareket eder ve bunu kontur sonuna
kadar igler

3 Konturun bitis noktasinda TNC, aleti konturdan tedetsel olarak
uzaklastirir. TNC, uzaklastirma fonksiyonunu ileri hareket
fonksiyonu ile ayni sekilde yarutir

4 Son olarak TNC, aleti glivenli bir ylikseklige konumlandirir

Bir konturu sevk ile isleme: Q1 frezeleme derinligi 0'a esit degildir
ve kesme derinligi Q10 tanimhdir

1 Alet, konumlandirma mantigi ile segilen ¢caligma yéninin ve
segilen yaklasma fonksiyonunun birinci kontur noktasindan
hesaplanan islem baglangi¢ noktasina hareket eder

2 TNC kontura tegetsel olarak hareket eder ve bunu kontur sonuna
kadar isler

3 Konturun bitis noktasinda TNC, aleti konturdan tedetsel olarak
uzaklastirir. TNC, uzaklastirma fonksiyonunu ileri hareket
fonksiyonu ile ayni sekilde yurGtir

4 Salinimli isleme secilmisse (Q15=0), TNC bir sonraki sevk
derinligine hareket eder ve konturu bir dnceki baslangi¢ noktasina
geri doniinceye dek isler. Aksi halde TNC, aleti giivenli ylkseklikte
tekrar isleme baslangi¢ noktasina ve buradan da bir sonraki sevk
derinligine hareket ettirir. TNC, uzaklastirma fonksiyonunu ileri
hareket fonksiyonu ile ayni sekilde yurdtur

5 Programlanan derinlige ulasana kadar bu islem kendini tekrar eder
6 Son olarak TNC, aleti glivenli bir yiikseklige konumlandirir

214
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Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar!

=)

Kontur alt programindaki birinci timce X, Y ve Z olmak
Uzere tim eksenlerde degerler icermelidir.

Derinlik dongu parametresinin 6n isareti calisma yénuni
tespit eder. Derinlik = 0 seklinde programlama yaparsaniz
TNC, donguyu alet ekseninin kontur alt programinda
tanimlanmis koordinatlarina getirir.

KONTUR CEKISi déngii 25'in kullaniimasi sirasinda,
KONTUR dongi 14'te sadece bir kontur alt programi
tanimlayabilirsiniz.

Bir SL donguisui i¢in hafiza sinirhdir. Bir SL dongtisiinde
maksimum 4090 kontur elemani programlayabilirsiniz.

TNC, KONTUR VERILERI déngii 20'ye déngli 276'le
baglantili olarak ihtiya¢ duymaz.

Aletin déngi ¢agrisi esnasinda alet ekseninde
malzemenin Uzerinde durdugundan emin olun, aksi halde
TNC bir hata mesaji verebilir.

KONTUR CEKIS VERILERI déngiisiini, isleme
esnasinda déngu 276'in davranisini ayarlamak icin
kullanin (bakynyz "KONTUR CEKISI verileri (déngii 270,
DIN/ISO: G270)" Sayfa 204)

Dikkat, carpigma tehlikesi!
Olasi carpigsmalari engellemek igin:

Doéngu ¢cagirma isleminden 6nce malzemeyi alet
ekseninde, TNC'nin kontur baslangi¢ noktasina
carpisma olmadan hareket edebilecegi sekilde
konumlandirin. DOngu ¢adirma esnasinda aletin gergek
konumu glivenli yiksekligin altinda kalirsa TNC bir hata
mesajl verir.

Kontura yaklagsma ve uzaklasma icin APPR veya DEP
tiimceleri kullanirsaniz TNC, tiimcelerin ihlal edilip
edilmeyecegini denetler.

Zincir 6lculeri dongl sonundaki aletin pozisyonunu
referans aldigi igin déngl 276'dan sonra dogrudan zincir
olculerini programlamayin

Déngl sonundaki pozisyon, dongl baslangicindaki
pozisyon ile uyugsmadigi i¢in tim ana eksenlerde
tanimlanmis (mutlak) bir pozisyona hareket edin.

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.12 3D KONTUR CEKISI (dongu 276, DIN/ISO

G276)

Dongu parametresi

276

_d|”

216

Freze derinligi Q1 (artan): Malzeme ylzeyi ve kontur
tabani arasindaki mesafe. Frezeleme derinligi Q1 = 0
ve kesme derinligi Q10 = 0 olarak tanimlanmigsa TNC
konturu, kontur alt programinda tanimli Z degerlerine
gore isler. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Yan perdahlama 6l¢iisii Q3 (artan): Calisma
dizlemindeki perdahlama o6lgiisu. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q7 (kesin): Alet ve malzeme
arasinda bir garpismanin meydana gelemeyecegi
mutlak ylkseklik; dongli sonunda alet geri gekme
pozisyonu. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999,
alternatif olarak PREDEF

Sevk derinligi Q10 (artan): Aletin sevk edilecegi 6lgu.
Sadece, frezeleme derinligi Q1 sifira esit degilse
etkindir. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Derin sevk beslemesi Q11: Mil eksenindeki suris
hareketlerinde besleme. Girig araligi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki siirtis
hareketlerinde besleme. Girig araligi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze tipi? Karsihkh =-1 Q15:

Senkronize frezeleme: Girig = +1

Karsilikh frezeleme: Girig = —1

Birden fazla sevkte senkronize ve karsilikli galigmada
frezelemenin donltsumli uygulanmasi:Giris = 0

Ornek: NC tiimceleri

62 CYCL DEF 276 3D KONTUR CEKISI

Q1=-20 ;FREZE DERINLIGI
Q3=+0  ;YAN OLCU

Q7=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q10=+5 ;SEVK DERINLIGI

Q11=100 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q12=350 ;FREZE BESLEMESI

Q15=-1 ;FREZE TIPI

Q18=0  ;ON BOSALTMA ALETI
Q446=0,01 ;KALAN MATERYAL
Q447=10 ;BAGLANTI MESAFESI
Q448=2 ;HAT UZATMASI

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



On bosaltma aleti Q18 veya QS18: TNC'nin 6n
bosaltma uyguladidi kontura sahip aletin numarasi ve
ismi. Isim girisine gegis: ALET ISMI yazilim tusuna
basin. Giris araligindan ¢iktiginizda TNC, tirnak
isaretini otomatik olarak ekler. On bosaltma
yapiimamissa "0" girin, o durumda TNC konturu, etkin
alet ile mimkin oldugu kadariyla isler; buraya bir
numara veya isim girerseniz TNC sadece 0n
bosaltma aletiyle islenemeyen kontur bolimind isler.
Numara girisindeki giris araligi 0 ila 32767,9; isim
girisinde en fazla 32 karaktere izin verilir

Kabul edilen kalan materyal Q446: TNC'nin artik
konturu isleyemeyecedi kalan materyal kalinligr.
Standart deder 0,01 mm. Girig aralgi 0 ila +9,999

Maksimum baglanti mesafesi Q447: Aralarinda aletin
kaldirma hareketi yapmadan c¢alisma derinliginde
kontur boyunca hareket edecegi, ardil bosaltma iglemi
uygulanacak iki alan arasindaki maksimum mesafe.
Giris araligi 0 ila 999

Hat uzatmasi Q448: Kontur baslangici ve kontur
sonunda alet hattinin uzatma degeri. TNC, alet hattini
genel olarak kontura paralel bir sekilde uzatir. Girig
araligi 0 ila 99,999

G276)

7.12 3D KONTUR GEKISi (déngii 276, DIN/ISO
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71 3.ogramlama ornekleri

7.13 Programlama ornekleri

Ham madde tanimi

On bosaltic alet gagrisi, gap 30
Aletin serbest birakilmasi
Kontur alt programini belirleme

Genel galisma parametrelerini belirleme

N

18 islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @
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On bosaltma déngi tanimi

On bosaltma déngii gagrisi

Alet degisimi

Ardil bosaltici alet ¢cagrisi, gap 15
Ardil bosaltma déngu tanimi

Ardil bosaltma déngu ¢agrisi
Aleti serbest birakma, program sonu

Kontur alt programi

7.13-ogramlama ornekleri

B @



71 3.ogramlama ornekleri

N

Ham madde tanimi
Matkap alet cagrisi, cap 12
Aletin serbest birakiimasi

Kontur alt programlarini belirleme

Genel galisma parametrelerini belirleme

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @
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On delme déngii tanimi

On delme déngii cagrisi

Alet degisimi

Kumlama/perdahlama alet ¢cagrisi, cap 12
Bosaltma dongl tanimi

Bosaltma dongu gagrisi
Derinlik perdahlama déngl tanimi

Derinlik perdahlama dongu cagrisi
Yan perdahlama dongui tanimi

Yan perdahlama dongi cagrisi
Aleti serbest birakma, program sonu

221
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71 3.ogramlama ornekleri

N

22

Kontur alt programi 1: Sol cep
Kontur alt programi 2: Sag cep

Kontur alt programi 3: Sol dort késeli ada

Kontur alt programi 4: Sag u¢ koseli ada

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @
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7.13.)gramlama ornekleri
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100
S5

754

Ham madde tanimi
Alet ¢agrisi, ¢cap 20
Aletin serbest birakilmasi

Kontur alt programini belirleme

isleme parametrelerini belirleme

Dongl cagrisi

Aleti serbest birakma, program sonu

B @



71 3.ogramlama ornekleri

N
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Kontur alt programi

islem dongiileri: Kontur cebi, kontur gekisleri @



islem déngiileri: Silindir
kilifi
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8.1 Temel bilgiler

8.1 Temel bilgiler

Silindir kilifi dongiilerine genel bakis

Dongii Yazihim tusu Sayfa

27 SILINDIR KILIFI Q Sayfa 227
28 SILINDIR KILIFI yiv frezeleme L;y Sayfa 230
29 SILINDIR KILIFI gubuk frezeleme % Sayfa 233
39 SILINDIR KILIFI dis kontur frezeleme @@ Sayfa 236
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8.2 SILINDIR KILIFI (d6ngii 27,
DIN/ISO: G127, yazilim
secenegi 1)

Dongu akisi

Bu déngd ile sarginin tzerinde tanimlanmis bir konturu, bir silindirin
kilifina aktarabilirsiniz. Silindir izerinde kilavuz yivleri frezelemek
istiyorsaniz déngu 28'i kullanin.

G127, yazilm segenegi 1)

Konturu, déngli 14 (KONTUR) Gizerinden belirlediginiz bir alt ©

programda tanimlayin. yﬂ:

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 disinda) ve DEP

kullanima sunulur. —{\ ’}

Aci eksenindeki bilgileri tercihen derece veya mm (ing) cinsinden \\‘ L'/ A

girebilirsiniz (ddngu tanimlamasi sirasinda belirleyin).

1 TNC aleti delme noktasinin tzerine konumlandirir; bu sirada yan
perdahlama olgusu dikkate alinir

2 Ik sevk derinliginde alet Q12 freze beslemesiyle programlanmis
kontur boyunca frezeler

3 Konturun sonunda TNC, aleti glivenlik mesafesine ve oradan
tekrar delme noktasina hareket ettirir

4 Programlanan Q1 freze derinligi ulasilana kadar 1 ile 3 arasindaki Z A
adimlar kendini tekrar eder

5 Son olarak alet, alet ekseninde tekrar giivenli ylikseklige veya
doéngliden 6nce programlanmis son pozisyona hareket eder
(7420 makine parametresine bagl olarak)

4
of

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 dikkat edilecek hususlar

&)
=)

228

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. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
donguyi uygulamaz.

Merkezi kesen 6n disliye sahip bir frezeleyici kullanin
(DIN 844).

Silindir yuvarlak tezgahin izerinde ortadan baglanmis
olmalidir.

Mil ekseni, yuvarlak tezgah eksenine dikey sekilde
uzanmalidir. Bu durum s6z konusu degilse TNC bir hata
mesajl 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 tiimceleri

A arasindaki mesafe. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999 63 CYCL DEF 27 SILINDIR KILIFI
Yan perdahlama dlgiisii Q3 (artan): Kilif sargisi Q1=-8  ;FREZE DERINLIGI
dizlemindeki ek perdahlama 6lgist; ek 6l yarigap Q3=+0  ;YAN OLCU
dizeltmesi yonlinde etki eder. Giris araligi =
-99999,9999 ila 99999,9999 Q6=+0  ;GUVENLIK MESAFESI

Giivenlik mesafesi Q6 (artan): Aletin 6n tarafi ile silindir Q10=+3 ;SEVK DERINLIGI

kilifi yizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi O ila Q11=100 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
99999,9999, alternatif olarak PREDEF Q12=350 ;FREZE BESLEMESI

Q16=25 ;YARICAP
Q17=0 ;OLCULENDIRME TURU

Sevk derinligi Q10 (artan): Aletin sevk edilecegi 6lgu.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Derin sevk beslemesi Q11: Mil eksenindeki strls
hareketlerinde besleme. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

G127, yazilm segenegi 1)

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki sirts
hareketlerinde besleme. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Silindir yaricap1 Q16: Konturun islenecegi silindirin
yarigapl. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Olgiilendirme tiirii? Derece =0 MM/INCH=1 Q17: Alt
programda déner eksen koordinatlarini derece veya
mm (ing) cinsinden programlama

8.2 SILINDIR KILIFI (dongu 27, DIN/ISO
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8.3 Yiv frezeleme SILINDIR KILIFI (dongu 28, DIN/ISO

— e,

el of

G128, yazilim-segene

8.3 Yiv frezeleme SILINDIR KILIFI
(dongu 28, DIN/ISO: G128,
yazilim-segenegi 1)

Dongu akisi

Bu déngu ile sarginin tzerinde tanimlanmis bir kilavuz yivini bir
silindirin kilifina aktarabilirsiniz. TNC, déngli 27'nin aksine aleti bu
déngude, etkin yaricap dizeltmesinde duvarlarin neredeyse birbirine
paralel olarak uzanacagi sekilde yerlestirir. Yiv genisligi kadar blyuk
olan bir alet kullanirsaniz tam paralel sekilde uzanan duvarlar elde
edersiniz.

Alet, yiv genisligine oranla ne kadar klglkse ¢cember hatlari ve egik
dogrularda o kadar biyik bozulmalar olusur. Yonteme bagli
bozulmalarin en aza indirilebilmesi igcin Q21 parametresi Gizerinden,
TNC'nin Uretilecek yivi bir alet ile Uretilmis ve ¢api yiv genisligine uygun
olan bir yive yaklastiracak bir tolerans tanimlayabilirsiniz.

Konturun merkez noktasi hattini, alet yaricap diizeltmesini girerek
programlayin. Yarigap diizeltmesi tGizerinden, TNC'nin yivi senkronize
veya karsilikh caligmada Uretecegini belirleyebilirsiniz.

1 TNC aleti delme noktasinin tizerine konumlandirir

2 Ik sevk derinliginde alet Q12 freze beslemesiyle yiv duvari
boyunca frezeler; bu sirada yan perdahlama 6l¢tisu dikkate alinir

3 TNC, konturun sonunda aleti kargida bulunan yiv duvarina kaydirir
ve delme noktasina geri surer

4 Programlanan Q1 freze derinligine ulagilana kadar 2 ve 3 numaral
adimlar kendini tekrar eder

5 Q21 toleransini tanimladiysaniz TNC, mimkin oldugunca paralel
yiv duvarlari elde edebilmek icin ardil galismay! uygular.

6 Son olarak alet, alet ekseninde tekrar giivenli yiikseklige veya
dongiiden énce programlanmis son pozisyona hareket eder
(7420 makine parametresine bagli olarak)

230
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Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

®)
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Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan silindir kilifi
enterpolasyonu icin hazirlanmis olmasi gerekir. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

Kontur alt programinin ilk NC timcesinde daima her iki
silindir kilifi koordinatlarini programlayin.

Bir SL déngusi icin hafiza sinirlidir. Bir SL dongusiinde
maksimum 8192 kontur elemani programlayabilirsiniz.

Derinlik dongti parametresinin 6n isareti galisma yonuni
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dénguyu uygulamaz.

Merkezi kesen 0n digliye sahip bir frezeleyici kullanin
(DIN 844).

Silindir yuvarlak tezgahin tzerinde ortadan baglanmis
olmalidir.

Mil ekseni, yuvarlak tezgah eksenine dikey sekilde
uzanmalidir. Bu durum s6z konusu degilse TNC bir hata
mesaijl verir.

Bu déngulyl dénduirilmis galisma dizleminde de
uygulayabilirsiniz.

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, dongii agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlayabilirsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticiniz tarafindan uyarlanmig
olmaldir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Yiv frezeleme SILINDIR KILIFI (dongu 28, DIN/ISO
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232

Freze derinligi Q1 (artan): Silindir kilifi ve kontur tabani ~ Ornek: NC tiimceleri

arasindaki mesafe. Girig araligi -99999,9999 ila

99999,9999 63 CYCL DEF 28 SILINDIR KILIFI

Yan perdahlama él¢iisii Q3 (artan): Yiv duvarindaki Q1=-8  ;FREZE DERINLIGI
perdahlama o6lglsu. Ek perdahlama 6lgusu yiv Q3=+0 ;5YAN OLCU

genigligini girilen deg@erin iki kati kadar kugdiltar. Girig =

arahg -99999,9999 ila 99999,9999 Q6=+0 ;GUVENLIK MESAFESI

Giivenlik mesafesi Q6 (artan): Aletin 6n tarafi ile silindir Q10=+3
kilifi yizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi O ila Q11=100
99999,9999, alternatif olarak PREDEF Q12=350

Giris arali§i -99999,9999 ila 99999,9999 AR

Derin sevk beslemesi Q11: Mil eksenindeki siiris QI7=0
hareketlerinde besleme. Giris araligi O ila Q20=12
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ Q21=0

Sevk derinligi Q10 (artan): Aletin sevk edilecegi 6lgu.

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki siirtis
hareketlerinde besleme. Giris aralidi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Silindir yaricapr1 Q16: Konturun islenecegi silindirin
yarigapi. Giris araldi 0 ila 99999,9999

Olgiilendirme tiirii? Derece =0 MM/INCH=1 Q17: Alt
programda déner eksen koordinatlarini derece veya
mm (ing) cinsinden programlama

Yiv genisligi Q20: Olusturulacak yivin genisligi. Girig
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Tolerans? Q21: Programlanan Q20 yiv genisliginden
daha kiguk olan bir alet kullanirsaniz yiv duvarindaki
dairelerde ve egik dogrularda kullanima bagh
bozulmalar olusur. Toleransi Q21 tanimlarsaniz o
zaman TNC yivi bir ardil devreye sokulmus frezeleme
isleminde oyle yaklastirir ki, sanki yivi tam yiv genisligi
kadar bliyUk 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 kiigiik
tanimlandiysa yiv o kadar diizgtin olur, ancak ardil
calisma bir o kadar uzun siirer. Oneri: 0,02 mm
degerinde bir toleransi kullanin. Fonksiyon etkin
degil: 0 girin (temel ayar). Giris araligi 0 ila 9,9999

;SEVK DERINLIGI
;sBESLEME SEVK DERINLIGI
;sFREZE BESLEMESI
;YARICAP

;OLCULENDIRME TURU
;YIV GENISLIGI
;TOLERANS

islem déngiileri: Silindir kilifi @



8.4 Cubuk frezeleme SiLINDIR
KILIFI (dongu 29,
DIN/ISO: G129,
yazilim-secgenegi 1)

Dongu akisi

Bu dongi ile sarginin tGizerinde tanimlanmis bir gubugu, bir silindirin
kilifina aktarabilirsiniz. TNC bu déngude aleti, etkin yarigap
dizeltmesinde duvarlarin daima birbirine paralel olarak uzanacagi
sekilde yerlestirir. Cubugun merkez noktasi hattini, alet yarigap
dlzeltmesini girerek programlayin. Yaricap dizeltmesi Gizerinden,
TNC'nin gubugu senkronize veya karsilikli calismada Uretecegini
belirleyebilirsiniz.

Cubuk uglarinda TNC daima, yarigap! yarim gubuk genisligine denk
olan bir yarim daire ekler.

1 TNC aleti galismanin baslangi¢ noktasinin lizerine konumlandirir.
TNC baslangi¢ noktasini gubuk genisliginden ve alet gapindan
hesaplar. Bu, yarim ¢ubuk genisligi ve alet capi kadar kaydiriimis
olarak, kontur alt programinda tanimlanmisg ilk noktanin yaninda
bulunur. Yarigap diizeltmesi, gubugun solunda mi (1, RL=Senkronize)
yoksa saginda mi (2, RR=Karsilikli) baslatilacagini belirler

2 TNC ilk sevk derinliginde konumlandirdiktan sonra alet bir daire
yay! Uzerinden Q12 frezeleme beslemesi ile gubuk duvarina
tegetsel olarak yaklagir. Gerekirse yan perdahlama 6lgiisii dikkate
alinir

3 Ik sevk derinliginde alet Q12 freze beslemesi ile gubuk duvari
boyunca frezeler, bu islem pim tamamen Uretilene kadar strer

4 Ardindan alet tegetsel olarak gubuk duvarindan uzaklasarak
islemin baglangi¢ noktasina hareket eder

5 Programlanan Q1 freze derinligi ulagilana kadar 2 ile 4 arasindaki
adimlar kendini tekrar eder

6 Son olarak alet, alet ekseninde tekrar glivenli ylikseklige veya
dongiiden 6nce programlanmis son pozisyona hareket eder
(7420 makine parametresine bagli olarak)

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.4 Cubuk frezeleme SILINDIR KILIFI (dongu 29, DIN/ISO
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Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

OO

234

Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan silindir kilifi
enterpolasyonu icin hazirlanmis olmasi gerekir. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

Kontur alt programinin ilk NC timcesinde daima her iki
silindir kilifi koordinatlarini programlayin.

Aletin yaklagsma ve uzaklagsma hareketi igin yanda
yeterince alana sahip olmasina dikkat edin.

Bir SL dongusti i¢in hafiza sinirhdir. Bir SL dongustinde
maksimum 8192 kontur elemani programlayabilirsiniz.

Derinlik déngli parametresinin 6n isareti calisma yonini
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
dénguyu uygulamaz.

Silindir yuvarlak tezgahin tzerinde ortadan baglanmig
olmalidir.

Mil ekseni, yuvarlak tezgah eksenine dikey sekilde
uzanmalidir. Bu durum séz konusu degilse TNC bir hata
mesajl verir.

Bu déngiyd dondiriimis gcalisma dizleminde de
uygulayabilirsiniz.

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

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

islem déngiileri: Silindir kilifi @



P . . "~ —
Dongu parametresi &, -
2 Freze derinligi Q1 (artan): Silindir kilifi ve kontur tabani ~ Ornek: NC tiimceleri - ;a
=18 arasindaki mesafe. Giris araligi -99999,9999 ila Oo
99999,9999 63 CYCL DEF 29 CUBUK SILINDIR KILIFI =
Yan perdahlama ol¢iisii Q3 (artan): Cubuk duvarindaki Q1=-8 ;FREZE DERINLIGI &
perdahlama 0lglsu. Ek perdahlama olglisi gubuk Q3=+0 ;5YAN OLCU Q
genigligini girilen deg@erin iki kati kadar blyutar. Giris = (7))
arali§l -99999,9999 ila 99999,9999 Q6=+0  ;GUVENLIK MESAFESI é
Giivenlik mesafesi Q6 (artan): Aletin 6n tarafi ile silindir Q10=+3 ;SEVK DERINLIGI i
kilifi yizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi O ila Q11=100 ;BESLEME SEVK DERINLIGI ﬁ
99999,9999, alternatif olarak PREDEF Q12=350 ;FREZE BESLEMESI ©
Sevk derinligi Q10 (artan): Aletin sevk edilecegi 6lgu. >

Q16=25 ;YARICAP

Derin sevk beslemesi Q11: Mil eksenindeki slrug Q17=0 ;OLCULENDIRME'TURU
hareketlerinde besleme. Giris araligi O ila Q20=12 ;CUBUK GENISLIGI
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Girig arahg -99999,9999 ila 99999,9999

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki sirts
hareketlerinde besleme. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Silindir yaricap1 Q16: Konturun islenecegi silindirin
yarigapl. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Olgiilendirme tiirii? Derece =0 MM/INCH=1 Q17: Alt
programda déner eksen koordinatlarini derece veya
mm (ing) cinsinden programlama

Cubuk genisligi Q20: Olusturulacak gubugun genisligi.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

8.4 Gubuk frezeleme SILINDIR KILIFI (dongii 29, DIN/ISO
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8.5 Dis kontur frezeleme SILINDIR KILIFI (dongu 39, DIN/ISO

G139,

yazilim-segenegi 1)

8.5 Dis kontur frezeleme SiLINDIR
KILIFI (dongu 39,
DIN/ISO: G139,
yazilim-segenegi 1)

Dongu akisi

Bu déngu ile sarginin tizerinde tanimlanmis bir agik konturu, bir
silindirin kilifina aktarabilirsiniz. TNC, aleti bu déngude frezelenmis
konturun duvari etkin yarigap konturunda silindir eksenine paralel

uzanacak sekilde ayarlar.

28 ve 29 dongiilerinin aksine kontur alt programinda gergekten
Uretilecek kontur tanimlanir.

1

TNC aleti galigsmanin baslangi¢ noktasinin tGzerine konumlandirir.
TNC, baslangi¢ noktasini alet ¢gapi kadar kaydirarak kontur alt
programinda tanimlanmis ilk noktanin (standart davranig) yanina
yerlestirir

TNC ilk sevk derinliginde konumlandirdiktan sonra alet bir daire
yayi Uzerinden Q12 frezeleme beslemesi ile kontura tegetsel
olarak yaklasir. Gerekirse yan perdahlama 6l¢lsu dikkate alinir

ik sevk derinliginde alet, Q12 freze beslemesi ile kontur boyunca
frezeler, bu islem tanimlanmis kontur ¢ekisi tam olarak Uretilene
kadar surer

Ardindan alet tegetsel olarak ¢gubuk duvarindan uzaklasarak
islemin baslangi¢ noktasina hareket eder

Programlanan Q1 freze derinligi ulasilana kadar 2 ile 4 arasindaki
adimlar kendini tekrar eder

Son olarak alet, alet ekseninde tekrar giivenli ylikseklije veya
dongiiden 6nce programlanmis son pozisyona hareket eder
(7420 makine parametresine bagh olarak)

surls tutumunu belirleyebilirsiniz:

@ Bit 16, 7680 makine parametresi Gzerinden déngl 39'un

Bit 16 = 0:
Tegetsel yaklagsma ve uzaklasma hareketini uygulayin.
Bit 16 = 1:

Aleti, tegetsel olarak yaklagsmadan kontur baslangic
noktasinda dikey olarak derine surin ve tegetsel olarak
uzaklagsmadan konturun bitis noktasinda tekrar yukari
cekin.

236
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Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

®)
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Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan silindir kilifi
enterpolasyonu icin hazirlanmis olmasi gerekir. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

Kontur alt programinin ilk NC timcesinde daima her iki
silindir kilifi koordinatlarini programlayin.

Aletin yaklasma ve uzaklagma hareketi igin yanda
yeterince alana sahip olmasina dikkat edin.

Bir SL donguisti i¢in hafiza sinirhdir. Bir SL donguisiinde
maksimum 8192 kontur elemani programlayabilirsiniz.

Derinlik dongti parametresinin 6n isareti calisma yénuni
tespit eder. Derinligi = 0 olarak programlarsaniz TNC
donguyu uygulamaz.

Silindir yuvarlak tezgahin tzerinde ortadan baglanmis
olmalidir.

Mil ekseni, yuvarlak tezgah eksenine dikey sekilde
uzanmalidir. Bu durum s6z konusu degilse TNC bir hata
mesajl verir.

Bu déngulyl dénduirilmis galisma dizleminde de
uygulayabilirsiniz.

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, dongii agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlayabilirsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticiniz tarafindan uyarlanmig
olmaldir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Freze derinligi Q1 (artan): Silindir kilifi ve kontur tabani
arasindaki mesafe. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Yan perdahlama él¢iisii Q3 (artan): Kontur duvarindaki
perdahlama 6lgusu. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

Giivenlik mesafesi Q6 (artan): Aletin 6n tarafi ile silindir
kilifi ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi O ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Sevk derinligi Q10 (artan): Aletin sevk edilecegi dlgu.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Derin sevk beslemesi Q11: Mil eksenindeki sirus
hareketlerinde besleme. Giris araligi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Freze beslemesi Q12: Calisma diizlemindeki sirus
hareketlerinde besleme. Giris araligi O ila
99999,9999, alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

Silindir yaricap1 Q16: Konturun iglenecegi silindirin
yarigapl. Girig aralidi 0 ila 99999,9999

Olgiilendirme tiirii? Derece =0 MM/INCH=1 Q17: Alt
programda doner eksen koordinatlarini derece veya
mm (ing) cinsinden programlama

Ornek: NC tiimceleri

63 CYCL DEF 39 SILINDIR KILIFI KONTUR

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

;sFREZE DERINLIGI

;YAN OLCU

;GUVENLIK MESAFESI
;SEVK DERINLIGI
;sBESLEME SEVK DERINLIGI
;sFREZE BESLEMESI
;YARICAP
;OLCULENDIRME TURU

islem déngiileri: Silindir kilifi @



8.6 Programlama ornekleri

i Programlama ornekleri

Uyari:

= B baslikh ve C tezgahli makine

= Silindir yuvarlak tezgah tzerinde ortadan
baglanmigtir.

= Referans noktasi yuvarlak tezgah merkezinde
bulunur

HEIDENHAIN iTNC 530
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20+

Alet cagrisi, gap 7

Aletin serbest birakilmasi

Aleti yuvarlak tezgah merkezine 6n konumlandirma
Dondirme

Kontur alt programini belirleme

isleme parametrelerini belirleme

” @



' Programlama ornekleri

N

40

Yuvarlak tezgahi 6n konumlandirma, mil agik, dénglyi agma
Aletin serbest birakilmasi

Geri dondirme, PLANE fonksiyonunu kaldirma

Program sonu

Kontur alt programi

Déner eksendeki bilgiler mm (Q17=1) cinsinden, 90° ddnmeden
dolayi X ekseninde hareket

islem déngiileri: Silindir kilifi @



i Programlama ornekleri

Uyarilar:

m Silindir yuvarlak tezgah Gzerinde ortadan
baglanmigtir.

= B baslkh ve C tezgahl makine

= Referans noktasi yuvarlak tezgah merkezinde
bulunur

= Kontur alt programinda merkez noktasi
hattinin agiklamasi

HEIDENHAIN iTNC 530

Alet cagrisi, alet ekseni Z, cap 7

Aletin serbest birakilmasi

Aleti yuvarlak tezgah merkezine konumlandirma
Dondiirme

Kontur alt programini belirleme

isleme parametrelerini belirleme

Ardil isleme etkin



' Programlama ornekleri

Yuvarlak tezgahi 6n konumlandirma, mil agik, dénglyi agma
Aletin serbest birakilmasi

Geri dondirme, PLANE fonksiyonunu kaldirma

Program sonu

Kontur alt programi, merkez noktasi hattinin agiklamasi

Déner eksendeki bilgiler mm (Q17=1) cinsinden, 90° ddnmeden
dolayi X ekseninde hareket

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

244 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.

=)
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SEL CONTOUR-Cumlesini SL-Déngiilerinden dnce
programlayin. 14 KONTUR dongust SEL CONTUR
yonetiminde artik gerekli degildir.

islem dongiileri: Kontur formiilii ile kontur cebi @



Kontur agiklamalarini tanimlayin

DECLARE CONTOUR islevi ile bir programa programlar icin yolu
giriniz, buradan TNC kontur agiklamalarina almaktadir. Bunun
haricinde bu konttir agiklamasi i¢in ayri bir derinlik segebilirsiniz

(FCL 2 islevi):

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
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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
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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

50
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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).
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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

52 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

" @



9.1 SL-DéngﬁI.(armaglk kontur formiluyle
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54

Kontur agiklama programi: Sag daire
Kontur agiklama programi: Sol daire

Kontur agiklama programi: Sag licgen

Kontur agiklama programi: Sol kare

islem dongiileri: Kontur formiilii ile kontur cebi @



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

=)

Tanimlanmig bitin konturun islenmesi SL dénguileri
20 - 24 ile gerceklesir (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

Dongii Yazilim tusu Sayfa

30 3D-VERILERIN ISLENMESI . Sayfa 261
3D verilerinin birden fazla kesmede FREZELENE

islenmesi icin

230 ISLEME 238 Sayfa 263
Diiz dikdortgen yiizeyler icin __E

231 AYAR YUZEYi e Sayfa 265
Egri agil, egimli ve burulmus yiizeyler i 2%

icin

232 SATIH FREZELEME 232 Sayfa 269
Olgu bilgisi ve birden fazla kesmeyle oA

birlikte, diiz dikdortgen ylzeyler igin

260
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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

262

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 koordinatlar)
-99999.9999 ile 99999.9999 arasi girdi alani

MAX noktasi alani: Frezelenmesi gereken alanin
minimum noktasi (X, Y ve Z koordinatlart).
-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

G230)

10.3 ISLEME (déngii 230, DIN/ISO

b @



10.3 ISLEME (dongui 230, DIN/ISO

G230)

Dongu parametresi

230

.

264

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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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.

266
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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 ylUzeyin 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

Q236

Q233

Q227

Q230
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G231)
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Q228 Q231 Q234

Q225

=
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Yi
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Q226
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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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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
hesaplanacagi malzeme yuzeyi koordinatlari.
-99999,9999 ile 99999,9999 aras 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 aras girdi alani

Q227

Q386

HEIDENHAIN iTNC 530 271 @
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272

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
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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:

Dongii Yazilim tusu Sayfa
7 SIFIR NOKTASI 2 Sayfa 279
Konturler dogrudan programda veya 5?

sifir noktasi tablolarindan
kaydirmaktadir

247 REFERANS NOKTASI KOYMA 247 Sayfa 286
Program akigi sirasinda referans 43414
noktasi koyma

8 YANSITMA R Sayfa 287
Konturlari yansitma @@D

10 DONDURME
Konturlarin galisma diizlemindeki >
doéndurdlmesi

Sayfa 289

Konturlari kiigliltme veya buyttme

26 SPESIFIK EKSEN OLGU FAKTORU
Konturleri kiiglltme veya blyitme,
spesifik eksen 6l¢l faktorleriyle

-
11 OLCU FAKTORU T Sayfa 291
=

cc Sayfa 293

19 ISLEME DUZLEMI 18 Ao Sayfa 295
Dondirme kafalarina ve/veya torna @

masalarina sahip makineler igin

islemelerin dondirtlmis 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

278
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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

280
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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.

=)

282

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 turnde
sifir noktasi tablosunun diizenlenmesi

G53)

SiL

Girilen satiri devralma ve bir sonraki satira atlama —

SATIR

Girilebilen satir sayisini (sifir noktasi) tablo sonuna | sarze

SONDA

ekleyin EKLE

N~
=)
O
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
N =
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 Yazilim tusu 4
Tablo baglangicini segin sasLans. (04
LL
Tablo sonunu segin son (7))
L
Yukari dogru sayfa gevirme ven -
t c
©
Asagi dogru sayfa gevirme iu 3
Q2
Satir ekleyin (sadece tablo sonunda mimkiin) f— E
(72)
Satiri silme — E
=
o}
c
[
=
/9]
“
-
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

284
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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
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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

286

11.4 REFERANS NOKTASINI BELIRLEME

zi

Ornek: NC tiimceleri

13 CYCL DEF 247 REFERANS NOKTASI
BELIRLEME

Q339=4 ;REFERANS NOKTASI
NUMARASI

Déngliler: Koordinat hesap déniisiimleri @



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.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 YANSITMA (dongu 8, DIN/ISO

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Eger sadece tek bir eksen yansitiyorsaniz, 200'lik
numaralara sahip frezeleme dongulerinde aletin donis
yonii degisir. istisna: Déngiide tanimlanan déniis yéniiniin
ayni kalacagi déngu 208.

Doéngl parametreleri

8

P

288

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 CYCLDEF 8.1XY U

Déngliler: Koordinat hesap déniisiimleri @



11.6 DONDURME
(déngii 10, DIN/ISO: G73)

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.

11.6 DONDURME (ddngii 10, DIN/ISO

35°

@
b
=V

60
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11.6 DONDURME (ddngii 10, DIN/ISO

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

yarigap diizeltmesi kaldiriyor. Gerekirse yaricap

@ TNC, 10 dénglsunin tanimlanmasi sayesinde aktif bir
diizeltmesini yeniden programlayin.

10 déngusund tanimladiktan sonra, déniisu aktiflestirmek
icin isleme duzleminin her iki eksenini surin.

Dongu parametresi

> Dénme: Dénme agisini derece (°) olarak girin.
@ -360.000° ile +360.000° arasi girdi alani (mutlak veya
artarak)
290

Ornek: NC tiimceleri

12 CALL LBL 1

13 CYCL DEF 7.0 SIFIR NOKTASI
14 CYCL DEF 7.1 X+60

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

16 CYCL DEF 10.0 DONDURME
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35

18 CALL LBL 1

Déngliler: Koordinat hesap déniisiimleri @



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

292 Déngliler: Koordinat hesap déniisiimleri @



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

294

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

Déngliler: Koordinat hesap déniisiimleri @



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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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

G80, yazilim secenegi 1)
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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

300
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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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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.
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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
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11.10 Programlama ornekleri

11.10Programlama ornekleri

Program akisi

= Ana programda koordinat hesap dénisumleri
1 Alt programda calisma

w

04

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
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Aleti serbestlestirme, program sonu
Alt program 1
Freze galismasinin belirlenmesi
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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:
Dongii Yazilim tusu Sayfa
9 BEKLEME SURESI s e Sayfa 309
12 PROGRAM GAGRISI . Sayfa 310
13 MiL ORYANTASYONU 1 & Sayfa 312
32 TOLERANS SZZ%T Sayfa 313
225 Metin KAZIMA 225 Sayfa 317
290 ENTERPOLASYONLU 200 Sayfa 321
DONDURME (Yazilim segenegi) 2
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12.2 BEKLEME SURESI (déngii 9,
DIN/ISO: G04)

Fonksiyon

Program akisi BEKLEME SURESI boyunca durdurulur. Bekleme
suresi 6rnegin bir talas kirllmasina yarayabilir.

Dongl, programda tanimlandidi andan itibaren etki eder. Model etkide
bulunan (kalict) durumlar bu durumdan etkilenmez, 6rn. milin dénmesi.

Dongli parametresi
2 £ Saniye cinsinden bekleme siiresi: Bekleme slresini

saniye cinsinden girin. Girig araligi, 0,001 saniyelik
adimlarla 0 ile 3600 sn (1 saat) arasindadir

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ornek: NC tiimceleri

89 CYCL DEF 9.0 BEKLEME SURESI
90 CYCL DEF 9.1 BEKL. SURESI 1.5

12.2 BEKLEME SURESI (déngii 9, DIN/ISO
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12.3 PROGRAM CAGRISI (déngii 12, DIN/ISO

12.3 PROGRAM GAGRISI (déngii 12,

DIN/ISO: G39)

Déngu fonksiyonu

Ozel delme déngiileri veya geometri modiilleri gibi calisma
programlarini birigleme déngusuyle esdeger hale getirebilirsiniz. Daha
sonra bu programi bir ddngu gibi ¢agirin.

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)
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Cagrilan program TNC'nin sabit diski tGizerinde kayith
olmalidir.

Sadece program adini girerseniz déngu icin bildirilen
program, cagiran program ile ayni dizinde bulunmalidir.

Dongu icin bildirilen program ¢agiran program ile ayni
dizinde bulunmuyorsa eksiksiz yol adlarini girin, érn.
TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Dénguye bir DIN/ISO programi bildirmek istiyorsaniz
program isminden sonra .| dosya tipini girin.

Q parametreleri dongu 12 ile bir program ¢agrisinda
temelde global etkide bulunur. Bu nedenle ¢agrilan
programdaki Q parametrelerinde yapilan degisikliklerin
bazi durumlarda ¢agiran programa da etkide
bulunabilecegini unutmayin.

Y 00 000000000000 0 0 0

,:_\/v e T
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 ?

T . @ i
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Dongli parametresi

1z Program adi: Cagrilan programin adi, gerekirse

PGM

cALL programin bulundugu yol ile. En fazla 254 karakter
girilebilir
Tanimlanmig program asagidaki fonksiyonlarla ¢cagirilabilir:
CYCL CALL (ayri timce) veya
CYCL CALL POS (ayri timce) ya da
M99 (timce bazinda) veya
M89 (her pozisyon timcesinden sonra uygulanir)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ornek: Program 50'yi dongii olarak bildirme ve
M99 ile gagirma

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

12.3 PROGRAM GAGRISI (ddngii 12, DIN/ISO
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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 donebilir.

Mil oryantasyonu érn. su durumlarda gereklidir:
Alet icin belirli degistirme pozisyona sahip alet degistirme
sistemlerinde
Kizilétesi aktarimli 3D tarama sistemlerinin verici ve alici
penceresinin hizalanmasi igin

Donglide tanimlanmis agi konumu TNC'yi M19 veya M20'nin
programlanmasiyla konumlandirir (makineye bagl).

Oncesinde déngii 13'l tanimlamadan M19 veya M20'yi
programlarsaniz TNC, ana mili makine Ureticisi tarafindan belirlenmis
bir agi degerine konumlandirir (bkz. Makine El Kitab).

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

13 kullanilir. Kendi NC programinizda, gerekirse dongl
13'U yukarida belirtilen igsleme déngiilerinden birine gére
tekrar programlamak zorunda olabileceginizi unutmayin.

@ 202, 204 ve 209 isleme dongulerinde dahili olarak déngu

Ddéngu parametresi

= Oryantasyon agist: Calisma diizleminin agi referans
0 eksenine gore agl. Girig araligi: 0,0000° ila 360,0000°
312

Ornek: NC tiimceleri

93 CYCL DEF 13.0 ORYANTASYON
94 CYCL DEF 13.1 ACI 180
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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 (dlzeltiimis ve diizeltiimemis) istege gore segilen
kontur elemanlari arasindaki konturu diizlestirir. Bu sayede alet surekli
olarak malzeme ylizeyi Uzerinde hareket eder ve bu sirada makine
mekanigini korur. llaveten déngiide tanimlanmis tolerans, yaylar
Uizerindeki suris yollarinda da etki eder.

Gerekirse TNC, programlanan beslemeyi otomatik olarak azaltir,
bdylece program daima "sarsintisiz" bir sekilde en bliylk hizla TNC
tarafindan islenir. TNC diisuriilmemis hizla hareket etse bile,
tanimladiginiz tolerans temelde daima korunur. Toleransi ne kadar
blylk tanimlarsaniz TNC o kadar hizli hareket eder.

Konturun dizlestiriimesi sayesinde bir sapma olusur. Bu kontur
sapmasinin blyuklugu (tolerans degeri) makine Ureticiniz tarafindan bir
makine parametresinde belirlenmigtir. Dongii 32 ile 6nceden
ayarlanmig olan tolerans degerini degistirebilirsiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 TOLERANS (dongu 32, DIN/ISO

CAM sisteminde geometri tanimlamasindaki
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. Kiris hatasi, déngl 32'de segilmis T
tolerans degerinden klgclkse veya bu degere esitse programlanmis
besleme 6zel makine ayarlari nedeniyle kisitlanmamigsa TNC, kontur
noktalarini parlatabilir.

Konturun en uygun sekilde duzlestiriimesi, déngl 32'de T tolerans
degerini CAM sisteminde belirlenmig kiris hatasinin en az iki kati
biyukliginde sectiginizde elde edilir.
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!
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Cok kicuk tolerans degerlerinde makine konturu artik
sarsintisiz bir sekilde isleyemez. Sarsinti TNC'nin
hesaplama guictiniin eksik olmasina degil, TNC'nin kontur
gecislerine neredeyse kesin olarak hareket etmesi, yani
suris hizini gerekirse buyuk 6lcide dusurmesi gerektigi
gercegine dayanmaktadir.

Dongl 32 DEF etkindir, bu programdaki tanimlamasi
tamamlandiktan sonra etkinlesir.

Asagidaki durumlarda TNC dongu 32'yi sifirlar

Dongu 32'yi yeniden tanimlarsaniz ve tolerans
degerinden sonraki diyalog sorusunu NO ENT ile
onaylarsaniz

PGM MGT TUSU UZERINDEN yeni bir program
segerseniz

Dongl 32'yi geri almanizin ardindan TNC yine makine
parametreleri Gzerinden dnceden ayarlanmis toleransi
etkinlestirir.

Girilen T tolerans degeri, TNC tarafindan mm &lgu
birimindeki MM programinda ve ing 6l¢i birimindeki bir ing
programinda yorumlanir.

Bir programi, déngli parametresi olarak sadece T tolerans
degerini iceren dongu 32 ile okutursaniz TNC gerekirse her
iki kalan parametreyi O degeri ile ekler.

Tolerans girisi artarken genelde dairesel hareketlerde
dairenin gapi kiigllir. Makinenizde HSC filtresi etkinse
(gerekirse makine Ureticisine sorun) daire daha da blyik
olabilir.

Dongl 32 etkinse TNC, CYC sekmesindeki ilave durum
gostergesinde tanimlanmis déngl 32 parametrelerini
gOsterir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Dongu parametresi

316

Tolerans degeri T: mm cinsinden izin verilen kontur
sapmasi (veya ing programlarinda ing cinsinden).
Giris araligi 0 ila 99999,9999

HSC-MODE, perdahlama=0, kumlama=1: Filtre
etkinlestirmesi:

Giris degeri O:

Daha yiiksek kontur hassasiyeti ile frezeleme.
TNC, dahili olarak tanimlanmis perdahlama filtre
ayarlarini kullanir

Girig degeri 1:

Daha yiiksek besleme hizi ile frezeleme. TNC,
dahili olarak tanimlanmis kumlama filtre ayarlarini
kullanir

TA doner eksenleri i¢in tolerans: Doner eksenlerin,
M128'in etkin olmasi durumunda (FUNCTION TCPM)
derece cinsinden izin verilen pozisyon sapmasi. TNC
hat beslemesini daima, ¢ok eksenli hareketlerde en
yavas eksenin maksimum beslemeyle hareket
edecegi sekilde indirger. Genel itibariyle doner
eksenler dogrusal eksenlere goére 6nemli oranda daha
yavastir. Buyik bir toleransin (6rn. 10°) girilmesiyle,
¢ok eksenli calisma programlarindaki ¢alisma suresi
blyuk élgtde kisaltilabilir. Bu durumda TNC, déner
ekseni dnceden belirlenen nominal pozisyona sirmek
zorunda kalmaz. Kontur, déner eksen toleransinin
giriimesiyle bozulmaz. Sadece malzeme ylzeyi baz
alindiginda doner eksenin konumu degisir. Giris
araligi O ila 179,9999

Ornek: NC tiimceleri

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)

Ddéngu akisi

Bu déngi kullanilarak metinler malzeme tzerindeki diiz bir yizeye

kazinabilir. Metinler dliz bir ¢izgi boyunca ya da bir yay Uzerine

yerlestirilir.

1 TNC calisma duzleminde birinci karakterin baslangi¢ noktasina
getirilir.

2 Alet, kazima tabanina dikey olarak dalar ve karakteri frezeler. TNC,
karakterler arasinda yapilmasi gereken yukari kaldirma
hareketlerini giivenlik mesafesinde gerceklestirir. Karakter

sonunda alet ile ylizey arasinda guivenlik mesafesi kadar bosluk
bulunur.

3 Buislem, kazinacak tiim karakterler igin tekrarlanir.
4 Son olarak TNC, aleti 2. glivenlik mesafesine konumlandirir.

Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar!

Derinlik dongti parametresinin 6n isareti galisma yonuni
@ tespit eder.

Metni bir dogru Gizerine kazacaksaniz (Q516=0) déngu
c¢agirma esnasindaki alet pozisyonu birinci karakterin
baslangi¢ noktasini belirler.

Metni bir daire Uizerine kazacaksaniz (Q516=1) dongl
c¢agirma esnasindaki alet pozisyonu dairenin merkez
noktasini belirler.

Kazinacak metni String Variable (QS) tizerinden de
aktarabilirsiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Dongu parametresi

225

318

Kazinacak metin QS500: Tirnak isaretleri igerisindeki
kazinacak metin. Sayisal tus takimindaki Q tusu
Uzerinden bir String-Variable atanmasi; ASCI tus
takimindaki Q tusu normal metin girisine esittir. En
fazla 256 karaktere izin verilir, girilebilecek
karakterler: bakynyz "Sistem degiskenlerini kazima",
Sayfa 320

Karakter yiiksekligi Q513 (kesin): Kazinacak
karakterlerin mm cinsinden ylkseklik degeri. Girig
aral@i 0 ila 99999,9999

Mesafe faktorii Q514: Kullanilan fontta bir oransal font
s6z konusudur. Buna gdre her karakterin kendisine
ozel bir genislik degeri vardir ve TNC Q514=0
taniminda buna uygun olarak kazima yapar. Q514
sifira esit olarak tanimlanmamigsa TNC karakterler
arasindaki mesafeyi dlgeklendirir. Girig araligi O ila
9,9999

Yaz tipi Q515: Su anda fonksiyonsuz

Dogru/daire iizerine metin (0/1) Q516:
Metni bir dogru boyunca kazima: Giris = 0
Metni bir yay Gizerine kazima: Girig = 1

Donme konumu Q374: Metin bir dairenin Gzerine
siralanacaksa gerekli merkez agisi. Dogrusal metin
dizeninde kazima agisi. Girdi alani -360,0000 ila
+360,0000°

Daire iizerine kazinacak metinde yarigap degeri Q517
(kesin): TNC'nin metni yerlestirmesi gereken yayin
yarigapinin mm cinsinden degeri. Giris araligi O ila
99999,9999

Freze beslemesi Q207: Frezeleme esnasinda
malzemenin mm/dak cinsinden siirls hizi. Girig
araligi 0 ila 99999,999, alternatif olarak FAUTO, FU
veya FZ

Derinlik Q201 (artan): Malzeme yiizeyi ile kazima
tabani arasindaki mesafe

Derin sevk beslemesi Q206: Delme esnasinda aletin
mm/dak cinsinden suris hizi. Giris aralidi 0 ila
99999,999, alternatif olarak FAUTO, FU

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
yuzeyi arasindaki mesafe. Girig araligi O ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

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

2. Giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ile malzeme
(tespit ekipmani) arasinda higbir ¢garpismanin
meydana gelemeyecegi mil ekseni koordinatlari. Giris
aralidi 0 ila 99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Q513

AN

Ornek: NC tiimceleri

62 CYCL DEF 225 KAZIMA

QS500="TXT2";KAZINACAK METIN
Q513=10 ;KARAKTER YUKSEKLIGI
Q514=0 ;MESAFE FAKTORU

Q515=0 ;YAZI TIPI

Q516=0 ;METIN DUZENI

Q374=0 ;DONME KONUMU

Q517=0 ;DAIRE YARICAPI

Q207=750 ;FREZE BESLEMESI
Q201=-0,5 ;DERINLIK

Q206=150 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar @



Kazinabilecek karakterler

Kuguk ile buiylk harfler ve sayilar haricinde asagidaki 6zel karakterler
de kullanilabilir:

MHS% & ()*+,-./15<=>2@[\] _

Bu karakterleri kazimak istiyorsaniz kazinacak metinde

O TNC, % ve \ gibi 6zel karakterleri 6zel islevler icin kullanir.
bunlar ciftli olarak, 6rn. %% seklinde girmelisiniz.

Bu donguyle sesli harfler ve ¢ap isaretlerini de kaziyabilirsiniz:

isaret Giris
a Y%ae

6 Y%0e

a Y%ue

A %AE
o] %OE
U %UE
] %D

Basilamayacak karakterler

Metin disinda basilamayacak bazi karakterlerin formatlama amaciyla
tanimlanmasi da mimkiindir. Basilamayacak karakterleri girmek igin
\ 6zel karakteri ile baglamalisiniz.

Asagidaki secenekler mevcuttur:

\n: Satir sonu
\t: Yatay gizelgeleyici (gizelgeleyici genisligi 8 karakterle sinirlidir)
\v: Dikey cizelgeleyici (gizelgeleyici genisligi tek bir satirla sinirlidir)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Sistem degiskenlerini kazima

Sabit karakterlere ilave olarak belirli sistem degiskenlerinin igerigini
kazimak mimkundur. Bir sistem degiskenini girmek icin % 6zel
karakteri ile baslamalisiniz.

Gincel tarihi kazinabilir. Bunun igin %time<x> girin. <x>, anlami
SYSSTR ID332 fonksiyonuyla ayni olan tarih formatini belirler (bkz.
Kullanici El Kitabi Agik Metin Diyalogu, "Q Parametresini
Programlama" bélim, "Sistem Verilerini Bir String Parametresine
Kopyalama" alt bashgi).

1 ile 9 arasindaki tarih formatlarini girerken basina 0
@ koymayi unutmayin, 6rn. time08.

320
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12.7ENTERPOLASYONLU
DONDURME (yazilim se¢enegi,
dongu 290, DIN/ISO: G290)

Dongu akisi

Bu déngt ile déner simetrik bir parga veya baslangi¢ ve bitig
noktalariyla tanimlanmis galisma dizleminde bir oyuk elde edilir
(ayryca bakynyz "isleme cesitleri" Sayfa 325). Dénme merkezi, déng(i
cagrisindaki baslangig noktasidir (XY). Dénme ylizeyleri egilebilir ve
birbirlerine gére yuvarlatilabilir. Yizeyler hem enterpolasyonlu
doéndirme hem de frezeleme ile olusturulabilir.

Malzeme, enterpolasyonlu dondirme sirasinda dénmez. Malzeme, X
ve Y ana eksenlerinde bir dairesel hareket uygular. TNC ayni zamanda
S milini, torna aleti bicaginin her zaman malzemenin dénme
merkezine hizalanacagi sekilde ayarlar. Bu sayede déngu 290 bir ¢
eksenli makine Uizerinde de kullanilabilir.

islemenin merkez noktasi yuvarlak tezgahin merkezinde olmak
zorunda degildir. Merkez nokta, déngu ¢cadirma esnasinda alet
pozisyonu ile belirlenir.

1 TNC, aleti islemin baglangi¢ noktasina gére guvenli bir ylikseklige
konumlandirir. Bu yukseklik deg@eri, kontur baglangi¢ noktasinin
tegetsel olarak glvenlik mesafesi kadar uzatiimasiyla elde edilir.

2 TNC belirlenmis konturu enterpolasyonlu dondiirme ile olusturur.
Burada galisma diizlemindeki ana eksenler daire seklinde bir
hareket tanimlarken mil ekseni ylzeye dik olacak sekilde
ayarlanmistir.

3 Kontur sonunda TNC, aleti dikey dogrultuda glivenlik mesafesi
kadar hareket ettirir.

4 Son olarak TNC, aleti glivenli bir yiikseklige konumlandirir

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar!

Bu déngt 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:

L sutunu (diizeltme degerleri icin DL):
Aletin uzunlugu (alet bigagindaki en alt nokta)

R sltunu (dizeltme degerleri icin DR):
Aletin firlama dairesinin yarigapi (alet bigagindaki en dig nokta)

R2 siitunu (diizeltme degerleri icin DR2):
Aletin bigak yarigapi

&)

@

322

Makine ve TNC, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidir. Makine el kitabindaki bilgileri dikkat alin.

Dongl sadece ayarlanmis mile sahip makinelerde
kullanilabilir (Q444=0 haric)

Yazilim segenegi 96 etkin olmalidir.

Doéngu cok kesimli kumlama islemleri igin uygun degildir.

Enterpolasyon merkezi, dongli gagrisindaki alet
pozisyonudur.

TNC, islenecek ilk ylzeyi glivenlik mesafesine kadar
uzatir.

TOOL CALL tuimcesinin DL ve DR degerlerine yonelik ek
pay koyabilirsiniz. TNC, TOOL CALL tiimcesindeki DR2
girislerini dikkate almaz.

Makinenizin yiiksek hat hizlarina ulasabilmesi icin dongi
cagrisindan énce dongu 32 ile buyuk bir tolerans
tanimlamaniz gerekir.

Makinenizdeki eksenlerin hat hizi ile dogrudan
ulasilabilecek bir kesme hizi programlayin. Boylece
geometrinin en uygun sekilde ¢géziimlenmesi ve daimi bir
isleme hizi elde edilebilir.

TNC, ilgili alet geometrisi yliziinden olusabilecek kontur
hasarlarini denetlemez.

isleme cesitlerine dikkat edin: bakynyz "isleme gesitleri",
Sayfa 325

Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar @



Dongli parametresi

230 Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Tanimlanmig
Z konturun ileri ve geri hareketi esnasindaki uzatma
mesafesi. Girig araligi 0 ila 99999,9999, alternatif
olarak PREDEF

G290)

Giivenli yiikseklik Q445 (kesin): Alet ve malzeme
arasinda higbir garpismanin olamayacagi mutlak
yukseklik; déngl sonunda aleti geri cekme pozisyonu.
Girig arahgr -99999,9999 ila 99999,9999

o oo~ aOge
nnnnnn

DIN/ISO

[
Gﬁic:om:b

Mil oryantasyonu i¢in ag1 Q336 (kesin): Bicagi milin 0° =
pozisyonuna ayarlamak igin gerekli aci. Giris araligi ; B
-360,0000 ila 360,0000 !

Kesme hiz1 [m/dak] Q440: Aletin m/dak cinsinden
kesme hizi. Girig arahgi 0 ila 99,999

ey [

Devir basina sevk [mm/devir] Q441: Alete devir basina .
uygulanan besleme miktari. Girig araligi 0 ila 99,999 |

Baslangic acisi diizlemi XY Q442: XY dizlemindeki 5
baslangi¢ acisi. Girig araligi 0 ila 359,999 o >

isleme yénii (-1/+1) Q443:
Saat yoniinde isleme: Giris = -1
Saat yonunin tersi yoniinde isleme: Giris = +1

Enterpolasyonlu eksen (4...9) Q444: Enterpolasyonlu
eksenin tanimi.

Enterpolasyonlu eksen A eksenidir: Giris = 4
Enterpolasyonlu eksen B eksenidir: Girig = 5
Enterpolasyonlu eksen C eksenidir: Giris = 6
Enterpolasyonlu eksen U eksenidir: Giris = 7
Enterpolasyonlu eksen V eksenidir: Girig = 8
Enterpolasyonlu eksen W eksenidir: Giris = 9
Kontur frezeleme: Giris = 0

12.7 ENTERPOLASYONLU DONDURME (yazilim secenegi, déngii 290,
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Kontur baslangi¢ ¢cap1 Q491 (kesin): X'te baglangi¢
noktasinin kosesi; cap degderini girin. Giris arahgi
-99999,9999 ila 99999,9999

Kontur baslangic1 Z Q492 (kesin): Z'de baslangi¢
noktasinin kdsesi. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Kontur sonu ¢ap1 Q493 (kesin): X'te bitis noktasinin
kosesi; cap degerini girin. Girig arahgi -99999,9999 ila
99999,9999

Kontur sonu Z Q494 (kesin): Z'de bitis noktasinin
kosesi. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Cevresel yiizey acis1 Q495: ilk olarak islenecek ylizeyin
derece cinsinden aci degeri. Giris araligi -179,999 ila
179,999

Diiz yiizey acis1 Q496: ikinci olarak islenecek yiizeyin
derece cinsinden aci degeri. Giris araligi -179,999 ila
179,999

Kontur késesinin yarigapi Q500: Islenecek yiizeyler
arasindaki kdse yuvarlatma degeri. Giris aralidi O ila
999,999

Q492

Q494§

@ Q491
=

@0Q493

Ornek: NC tiimceleri

62 CYCL DEF 290 ENTERPOLASYONLU

DONDURME
Q200=2
Q445=+50
Q336=0
Q440=20
Q441=0,75
Q442=+0
Q443=-1
Q444=+6
Q491=+25
Q492=+0
Q493=+50
Q494=-45
Q495=+0
Q496=+0
Q500=4,5

;sGUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YUOKSEKLIK

sMIL ACISI

;sKESME HIZI

;sSEVK

sBASLANGIC ACISI

;ISLEME YONU

;ENTERP. EKSEN

;sKONTUR BASLANGICI CAPI
;KONTUR BASLANGICI Z
;KONTUR SONU X

;KONTUR SONU Z

;CEVRE ALANI ACISI

sDUZ YUZEY ACISI
;sKONTUR KOSESI YARICAPI

Déngiiler: Ozel Fonksiyonlar @



Kontur frezeleme
Q444=0 GIREREK yuzeyleri frezeleyebilirsiniz. Bu islem icin bigak

yarigapina (R2) sahip bir freze kullanin. Genelde yiizeylerde blyiik bir

ek pay oldugunda, yuzeyleri frezeleyerek enterpolasyonlu
déndurmeden daha iyi bir 6n igleme slrecine tabi tutabilirsiniz.

Dongl, frezeleme sirasinda ¢ok kesimli islemler icin
@ uygundur.

Frezeleme islemi esnasinda besleme hizinin Q440'ta
(kesme hizi) girilen veriye esit olmasina dikkate alin.
Kesme hizinin birimi metre/dakikadir.

isleme gesitleri

Baslangi¢ ve bitis noktalarinin Q495 ve Q496 agilariyla birlikte
kullaniimasiyla asagidaki isleme segenekleri kullanilabilir:

: G290)

DIN/ISO

Ceyrek alan 1 kisminda dis isleme (1):
Cevresel ylzey agisi Q495'i pozitif deder olarak girin
Diz ylzey acisi Q496'y1 negatif de@er olarak girin
X kontur baslangici Q491 icin X kontur bitisi Q493'ten kii¢uk bir
deger girin
Z kontur baslangici Q492 igin Z kontur bitisi Q494'ten buyik bir
deger girin

Ceyrek alan 2 kisminda i¢ isleme (2):
Cevresel ylizey agisi Q495'i negatif deger olarak girin
Duz ylzey agisi Q496'y1 pozitif deger olarak girin
X kontur baslangici Q491 igin X kontur bitisi Q493'ten buyik bir
deger girin
Z kontur baslangici Q492 igin Z kontur bitisi Q494'ten bliylik bir
deger girin

Ceyrek alan 3 kisminda dis isleme (3):
Cevresel ylizey agisi Q495'i pozitif deger olarak girin
Diz ylzey agisi Q496'y1 negatif deder olarak girin
X kontur baslangici Q491 igin X kontur bitisi Q493'ten buyik bir
deger girin
Z kontur baglangici Q492 igin Z kontur bitisi Q494'ten kiguk bir
deger girin

Ceyrek alan 4 kisminda i¢ isleme (4):
Cevresel ylzey agisi Q495'i negatif deger olarak girin
Diz ylzey acisi Q496'y1 pozitif deder olarak girin
X kontur baslangici Q491 icin X kontur bitisi Q493'ten kuguk bir
deger girin
Z kontur baslangici Q492 igin Z kontur bitisi Q494'ten kiiguk bir
deger girin

Eksenel oyuk:
X kontur baslangici Q491 ile X kontur bitisi Q493 degerlerini esit
girin

Radyal oyuk:

Z kontur baslangici Q492 igin Z kontur bitisi Q494'ten kiiguk 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).

328
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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
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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
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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

Olgiim dongiisii grubu Yazilim tusu  Sayfa
Malzeme egim konumunun otomatik s Sayfa 336
olarak belirlenmesi ve |
dengelenmesini saglayan dénguler
Otomatik referans noktasi belirlemek Sayfa 358
icin donguler -
Otomatik galisma pargasi kontroli Sayfa 410
icin déngler 1
Kalibrasyon déngiileri, Ozel déngiiler ozeL Sayfa 458
Otomatik kinematik élgtimleri igin KiNEMATEK Sayfa 474
doéngiiler il
Otomatik alet 6lcimu igin dénguler Sayfa 506
(makine Ureticisi tarafindan E
onaylanir)

330

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.

332
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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.
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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 sistemi
dongiuleri: Malzeme
dengesizliklerini otomatik

olarak tespit etme




14.1 Temel bilgiler

14.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, bir malzemenin dengesizligini belirleyebileceginiz ve
dengeleyebilecegdiniz beg dénguyu kullanima sunar. Ayrica déngl 404
ile bir temel devri sifirlayabilirsiniz:

Dongii Yazilim tusu  Sayfa
400 TEMEL DEVIR Iki nokta a00 Sayfa 338
Uzerinden otomatik algilama, temel -

devir fonksiyonu Uzerinden

dengeleme

401 KIRMIZI 2 DELIK ki delik a01 Sayfa 341
Uzerinden otomatik algilama, temel @1

devir fonksiyonu Uzerinden

dengeleme

402 KIRMIZI 2 PiM iki pim iizerinden a0z Sayfa 344
otomatik algilama, temel devir @

fonksiyonu lizerinden dengeleme

403 KIRMIZI I_D(")NER EKSEN a03 Sayfa 347
UZERINDEN Iki nokta Gizerinden G

otomatik algilama, yuvarlak tezgah
devri Gizerinden dengeleme

405 KIRMIZI C EKSENI UZERINDEN  [4es i Sayfa 352
Bir delik merkez noktasi ile pozitif Y (&

ekseni arasindaki agi ofsetinin

otomatik olarak hizalanmasi, yuvarlak

tezgah devri Uzerinden dengeleme

404 TEMEL DEVRI AYARLA apa Sayfa 351
Istediginiz bir temel devri ayarlama .
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Malzeme dengesizligini algilamak i¢in tarama
sistemi dongilerinin benzerlikleri

400, 401 ve 402 dongllerinde temel devrin 6n ayari parametresi Q307
iizerinden 6lgiim sonucunun bilinen bir agiya gore o (bkz. sagdaki
resim) dizeltilip dizeltiimeyecegini belirleyebilirsiniz. Bdylece
istediginiz bir dogruda 1 malzemeye ait temel devri 6lgebilir ve 0°
yonindeki referansi 2 olusturabilirsiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 TEMEL DEVIR (dongui 400, DIN/ISO

14.2 TEMEL DEVIR (déngii 400,
DIN/ISO: G400)

G400)

Ddngu akisi

Tarama sistemi dénguisi 400, bir dogru Uzerinde bulunmasi gereken
iki noktanin élglilmesiyle bir malzeme dengesizligini belirler. TNC,
temel devir fonksiyonuyla ol¢llen degeri dengeler. Y A

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi dongdlerine
islem yapilmasi" Sayfa 334) programlanan tarama noktasina
konumlandirir. TNC, bu sirada tarama sistemini gtivenlik mesafesi
kadar belirlenen hareket yoniniin tersine hareket ettirir

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lciim ylksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gergeklestirir I
©

3 Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina 2 gider ve

ikinci tarama islemini gerceklestirir R\
4 TNC, tarama sistemini tekrar glvenli yiikseklige konumlandirir ve

algilanan temel devri gerceklestirir

© m—

¥

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Doéngi tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi
icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

TNC, etkin bir temel devri dongii baslangicinda sifirlar.

338 Tarama sistemi dongiileri: Malzeme dengesizliklerini otomatik olarak tespit etme @



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
dizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin BWZN D >
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 X

Olgiim ekseni Q272: Olglimiin yapilacadi ¢alisma Q263 Q265 Q272=1
duzlemi ekseni:

1:Ana eksen = Ol¢lim ekseni
2:Yan eksen = Olgiim ekseni

Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye
hareket edecegi yon: 4 \
-1:Negatif hareket yoni
+1:Pozitif hareket yoni

14.2 TEMEL DEVIR (dongii 400, DIN/ISO

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): Olglim noktasi ve Q261
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, N
MP6140'a ek olarak etki eder. Girig araligi O ila 4@%

— 3

Q260

<V

99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinatlari. Giris 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 etme Q301: Tarama
sisteminin 6lguim noktalari arasinda nasil hareket
edilmesi gerektigini tespit etme:

0: Olgiim yiiksekliginde dlciim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif olarak PREDEF

Temel devir 6n ayar1 Q307 (kesin): Olgiilecek
dengesizligin ana ekseni degil de istediginiz bir
dogruyu baz almasini istiyorsaniz referans
dogrularinin agilarini girin. TNC, temel devir igin
Olculen deger ile referans dogrularinin agilari
arasindaki farki belirler. Girig araligi -360,000 ila
360,000

Tablodaki Preset numaras1 Q305: TNC'nin algilanan
temel devri kaydedecedi numarayi Preset tablosuna
girin. Q305=0 olarak girildiginde TNC, belirlenen
temel devri manuel igletim tirtindeki KIRMIZI
menusine kaydeder. Girig aralidi 0 ila 99999

Ornek: NC tiimceleri

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 YOKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUOKSEKLIGE
HAREKET

Q307=0 ;TEM DEV. ON AYARI
Q305=0 ;TABLODAKI NO.

Tarama sistemi dongiileri: Malzeme dengesizliklerini otomatik olarak tespit etme @



14.3 iki delik Gizerinden TEMEL
DEVIR (déngii 401,
DIN/ISO: G401)

Dongu akisi

Tarama sistemi dongusu 401, iki deligin merkez noktasini algilar.
Ardindan TNC cgalisma diizlemi ana ekseni ile delik merkez noktasi
baglanti dogrularinin arasindaki agly1 hesaplar. TNC, temel devir
fonksiyonu ile hesaplanan degeri dengeler. Alternatif olarak, belirlenen
dengesizligi yuvarlak tezgahi dondiirerek dengeleyebilirsiniz.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantigi (bakynyz "Tarama sistemi dongdilerine
islem yapiimas|" Sayfa 334) ile ilk deligin 1 merkez noktasina
konumlandirir

2 Ardindan tarama sistemi girilen Olgiim yiiksekligine hareket eder ve
ilk delik merkez noktasini dort tarama tzerinden belirler

3 Daha sonra tarama sistemi tekrar glivenli yikseklige hareket eder
ve kendini ikinci deligin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir

4 TNC, tarama sistemini girilen 6lcim yuksekligine hareket ettirir ve
ikinci delik merkez noktasini dort tarama Uzerinden belirler

5 TNC, son olarak tarama sistemini glivenli yikseklige hareket ettirir
ve algilanan temel devri gergeklestirir

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi
@ icin bir alet gagirma islemi programlamalisiniz.

TNC, etkin bir temel devri déngl baslangicinda sifirlar.

Bu tarama sistemi dongusune, ¢calisma dizlemini cevirme
fonksiyonu etkinken izin verilmez.

Dengesizligi bir yuvarlak tezgah devri ile dengelemek
isterseniz TNC asagdidaki doner eksenleri otomatik olarak
kullanir:

Z alet ekseninde C

Y alet ekseninde B

X alet ekseninde A

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 Iki delik tizerinden TEMEL DEVIR (dongui 401, DIN/ISO

G401)

Dongu parametresi

401

342

1. Delik: 1. eksen merkezi Q268 (kesin): Calisma
diizlemi ana ekseninde ilk deligin merkez noktasi.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

1. Delik: 2. eksen merkezi Q269 (kesin): Calisma
diizlemi yan ekseninde ilk deligin merkez noktasi.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. Delik: 1. eksen merkezi Q270 (kesin): Calisma

diizlemi ana ekseninde ikinci deligin merkez noktasi.

Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999
2. Delik: 2. eksen merkezi Q271 (kesin): Calisma

diizlemi yan ekseninde ikinci deligin merkez noktasi.

Girig arahgr -99999,9999 ila 99999,9999

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 (tespit ekipmani) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinatlari. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Temel devir 6n ayar1 Q307 (kesin): Olgiilecek
dengesizligin ana ekseni degil de istediginiz bir
dogruyu baz almasini istiyorsaniz referans
dogrularinin agilarini girin. TNC, temel devir igin
oOlcilen deger ile referans dogrularinin agilari
arasindaki farki belirler. Girig araligi -360,000 ila
360,000

Tarama sistemi dongiileri: Malzeme dengesizliklerini otomatik olarak tespit etme @
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Tablodaki Preset numarasi Q305: TNC'nin algilanan ~ Ornek: NC tiimceleri —_
temel devri kaydedecegi numarayi Preset tablosuna ; S
girin. Q305=0 olarak girildiginde TNC, belirlenen 5 TCH PROBE 401 KIRMIZI 2 DELIK <
temel deVI’I manuel |§Iet|m turundekl KIRMIZI Q268=+37 ;1. MERKEZ 1. EKSEN (D
menusune kaydeder. Dengesizlik yuvarlak tezgah
devri ile dengelenecekse parametrenin higbir etkisi Q269=+12 ;1. MERKEZ 2. EKSEN iy
yoktur (Q402=}). Bu dqrgmda Qengesizlik acl degeri Q270=+75 ;2. MERKEZ 1. EKSEN
olarak kaydedilmez. Giris araligi 0 ila 99999
Q271=+20 ;2. MERKEZ 2. EKSEN
Temel devir/Hizalama Q402: TNC'nin ayarlanan — = =
dengesizligi temel devir olarak mi ayarlayacagini Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
yoksa yuvarlak tezgah devrine gére mi hizalayacagini Q260=+20 ;GUVENLI YOKSEKLIK
belirler: =
0: Temel devri ayarla Q307=0 ;TEM DEV. ON AYARI
1: Yuvarlak tezgah devrini gergeklestir Q305=0 ;TABLODAKI NO.
Yuvarlak tezgah devrini segerseniz TNC, algilanan
dengesizligi Q305 parametresinde bir tablo satirini Q402=0 ;HIZALAMA
tanimlasaniz da kaydetmez Q337=0 ;SIFIR OLARAK AYARLAMA

Hizalama isleminden sonra sifir olarak ayarlama Q337:
TNC'nin, hizalanan déner ekseni goéstergesini 0'a
ayarlayip ayarlamayacagini belirler:

0: Hizalama isleminden sonra déner eksen
gOstergesini 0 olarak ayarlama

1: Déner eksen gostergesini hizalama isleminden
sonra 0 konumuna ayarla

TNC, sadece Q402=1 degerini tanimladiginizda
gOstergeyi = 0 olarak ayarlar

14.3 Iki delik tzerinden TEMEL DEVIR (dongu 401, DIN/ISO
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inden TEMEL DEVIR (dongti 402, DIN/ISO

14.4 |k

G402)

i pim Uzer

14.4 iki pim iizerinden TEMEL DEVIR

(déngii 402, DIN/ISO: G402)

Ddngu akisi

Tarama sistemi déngusu 402, iki pimin merkez noktasini algilar.
Ardindan TNC, galisma dlizlemi ana ekseni ile pim merkez
noktalarinin baglanti dogrulari arasindaki aciy1 hesaplar. TNC, temel
devir fonksiyonu ile hesaplanan degeri dengeler. Alternatif olarak,
belirlenen dengesizligi yuvarlak tezgahi déndirerek
dengeleyebilirsiniz.

1

TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantigi (bakynyz "Tarama sistemi dongiilerine
islem yapiimasi" Sayfa 334) ile ilk pimin tarama noktasi 1 tzerine
konumlandirir

Ardindan tarama sistemi girilen él¢iim yiiksekligine 1 hareket eder
ve ilk pim merkez noktasini dort tarama ile algilar. 90° olarak
kaydirilan tarama noktalarinin arasindan tarama sistemi, bir yay
Uzerinde hareket eder

Daha sonra tarama sistemi tekrar glivenli yiikseklige hareket eder
ve ikinci pimin 5 tarama noktasini konumlandirir

TNC, tarama sistemini girilen él¢iim yiiksekligine 2 hareket ettirir ve
ikinci pim merkez noktasini dort tarama ile algilar

TNC, son olarak tarama sistemini guivenli yikseklige hareket ettirir
ve algilanan temel devri gerceklestirir

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

344

@ Déngi tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi

icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.
TNC, etkin bir temel devri dongl baslangicinda sifirlar.

Bu tarama sistemi dongustine, ¢alisma diizlemini gevirme
fonksiyonu etkinken izin verilmez.

Dengesizligi bir yuvarlak tezgah devri ile dengelemek
isterseniz TNC asagidaki déner eksenleri otomatik olarak
kullanir:

Z alet ekseninde C

Y alet ekseninde B

X alet ekseninde A

Yi

ol

Tarama sistemi dongiileri: Malzeme dengesizliklerini otomatik olarak tespit etme @




Dongli parametresi

402

1. Pim: 1. eksen merkezi (kesin): Calisma diizlemi ana
eksenindeki ilk pimin merkez noktasi. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

1. Pim: 2. eksen merkezi Q269 (kesin): Calisma
diizlemi yan eksenindeki ilk pimin merkez noktasi.
Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Pim 1 cap1 Q313: 1. pimin yaklasik ¢capi. Degeri
tercihen daha buiytik girin. Giris araligi 0 ila
99999,9999

TS ekseninde pim 1 él¢ciim yiiksekligi Q261 (kesin):
1. pimin 6lgimdnin yapilacagdi tarama sistemi

ekseninde bilye merkezinin koordinatlari (=temas
noktasi). Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. Pim: 1. eksen merkezi Q270 (kesin): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ikinci pimin merkez noktasi.
Giris arahigi -99999,9999 ila 99999,9999

2. Pim: 2. eksen merkezi Q271 (kesin): Calisma
dizlemi yan ekseninde ikinci pimin merkez noktasi.
Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. pimin ¢ap1 Q314: 2. Pimin yaklasik capi. Degeri
tercihen daha buydk girin. Girig araligi O ila
99999,9999

TS ekseninde pim 2 él¢iim yiiksekligi Q315 (kesin):
2. pimin élcuminun yapilacagi tarama sistemi

ekseninde bilye merkezinin koordinatlari (=temas
noktasi). Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinatlari. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Iki pim Uzerinden TEMEL DEVIR (dongu 402, DIN/ISO

G402)

Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama
sisteminin 6lguim noktalari arasinda nasil hareket
edilmesi gerektigini tespit etme:

0: Olgiim yiiksekliginde dlciim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif olarak PREDEF

Temel devir 6n ayar1 Q307 (kesin): Olgiilecek
dengesizligin ana ekseni degil de istediginiz bir
dogruyu baz almasini istiyorsaniz referans
dogrularinin agilarini girin. TNC, temel devir igin
Olculen deger ile referans dogrularinin agilari
arasindaki farki belirler. Girig araligi -360,000 ila
360,000

Tablodaki Preset numaras1 Q305: TNC'nin algilanan
temel devri kaydedecedi numarayi Preset tablosuna
girin. Q305=0 olarak girildiginde TNC, belirlenen
temel devri manuel igletim tirtindeki KIRMIZI
menusune kaydeder. Dengesizlik yuvarlak tezgah
devri ile dengelenecekse parametrenin higbir etkisi
yoktur (Q402=1). Bu durumda dengesizlik a¢I degeri
olarak kaydedilmez. Giris araligi 0 ila 99999

Temel devir/Hizalama Q402: TNC'nin ayarlanan
dengesizligi temel devir olarak mi ayarlayacagini
yoksa yuvarlak tezgah devrine gére mi hizalayacagini
belirler:

0: Temel devri ayarla

1: Yuvarlak tezgah devrini gerceklestir

Yuvarlak tezgah devrini segerseniz TNC, algilanan
dengesizligi Q305 parametresinde bir tablo satirini
tanimlasaniz da kaydetmez

Hizalama isleminden sonra sifir olarak ayarlama Q337:

TNC'nin, hizalanan déner ekseni géstergesini 0'a
ayarlayip ayarlamayacagini belirler:

0: Hizalama isleminden sonra déner eksen
gOstergesini 0 olarak ayarlama

1: Déner eksen gostergesini hizalama isleminden
sonra 0 konumuna ayarla

TNC, sadece Q402=1 degerini tanimladiginizda
gOstergeyi = 0 olarak ayarlar

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 402 KIRMIZI 2 PiM

Q268=-37 ;1. MERKEZ 1. EKSEN
Q269=+12 ;1. MERKEZ 2. EKSEN
Q313=60 ;PiM 1 CAPI

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGi 1
Q270=+75 ;2. MERKEZ 1. EKSEN
Q271=+20 ;2. MERKEZ 2. EKSEN
Q314=60 ;PiM 2 CAPI

Q315=-5 ;O0LCUM YUKSEKLIGi 2
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESi
Q260=+20 ;GUVENLIi YUOKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q307=0 ;TEM DEV. ON AYARI
Q305=0 ;TABLODAKI NO.

Q402=0 ;HIZALAMA

Q337=0 ;SIFIR OLARAK AYARLAMA

Tarama sistemi dongiileri: Malzeme dengesizliklerini otomatik olarak tespit etme @



14.5 Bir doner eksen uzerinden

TEMEL DEVRI dengeleme
(dongii 403, DIN/ISO: G403)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusu 403, bir dogru Uzerinde bulunmasi gereken
iki noktanin dlgtilmesiyle 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

2

TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngulerine
islem yapiimas|" Sayfa 334) programlanan tarama noktasina
konumlandirir. TNC, bu sirada tarama sistemini gtivenlik mesafesi
kadar belirlenen hareket yonunun tersine hareket ettirir

Ardindan tarama sistemi girilen 6lgiim ylksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gergeklestirir

Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina 2 gider ve
ikinci tarama islemini gerceklestirir

TNC, tarama sistemini tekrar glvenli ylkseklige hareket ettirir ve
dongtide tanimlanan doner ekseni belirlenen degere
konumlandirir. Istege bagli olarak géstergeyi hizalama isleminden
sonra 0 olarak ayarlayabilirsiniz

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 Bir doner eksen luizerinden TEMEL DEVRI dengeleme (dongu 403,

: G403)

DIN/ISO

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

&)

@
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Dikkat, carpisma tehlikesi!

Déner eksenin son konumlandirmasinda garpigsmalari
onleyebilmek icin yeterince blyik bir giivenli yiiksekligin
saglanmis olmasina dikkat edin!

HEIDENHAIN temel olarak Q312 Dengeleme hareketi
ekseni parametresini 0 degeriyle tanimlamanizi énerir.
Bdylece dongl, hizalanacak déner ekseni otomatik olarak
algilar ve hizalama islemi icin dogru déner eksenin
kullaniimasini saglar. TNC Q312=0 durumunda, tarama
noktalarinin sirasina bagl olarak gercek yon ile bir aglyi
hesaplar. Tespit edilen agl, ilk tarama noktasi ile ikinci
tarama noktasi arasindaki agidir. Q312 parametresinde A,
B veya C eksenini dengeleme ekseni olarak secerseniz
déngu, tarama noktalarinin sirasindan bagimsiz olarak
acly! tespit eder. Hesaplanan agl, -90 ile +90° araliginda
bulunur.

Her zaman hizalama isleminden sonra doner eksenin
konumunu kontrol edin!

Doéngi tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi
icin bir alet gagirma islemi programlamalisiniz.

TNC, belirlenen acly1 Q150 parametresine de kaydeder.

Dengeleme ekseninin déngu tarafindan otomatik olarak
belirlenmesi icin TNC'de bir kinematik tanim bulunmalidir.

Tarama sistemi dongiileri: Malzeme dengesizliklerini otomatik olarak tespit etme @



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 noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Olciim ekseni Q272: Olgiimiin yapilacak eksen:
1: Ana eksen = Olgiim ekseni

2: Yan eksen = Olciim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olciim ekseni

Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye
hareket edecegi yon:

-1: Negatif hareket yonu

+1: Pozitif hareket yoni

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): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140'a ek olarak etki eder. Girig araligi O ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.5 Bir doner eksen luizerinden TEMEL DEVRI dengeleme (dongu 403,

: G403)

DIN/ISO

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinatlari. Giris aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama
sisteminin 6lgiim noktalari arasinda nasil hareket
edilmesi gerektigini tespit etme:

0: Olgiim yiiksekliginde élgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yiikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Dengeleme hareketi ekseni Q312: TNC'nin dlgulen
dengesizligi hangi déner eksenle dengelemesi
gerektigini belirleme.

0: Otomatik mod: TNC, hizalanacak doner ekseni
etkin kinematik ile algilar. Otomatik modda, ilk masa
devir ekseni (malzemeden hareketle) dengeleme
ekseni olarak kullanilir. Onerilen ayar!

4: Dengesizligi A déner ekseniyle dengeleme

5: Dengesizligi B doner ekseniyle dengeleme

6: Dengesizligi C doner ekseniyle dengeleme

Hizalama isleminden sonra sifir olarak ayarlama Q337:
TNC'nin, hizalanan doner ekseni géstergesini 0'a
ayarlayip ayarlamayacagini belirler:

0: Hizalama igleminden sonra doéner eksen
gOstergesini 0 olarak ayarlama

1: Doner eksen gostergesini hizalama isleminden
sonra 0 konumuna ayarla

Tablodaki numara Q305: TNC'nin déner ekseni
sifirlayacagi numarayi Preset/sifir noktasi tablosuna
girin. Sadece Q337 = 1 oldugunda gecerli. Girig
araligi 0 ila 99999

Olciim degeri aktarim (0,1) Q303: Algilanan aginin
sifir tablosuna mi yoksa Preset tablosuna mi
kaydedilecegini belirler:

0: Belirlenen aclyi sifir noktasi kaydirmasi olarak
glincel sifir noktasi tablosuna yazar. Referans
sistemi, etkin malzeme koordinat sistemidir

1: Belirlenen aclyi Preset tablosuna yazar. Referans
sistemi, makine koordinat sistemidir (REF sistemi)

Referans acisi ? (0=ana eksen) Q380: TNC'nin tarama
yapilan dogruyu hizalayacagi agi. Devir ekseni =
otomatik modus veya C segilmisse etkilidir (Q312=0
veya 6). Giris aralidi -360,000 ila 360,000

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 403 KIRMIZI C EKSENI

UZERINDEN
Q263=+25
Q264=+10
Q265=+40
Q266=+17
Q272=2
Q267=+1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q312=0
Q337=0
Q305=1
Q303=+1
Q380=+0

;1. NOKTA 1. EKSEN
;1. NOKTA 2. EKSEN

;2. NOKTA 1. EKSEN

;2. NOKTA 2. EKSEN
;OLCUM EKSENI
sHAREKET YONU
;OLCUM YUKSEKLIGI
;GUVENLIK MESAFESI
;sGUVENLI YUKSEKLIK

;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;sDENGELEME EKSENI
;SIFIR OLARAK AYARLAMA
;sTABLODAKI NO.
;OLCUM DEGERI AKTARIMI
sREFERANS ACISI

Tarama sistemi dongiileri: Malzeme dengesizliklerini otomatik olarak tespit etme @



14.6 TEMEL DEVIR AYARI (d6ngii

404, DIN/ISO: G404)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi déngust 404 ile program akig! sirasinda istediginiz bir
temel devri otomatik olarak ayarlayabilirsiniz. Onceden gergeklestirilen
bir temel devri sifirlamak isterseniz donglyu kullanmaniz énerilir.

Dongu parametresi

apa

Temel devir 6n ayari: Temel devrin ayarlanacagi agi
degeri. Giris arahigi -360,000 ila 360,000

Tablodaki numara Q305: TNC'nin tanimlanmis temel
devri kaydedeceg@i numarayi referans noktasi/sifir
noktasi tablosuna girin.

-1: TNC etkin referans noktasinin izerine yazar ve
onu etkinlestirir

0: TNC etkin referans noktasini O referans noktasina
kopyalar, temel devri yazar ve 0 referans noktasini
etkinlestirir

>0:TNC, sadece tanimlanmis temel devri girilen
referans noktasi numarasina yazar ve bu referans
noktasini etkinlestirmez. Gerekirse dongl 247'yi
kullanin (bakynyz "REFERANS NOKTASINI
BELIRLEME (déngii 247, DIN/ISO: G247)"

Sayfa 286)

Girig araligi 0 ila 99999

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 404 TEMEL DEVIR
Q307=+0 ;TEM DEV. ON AYARI

Q305=1

;sTABLODAKI NO.

G404)

14.6 TEMEL DEVIR AYARI (dongu 404, DIN/ISO
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14.7 Bir malzemenin dengesizligini
C ekseni Uzerinden hizalama
(dongu 405, DIN/ISO: G405)

G405)

Dongu akisi

Tarama sistemi dongusu 405'i kullanarak

DIN/ISO

etkin koordinat sisteminin pozitif Y ekseni ile bir deligin merkez hatti
arasindaki agi ofsetini veya

bir delik merkez noktasinin nominal pozisyonu ile gergek pozisyonu
arasindaki a¢i ofsetini belirleyebilirsiniz

TNC, belirlenen agi ofsetini C eksenini dondurerek dengeler.
Malzeme, yuvarlak tezgahta herhangi bir sekilde gerilmelidir ancak
deligin Y koordinati pozitif olmalidir. Olgiim stratejisi nedeniyle
dengesizligin yakl. %1'i kadar bir esitsizlik olusabilecegi igin deligin aci
ofsetini tarama sistemi ekseni Y (deligin yatay konumu) ile dlgerseniz
dénguyu birden fazla defa uygulamaniz gerekebilir.

den hizalama (dongu 405,

=\

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngtlerine
islem yapilmas|" Sayfa 334) tarama noktasina 1 konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini dongu verileri ve MP6140 giivenlik
mesafesine gore hesaplar

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgtim yliksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gerceklestirir.
TNC, tarama y6nini programlanan baslangi¢ agisina bagh bir
sekilde otomatik olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi dairesel sekilde ya 6lguim yiksekliginde
ya da guvenli yiikseklikte bir sonraki tarama noktasina 2 hareket
eder ve ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini 6nce tarama noktasi 3'e ve ardindan tarama
noktasi 4'e konumlandirir, orada tguincu veya dérdincu tarama
islemini uygular ve tarama sistemini algilanan deligin merkezine
konumlandirir

5 Son olarak TNC, tarama sistemini tekrar glivenli yikseklige
konumlandirir ve malzemeyi yuvarlak tezgahi déndirerek hizalar.
TNC, bu sirada yuvarlak tezgahi, delik merkez noktasi dengeleme
isleminden sonra (ayni zamanda dikey ve yatay tarama sistemi
ekseninde) pozitif Y ekseni yéninde veya delik merkez noktasinin
nominal pozisyonunda olacak sekilde déndiiriir. Olgiilen agi ofseti,
ek olarak Q150 parametresinde kullanima sunulur

i Uzerin

14.7 Bir malzemenin dengesizligini C eksen
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat, carpisma tehlikesi!
@ Tarama sistemi ile malzeme arasinda bir ¢carpismayi

onlemek igin nominal cep ¢apini (delik) tercihen daha
kiigiik olacak sekilde girin.

G405)

Cep olguleri ve guvenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlandirma iglemine izin vermiyorsa
TNC tarama islemine her zaman cep merkezinden baslar.
Tarama sistemi, dort 6lcim noktasi arasinda guvenli
ylkseklige hareket etmez.

DIN/ISO

Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi
icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Aci adimini ne kadar kiglk programlarsaniz TNC daire
merkezini o kadar hatali hesaplar. En kii¢uk giris degeri: 5°.

den hizalama (déngu 405,

i Uzerin

14.7 Bir malzemenin dengesizligini C eksen

HEIDENHAIN iTNC 530 353 @



Dongu parametresi

S
S
a

1. eksen merkezi Q321 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde deligin merkezi. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999 Yi

2. eksen merkezi Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde deligin merkezi. Q322 = 0 olarak
programlarsaniz TNC, delik merkez noktasini pozitif Y
eksenine hizalar, Q322'yi 0'a esit olmayacak sekilde
programlarsaniz TNC, delik merkez noktasini nominal Q322
pozisyona (deligin merkezine gore agi) hizalar. Girig
arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

Nominal cap Q262: Daire cebinin yaklasik capi (delik).
Degeri tercihen daha kuguk girin. Girig arahgi 0 ila
99999,9999

Baslangic acis1 Q325 (kesin): Calisma duzlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agi. Giris
araligi -360,000 ila 360,000

Ac¢1 adim Q247 (artan): iki 6lglim noktasi arasindaki
acl; acl adiminin 6n isareti, tarama sisteminin sonraki
6l¢cim noktasina hareket ettigi dénme yéninu belirler
(- = saat yoniinde). Yaylari 6lgmek isterseniz agi
adimini 90° degerinden daha kiigik olarak
programlayin. Girdi alani -120.000 ila 120.000

G405)
S

DIN/ISO

Q262

>\

Q321

den hizalama (dongu 405,

i Uzerin

14.7 Bir malzemenin dengesizligini C eksen

354 Tarama sistemi dongiileri: Malzeme dengesizliklerini otomatik olarak tespit etme @



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'a ek olarak etki eder. Giris araligi 0 ila :
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir

¢carpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin 4@

G405)

— 3

Q260

Q261

DIN/ISO

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

MP614
alternatif olarak PREDEF 0140

+
Q320

ol

Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama
sisteminin 6lguim noktalari arasinda nasil hareket
edilmesi gerektigini tespit etme:

0: Olgiim yiiksekliginde &lgiim noktalari arasinda Ornek: NC tiimceleri

hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda 5 TCH PROBE 405 KIRMIZI C EKSENI
hareket UZERINDEN

Alternatif olarak PREDEF
I Q321=+50 ;1. EKSEN MERKEZI
Hizalama isleminden sonra sifir olarak ayarlama Q337:

TNC'nin C ekseni gostergesini 0 olarak mi (Wb ) (2 1L SO DI 0/
ayarlayacagini, yoksa agi ofsetini sifir noktasi Q262=10 ;NOMINAL CAP
tablosundaki C siitununa mi yazacagini belirler: o ;

0: C ekseni gostergesini 0 olarak ayarlar ve degeri WP SIS (6 AR
referans noktasi tablosundaki 0 siitununa yazar Q247=90 ;ACI ADIMI

>0:Olgulen ag¢i ofsetini dogru 6n isaretle sifir noktasi = v - - =
tablosuna yazar. Satir numarasi = Q337'nin degeri. 2o ’OI:CUM MRS B
Sifir noktasi tablosuna bir C kaymasi girilmigse TNC, Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

Olgulen aci ofsetini dogru 6n isaretle toplar Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q337=0 ;SIFIR OLARAK AYARLAMA

den hizalama (déngu 405,

i Uzerin

14.7 Bir malzemenin dengesizligini C eksen
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Ornek: iki delik iizerinden temel devri belirleme

G405)

o)
(=)
<
=
m -
cO
:-8 n
VE v Y
=
£0
L)
D | 1t

‘,3 == NG g e
L

/oY
d:J = NG g
T — - L
c
— * X Y4
qh, 25 80
N
=
c
Q
2 0 BEGIN PGM CYC401 MM
Q 1 TOOL CALL 69 Z
O 2 TCH PROBE 401 KIRMIZI 2 DELIK
E Q268=+25 ;1. EKSEN 1. MERKEZI 1. deligin merkez noktasi: X koordinati
35'3 Q269=+15 ;1. EKSEN 2. MERKEZI 1. deligin merkez noktasi: Y koordinati
'-E Q270=+80 ;2. EKSEN 1. MERKEZI 2. deligin merkez noktasi: X koordinati
‘T, Q271=+35 ;2. EKSEN 2. MERKEZI 2. deligin merkez noktasi: Y koordinati
% Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI Olgiimiin yapildigi tarama sistemi ekseninin koordinatlari
cC Q260=+20 ;GUVENLI YOKSEKLIK Tarama sistemi ekseninin carpismadan hareket edebilecegi
) yukseklik
© Q307=+0 ;TEM DEV. ON AYARI Referans dogrularinin agisi
E Q402=1 ;HIZALAMA Dengesizligi yuvarlak tezgah devriyle dengeleme
g Q337=1 ;SIFIR OLARAK AYARLAMA Hizalama isleminden sonra géstergeyi sifirlama
E 3 CALL PGM 35K47 Calisma programini gagirma
g" 4 END PGM CYC401 MM
£
.
(11]
™~
<
 l
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Tarama sistemi
dongileri: Referans
noktalarinin otomatik
tespiti




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 degerleri dogrudan gésterge degeri olarak ayarlama
Belirlenen degerleri Preset tablosuna yazma

Belirlenen degerleri sifir noktasi tablosuna yazma

Dongii

Yazilim tusu Sayfa

408 YiV ORTASI REF NOK Bir yiv
genigligini icten élgcme, yiv merkez
noktasini referans noktasi olarak
ayarlama

408

b

Sayfa 361

409 CUBUK ORTASI REF NOK Bir
cubugun genisligini distan 6lgme, gubuk
merkez noktasini referans noktasi
olarak ayarlama

409

o

Sayfa 365

410 IC DIKDORTGEN REF NOK Bir
dikdértgenin uzunlugunu ve genisligini
icten 6lgme, dikdortgen merkez
noktasini referans noktasi olarak
ayarlama

410

Sayfa 368

411 DIS DIKDORTGEN REF NOK Bir
dikdortgenin uzunlugunu ve genigligini
distan 6lgme, dikdértgen merkez
noktasini referans noktasi olarak
ayarlama

Sayfa 372

412 iC DAIRE REF NOK Dairenin
istege bagli dort noktasini icten dlgme,
daire merkezini referans noktasi olarak
ayarlama

Sayfa 376

413 DIS DAIRE REF NOK Dairenin
istege bagli dort noktasini digtan dlgme,
daire merkezini referans noktasi olarak
ayarlama

Sayfa 380

414 DIS KOSE REF NOK iki dogruyu
digtan 6lgme, dogrularin kesigim
noktasini referans noktasi olarak
ayarlama

Sayfa 384

415 IC KOSE REF NOK Iki dogruyu
icten 6lcme, dogrularin kesisim
noktasini referans noktasi olarak
ayarlama

Sayfa 389

358
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Dongii

Yazilim tusu Sayfa

416 DELIKLI DAIRE ORTASI REF NOK
(2. yazilim tusu seviyesi) Delikli dairede
istege baglh g deligi 6lgme, delikli daire
merkezini referans noktasi olarak
ayarlama

418

m

Sayfa 393

417 TS EKSENI REF NOK (2. yazilim
tusu seviyesi) Tarama sistemi
ekseninde istege bagh bir pozisyonu
olcme ve referans noktasi olarak
ayarlama

Sayfa 396

418 4 DELIKLERIN REF NOK (2.
yazilim tusu seviyesi) Her seferinde 2
deligi caprazlama 6lgme, baglanti
dogrularinin kesisim noktasini referans
noktasi olarak ayarlama

Sayfa 398

419 TEK BIR EKSENIN REF NOK

(2. yazihm tusu seviyesi) Segilebilir bir
eksende istege bagli bir pozisyonu
6lcme ve referans noktasi olarak
ayarlama

Sayfa 402

Tum tarama sistemi dongiilerinin ortak

noktalarini referans noktasi olarak ayarlama

408 ile 419 arasindaki tarama sistemi déngulerini etkin
@ rotasyonda (temel devir veya dongu 10) isleyebilirsiniz.

Referans noktasi ve tarama sistemi ekseni

TNC, calisma duzlemindeki referans noktasini, 6lgiim programinizda
tanimladiginiz tarama sistemi eksenine bagli olarak ayarlar:

Etkin tarama sistemi ekseni

Referans noktasini su
konumlarda ayarlama

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 kaydetme

TNC'nin hesaplanan referans noktasini nasil kaydetmesi gerektigini,
tim referans noktasi belirleme dongilerinde Q303 ve Q305 giris
parametreleri izerinden ayarlayabilirsiniz:

Q305 = 0, Q303 = istege bagh deger:

TNC, hesaplanan referans noktasini géstergede ayarlar. Yeni
referans noktasi hemen etkinlegir. Ayni zamanda TNC, déngi
basina gostergede ayarlanan referans noktasini Preset
tablosundaki 0 satirina kaydeder

Q305, 0'a esit degildir; Q303 = -1

@ Bu kombinasyon sadece su durumlarda olusabilir:

Bir TNC 4xx Uzerinde olusturulmus 410 ile 418
arasindaki dongulerle programlari okutursaniz

iTNC 530'un daha eski bir yazihm durumuyla
olusturulmus 410 ile 418 arasindaki déngtlerle
programlari okutursaniz

Dongl taniminda 6lgim degeri aktarimini Q303
parametresi Uzerinden bilmeden tanimladiysaniz

Bu gibi durumlarda, REF tabanli sifir noktasi tablolariyla
baglantili tim kullanim degistigi ve Q303 parametresi
Uzerinden tanimli bir 8lct degeri aktarimini belirlemeniz

gerektigi icin TNC bir hata mesaji verir.

Q305, 0'a esit degildir; Q303 =0

TNC, hesaplanan referans noktasini etkin sifir noktasi tablosuna
kaydeder. Referans sistemi, etkin malzeme koordinat sistemidir.
Q305 parametre degeri sifir noktasi numarasini belirler. Sifir
noktasini dongii 7 ile etkinlestirin

Q305, 0'a esit degildir; Q303 = 1

TNC, hesaplanan referans noktasini Preset tablosuna kaydeder.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF koordinatlari).
Q305 parametre degeri preset numarasini belirler. Preset'i dongi
247 ile NC programinda etkinlestirin

Q parametrelerinde 6l¢iim sonuglari

TNC, ilgili tarama dénglisi 6l¢iim sonuglarini Q150 ile Q160
arasindaki global olarak etkili Q parametrelerine kaydeder. Bu
parametreleri programinizda tekrar kullanabilirsiniz. Her bir dong
taniminda belirtilen sonug parametresi tablosuna dikkat edin.
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15.2 YiV ORTASI REFERANS

NOKTASI (dongui 408,
DIN/ISO: G408, FCL 3
fonksiyonu)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngulsi 408 bir yivin merkez noktasini belirler ve bu
merkez noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, istege bagl
olarak merkez noktayi bir sifir noktasi veya Preset tablosuna da
kaydedebilir.

1

TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngtlerine
islem yapilmas|" Sayfa 334) tarama noktasina 1 konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verileri ve MP6140 glivenlik
mesafesine gore hesaplar

Ardindan tarama sistemi girilen 6lgiim yUksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gergeklestirir

Daha sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak 6lgim
yuksekliginde ya da dogrusal olarak giivenli ylikseklikte sonraki
tarama noktasina 2 hareket eder ve orada ikinci tarama islemini
uygular

Son olarak TNC, tarama sistemini guivenli yikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini dongi parametresi Q303 ve Q305'e
bagl olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydetme" Sayfa 360), ardindan gercek degerleri asagida
listelenen Q parametrelerine kaydeder

isterseniz TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

G408, FCL 3
fonksiyonu)

YA

Y

Q166 Olgiilen yiv genisliginin gergek degeri

Q157 Merkez eksen konumunun 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 bir carpismayi
onlemek igin yiv genigligini tercihen daha kiigiik olarak
girin.

G408, FCL 3
fonksiyonu)
&

Yiv genisligi ve giivenlik mesafesi tarama noktalarinin
yakinina bir 6n konumlandirma iglemine izin vermiyorsa
TNC, her zaman yiv merkezinden baglayarak tarama
yapar. Bu durumda tarama sistemi, iki 6lcim noktasi
arasinda guivenli yikseklige hareket etmez.

Déngi tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi
icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Dongu parametresi

= 1. eksen merkezi Q321 (kesin): Calisma dizlemi ana
%222 ekseninde yiv merkezi. Girig araligi -99999,9999 ila MP6140

99999,9999 Yi

2. eksen merkezi Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde yiv merkezi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Yiv genisligi Q311 (artan): Calisma dizleminden / © T
bagimsiz olarak yivin genisligi. Giris araligi 0 ila Q322 K
99999,9999

Olgiim ekseni (1=1. eksen/2=2. eksen) Q272: Olciimiin
yapilacagi eksen: R\
1: Ana eksen = Olgiim ekseni
2: Yan eksen = Olgiim ekseni

+
Q320

Q311

Q321
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 Z A
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

—

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve Q260
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir

garpismanin olamayacag! tarama sistemi ekseninin
koordinatlari. Giris araligi -99999,9999 ila 0261

99999,9999, alternatif olarak PREDEF

x \
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Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama o —
sisteminin 6lglim noktalari arasinda nasil hareket - g
edilmesi gerektigini tespit etme: Oo
0: Olguim yiksekliginde 6lgim noktalari arasinda L >
hareket o
1: Glvenli yukseklikte dlgim noktalari arasinda GD“ 0
hareket o =
Alternatif olarak PREDEF <t g
Tablodaki numara Q305: TNC'nin yiv merkezinin O«

koordinatlarini kaydedecegdi numarayi sifir noktasi
tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve Q303=1
olarak girildiginde TNC, gostergeyi yeni referans
noktasi yiv merkezinde olacak sekilde ayarlar.
Q305=0 ve Q303=0 olarak girildiginde TNC, yiv
merkezlerini sifir noktasi tablosundaki O satirina
yazar. Girig araligi 0 ila 99999

Yeni referans noktas1 Q405 (kesin): TNC'nin belirlenen
yiv merkezini ayarlayacagi 6lcim ekseni
koordinatlari. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Ol¢iim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda veya Preset
tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirler:
0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazar. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini Preset tablosuna
yazar. 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 sistemi
eksenindeki referans noktasini ayarlayip
ayarlamayacagini belirler:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

TS eksenini tarama: Koor. 1. eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢calisma diizleminin ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Giris aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 2. eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢alisma dizleminin yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Giris aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 3. eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinatlar. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 408 YIV MERKEZI REFERANS
NOKTASI

Q321=+50 ;1. EKSEN MERKEZI
Q322=+50 ;2. EKSEN MERKEZI
Q311=25 ;YIV GENISLIGI
Q272=1 ;OLCUM EKSENI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q305=10 ;TABLODAKI NO.
Q405=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;OLCUM DEGERI AKTARIMI
Q381=1 ;TS EKSENI TARAMA
Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
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15.3 CUBUK ORTASI REFERANS
NOKTASI (dongu 409,
DIN/ISO: G409, FCL 3
fonksiyonu)

Dongu akisi

Tarama sistemi donguisti 409, bir gubugun merkez noktasini belirler ve
bu merkez noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, istege bagl
olarak merkez noktayi bir sifir noktasi veya Preset tablosuna da

kaydedebilir. Yi

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngulerine

<=0

TNC, tarama noktalarini dongu verileri ve MP6140 glivenlik
mesafesine gore hesaplar

islem yapilmas|" Sayfa 334) tarama noktasina 1 konumlandirir. (
2 Ardindan tarama sistemi girilen dlgtiim yiksekligine hareket eder ve

ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gergeklestirir

noktasina 2 hareket eder ve orada ikinci tarama islemini
gerceklestirir

4 Sonolarak TNC, tarama sistemini glivenli ylkseklige geri getirir ve

3 Daha sonra tarama sistemi, glivenli yikseklikte bir sonraki tarama g\l

Y

belirlenen referans noktasini déngl parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydetme" Sayfa 360), ardindan gercek degerleri agadida
listelenen Q parametrelerine kaydeder

5 Isterseniz TNC daha sonra ayri bir tarama igleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

Q166 Olgiilen gubuk genigligi gercek degeri

Q157 Merkez eksen konumunun gergek degeri

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat, carpisma tehlikesi!

@ Tarama sistemi ile malzeme arasindaki bir carpismayi
onlemek icin gubuk genisligini tercihen daha biiyiik olarak
girin.

Dongi tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi
icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Dongu parametresi

ae 1. eksen merkezi Q321 (kesin): Calisma dizlemi ana
eksenindeki gubugun merkezi. Girig araligi MP6140
-99999,9999 ila 99999,9999 Y

2. eksen merkezi Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
eksenindeki gubugun merkezi. Giris araligi @
-99999,9999 ila 99999,9999

Cubuk genisligi Q311 (artan): Calisma dizlemindeki
konumdan bagimsiz olarak gubuk genigligi. Girig Q322 \
araligi 0 ila 99999,9999

Olciim ekseni (1=1. eksen/2=2. eksen) Q272: Olciimiin
yapilacagi 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): Olglimiin yapilacagi tarama sistemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas
noktasi). Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve Z A
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

— 3

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve Q260
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin Q261
koordinatlari. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Tablodaki numara Q305: TNC'nin gubuk merkezinin 4@

ol

koordinatlarini kaydedecedi numarayi sifir noktasi
tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve Q303=1
olarak girildiginde TNC, gbstergeyi yeni referans
noktasi cubuk merkezinde olacak sekilde ayarlar.
Q305=0 ve Q303=0 olarak girildiginde TNC, cubuk
merkezini sifir noktasi tablosundaki 0 satirina yazar.
Girig arahgi 0 ila 99999

Yeni referans merkezi Q405 (kesin): TNC'nin
belirlenen gubuk merkezini ayarlayacagi 6lgim
ekseni koordinatlari. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

15.3 CUBUK ORTASI REFERANS NOKTASI (dongui 409, DIN/ISO
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Ol¢iim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans ~ Ornek: NC tiimceleri
noktasinin sifir noktasi tablosunda veya Preset
tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirler:

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi

5 TCH PROBE 409 CUBUK MERKEZI
REFERANS NOKTASI

tablosuna yazar. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini Preset tablosuna
yazar. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

Q321=+50 ;1. EKSEN MERKEZI
Q322=+50 ;2. EKSEN MERKEZI
Q311=25 ;CUBUK GENISLIGI

G409, FCL 3
fonksiyonu)

Q272=1 ;OLCUM EKSENI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q305=10 ;TABLODAKI NO.
Q405=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;OLCUM DEGERI AKTARIMI
Q381=1 ;TS EKSENI TARAMA
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

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama sistemi
eksenindeki referans noktasini ayarlayip
ayarlamayacagini belirler:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

TS eksenini tarama: Koor. 1. eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢alisma dizleminin ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 2. eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢alisma dizleminin yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 3. eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacag! tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinatlar. Temel ayar = 0. Giris aralidi
-99999,9999 ila 99999,9999
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15.4 I DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (déngii 410, DIN/ISO

15.4iC DIKDORTGEN REFERANS
NOKTASI (déngii 410,
DIN/ISO: G410)

G410)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngisi 410 bir dikdértgen cebin merkez noktasini
belirler ve bu merkez noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC,
istege bagli olarak merkez noktayi bir sifir noktasi veya Preset

tablosuna da kaydedebilir. Y A

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngtlerine g

islem yapilmasi" Sayfa 334) tarama noktasina 1 konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verileri ve MP6140 glivenlik
mesafesine gore hesaplar

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgtim ylksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gergeklestirir

3 Daha sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak 6lgiim g\l

yuksekliginde ya da dogrusal olarak guvenli yukseklikte sonraki
tarama noktasina 2 hareket eder ve orada ikinci tarama iglemini
uygular

4 TNC, tarama sistemini tarama noktasi 2 'e ve ardindan tarama
noktasi 4 'e konumlandirir, orada tglincl veya dérdiincu tarama
islemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli ylkseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngu
parametrelerine bagl olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360)

6 isterseniz TNC, daha sonra ayri bir tarama igleminde tarama

sistemi eksenindeki referans noktasini belirler ve gercek degerleri
asagidaki Q parametrelerine kaydeder

ol

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gercek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri
Q154 Ana eksen yan uzunlugu gergek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri

368 Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

&)

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki bir carpismayi
onlemek igin cebin 1. ve 2. yan uzunlugunu tercihen daha
kiigiik olarak girin.

Cep olguleri ve guvenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlandirma iglemine izin vermiyorsa
TNC tarama islemine her zaman cep merkezinden baslar.
Tarama sistemi, dort 6lcim noktasi arasinda guvenli
ylkseklige hareket etmez.

Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi
icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Dongli parametresi

410

1. eksen merkezi Q321 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde cebin merkezi. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

2. eksen merkezi Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde cebin merkezi. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

1. Yan uzunluk Q323 (artan): Calisma duzlemi ana
eksenine paralel cep uzunlugu. Girig araligi O ila
99999,9999

2. Yan uzunluk Q324 (artan): Calisma diizlemi yan
eksenine paralel cep uzunlugu. Girig araligi O ila
99999,9999

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢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'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinatlari. Giris aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama
sisteminin 6lguim noktalari arasinda nasil hareket
edilmesi gerektigini tespit etme:

0: Olgiim yiiksekliginde dlciim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif olarak PREDEF

Tablodaki numara Q305: Numarayi, TNC'nin cep
merkezinin koordinatlarini kaydedecegi sifir noktasi
tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve Q303=1
olarak girildiginde TNC, gbstergeyi yeni referans
noktasi cep merkezinde olacak sekilde ayarlar.
Q305=0 ve Q303=0 olarak girildiginde TNC, cep
merkezini sifir noktasi tablosundaki 0 satirina yazar.
Girig arahigi 0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1 Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen cep merkezini ayarlayacagi ana
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. Giris arahgi
-99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktas1 Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen cep merkezini ayarlayacagi yan
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarim (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda veya Preset
tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirler:
-1: Kullanmayin! Eski programlar okutulduktan sonra
TNC tarafindan girilir (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazar. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini Preset tablosuna
yazar. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama sistemi
eksenindeki referans noktasini ayarlayip
ayarlamayacagini belirler:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

TS eksenini tarama: Koor. 1. eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢alisma dizleminin ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 2. eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢alisma dizleminin yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 3. eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinatlar. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 410 IC DIKDORTGEN REF.

NOK.
Q321=+50 ;1. EKSEN MERKEZI
Q322=+50 ;2. EKSEN MERKEZI
Q323=60 ;1. YAN UZUNLUK
Q324=20 ;2. YAN UZUNLUK
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;sTABLODAKI NO.
;sREFERANS NOKTASI
;REFERANS NOKTASI
;OLCUM DEGERI AKTARIMI
;TS EKSENI TARAMA

;TS EKSENI ICIN 1. KO.

;TS EKSENI ICIN 2. KO.

;TS EKSENI ICIN 3. KO.
;REFERANS NOKTASI

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

G410)
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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)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngisi 411 bir dikdértgen pimin merkez noktasini
belirler ve bu merkez noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC,
istege bagli olarak merkez noktayi bir sifir noktasi veya Preset Y A
tablosuna da kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngtlerine
islem yapilmasi" Sayfa 334) tarama noktasina 1 konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verileri ve MP6140 glivenlik @I:> <:|@
mesafesine gore hesaplar

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgtim yliksekligine hareket eder ve g

ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gergeklestirir
3 Daha sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak 6lgiim 4@

ol

yuksekliginde ya da dogrusal olarak guvenli yukseklikte sonraki
tarama noktasina 2 hareket eder ve orada ikinci tarama iglemini
uygular

4 TNC, tarama sistemini tarama noktasi 3 'e ve ardindan tarama
noktasi 4 'e konumlandirir, orada tglincl veya dérdiincu tarama
islemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli ylkseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngu
parametrelerine bagl olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360)

6 isterseniz TNC, daha sonra ayri bir tarama igleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler ve gercek degerleri
asagidaki Q parametrelerine kaydeder

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gercek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri
Q154 Ana eksen yan uzunlugu gergek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri

372 Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat, carpisma tehlikesi!
@ Tarama sistemi ile malzeme arasindaki bir carpismayi

onlemek i¢in Pimin 1. ve 2. yan uzunlugunu tercihen daha
buyiik girin.

Dongu tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi
icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Dongu parametresi

a1z 1. eksen merkezi Q321 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde pimin merkezi. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

2. eksen merkezi Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde pimin merkezi. Giris aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999

1. Yan uzunluk Q323 (artan): Calisma diizlemi ana
eksenine paralel pim uzunlugu. Giris aralidi O ila
99999,9999

2. Yan uzunluk Q324 (artan): Calisma dizlemi yan
eksenine paralel pim uzunlugu. Giris arahidi O ila
99999,9999

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'a ek olarak etki eder. Girig araligi O ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
¢carpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinatlari. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama
sisteminin 6lguim noktalari arasinda nasil hareket
edilmesi gerektigini tespit etme:

0: Olgiim yiiksekliginde dlciim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif olarak PREDEF

Tablodaki numara Q305: TNC'nin pim merkezi
koordinatlarini kaydedecedi numarayi sifir noktasi
tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve Q303=1
olarak girildiginde TNC, gbstergeyi yeni referans
noktasi pim merkezinde olacak sekilde ayarlar.
Q305=0 ve Q303=0 olarak girildiginde TNC, pim
merkezini sifir noktasi tablosundaki 0 satirina yazar.
Girig arahigi 0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1 Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen pim merkezini ayarlayacagi ana
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. Giris arahgi
-99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktas1 Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen pim merkezini ayarlayacagi yan
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarim (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda veya Preset
tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirler:
-1: Kullanmayin! Eski programlar okutulduktan sonra
TNC tarafindan girilir (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazar. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini Preset tablosuna
yazar. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama sistemi
eksenindeki referans noktasini ayarlayip
ayarlamayacagini belirler:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

TS eksenini tarama: Koor. 1. eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢alisma dizleminin ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 2. eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢alisma dizleminin yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 3. eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinatlar. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 411 DIS DIKDORTGEN REF.

NOK.
Q321=+50 ;1. EKSEN MERKEZI
Q322=+50 ;2. EKSEN MERKEZI
Q323=60 ;1. YAN UZUNLUK
Q324=20 ;2. YAN UZUNLUK
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;sTABLODAKI NO.
;sREFERANS NOKTASI
;REFERANS NOKTASI
;OLCUM DEGERI AKTARIMI
;TS EKSENI TARAMA

;TS EKSENI ICIN 1. KO.

;TS EKSENI ICIN 2. KO.

;TS EKSENI ICIN 3. KO.
;REFERANS NOKTASI

Q305=0
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

G411)
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15.6 DAIRE iG REFERANS NOKTASI
(dongiui 412, DIN/ISO: G412)

G412)

Ddngu akisi

Tarama sistemi donguisii 412 bir daire cebinin (delik) merkez noktasini
belirler ve bu merkez noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC,

istege bagli olarak merkez noktay! bir sifir noktasi veya Preset Y A
tablosuna da kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngtlerine
islem yapilmas|" Sayfa 334) tarama noktasina 1 konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verileri ve MP6140 glivenlik
mesafesine gore hesaplar

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgtim yliksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gerceklestirir.
TNC, taramaydniuni programlanan baslangi¢ agisina bagl bir
sekilde otomatik olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi dairesel sekilde ya 6lgim yiiksekliginde
ya da guvenli yiikseklikte bir sonraki tarama noktasina 2 hareket
eder ve ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini tarama noktasi 2'e ve ardindan tarama
noktasi 4'e konumlandirir, orada tguncu veya dérdincu tarama
islemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini giivenli ylkseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini déngl parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydetme" Sayfa 360), ardindan gercek degerleri asagida
listelenen Q parametrelerine kaydeder

6 Isterseniz TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

¥

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gercek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri
Q153 Cap gercek degeri
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat, carpisma tehlikesi!
@ Tarama sistemi ile malzeme arasinda bir ¢carpismayi

onlemek igin nominal cep ¢apini (delik) tercihen daha
kiigiik olacak sekilde girin.

G412)

Cep olguleri ve guvenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlandirma iglemine izin vermiyorsa
TNC tarama islemine her zaman cep merkezinden baslar.
Tarama sistemi, dort 6lcim noktasi arasinda guvenli
ylkseklige hareket etmez.

Q247 aci adimini ne kadar kiicUk programlarsaniz TNC,
referans noktasini o kadar hatali hesaplar. En kuglk giris
degeri: 5°.

Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi
icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Dongli parametresi

a12 1. eksen merkezi Q321 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde cebin merkezi. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999 Yi
2. eksen merkezi Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde cebin merkezi. Q322 = 0 olarak

programlarsaniz TNC, delik merkez noktasini pozitif Y
eksenine hizalar; Q322'yi 0'a esit esit olmayacak
sekilde programlarsaniz TNC, delik merkez noktasini Q322
nominal pozisyona hizalar. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Nominal ¢ap Q262: Daire cebinin yaklasik ¢api (delik).
Degeri tercihen daha kuguk girin. Giris araligi 0 ila
99999,9999

Baslangi¢ acis1 Q325 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agi. Giris
araligi -360,0000 ila 360,0000

Ac¢1 adim1 Q247 (artan): iki 6lglim noktasi arasindaki
acl; agl adiminin 6n isareti, tarama sisteminin sonraki
Ol¢iim noktasina hareket ettigi dénme yonini belirler
(- = saat yonlinde). Yaylari 6lgmek isterseniz agl
adimini 90° degerinden daha kiiglk olarak
programlayin. Girig araligi -120,0000 ila 120,0000

Q262

<V

Q321
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Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglimiin yapilacagi tarama sistemi z
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,

— 3

MP6140'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir

koordinatlari. Girig araligi -99999,9999 ila

¢arpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin 4@
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama

. Q260
: Q261
: g -
MP6140 X
+
Q320

sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil hareket
edilmesi gerektigini tespit etme:

0: Olciim yiiksekliginde &lgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif olarak PREDEF

Tablodaki numara Q305: Numarayi, TNC'nin cep
merkezinin koordinatlarini kaydedecegi sifir noktasi
tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve Q303=1
olarak girildiginde TNC, gbstergeyi yeni referans
noktasi cep merkezinde olacak sekilde ayarlar.
Q305=0 ve Q303=0 olarak girildiginde TNC, cep
merkezini sifir noktasi tablosundaki 0 satirina yazar.
Girig arahgi 0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1t Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen cep merkezini ayarlayacagi ana
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktas1 Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen cep merkezini ayarlayacagi yan
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. Giris aralgi
-99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda veya Preset
tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirler:
-1: Kullanmayin! Eski programlar okutulduktan sonra
TNC tarafindan girilir (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazar. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini Preset tablosuna
yazar. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @




TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama sistemi
eksenindeki referans noktasini ayarlayip
ayarlamayacagini belirler:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

TS eksenini tarama: Koor. 1. eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢alisma dizleminin ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 2. eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢alisma dizleminin yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 3. eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinatlar. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Olciim noktalarmn sayisi (4/3) Q423: TNC'nin, deligi 4
veya 3 tarama ile Olglip 6lgmeyecegini belirler:

4: 4 6lgiim noktasi kullan (standart ayar)

3: 3 6lcim noktas! kullan

Siiriis tiirii? Dogru=0/Daire=1 Q365: Guvenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkinlestiginde tarama
sisteminin hangi hat fonksiyonuyla 6lgiim noktalarinin
arasinda hareket edecegini belirleme:

0: Olgiim noktalarinin arasinda bir dogrunun (izerinde
surme

1: Olclim noktalarinin arasinda daire kesiti capi
Uzerinde dairesel sekilde siirme

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 412 IC DAIRE REF. NOK.
Q321=+50 ;1. EKSEN MERKEZI
Q322=+50 ;2. EKSEN MERKEZI
Q262=75 ;NOMINAL CAP
Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI
Q247=+60 ;ACI ADIMI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;sTABLODAKI NO.
;sREFERANS NOKTASI
;sREFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;OLCUM DEGERI AKTARIMI
Q381=1 ;TS EKSENI TARAMA
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
Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q365=1 ;SURUS TURU

Q305=12
Q331=+0
Q332=+0

" @
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15.7 DIS DAIRE REFERANS
NOKTASI (déngii 413,
DIN/ISO: G413)

Dongu akisi

Tarama sistemi dongusu 413, bir dairesel pimin merkez noktasini
belirler ve merkez noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, istege
bagli olarak merkez noktay! bir sifir noktasi veya Preset tablosuna da
kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngtlerine
islem yapilmasi" Sayfa 334) tarama noktasina 1 konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verileri ve MP6140 glivenlik
mesafesine gore hesaplar

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgtim ylksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gerceklestirir.
TNC, tarama yonlni programlanan baslangi¢ agisina bagh bir
sekilde otomatik olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi dairesel sekilde ya 6lgim yiiksekliginde
ya da guvenli ylkseklikte bir sonraki tarama noktasina 2 hareket
eder ve ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini tarama noktasi 2'e ve ardindan tarama
noktasi 4'e konumlandirir, orada tg¢uincu veya dérdincu tarama
islemini uygular

5 Sonolarak TNC, tarama sistemini glvenli yiikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini déngl parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydetme" Sayfa 360), ardindan gergek degerleri asadida
listelenen Q parametrelerine kaydeder

6 isterseniz TNC daha sonra ayri bir tarama igleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Y

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gercek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri
Q153 Cap gercek degeri

380 Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Dikkat, carpisma tehlikesi!

@ Tarama sistemi ile malzeme arasindaki bir carpismayi
onlemek igin pimin nominal ¢apini tercihen daha biiytik
girin.

Dongu tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi
icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Q247 aci adimini ne kadar kiicUk programlarsaniz TNC,
referans noktasini o kadar hatali hesaplar. En kuglk giris
degeri: 5°.

Dongu parametresi

a13 1. eksen merkezi Q321 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde pimin merkezi. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

2. eksen merkezi Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde pimin merkezi. Q322 = 0 olarak
programlarsaniz TNC, delik merkez noktasini pozitif Y
eksenine hizalar; Q322'yi 0'a esit esit olmayacak
sekilde programlarsaniz TNC, delik merkez noktasini
nominal pozisyona hizalar. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Nominal ¢ap Q262: Pimin yaklasik ¢api. Degeri
tercihen daha buiytik girin. Giris araligi 0 ila
99999,9999

Baslangic acis1 Q325 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agl. Giris
araligi -360,0000 ila 360,0000

Ag¢1 adim Q247 (artan): Iki 8lgiim noktasi arasindaki
agl; agl adiminin 6n isareti, tarama sisteminin sonraki
Ol¢iim noktasina hareket ettigi dénme yonini belirler
(- = saat yénlinde). Yaylari 6lgmek isterseniz agl
adimini 90° degerinden daha kiiglik olarak
programlayin. Girig araligi -120,0000 ila 120,0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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Q322

Yi

Q262

Q321

<V
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Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglimiin yapilacagi tarama sistemi

ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas Z A
noktasi). Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin

koordinatlari. Girig araligi -99999,9999 ila >
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama

: T Q260
= |
: Q261|:
=
MP6140 X
Q320

sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil hareket
edilmesi gerektigini tespit etme:

0: Olciim yiiksekliginde &lgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif olarak PREDEF

Tablodaki numara Q305: TNC'nin pim merkezi
koordinatlarini kaydedecegi numarayi sifir noktasi
tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve Q303=1
olarak girildiginde TNC, gbstergeyi yeni referans
noktasi pim merkezinde olacak sekilde ayarlar.
Q305=0 ve Q303=0 olarak girildiginde TNC, pim
merkezini sifir noktasi tablosundaki 0 satirina yazar.
Girig arahgi 0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1t Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen pim merkezini ayarlayacagi ana
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktas1 Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen pim merkezini ayarlayacagi yan
eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. Giris aralgi
-99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda veya Preset
tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirler:
-1: Kullanmayin! Eski programlar okutulduktan sonra
TNC tarafindan girilir (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazar. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini Preset tablosuna
yazar. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @




TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama sistemi
eksenindeki referans noktasini ayarlayip
ayarlamayacagini belirler:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

TS eksenini tarama: Koor. 1. eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢alisma dizleminin ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 2. eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢alisma dizleminin yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir. Giris aralidi -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 3. eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinatlar. Temel ayar = 0

Ol¢iim noktalarinin sayisi (4/3) Q423: TNC'nin, pimi 4
veya 3 tarama ile dlgcecegini belirler:

4: 4 6lgim noktasi kullan (standart ayar)

3: 3 6lcim noktasi kullan

Siiriis tiirii? Dogru=0/Daire=1 Q365: Giivenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkinlestiginde tarama
sisteminin hangi hat fonksiyonuyla 6lgiim noktalarinin
arasinda hareket edecegini belirleme:

0: Olclim noktalarinin arasinda bir dogrunun {izerinde
suirme

1: Olclim noktalarinin arasinda daire kesiti capi
Uzerinde dairesel sekilde siirme

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 413 DIS DAIRE REF. NOK.
Q321=+50 ;1. EKSEN MERKEZI
Q322=+50 ;2. EKSEN MERKEZI
Q262=75 ;NOMINAL CAP
Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI
Q247=+60 ;ACI ADIMI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;sTABLODAKI NO.
;sREFERANS NOKTASI
;sREFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;OLCUM DEGERI AKTARIMI
Q381=1 ;TS EKSENI TARAMA
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
Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q365=1 ;SURUS TURU

Q305=15
Q331=+0
Q332=+0

" @
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15.8 DIS KOSENIN REFERANS NOKTASI (déngii 414, DIN/ISO

15.8 DIS KOSENIN REFERANS
NOKTASI (déngii 414,
DIN/ISO: G414)

Dongu akisi

Tarama sistemi donglsu 414, iki dogrunun kesisim noktasini belirler
ve bu kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlar. TNC, istege
bagli olarak kesisim noktasini bir sifir noktasina veya Preset tablosuna Y *
kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve |
I

konumlandirma mantigi (bakynyz "Tarama sistemi dongtilerine
islem yapilmasi" Sayfa 334) ile ilk tarama noktasina
konumlandirir (bkz. sag Ustteki resim). TNC, bu sirada tarama
sistemini ilgili hareket yoéniinlin tersine guivenlik mesafesine kadar

hareket ettirir
2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgiim yuksekligine hareket eder ve g g

ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gergeklesgtirir.
TNC, tarama yoniini programlanan 3. 6lgim noktasina bagl bir
sekilde otomatik olarak belirler

Y

3 Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina 2 hareket
eder ve orada ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini tarama noktasi 2'e ve ardindan tarama
noktasi 4'e konumlandirir, orada Uglincl veya dérdincu tarama Y YAk
islemini uygular

5 Sonolarak TNC, tarama sistemini guivenli yukseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngu
parametrelerine bagl olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360), algilanan kdselerin koordinatlari
asagida siralanan Q parametrelerine kaydeder X X

6 isterseniz TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler v Yf

Parametre numarasi Anlami ﬁ @ é@ | | D ﬁ ﬁ
Q151 Ana eksen kdsesi gergek degeri <:©‘

48

o)
o)
o)
o=y

Q152 Yan eksen kosesi gercek degeri

384 Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Dongi tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi

icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

TNC ilk dogruyu daima ¢alisma diizlemi yan ekseni

yoniinde olger.

ve = Olgim noktalarinin konumu tzerinden TNC'nin
referans noktasini yerlestirdigi kése belirlenir (bkz. sag
ortadaki resim ve asagidaki tablo).

=

G414)

x

>\

Koése X koordinati Y koordinati

A nokta . noktadan daha nokta 3. noktadan daha
blylktir kiigUktlr

B nokta . noktadan daha nokta 3. noktadan daha
ktguktr kiigUktlr

C nokta 3. noktadan daha nokta 3. noktadan daha
ktguktur biyudktir

D nokta 3. noktadan daha nokta 3. noktadan daha
blyuktir biyuktir
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15.8 DIS KOSENIN REFERANS NOKTASI (déngii 414, DIN/ISO

G414)

Dongu parametresi

414

386

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

1. eksen mesafesi Q326 (artan): Calisma dizleminin
ana eksenindeki birinci ve ikinci 6lgim noktasi
arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila 99999,9999

1. eksen 3. dl¢iim noktas1 Q296 (kesin): Calisma
diizleminin ana eksenindeki liglincli tarama
noktasinin koordinatlari. Girig aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999

2. eksen 3. dl¢iim noktas1 Q297 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki Gi¢lincli tarama
noktasinin koordinatlari. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

2. eksen mesafesi Q327 (artan): Calisma dizleminin
yan eksenindeki U¢tncl ve doérdincu 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'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinatlari. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @
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Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama -~
sisteminin 6lglim noktalari arasinda nasil hareket S
edilmesi gerektigini tespit etme: <
0: Olguim yiksekliginde 6lgim noktalari arasinda 0
hareket

1: Guvenli yikseklikte 6l¢giim noktalari arasinda -~
hareket

Alternatif olarak PREDEF

Temel devri uygulama Q304: TNC'nin malzeme
dengesizligini bir temel devir ile dengeleyip
dengelemeyecegini belirler:

0: Temel devri uygulama

1: Temel devri uygula

Tablodaki numara Q305: TNC'nin késenin
koordinatlarini kaydedecegdi numarayi sifir noktasi
tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve Q303=1
olarak girildiginde TNC, goéstergeyi yeni referans
noktasi kosede olacak sekilde ayarlar. Q305=0 ve
Q303=0 olarak girildiginde TNC, kdseyi sifir noktasi
tablosundaki O satirina yazar. Girig arahigi 0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1 Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen kdseyi ayarlayacagi ana eksenin
koordinatlari. Temel ayar = 0. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktas1 Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen kdseyi ayarlayacagi yan eksenin
koordinatlari. Temel ayar = 0. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda veya Preset
tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirler:
-1: Kullanmayin! Eski programlar okutulduktan sonra
TNC tarafindan girilir (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazar. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini Preset tablosuna
yazar. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

15.8 DIS KOSENIN REFERANS NOKTASI (déngii 414, DIN/ISO
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G414)

15.8 DIS KOSENIN REFERANS NOKTASI (dongu 414, DIN/ISO

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama sistemi
eksenindeki referans noktasini ayarlayip
ayarlamayacagini belirler:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

TS eksenini tarama: Koor. 1. eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢calisma diizleminin ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Giris aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 2. eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢alisma dizleminin yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Giris aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 3. eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinatlar. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 414 DIS KOSE REF. NOK.

Q263=+37 ;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+7 ;1. NOKTA 2. EKSEN
Q326=50 ;MESAFE 1. EKSEN
Q296=+95 ;3. NOKTA 1. EKSEN
Q297=+25 ;3. NOKTA 2. EKSEN
Q327=45 ;MESAFE 2. EKSEN
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q304=0 ;TEMEL DEVIR
Q305=7 ;TABLODAKI NO.

Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;OLCUM DEGERI AKTARIMI
Q381=1 ;TS EKSENI TARAMA
Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



15.9iC KOSE REFERANS NOKTASI

(déngii 415, DIN/ISO: G415)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi dongusu 415, iki dogrunun kesisim noktasini belirler

ve bu kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlar. TNC, istege

bagli olarak kesisim noktasini bir sifir noktasina veya Preset tablosuna
kaydedebilir.

1

TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantigi (bakynyz "Tarama sistemi déngdlerine
islem yapilmasi" Sayfa 334) ile déngude tanimladiginiz ilk tarama
noktasina 1 konumlandirir (bkz. sag Ustteki resim). TNC, bu sirada
tarama sistemini ilgili hareket yoniinin tersine glivenlik mesafesine
kadar hareket ettirir

Ardindan tarama sistemi girilen 6lgiim ylksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gergeklestirir.
Tarama yon(, kése numarasina baglidir

Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina 2 hareket
eder ve orada ikinci tarama islemini uygular

TNC, tarama sistemini tarama noktasi 'e ve ardindan tarama
noktasi 4'e konumlandirir, orada uguincu veya dérdincu tarama
islemini uygular

Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yiikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 dongu
parametrelerine bagli olarak igler (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360), algilanan kdselerin koordinatlari
asagida siralanan Q parametrelerine kaydeder

isterseniz TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

G415)

Yi

ol

Q151 Ana eksen kosesi gergek degeri

Q152 Yan eksen kosesi gergek degeri
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15.9 I KOSE REFERANS NOKTASI (déngii 415, DIN/ISO

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

G415)

Déngi tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi
@ icin bir alet cagirma islemi 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

1. eksen mesafesi Q326 (artan): Calisma dizleminin
ana eksenindeki birinci ve ikinci 6lgim noktasi
arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila 99999,9999 Q308=1 Q308=2

2. eksen mesafesi Q327 (artan): Calisma dizleminin Q264 2 ® \
yan eksenindeki tiglincli ve dordiincii 6lgiim noktasi AR
arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila 99999,9999

1
Kose Q308: TNC'nin referans noktasini ayarlayacagi Q263
koésenin numarasi. Giris araligi 1 ila 4

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'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

— 3

Q260

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin Q261
koordinatlari. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

>\

390 Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama —
sisteminin 6lglim noktalari arasinda nasil hareket 2
edilmesi gerektigini tespit etme: <
0: Olguim yiksekliginde 6lgim noktalari arasinda (D
hareket

1: Guvenli yikseklikte 6l¢giim noktalari arasinda —~
hareket

Alternatif olarak PREDEF

Temel devri uygulama Q304: TNC'nin malzeme
dengesizligini bir temel devir ile dengeleyip
dengelemeyecegini belirler:

0: Temel devri uygulama

1: Temel devri uygula

Tablodaki numara Q305: TNC'nin késenin
koordinatlarini kaydedecegdi numarayi sifir noktasi
tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve Q303=1
olarak girildiginde TNC, goéstergeyi yeni referans
noktasi kosede olacak sekilde ayarlar. Q305=0 ve
Q303=0 olarak girildiginde TNC, kdseyi sifir noktasi
tablosundaki O satirina yazar. Girig arahigi 0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1 Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen kdseyi ayarlayacagi ana eksenin
koordinatlari. Temel ayar = 0. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktas1 Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen kdseyi ayarlayacagi yan eksenin
koordinatlari. Temel ayar = 0. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda veya Preset
tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirler:
-1: Kullanmayin! Eski programlar okutulduktan sonra
TNC tarafindan girilir (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazar. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini Preset tablosuna
yazar. 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 sistemi
eksenindeki referans noktasini ayarlayip
ayarlamayacagini belirler:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

TS eksenini tarama: Koor. 1. eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢calisma diizleminin ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Giris aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 2. eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢alisma dizleminin yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir. Giris aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 3. eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinatlar. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 415 iC KOSE REF. NOK.

Q263=+37 ;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+7 ;1. NOKTA 2. EKSEN
Q326=50 ;MESAFE 1. EKSEN
Q296=+95 ;3. NOKTA 1. EKSEN
Q297=+25 ;3. NOKTA 2. EKSEN
Q327=45 ;MESAFE 2. EKSEN
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q304=0 ;TEMEL DEVIR

Q305=7 ;TABLODAKI NO.

Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;OLCUM DEGERI AKTARIMI
Q381=1 ;TS EKSENI TARAMA
Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



15.10DELIKLi DAIRENIN ORTA

NOKTASININ REFERANS
NOKTASI (dongu 416,
DIN/ISO: G416)

Dongu akisi

Tarama sistemi déngusui 416, bir delikli dairenin merkez noktasini (ig
deligi 6lgerek hesaplar ve bu merkez noktayi referans noktasi olarak
ayarlar. TNC, istege bagli olarak merkez noktay! bir sifir noktasi veya
Preset tablosuna da kaydedebilir.

1

TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantigi (bakynyz "Tarama sistemi déngulerine
islem yapiimas|" Sayfa 334) ile ilk deligin 1 merkez noktasina
konumlandirir

Ardindan tarama sistemi girilen 6lgtim yUksekligine hareket eder ve
ilk delik merkez noktasini dort tarama Uizerinden belirler

Daha sonra tarama sistemi tekrar glivenli yiikseklige hareket eder
ve kendini ikinci deligin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir

TNC, tarama sistemini girilen dlgiim ylksekligine hareket ettirir ve
ikinci delik merkez noktasini dort tarama Gzerinden belirler

Daha sonra tarama sistemi glivenli yikseklige geri gider ve
kendisini Gguncu deligin = girilen merkez noktasina konumlandirir

TNC, tarama sistemini girilen 6lgim ylksekligine hareket ettirir ve
dort tarama Gzerinden Uglincu delik merkez noktasini belirler

Son olarak TNC, tarama sistemini givenli yiikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini déngl parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydetme" Sayfa 360), ardindan gercek degerleri asagida
listelenen Q parametrelerine kaydeder

isterseniz TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

G416)

¥

416, DIN/ISO

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gercek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri
Q153 Delikli daire ¢api gergek degeri

HEIDENHAIN iTNC 530
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G416)

416, DIN/ISO

15.10 DELIKLI DAIRENIN ORTA NOKTASININ REFERANS NOKTASI (dongu

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Déngi tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi
icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Ddéngu parametresi

418

X
oo

394

1. eksen merkezi Q273 (kesin): Calisma dizlemi ana
eksenindeki delikli dairenin merkezi (nominal deger).
Girig arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

2. eksen merkezi Q274 (kesin): Calisma duzlemi yan
eksenindeki delikli dairenin merkezi (nominal deger).
Girig arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

Nominal ¢ap Q262: Delikli dairenin ¢apinin degerini
yaklasik olarak girme. Delik ¢capi ne kadar kiciukse
nominal ¢capi o kadar dikkatli girmeniz gerekir. Giris
araligi 0 ila 99999,9999

1. deligin acis1 Q291 (kesin): Calisma dizlemindeki
birinci delik merkez noktasinin kutupsal koordinat
acisi. Giris arahgi -360,0000 ila 360,0000

2. deligin agis1 Q292 (kesin): Calisma dizlemindeki
ikinci delik merkez noktasinin kutupsal koordinat
acisi. Giris arahgi -360,0000 ila 360,0000

3. deligin agis1 Q293 (kesin): Calisma dizlemindeki
Uclincu delik merkez noktasinin kutupsal koordinat
acisi. Giris arahgi -360,0000 ila 360,0000

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgiimiin yapilacagi tarama sistemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas
noktasi). Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinatlari. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Tablodaki numara Q305: TNC'nin delikli daire
merkezinin koordinatlarini kaydedecegi numarayi sifir
noktasi tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0 ve
Q303=1 olarak girildiginde TNC, gostergeyi yeni
referans noktasi delikli daire merkezinde olacak
sekilde ayarlar. Q305=0 ve Q303=0 olarak girildiginde
TNC, delikli daire merkezini sifir noktasi tablosundaki
0 satirina yazar. Girig araligi 0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1 Q331 (kesin):
TNC'nin belirlenen delikli daire merkezini ayarlayacagi
ana eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. Giris aralidi
-99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @
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Yan eksenin yeni referans noktas1 Q332 (kesin):
TNC'nin belirlenen delikli daire merkezini ayarlayacagi
yan eksenin koordinatlari. Temel ayar = 0. Girig araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda veya Preset
tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirler:
-1: Kullanmayin! Eski programlar okutulduktan sonra
TNC tarafindan girilir (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazar. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini Preset tablosuna
yazar. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama sistemi
eksenindeki referans noktasini ayarlayip
ayarlamayacagini belirler:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini

ongli
G416)

416, DIN/ISO

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 416 DELIKLI DAIRE
MERKEZININ REF. NOK.

ayarlar
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
ayarlar

TS eksenini tarama: Koor. 1. eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi calisma duzleminin ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir. Giris aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 2. eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacagi ¢alisma duzleminin yan eksendeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir. Giris aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999

TS eksenini tarama: Koor. 3. eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
ayarlanacag! tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinatlar. Temel ayar = 0. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140'a ek olarak ve sadece tarama sistemi
eksenindeki referans noktasinin taranmasi sirasinda
etki eder. Girig araligi 0 ila 99999,9999, alternatif
olarak PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530

Q273=+50 ;ORTA 1 EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2 EKSEN

Q262=90 ;NOMINAL CAP

Q291=+34 ;1. DELiGIN ACISI

Q292=+70 ;2. DELiGIiN ACISI
Q293=+210;3. DELIGIN ACISI

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q305=12 ;TABLODAKI NO.

Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;OLCUM DEGERI AKTARIMI
Q381=1 ;TS EKSENI TARAMA
Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+50 ;2. TS EKSENI ICIN KO.
Q384=+0 ;3. TS EKSENI ICIN KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

15.10 DELIKLI DAIRENIN ORTA NOKTASININ REFERANS NOKTASI (d
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DIN/ISO

15.11 TARAMA SISTEMI EKSENI REFERANS NOKTASI (dongi 417,

15.11TARAMA SiSTEMi EKSENI

REFERANS NOKTASI (déngii
417, DIN/ISO: G417)

Dongu akisi

Tarama sistemi dongusu 417, tarama sistemi eksenindeki herhangi bir
koordinati 6lger ve bu koordinati referans noktasi olarak belirler. TNC,
Olgulen koordinati istege bagli olarak bir sifir noktasi veya Preset
tablosuna da yazabilir.

1

TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngtlerine
islem yapilmasi" Sayfa 334) programlanan tarama noktasina
konumlandirir. TNC bu sirada tarama sistemini pozitif tarama
sistemi ekseni yoniinde givenlik mesafesine kadar kaydirir

Ardindan tarama sistemi, tarama sistemi ekseninde tarama
noktasinin girilen koordinatina hareket eder 1 ve basit bir tarama
Uzerinden gergek pozisyonu belirler

Son olarak TNC, tarama sistemini giivenli ylikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngu
parametrelerine (bakynyz "Hesaplanan referans noktasini
kaydetme" Sayfa 360) bagli olarak isler, gergek degeri listelenen Q
parametresine kaydeder

Parametre numarasi Anlami

z

mOo——

Q260

'V

Q160 Olgiilen noktanin gergek degeri

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

396

icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz. TNC, daha

@ Déngi tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi
sonra referans noktasini bu eksende belirler.

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @




Dongli parametresi

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

3. eksen 1. 6lgiim noktas1 Q294 (kesin): Tarama sistemi
eksenindeki ilk tarama noktasinin koordinatlari. Giris
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinatlari. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Tablodaki numara Q305: Numarayi TNC'nin
koordinati kaydedecegi sifir noktasi tablosuna/Preset
tablosuna girin. Q305=0 ve Q303=1 olarak girildiginde
TNC, gostergeyi yeni referans noktasi taranan
yuzeyde olacak sekilde otomatik olarak ayarlar.
Q305=0 ve Q303=0 olarak girildiginde TNC,
koordinatlar sifir noktasi tablosundaki O satirina
yazar. Girig araligi 0 ila 99999

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinatlar. Temel ayar = 0. Giris aralidi
-99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda veya Preset
tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirler:
-1: Kullanmayin! Eski programlar okutulduktan sonra
TNC tarafindan girilir (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazar. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini Preset tablosuna
yazar. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 417 TS. EKSENI REF. NOK.
Q263=+25 ;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+25 ;1. NOKTA 2. EKSEN
Q294=+25 ;1. NOKTA 3. EKSEN
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q305=0 ;TABLODAKI NO.

Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;OLCUM DEGERI AKTARIMI
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DIN/ISO

15.124 DELIGIN MERKEZiINDEKI

REFERANS NOKTASI (déngii
418, DIN/ISO: G418)

Dongu akisi

Tarama sistemi donglsu 418, ilgili iki delik merkez noktasina ait
baglanti dogrularinin kesisim noktasini hesaplar ve bu kesisim
noktasini referans noktasi olarak ayarlar. TNC, istege bagh olarak
kesisim noktasini bir sifir noktasina veya Preset tablosuna
kaydedebilir.

1

TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantigi (bakynyz "Tarama sistemi déngiilerine
islem yapilmas|" Sayfa 334) ile ilk deligin 1 merkezine
konumlandirir

Ardindan tarama sistemi girilen 6lgim ylksekligine hareket eder ve
ilk delik merkez noktasini dort tarama tzerinden belirler

Daha sonra tarama sistemi tekrar guivenli yiikseklige hareket eder
ve kendini ikinci deligin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir

TNC, tarama sistemini girilen 6l¢ciim yiksekligine hareket ettirir ve
ikinci delik merkez noktasini dort tarama (izerinden belirler

TNC 3. ve 4. islemi delikler 3 ve 4 igin tekrarlar

Son olarak TNC, tarama sistemini giivenli yikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngu
parametrelerine bagl olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360) . TNC, referans noktasini delik
merkez noktasi baglanti hatlarinin 1/2 ve 2/4 kesisim noktasi
olarak hesaplar ve gercek degerleri asagida listelenen Q
parametrelerine kaydeder

isterseniz TNC daha sonra ayri bir tarama igleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

¥

N'MERKEZINDEKI REFERANS NOKTASI (dongu 418,

15.12 4 DELIGI

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen kesisim noktasi gercek degeri

Q152 Yan eksen kesisim noktasi gercek degeri

398 Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi
icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Doéngu parametresi

1. eksen 1. merkezi Q268 (kesin): Calisma dlzlemiana
ekseninde 1. deligin merkez noktasi. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

2. eksen 1. merkezi Q269 (kesin): Calisma dizlemi yan
ekseninde 1. deligin merkez noktasi. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

1. eksen 2. merkezi Q270 (kesin): Calisma dlzlemiana
ekseninde 2. deligin merkez noktasi. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

2. eksen 2. merkezi Q271 (kesin): Calisma dizlemi yan
ekseninde 2. deligin merkez noktasi. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

1. eksen 3. merkezi Q316 (kesin): Calisma dlzlemiana
ekseninde 3. deligin merkez noktasi. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

2. eksen 3. merkezi Q317 (kesin): Calisma dizlemi yan
ekseninde 3. deligin merkez noktasi. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

1. eksen 4. merkezi Q318 (kesin): Calisma dlzlemiana
ekseninde 4. deligin merkez noktasi. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

2. eksen 4. merkezi Q319 (kesin): Calisma dizlemi yan
ekseninde 4. deligin merkez noktasi. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglimiin yapilacagi tarama sistemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas
noktasi). Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinatlari. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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N'MERKEZINDEKI REFERANS NOKTASI (dongu 418,

15.12 4 DELIGI

G418)

DIN/ISO
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Tablodaki numara Q305: Numaray! TNC'nin baglanti
hatlari kesisim noktasinin koordinatlarini kaydedecegi
sifir noktasi tablosuna/Preset tablosuna girin. Q305=0
ve Q303=1 olarak girildiginde TNC, gostergeyi yeni
referans noktasi baglanti hatlarinin kesisim
noktasinda olacak sekilde otomatik olarak ayarlar.
Q305=0 ve Q303=0 olarak girildiginde TNC, baglanti
hatlari kesisim noktasinin koordinatlarini sifir noktasi
tablosundaki O satirina yazar. Girig aralig

0 ila 99999

Ana eksenin yeni referans noktas1t Q331 (kesin):
TNC'nin baglanti hatlarinin belirlenen kesisim
noktasini ayarlayacagi ana eksenin koordinatlari.
Temel ayar = 0. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Yan eksenin yeni referans noktas1 Q332 (kesin):
TNC'nin baglanti hatlarinin belirlenen kesisim
noktasini ayarlayacagi yan eksenin koordinatlari.
Temel ayar = 0. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Olciim degeri aktarim (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda veya Preset
tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirler:
-1: Kullanmayin! Eski programlar okutulduktan sonra
TNC tarafindan girilir (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360)

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazar. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini Preset tablosuna
yazar. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama sistemi Ornek: NC tiimceleri a
eksenindeki referans noktasini ayarlayip -—
ayar|amayacag|n| belirler: 5 TCH PROBE 418 4 DELIK REF. NOK. *
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q268=+20 ;1. EKSEN 1. MERKEZI (D
ayarlar

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q269=+25 ;1. MERKEZ 2. EKSEN 6
ayarlar Q270=+150;2. MERKEZ 1. EKSEN )
TS eksenini tarama: Koor. 1. eksen Q382 (kesin): Q271=+25 ;2. MERKEZ 2. EKSEN -
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde P
ayarlanacagi ¢alisma dizleminin ana eksenindeki Q316=+150;3. MERKEZ 1. EKSEN —
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1 Q317=+85 ;3. MERKEZ 2. EKSEN (]

oldugunda etkilidir
Q318=+22 ;4. MERKEZ 1. EKSEN

TS eksenini tarama: Koor. 2. eksen Q383 (kesin): Q319=+80 ;4. MERKEZ 2. EKSEN

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde

ayarlanacagi ¢alisma diizleminin yan eksendeki Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 . =
oldugunda etkilidir. Giris araligi -99999,9999 ila L e NI s DL
99999,9999 Q305=12 ;TABLODAKI NO.

TS eksenini tarama: Koor. 3. eksen Q384 (kesin): Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde = ;

ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama el ’l}EF]?RANS {VOKTASI
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda Q303=+1 ;OLCUM DEGERI AKTARIMI
etkilidir. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Q381=1 ;TS EKSENI TARAMA

TS ekseni yeni referans noktas1vQ333 (kesi.n): TNC'nin Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO. .
referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi

eksenindeki koordinatlar. Temel ayar = 0. Giris aralig Q383=150 ;2. TS EKSENI ICIN KO.
-99999,9999 ila 99999,9999 Q384=+0 ;3. TS EKSENI ICIN KO.

Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI

N MERKEZINDEKI REFERANS NOKTASI (dongu 418,

15.12 4 DELIGi

HEIDENHAIN iTNC 530 401 @



15.13 TEK BIR EKSENIN REFERANS NOKTASI (dongu 419, DIN/ISO

15.13TEK BIR EKSENIN REFERANS
NOKTASI (déngii 419,
DIN/ISO: G419)

G419)

Dongu akisi

Tarama sistemi dongulsl 419, secebilir bir eksendeki herhangi bir
koordinati 6lger ve bu koordinati referans noktasi olarak ayarlar. TNC,
Olgulen koordinati istege bagli olarak bir sifir noktasi veya Preset
tablosuna da yazabilir.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngtlerine
islem yapilmasi" Sayfa 334) programlanan tarama noktasina
konumlandirir. TNC bu sirada tarama sistemini, programlanan
tarama yonunun tersine glivenlik mesafesine kadar kaydirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yliksekligine hareket eder
ve basit bir tarama islemiyle gergek pozisyonu belirler

3 Sonolarak TNC, tarama sistemini guivenli yukseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngu
parametrelerine bagl olarak isler (bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme" Sayfa 360)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

Doéngil tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi
@ icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Birden ¢ok eksende referans noktasini Preset tablosuna
yazmak i¢in déngli 419'u birden fazla kez kullanirsaniz
déngi 419'un 6nceden yazdigi Preset numarasini dongu
419'un her bir kullaniminin ardindan etkinlestirmeniz
gerekir (etkin Preset'in lizerine yazarsaniz gerekli degildir).

402 Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @

MP6140 + Q320 +
Q267
Y -
Q272=2
Q264 @
N\ =
X
Q263 Q272=1




Doéngu parametreleri

419

<[

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

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'a ek olarak etki eder. Giris araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! tarama sistemi ekseninin
koordinatlari. Giris aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Olciim ekseni (1...3: 1=ana eksen) Q272: Olgiimiin
gerceklestirilecegi eksen:

1: Ana eksen = Olgiim ekseni

2: Yan eksen = Olgiim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olglim ekseni

Eksen diizenleri

Etkin tarama

MP6140 + Q320

Q272=2

+
Q267

Q264 2

N2

Q263

Q272=1

G419)

+

Q272=3 Q267

Q261

<[oom

Q260

Q272=1

sQi;;t;r:i:sekseni: g!gzl_lllza:a1 eksen: g%l;lzy:r; eksen:
z X Y
Y z X
X Y z

HEIDENHAIN iTNC 530

15.13 TEK BIR EKSENIN REFERANS NOKTASI (dongu 419, DIN/ISO
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15.13 TEK BIR EKSENIN REFERANS NOKTASI (dongu 419, DIN/ISO

Hareket yonii Q267: Tarama sisteminin malzemeye
hareket edecegi yon:

-1: Negatif hareket yonu

+1: Pozitif hareket yo6ni

Tablodaki numara Q305: Numaray! TNC'nin
koordinati kaydedecegi sifir noktasi tablosuna/Preset
tablosuna girin. Q305=0 ve Q303=1 olarak girildiginde
TNC, gostergeyi yeni referans noktasi taranan
yuzeyde olacak sekilde otomatik olarak ayarlar.
Q305=0 ve Q303=0 olarak girildiginde TNC,
koordinatlari sifir noktasi tablosundaki O satirina
yazar. Girig araligi 0 ila 99999

Yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin referans
noktasini ayarlayacagi koordinatlar. Temel ayar = 0.
Girig arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

Olciim degeri aktarim (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda veya Preset
tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirler:
-1: Kullanmayin! bakynyz "Hesaplanan referans
noktasini kaydetme", Sayfa 360

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazar. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir

1: Belirlenen referans noktasini Preset tablosuna
yazar. Referans sistemi, makine koordinat sistemidir
(REF sistemi)

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 419 TEK BIR EKSENIN REF.

NOK.
Q263=+25 ;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+25 ;1. NOKTA 2. EKSEN
Q261=+25 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q272=+1 ;OLCUM EKSENI
Q267=+1 ;HAREKET YONU
Q305=0 ;TABLODAKI NO.
Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;OLCUM DEGERI AKTARIMI

Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti @



Ornek: Daire segmenti merkezine ve malzeme iist kenarina referans noktasi ayarlama

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 69 Z

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tarama sistemi eksenini belirlemek icin 0 aletini cagirma

15.13 TEK BiR EKSENIN REFERANS NOKTASI (dongii 419, DIN/ISO
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2 TCH PROBE 413 DIS DAIRE REF. NOK.
Q321=+25 ;1. EKSEN MERKEZI
Q322=+25 ;2. EKSEN MERKEZI
Q262=30 ;NOMINAL CAP
Q325=+90 ;BASLANGIC ACISI
Q247=+45 ;ACI ADIMI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+10 ;GUVENLI YUOKSEKLIK

G419)

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q305=0 ;TABLODAKI NO.
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+10 ;REFERANS NOKTASI
Q303=+0 ;OLCUM DEGERI AKTARIMI
Q381=1 ;TS EKSENI TARAMA
Q382=+25 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+25 ;2. TS EKSENI ICIN KO.
Q384=+25 ;3. TS EKSENI ICIN KO.
Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q365=1 ;SURUS TURU

3 CALL PGM 35K47
4 END PGM CYC413 MM

15.13 TEK BIR EKSENIN REFERANS NOKTASI (dongu 419, DIN/ISO

406

Dairenin merkez noktasi: X koordinati

Dairenin merkez noktasi: Y koordinati

Dairenin capl

1. tarama noktasi igin kutupsal koordinat agisi

2 ile 4 arasindaki tarama noktalarini hesaplamak icin agi adimi
Olgiimiin yapildi§i tarama sistemi ekseninin koordinatlari
MP6140'a ek glivenlik mesafesi

Tarama sistemi ekseninin carpismadan hareket edebilecegi
yukseklik

Olgiim noktalari arasinda giivenli yiikseklige hareket etmeyin

Gosterge belirleme

X'teki gostergeyi 0'a ayarlama

Y'deki gostergeyi 10'a ayarlama

Gosterge ayarlanacagi igin fonksiyon olmadan
TS ekseninde de referans noktasi ayarlama
Tarama noktasi X koordinati

Tarama noktasi Y koordinati

Tarama noktasi Z koordinati

Z'deki gostergeyi 0'a ayarlama

Olgiim noktasi sayisi

Yay Uzerine veya bir sonraki tarama noktasina lineer olarak
konumlandirma

Calisma programini gagirma
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Ornek: Malzeme iist kenari ve delikli dairenin merkezine referans noktasi ayarlama

G419)

Olgiilen delikli daire merkez noktasi, daha sonra
kullaniimak Gzere bir Preset tablosuna

yazilmalidir. Y A Y A

0 BEGIN PGM CYC416 MM

1 TOOL CALL 69 Z Tarama sistemi eksenini belirlemek icin 0 aletini gagirma
2 TCH PROBE 417 TS. EKSENI REF. NOK. Tarama sistemi ekseninde referans noktasi ayarlamak igin dongu
tanimlamasi
Q263=+7,5;1. 1. EKSEN NOKTASI Tarama noktasi: X koordinati
Q264=+7,5;1. NOKTA 2. EKSEN Tarama noktasi: Y koordinati
Q294=+25 ;1. NOKTA 3. EKSEN Tarama noktasi: Z koordinati
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI MP6140'a ek glivenlik mesafesi
Q260=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK Tarama sistemi ekseninin carpismadan hareket edebilecegi .
yukseklik
Q305=1 ;TABLODAKI NO. Z koordinatini 1. satira yazma
Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI Tarama sistemi eksenini 0'a ayarlama
Q303=+1 ;OLCUM DEGERI AKTARIMI Makineye sabit koordinat sistemini temel alan hesaplanmis referans

noktasini (REF sistemi) PRESET.PR Preset tablosuna kaydetme

15.13 TEK BIR EKSENIN REFERANS NOKTASI (dongu 419, DIN/ISO
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G419)

15.13 TEK BIR EKSENIN REFERANS NOKTASI (dongu 419, DIN/ISO

3 TCH PROBE 416 DELIKLI DAIRE
MERKEZININ REF. NOK.

Q273=+35 ;1. EKSEN MERKEZI
Q274=+35 ;2. EKSEN MERKEZI
Q262=50 ;NOMINAL CAP
Q291=+90 ;1. DELIGIN ACISI

Q292=+180;2. DELIGIN ACISI
Q293=+270;3. DELIGIN ACISI

Q261=+15 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q305=1 ;TABLODAKI NO.
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCUM DEGERI AKTARIMI

Q381=0 ;TS EKSENI TARAMA

Q382=+0 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+0 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.

Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

4 CYCL DEF 247 REFERANS NOKTASI
BELIRLEME

Q339=1 ;REFERANS NOKTASI
NUMARASI

6 CALL PGM 35KLZ
7 END PGM CYC416 MM

408

Delikli dairenin merkez noktasi: X koordinati
Delikli dairenin merkez noktasi: Y koordinati
Delikli dairenin ¢api

1. tarama noktasi igin Delik merkez noktasi 1 igin kutupsal koordinat
acisi

2. tarama noktasi igin Delik merkez noktasi ~ igin kutupsal koordinat
acisi

3. tarama noktasi igin Delik merkez noktasi = igin kutupsal koordinat
acisi

Olguimiin yapildigi tarama sistemi ekseninin koordinatlari

Tarama sistemi ekseninin ¢carpismadan hareket edebilecegi
yukseklik

Delikli daire merkezini (X ve Y) 1. satira yazma

Makineye sabit koordinat sistemini temel alan hesaplanmis referans
noktasini (REF sistemi) PRESET.PR Preset tablosuna kaydetme

TS ekseninde referans noktasi belirleme
Fonksiyon olmadan

Fonksiyon olmadan

Fonksiyon olmadan

Fonksiyon olmadan

MP6140'a ek glivenlik mesafesi

Dongli 247 ile yeni Preset etkinlestirme

Calisma programini ¢agirma
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Tarama sistem
donguleri: Malzemelerin
otomatik kontrolu

i




16.1 Temel bilgiler

16.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, malzemeleri otomatik 6l¢ebilecediniz on iki adet dénglyi

kullanima sunar:

Dongii

Yazilim tusu Sayfa

0 REFERANS DUZLEMI Bir koordinatin
secilebilir bir eksende 6lglimesi

4[5

Sayfa 416

1 KUTUPSAL REFERANS DUZLEMI
Bir noktanin élglilmesi, agi Gzerinden
tarama yonu

1_PA

Sayfa 417

420 ACI OLCUMU Aciyi calisma
dizleminde dlgme

Sayfa 419

421 DELIK OLCUMU Bir deligin
konumunu ve ¢apini élgme

Sayfa 422

422 DIS DAIRE OLCUMU Daire
seklindeki pimin konumunu ve ¢apini
olgme

Sayfa 426

423 IC DIKDORTGEN OLCUMU
Dikdortgen cebin konumunu,
uzunlugunu ve genisligini 6lgme

Sayfa 429

424 DIS DIKDORTGEN OLCUMU
Dikdértgen pimin konumunu,
uzunlugunu ve genisligini 6lcme

Sayfa 432

425 [C GENISLIK OLCUMU (2. yazilim
tusu seviyesi) Yiv genisligini igten 6lgme

Sayfa 436

426 DIS CUBUK OLCUMU (2. yazilim
tusu seviyesi) Cubugu distan élgme

Sayfa 439

427 KOORDINATLARIN 6LCUMU
(2. yazilim tusu seviyesi) Segilebilir
eksende istege bagl koordinati 6lgme

Sayfa 442

430 DELIKLI DAIRE OLCUMU
(2. yazilim tusu seviyesi) Delikli daire
konumunu ve gapini 6lgme

Sayfa 445

431 DUZLEM OLCUMU (2. yazilim tusu
seviyesi) Bir diizlemin A ve B eksen
acisini 6lgme

Sayfa 448
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Olgiim sonuglarini kaydetme

Malzemeleri otomatik olarak dlgebileceginiz (istisna: Dongi 0 ve 1)
bitiin donguler igin TNC tarafindan bir 6lgiim protokolU
olusturabilirsiniz. llgili tarama déngiisiinde TNC'nin sunlari yapmasini
tanimlayabilirsiniz:

Olgiim protokoliinii bir dosyaya kaydetmesini
Olgiim protokoliinii ekranda gériintiileyip program akisini kesmesini
higbir 6lgiim protokollnin olusturulmamasini

Olciim protokoliinii bir dosyaya kaydetmek isterseniz TNC, verileri
standart olarak ASCII dosyasi bigiminde 6lgiim programini islediginiz
dizine kaydeder. Alternatif olarak 6lgim protokoliinl veri arayiizi ile
dogrudan bir yaziciya gonderebilir veya bir bilgisayara
kaydedebilirsiniz. Bunun i¢in Print fonksiyonunu (araylz
konfiglirasyon menisiinde) RS232:\ olarak ayarlayin (ayrica bkz.
kullanici el kitabi, MOD fonksiyonlari, "Veri araylzini olusturma").

dongiiniin uygulanmasi sirasinda etkin olan sifir noktasini
baz alir. Ek olarak koordinat sistemi bir dizlemde
cevrilebilir veya 3D KIRMIZI ile déndurdlebilir. Bu
durumlarda TNC, 6l¢iim sonuglarini ilgili etkin koordinat
sistemine donusturdr.

Q Protokol dosyasinda listelenen tiim élgim degerleri, ilgili

Olgiim protokoliintin giktisini veri aray(izii lizerinden
almak isterseniz HEIDENHAIN'iIn TNCremo veri aktarimi
yazilimini kullanin.

HEIDENHAIN iTNC 530

16.1 Temel bilgiler
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16.1 Temel bilgiler

Ornek: Tarama déngiisii 421 igin protokol dosyast:

Tarama dongiisii 421 deligi 6lgme 6lgiim protokolii

Tarih: 30.06.2005
Saat: 6:55:04
Olgim programi: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Nominal degerler:

Ana eksen merkezi: 50.0000
Yan eksen merkezi: 65.0000
Cap: 12.0000

Onceden belirlenen sinir degerler:

Ana eksen merkezinin maksimum 6l¢isu: 50.1000
Ana eksen merkezinin minimum &élgisi: 49.9000
Yan eksen merkezinin maksimum 6lg¢isu: 65.1000
Yan eksen merkezinin minimum 6lgisi: 64.9000
En buyik delik dlgiisti: 12.0450

En kiglk delik 6lgiisti: 12.0000

Gergek degerler:Merkez
Ana eksen: 50.0810

Yan eksen merkezi: 64.9530
Cap: 12.0259

Sapmalar:

Ana eksen merkezi: 0.0810
Yan eksen merkezi: -0.0470
Cap: 0.0259

Diger dlgiim sonuglari: Olgiim yiiksekligi: -5.0000

Olgiim protokolii sonu
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Q parametrelerinde 6lgiim sonuglari

TNC, ilgili tarama dongusu 6lgiim sonuglarini Q150 ile Q160
arasindaki global olarak etkili Q parametrelerine kaydeder. Nominal
degerden sapmalar; Q161 ile Q166 arasindaki parametrelere
kaydedilir. Her bir ddngu taniminda belirtilen sonug¢ parametresi
tablosuna dikkat edin.

Ek olarak TNC déngii tanimlamada ilgili déngliniin yardimci resminde
sonug parametrelerini de gosterir (bkz. sag Ustteki resim). Burada agik
renkli sonug parametresi ilgili giris parametresine aittir.

Olgiim durumu

Bazi déngulerde global olarak etki eden Q180 ile Q182 arasindaki Q
parametreleri Uzerinden 6lgiim durumunu sorgulayabilirsiniz:

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

Olciim degerlerinden biri toleransin disindaysa TNC ek islem veya
iskarta uyaricisini etkinlestirir. Hangi 6lgciim sonucunun toleransin
disinda oldugunu belirlemek igin ek olarak élcim protokolini dikkate
alin veya ilgili 6l¢ciim sonuglarini (Q150 ila Q160) sinir degerlerine gore
kontrol edin.

Dongl 427'de TNC standart olarak bir dig élgiim (pim) yaptiginizi
varsayar. En biyulk ve en kigiik 6l¢ segimini tarama yoniyle
baglantili olarak yapmaniz durumunda 6l¢gim durumunu
dizeltebilirsiniz.
TNC, higbir tolerans degeri ya da buyuklik/kiguklik
@ Olgusu girmeseniz bile durum gostergesini ayarlar.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Temel bilgiler

Tolerans denetimi

Cogu malzeme kontroli déngiistiinde TNC'nin bir tolerans denetimi
yapmasini ayarlayabilirsiniz. Bunun igin déngl tanimlama sirasinda
gerekli sinir degerleri tanimlamaniz gerekir. Tolerans denetimi yapmak
istemezseniz bu parametreleri 0 olarak girin (= 6n ayarl deger)

Alet denetimi

Baz malzeme kontroli déngulerinde TNC'nin bir alet denetimi
yapmasini ayarlayabilirsiniz. Bu durumda TNC sunlari denetler:

Nominal degerden sapmalar nedeniyle (Q16x'deki degerler) alet
yaricapinin duzeltilip dizeltiimeyecegini

Nominal degerden sapmalarin (Q16x'deki degerler) aletin kiriima
toleransindan buiyik olup olmadigini

Alet diizeltme

Alet tablosu etkinken

Doénglide alet denetimini devreye alirsaniz: Q330
degderini 0'a esit olmayacak sekilde girin veya bir alet adi
belirleyin. Alet adi girisini yazilim tusu tzerinden
segebilirsiniz, TNC sag tirnak isaretini daha fazla
gOstermez.

@ Fonksiyon sadece su durumlarda calisir:

Birden fazla diizeltme 6lgiiml uygularsaniz TNC, olgtilen
sapmay! alet tablosunda kayith degere ekler.

TNC, élcllen sapmanin énceden belirlenen tolerans degerinin
icerisinde bulunmasi durumunda bile alet tablosunun DR siitunundaki
alet yarigapini daima duzeltir. Ek islem yapmanizin gerekip
gerekmedigini NC programinizda Q181 parametresi ile
sorgulayabilirsiniz (Q181=1: Ek islem gerekli).

Ayrica dongu 427 icin sunlar gegerlidir:

Olciim ekseni olarak etkin ¢alisma diizleminin bir ekseni
tanimlanmigsa (Q272 = 1 veya 2) TNC 6nceden agiklanan sekilde
bir alet yarigapi diizeltmesi uygular. TNC, diizeltme yonini
tanimlanan hareket yéniine gore belirler (Q267)

Olclim ekseni olarak tarama sistemi ekseni secilmigse (Q272 = 3)
TNC bir alet uzunluk diizeltmesi uygular
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Alet kirnlma denetimi

O Fonksiyon sadece su durumlarda galigir:

Alet tablosu etkinken

Alet denetimini dongtide agarsaniz (Q330'u, 0'a esit
olmayacak sekilde girin)

Girilen alet numarasi igin tabloda RBREAK kirilma

toleransi 0'dan buytk olarak girilmisse (ayrica bkz.
kullanici el kitabi, bolim 5.2 "Alet verileri")

Olciilen sapma aletin kiriima toleransindan biiyiikse TNC bir hata
mesajl verir ve program akisini durdurur. Ayni zamanda alet
tablosunda aleti bloke eder (stitun TL = L).

Olgiim sonuglari igin referans sistemi
TNC, tim 6lgiim sonuglarini sonug parametresi ve (gerekirse

kaydirilan ve/veya déndurilen) etkin koordinat sistemindeki protokol
dosyasina verir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.2 REFERANS DUZLEMI (déngii 0, DIN/ISO

G55)

16.2 REFERANS DUZLEMI (déngii 0,
DIN/ISO: G55)

Ddngu akisi

1 Tarama sistemi, bir 3D hareketinde acil besleme ile (deger
MP6150'den alinir) dénglide programlanan 6n pozisyona 1 gider

2 Daha sonra tarama sistemi, tarama islemini tarama beslemesiyle
(MP6120) uygular. Tarama yéniu dongtide belirlenir

3 TNC pozisyonu belirledikten sonra tarama sistemi tarama isleminin
baslangi¢ noktasina geri gider ve 6lgulen koordinati bir Q
parametresine kaydeder. TNC ek olarak tarama sisteminin agma
sinyali sirasinda yer aldigi pozisyon koordinatlarini Q115 ile Q119
arasindaki parametrelere kaydeder. TNC, bu déngiideki
parametrelerin degerleri icin tarama pimi uzunlugunu ve yarigcapini
dikkate almaz

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

Dikkat, carpigsma tehlikesi!
Tarama sistemini, programlanan 6n pozisyona hareket

sirasinda meydana gelebilecek bir carpigmayi
engelleyecek sekilde konumlandirin.

Doéngu parametresi

° Sonug i¢in parametre no.: Koordinat degerinin atandigi
4a 3 Q parametresinin numarasini girin. Girig araligi 0 ila
1999

Tarama ekseni/tarama yonii: Eksen segim tusunu
kullanarak veya ASCII klavyesi ve tarama yoni 6n
isareti Uzerinden tarama eksenini girin. ENT tusuyla
onaylayin. Tim NC eksenlerinin giris aralig

Pozisyon nominal degeri: Tarama sistemin 6n
konumlandirmasi igin tim koordinatlari eksen segim
tuslar veya ASCII klavyesi Gzerinden girin. Girig
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Girisi sonlandirma: ENT tusuna basin

416 Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @
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Ornek: NC tiimceleri

67 TCH PROBE 0.0 REFERANS DUZLEMI Q5 X-

68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5



16.3 Kutupsal REFERANS DUZLEMI
(dongu 1)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi dongusu 1 istediginiz bir tarama yoninde
malzemedeki herhangi bir pozisyonu belirler.

1 Tarama sistemi, bir 3D hareketinde acil besleme ile (deger
MP6150'den alinir) déngiide programlanan 6n pozisyona 1 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 isleminin
baslangi¢ noktasina geri gider. TNC, tarama sisteminin agma
sinyali sirasindaki pozisyonunun koordinatlarini Q115 ile Q119
arasindaki parametrelere kaydeder.

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

Dikkat, carpisma tehlikesi!
@ Tarama sistemini, programlanan 6n pozisyona hareket

sirasinda meydana gelebilecek bir carpismayi
engelleyecek sekilde konumlandirin.

Doénglide tanimlanmis tarama ekseni tarama diizlemini
@ 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

. )N Tarama ekseni: Eksen secim tusunu kullanarak veya
ASCII klavyesi lizerinden tarama eksenini girin. ENT
tusuyla onaylayin. Girig araligi X, Y veya Z

Tarama acisi: Tarama sisteminin hareket edecegi
tarama eksenine bagli agi. Girig araligi -180,0000 ila
180,0000

Pozisyon nominal degeri: Tarama sistemin 6n
konumlandirmasi igin tim koordinatlari eksen segim
tuslari veya ASCII klavyesi Gzerinden girin. Girig
arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

Girisi sonlandirma: 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
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16.4 ACI OLGUMU (déngii 420,
DIN/ISO: G420)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi déngtisu 420, herhangi bir dogrunun ¢alisma dizlemi
ana ekseniyle kesisme agisini belirler.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngulerine
islem yapiimas|" Sayfa 334) programlanan tarama noktasina
konumlandirir. TNC, bu sirada tarama sistemini giivenlik mesafesi
kadar belirlenen hareket yoniniin tersine hareket ettirir

2 Ardindan tarama sistemi girilen dlgtiim yiksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gergeklestirir

3 Son olarak tarama sistemi bir sonraki tarama noktasina 2 hareket
eder ve ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini tekrar glivenli yikseklige konumlandirir ve
belirlenen agly1 asagidaki Q parametresine kaydeder:

G420)

Parametre numarasi Anlami
Q150 Calisma dlzlemi ana eksenine bagl
olgllen agi

vi

o)

>\

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

Dongu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi
@ icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Tarama sistemi ekseni = 6lgim ekseni olarak
tanimlanmissa acgi A ekseni yoniinde olglilecekse Q263 ile
Q265'i esit olarak secin. Agi B ekseni yoninde élcilecekse
Q263 ile Q265'i esit olmayacak sekilde segin.

HEIDENHAIN iTNC 530
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G420)

16.4 ACI OLGUMU (déngii 420, DIN/ISO

Dongu parametresi

aze

L

420

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

1. eksen 2. dl¢iim noktas1 Q265 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. ol¢iim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma
diizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim ekseni Q272: Olglimiin yapilacagi eksen:
1: Ana eksen = Olgiim ekseni

2: Yan eksen = Olciim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olgiim ekseni

Q266
Q264

Q272=2

T
D

+
Q267

MP6140
+
Q320

Q263

Q265

=

X
Q272=1
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Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye
hareket edecegi yon:

-1:Negatif hareket yonii zh
+1:Pozitif hareket y6ni

G420)

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglimiin yapilacag 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, Q261
MP6140'a ek olarak etki eder. Giris araligi 0 ila N
99999,9999, alternatif olarak PREDEF 4@%

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999,
alternatif olarak PREDEF Ornek: NC tiimceleri

— 3

Q260

<V

Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama 5 TCH PROBE 420 ACI OLCUMU
sisteminin 6lgiim noktalari arasinda nasil hareket

edilmesi gerektigini tespit etme: Q263=+10 ;1. NOKTA 1. EKSEN
0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalar arasinda Q264=+10 ;1. NOKTA 2. EKSEN
hareket 2 :

1: Giivenli ylkseklikte élgiim noktalari arasinda Q265=+15 ;2. NOKTA 1. EKSEN

hareket

=+95 ;2. .
Alternatif olarak PREDEF Q266=+95 ’2“ NO"KTA 2. EKSEN
.. o _ Q272=1 ;OLCUM EKSENI
Ol¢iim protokolii Q281: TNC'nin bir lgiim protokoliini —
olusturup olusturmayacagini belirler: Q267=-1 ;HAREKET YONU

0: Olgum protokoli olusturma Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

1: Olglim protokolii olustur: TNC, TCHPR420.TXT .

protokol dosyasini standart olarak dlgim Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
programinizin kayith oldugu dizine kaydeder Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK
2: Program akigini kes ve 6lglim protokoliini TNC . - o
ekraninda goriintiile. NC baslat ile programi devam Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
ettirir HAREKET

Q281=1 ;O0LCUM PROTOKOLU

16.4 AGI OLCUMU (déngii 420, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 421 @



16.5 DELIK OLGCUMU (déngii 421, DIN/ISO

G421)

16.5 DELIK OLGUMU (déngii 421,
DIN/ISO: G421)

Ddngu akisi

Tarama sistemi déngulisli 421, bir deligin merkez noktasi ve ¢apini
belirler (daire cebi). lgili tolerans degerlerini déngiide tanimlarsaniz
TNC, bir nominal-gercek deger kargilastirmasi gerceklestirir ve
sapmalari sistem parametrelerine kaydeder.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngtlerine
islem yapilmas|" Sayfa 334) tarama noktasina 1 konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verileri ve MP6140 glivenlik
mesafesine gore hesaplar

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgtim yliksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gerceklestirir.
TNC, tarama y6nini programlanan baslangi¢ agisina bagh bir
sekilde otomatik olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi dairesel sekilde ya 6lgtim yiiksekliginde
ya da guvenli yikseklikte bir sonraki tarama noktasina 2 hareket
eder ve ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini tarama noktasi 2 'e ve ardindan tarama
noktasi 4 'e konumlandirir, orada tg¢lncl veya dérdincu tarama
islemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini tekrar gtivenli ylkseklige
konumlandirir ve gergek deger ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerine kaydeder:

Yi

'V

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gercek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri
Q153 Cap gercek degeri

Q161 Ana eksen merkezi sapmasi
Q162 Yan eksen merkezi sapmasi
Q163 Cap sapmasi

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

Déngi tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi
@ icin bir alet cagirma iglemi programlamalisiniz.

Aci adimini ne kadar kuguk programlarsaniz TNC, delik
Olgulerini o kadar hatali hesaplar. En kiglk giris degeri: 5°.

422 Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @




Dongu parametresi -
N

21 1. eksen merkezi Q273 (kesin): Calisma dizlemi ana MPG140 <3
(@11 ekseninde deligin merkezi. Giris araligi -99999,9999 ()

e
ila 99999,9999 Yi Mzzo

2. eksen merkezi Q274 (kesin): Calisma diizlemi yan

ekseninde deligin merkezi. Giris araligi -99999,9999

ila 99999,9999

Nominal ¢ap Q262: Deligin ¢apini girin. Giris araligi Q274280 9| &2
0 ila 99999,9999 3188
Baslangic acis1 Q325 (kesin): Calisma dizlemi ana

ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agl. Giris

araligi -360,0000 ila 360,0000 —
A¢1 adim Q247 (artan): Iki 8lgiim noktasi arasindaki X

acl, act adiminin 6n isareti galisma yonuni belirler Oy
(- = saat yonu). Yaylar 6lgmek isterseniz agi adimini
90° degerinden daha kiicuk olarak programlayin. Girig
araligi -120,0000 ila 120,0000

16.5 DELIK OLGUMU (ddngii 421, DIN/ISO

HEIDENHAIN iTNC 530 423 @



16.5 DELIK OLGCUMU (déngii 421, DIN/ISO

G421)

424

Tarama sistemi eksenindeki dl¢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'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999,
alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama
sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil hareket
edilmesi gerektigini tespit etme:

0: Olciim yiiksekliginde &lgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif olarak PREDEF

En biiyiik delik dl¢iisii Q275: Deligin izin verilen en
biyuk capi (daire cebi). Girig araligi 0 ila 99999,9999

En kiigiik delik ol¢iisii Q276: Deligin izin verilen en
kicUk capi (daire cebi). Girig araligi 0 ila 99999,9999

1. eksen merkezi tolerans degeri Q279: Calisma
dizlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

2. eksen tolerans degeri merkezi Q280: Calisma
dizlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @

—

Q261

Q260

ol




Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir dlgiim protokolini
olusturup olugsturmayacagini belirler:

0: Olgiim protokolii olusturma

1: Olglim protokolii olustur: TNC, TCHPR421.TXT
protokol dosyasini standart olarak dlgim
programinizin kayitl oldugu dizine kaydeder

2: Program akisini kes ve 6lgim protokoliini TNC
ekraninda gortntile. NC baslat ile programi devam
ettirir

Tolerans hatasinda PGM durdur Q309: TNC'nin
tolerans asmalarinda program akisini kesip bir hata
mesajl verip vermeyecegini belirler:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme

1: Program akigini kes, hata mesajl ver

Denetim aleti Q330: TNC'nin bir alet denetimi
gerceklestirip gerceklestirmeyecegini belirler
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 414). Giris araligi O ila
32767,9; alternatif olarak en fazla 16 karaktere sahip
alet adi

0: Denetim etkin degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Olciim noktalarmn sayisi (4/3) Q423: TNC'nin, deligi 4
veya 3 tarama ile 6lgup dlgmeyecegini belirler:

4: 4 6lgim noktasi kullan (standart ayar)

3: 3 6lgim noktasi kullan

Siiriis tiirii? Dogru=0/Daire=1 Q365: Giivenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkinlestiginde tarama
sisteminin hangi hat fonksiyonuyla 6lgiim noktalarinin
arasinda hareket edecegini belirleme:

0: Olgiim noktalarinin arasinda bir dogrunun tizerinde
sur

1: Olclim noktalarinin arasinda daire kesiti capi
Uzerinde dairesel sekilde siir

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 421 DELIK OLCUMU

Q273=+50 ;1. EKSEN MERKEZI
Q274=+50 ;2. EKSEN MERKEZI
Q262=75 ;NOMINAL CAP
Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI
Q247=+60 ;ACI ADIMI

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q275=75,12;EN BUYUK OLCU
Q276=74,95;EN KUCUK OLCU
Q279=0,1 ;1. MERKEZ TOLERANSI
0280=0,1 ;2. MERKEZ TOLERANSI
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURDUR
Q330=0 ;ALET

Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI

Q365=1 ;SURUS TURU

G421)

16.5 DELIK OLGUMU (ddngii 421, DIN/ISO
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16.6 DIS DAIRE OLGUMU (déngii 422, DIN/ISO

G422)

16.6 DIS DAIRE OLCUMU (déngii
422, DIN/ISO: G422)

Ddngu akisi

Tarama sistemi déngulislii 422, bir dairesel pimin merkez noktasi ve
capini belirler. lgili tolerans degerlerini déngiide tanimlarsaniz TNC,
bir nominal-gercek deger karsilastirmasi gerceklestirir ve sapmalari
sistem parametrelerine kaydeder.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngtlerine
islem yapilmas|" Sayfa 334) tarama noktasina 1 konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verileri ve MP6140 glivenlik
mesafesine gore hesaplar

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgtim yliksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gerceklestirir.
TNC, tarama y6nini programlanan baslangi¢ agisina bagh bir
sekilde otomatik olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi dairesel sekilde ya 6lgim yiiksekliginde
ya da guvenli yikseklikte bir sonraki tarama noktasina 2 hareket
eder ve ikinci tarama islemini uygular

4 TNC, tarama sistemini tarama noktasi 2 'e ve ardindan tarama
noktasi 4 'e konumlandirir, orada tg¢lncl veya dérdincu tarama
islemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini tekrar gtivenli ylikseklige
konumlandirir ve gergek deger ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerine kaydeder:

¥

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gercek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri
Q153 Cap gercek degeri

Q161 Ana eksen merkezi sapmasi
Q162 Yan eksen merkezi sapmasi
Q163 Cap sapmasi

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

=)

426

Déngi tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi
icin bir alet cagirma iglemi programlamalisiniz.

Aci adimini ne kadar kiguk programlarsaniz TNC pim
6lcusiint o kadar hatali olarak hesaplar. En kuglk giris
degeri: 5°.

Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @



Dongli parametresi

azz 1. eksen merkezi Q273 (kesin): Calisma dizlemi ana
(@] ekseninde pimin merkezi. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999 YA

2. eksen merkezi Q274 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde pimin merkezi. Girig araligi -99999,9999 ila Q247
99999,9999 sy

Nominal ¢ap Q262: Pimin ¢apini girme. Giris araligi Q2740280 e % “.C12325
0 ila 99999,9999 !

Baslangic acis1 Q325 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agl. Giris
araligi -360,0000 ila 360,0000

G422)

Q278
Q262
Q277

ol

A¢1 adim Q247 (artan): Iki 8lgiim noktasi arasindaki
acl; agl adiminin 6n isareti, calisma yénunu belirler QR 7=k
(- = saat yon(). Yaylan 6lgmek isterseniz agi adimini
90° degerinden daha kiicuk olarak programlayin. Girig
aralidi -120,0000 ila 120,0000

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglimiin yapilacagi tarama sistemi

ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas Z A
noktasi). Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve

tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila Y
99999,9999, alternatif olarak PREDEF ]

S Q260

O
N
[}
=

B

16.6 DIS DAIRE OLCUMU (déngii 422, DIN/ISO

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir

garpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin N
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999, 4@%

<V

alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama
sisteminin 6lguim noktalari arasinda nasil hareket
edilmesi gerektigini tespit etme:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalar arasinda
hareket

1: Guvenli ylUkseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif olarak PREDEF

En biiyiik pim ol¢iisii Q277: izin verilen en bilyiik pim
¢apl. Girig araligi 0 ila 99999,9999

En kiiciik pim ol¢iisii Q278: izin verilen en kiigiik pim
capl. Girig araligi 0 ila 99999,9999

1. eksen merkezi tolerans degeri Q279: Calisma
dizlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

2. eksen tolerans degeri merkezi Q280: Calisma
dizlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530 427 @



G422)

16.6 DIS DAIRE OLCUMU (dongti 422, DIN/ISO

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir dlgiim protokoliini
olusturup olugturmayacagini belirler:

0: Olgiim protokolii olusturma

1: Olglim protokolii olustur: TNC, TCHPR422.TXT
protokol dosyasini standart olarak dlcim
programinizin kayith oldugu dizine kaydeder

2: Program akigini kes ve 6lglim protokoliini TNC
ekraninda goruntile. NC baslat ile programi devam
ettirir

Tolerans hatasinda PGM durdur Q309: TNC'nin
tolerans agsmalarinda program akisini kesip bir hata
mesajl verip vermeyecegini belirler:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver

Denetim aleti Q330: TNC'nin bir alet denetimi
gerceklestirip gergeklestirmeyecedini belirler
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 414). Giris aralidi 0 ila
32767,9; alternatif olarak en fazla 16 karaktere sahip
alet adi

0: Denetim etkin degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Olciim noktalarinn sayisi (4/3) Q423: TNC'nin, pimi 4
veya 3 tarama ile dlgecegini belirler:

4: 4 6lgim noktasi kullan (standart ayar)

3: 3 6lgim noktasi kullan

Siiriis tiirii? Dogru=0/Daire=1 Q365: Givenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkinlestiginde tarama
sisteminin hangi hat fonksiyonuyla 6lgiim noktalarinin
arasinda hareket edecegini belirleme:

0: Olgiim noktalarinin arasinda bir dogrunun (izerinde
sur

1: Olclim noktalarinin arasinda daire kesiti cap!
Uizerinde dairesel sekilde sir

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 422 DIS DAIRE OLCUMU

Q273=+50 ;1. EKSEN MERKEZI
Q274=+50 ;2. EKSEN MERKEZI
Q262=75 ;NOMINAL CAP
Q325=+90 ;BASLANGIC ACISI
Q247=+30 ;ACI ADIMI

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q277=35,15;EN BUYUK OLCU
Q278=34,9 ;EN KUCUK OLCU
Q279=0,05;1. MERKEZ TOLERANSI
Q280=0,05;2. MERKEZ TOLERANSI
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURDUR
Q330=0 ALET

Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q365=1 ;SURUS TURU

Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @



16.7 iC DIKDORTGEN OLCUMU
(déngii 423, DIN/ISO: G423)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi déngulist 423, hem merkez noktasini hem de bir
dikdértgen cebinin uzunlugunu ve genisligini belirler. ilgili tolerans
degerlerini donglide tanimlarsaniz TNC, bir nominal-gercek deger
karsilastirmasi gerceklestirir ve sapmalari sistem parametrelerine
kaydeder.

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmas|" Sayfa 334) tarama noktasina 1 konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini dongu verileri ve MP6140 glivenlik
mesafesine gore hesaplar

2 Ardindan tarama sistemi girilen dlgiim yiksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gergeklestirir

3 Daha sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak 6lgim
yuksekliginde ya da dogrusal olarak giivenli ylikseklikte sonraki
tarama noktasina 2 hareket eder ve orada ikinci tarama islemini
uygular

4 TNC, tarama sistemini tarama noktasi = 'e ve ardindan tarama
noktasi 4 'e konumlandirir, orada ugtincu veya dérdincl tarama
islemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini tekrar glivenli yiikseklige
konumlandirir ve gergek deger ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerine kaydeder:

G423)

Yi

x \

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gercek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri
Q154 Ana eksen yan uzunlugu gercek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri
Q161 Ana eksen merkezi sapmasi

Q162 Yan eksen merkezi sapmasi

Q164 Ana eksen yan uzunlugu sapmasi
Q165 Yan eksen yan uzunlugu sapmasi

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.7 IC DIKDORTGEN OLGCUMU (déngii 423, DIN/ISO

G423)

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

=)

Doéngil tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi
icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Cep olctleri ve glivenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlandirma iglemine izin vermiyorsa
TNC tarama islemine her zaman cep merkezinden baslar.
Tarama sistemi, dort 6lcim noktasi arasinda guvenli
yukseklige hareket etmez.

Doéngu parametresi

423

(=

430

1. eksen merkezi Q273 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde cebin merkezi. Giris aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999

2. eksen merkezi Q274 (kesin): Calisma duizlemi yan
ekseninde cebin merkezi. Giris aralig1 -99999,9999 ila
99999,9999

1. yan uzunluk Q282: Galisma duizlemi ana eksenine
paralel cep uzunlugu. Giris arahdi 0 ila 99999,9999

2. yan uzunluk Q283: Calisma diizlemi yan eksene
paralel cep uzunlugu. Giris arahdi 0 ila 99999,9999

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgiimiin 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'a ek olarak etki eder. Giris aralidi O ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999,
alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama
sisteminin 6lgiim noktalari arasinda nasil hareket
edilmesi gerektigini tespit etme:

0: Olgiim yiiksekliginde élgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yiikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif olarak PREDEF

1. yan uzunlugun en biiyiik él¢iisii Q284: izin verilen en
blylk cep uzunlugu. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @
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1. yan uzunlugun en Kiiciik dl¢iisii Q285: izin verilen en
kiiclk cep uzunlugu. Giris araligi 0 ila 99999,9999

2. yan uzunlugun en biiyiik ol¢iisii Q286: izin verilen en
blyuk cep genisligi. Giris arahdi 0 ila 99999,9999

2. yan uzunlugun en kiiciik él¢iisii Q287: izin verilen en
kiicUk cep genigligi. Girig araligi 0 ila 99999,9999

1. eksen merkezi tolerans degeri Q279: Calisma
dizlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girig arahgi 0 ila 99999,9999

2. eksen tolerans degeri merkezi Q280: Calisma
dizlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girig arahgi 0 ila 99999,9999

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir dlgiim protokoliini
olusturup olugsturmayacagini belirler:

0: Olgiim protokolii olusturma

1: Olglim protokolii olustur: TNC, TCHPR423.TXT
protokol dosyasini standart olarak dlgim
programinizin kayitl oldugu dizine kaydeder

2: Program akisini kes ve 6lglim protokoliini TNC
ekraninda gortntile. NC baslat ile programi devam
ettirir

Tolerans hatasinda PGM durdur Q309: TNC'nin
tolerans asmalarinda program akigini kesip bir hata
mesajl verip vermeyecegini belirler:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme

1: Program akisini kes, hata mesajl ver

Denetim aleti Q330: TNC'nin bir alet denetimi
gerceklestirip gerceklestirmeyecegini belirler
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 414). Giris araligi O ila
32767,9; alternatif olarak en fazla 16 karaktere sahip
alet adi

0: Denetim etkin degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 423 IC DIKDORTGEN OLCUMU
Q273=+50 ;1. EKSEN MERKEZI
Q274=+50 ;2. EKSEN MERKEZI
Q282=80 ;1. YAN UZUNLUK
Q283=60 ;2. YAN UZUNLUK
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q284=0 ;1. TARAFIN EN BUYUK
OLCUSU

Q285=0 ;1. TARAFIN EN KUCUK
OLCUSU

Q286=0 ;2. TARAFIN EN BUYUK
OLCUSU

Q287=0 ;2. TARAFIN EN KUCUK
OLCUSU

Q279=0 ;1. MERKEZ TOLERANSI

Q280=0 ;2. MERKEZ TOLERANSI

Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU

Q309=0 ;HATADA PGM DURDUR

Q330=0 ;ALET

" @
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16.8 DIS DIKDORTGEN OLCUMU (ddngii 424, DIN/ISO

G424)

16.8 DIS DIKDORTGEN OLGUMU

(dongui 424, DIN/ISO: G424)

Ddngu akisi

Tarama sistemi donglsi 424, hem merkez noktasini hem de

d

ikdértgen pimin uzunlugunu ve genisligini belirler. ilgili tolerans

degerlerini dénglide tanimlarsaniz TNC, bir nominal-gercek deger
karsilastirmasi gerceklestirir ve sapmalari sistem parametrelerine
kaydeder.

1

TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantidi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngtlerine
islem yapilmas|" Sayfa 334) tarama noktasina 1 konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verileri ve MP6140 guvenlik
mesafesine gore hesaplar

Ardindan tarama sistemi girilen 6lgim ylksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gerceklestirir

Daha sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak 6lglim
yiksekliginde ya da dogrusal olarak givenli ylikseklikte sonraki
tarama noktasina 2 hareket eder ve orada ikinci tarama iglemini
uygular

TNC, tarama sistemini tarama noktasi = 'e ve ardindan tarama
noktasi 4 'e konumlandirir, orada tglincl veya dérdincu tarama
islemini uygular

Son olarak TNC, tarama sistemini tekrar gtivenli ylkseklige
konumlandirir ve gergek deger ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerine kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Yi

¥

Q151 Ana eksen merkezi gercek degeri

Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gercgek degeri

Q155 Yan eksen yan uzunlugu gergek degeri

Q161 Ana eksen merkezi sapmasi

Q162 Yan eksen merkezi sapmasi

Q164 Ana eksen yan uzunlugu sapmasi

Q165 Yan eksen yan uzunlugu sapmasi

432

Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @




Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

G424)

Dongi tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi
@ icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Dongu parametresi

424 1. eksen merkezi Q273 (kesin): Calisma dizlemi ana
It ekseninde pimin merkezi. Giris araligi -99999,9999 ila Q284
99999,9999 vi Q282

2. eksen merkezi Q274 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde pimin merkezi. Girig aralig1 -99999,9999 ila

99999999 L]
1. yan uzunluk Q282: Caligma diizlemi ana eksenine O : ol
paralel pim uzunlugu. Girig arahgi 0 ila 99999,9999 @772 ik § g §

2. yan uzunluk Q283: Calisma dizlemi yan eksenine
paralel pim uzunlugu. Giris arahdi 0 ila 99999,9999

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglimiin yapilacagi tarama sistemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas
noktasi). Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

ol

027310279

16.8 DIS DIKDORTGEN OLGCUMU (ddngii 424, DIN/ISO
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16.8 DIS DIKDORTGEN OLCUMU (ddngii 424, DIN/ISO

G424)

434

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi ekseninin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999,
alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama
sisteminin 6lguim noktalari arasinda nasil hareket
edilmesi gerektigini tespit etme:

0: Olgiim yiiksekliginde élgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Alternatif olarak PREDEF

1. yan uzunlugun en biiyiik él¢iisii Q284: izin verilen en
blyuk pim uzunlugu. Girig araligi 0 ila 99999,9999

1. yan uzunlugun en kiiciik él¢iisii Q285: izin verilen en
kiigiik pim uzunlugu. Giris araligi O ila 99999,9999

2. yan uzunlugun en biiyiik dl¢iisii Q286: izin verilen en
biyuk pim genisligi. Giris arahigi 0 ila 99999,9999

2. yan uzunlugun en Kiiciik dl¢iisii Q287: izin verilen en
kiguk pim genigligi. Giris araligi 0 ila 99999,9999

1. eksen merkezi tolerans degeri Q279: Calisma
dizlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

2. eksen tolerans degeri merkezi Q280: Calisma
dizlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @
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Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir 6lgiim protokoliinii ~ Ornek: NC tiimceleri
olusturup olusturmayacagini belirler:
0: Olgiim protokoli olusturma

1: Olglim protokolii olustur: TNC, TCHPR424.TXT

5 TCH PROBE 424 DIS DIKDORTGEN
OLCUMU

G424)

protokol dosyasini standart olarak dlgim
programinizin kayitl oldugu dizine kaydeder

2: Program akisini kes ve 6lgim protokoliini TNC
ekraninda gortntile. NC baslat ile programi devam
ettirir

Tolerans hatasinda PGM durdur Q309: TNC'nin
tolerans asmalarinda program akisini kesip bir hata
mesajl verip vermeyecegini belirler:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme

1: Program akigini kes, hata mesajl ver

Denetim aleti Q330: TNC'nin bir alet denetimi
gerceklestirip gerceklestirmeyecegini belirler
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 414). Giris araligi O ila
32767,9; alternatif olarak en fazla 16 karaktere sahip
alet ad:

0: Denetim etkin degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

HEIDENHAIN iTNC 530

Q273=+50 ;1. EKSEN MERKEZI
Q274=+50 ;2. EKSEN MERKEZI
Q282=75 ;1. YAN UZUNLUK
Q283=35 ;2. YAN UZUNLUK
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q284=75,1;1. TARAFIN EN BUYUK
OLCUSU

Q285=74,9;1. TARAFIN EN KUCUK
OLCUSU

Q286=35 ;2. TARAFIN EN BUYUK
OLCUSU

Q287=34,95;2. TARAFIN EN KUCUK
OLCUSU

Q279=0,1 ;1. MERKEZ TOLERANSI
Q280=0,1 ;2. MERKEZ TOLERANSI
Q281=1 ;O0LCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURDUR
Q330=0 ;ALET

16.8 DIS DIKDORTGEN OLCUMU (dongu 424, DIN/ISO
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16.9 iC GENISLIK OLCUMU (déngii 425, DIN/ISO

16.9iC GENISLIK OLCUMU (déngii

425, DIN/ISO: G425)

Ddngu akisi

Tarama sistemi déngusu 425, bir yivin konumunu ve genigligini belirler
(cep). llgili tolerans degerlerini déngiide tanimlarsaniz TNC, bir
nominal-gercek deger karsilastirmasi gergeklestirir ve sapmayi bir
sistem parametresine kaydeder.

1

TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantig ile (bakynyz "Tarama sistemi déngulerine
islem yapilmas|" Sayfa 334) tarama noktasina 1 konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verileri ve MP6140 glivenlik
mesafesine gore hesaplar

Ardindan tarama sistemi girilen 6lgim ylksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gerceklestirir.
1. Tarama, daima programlanan eksenin pozitif ydniinde yapilir

ikinci lgiim igin bir ofset degeri girerseniz TNC, tarama sistemini
(gerekirse giivenli ylikseklikte) sonraki tarama noktasina 2 hareket
ettirir ve orada ikinci tarama iglemini uygular. Blyuk nominal
uzunluklarda TNC ikinci tarama noktasina acil beslemeyle
konumlandirir. Higbir ofset girmezseniz TNC dogrudan tersi
yondeki genisligi lger

Son olarak TNC, tarama sistemini tekrar glvenli ylikseklige
konumlandirir ve gergek deger ile sapmayi asagidaki Q
parametrelerine kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Yi

'V

Q156 Olgiilen uzunlugun gergek degeri

Q157 Merkez eksen konumunun gergek degeri

Q166 Olgiilen uzunluktaki sapma

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

436

Doéngi tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi
@ icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @




Dongli parametresi

azs 1. eksendeki baglangic noktas1 Q328 (kesin): Calisma
= diizlemi ana ekseninde tarama igsleminin baslangi¢ Q288
noktasi. Girig aralig1 -99999,9999 ila 99999,9999 Q311

Y
2. eksendeki baslangi¢ noktas1 Q329 (kesin): Calisma Q272=2 Q289

diizlemi yan ekseninde tarama isleminin baglangig
noktasi. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 1 Q310 |

G425)

()

2. dl¢iim igin ofset degeri Q310 (artan): Tarama

sisteminin ikinci 6lgiimden 6nce kaydirildigi deger.
0 olarak girilirse TNC tarama sistemini kaydirmaz.
Giris arahgl -99999,9999 ila 99999,9999 Q329

@

e

Olciim ekseni Q272: Olgiimiin yapilacagi calisma 2.
dizlemi ekseni:
1:Ana eksen = Olglim ekseni

2:Yan eksen = Olgiim ekseni

Q272=1

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglimiin yapilacagi tarama sistemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas
noktasi). Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 7 A

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999,

alternatif olarak PREDEF uzEy

.

Nominal uzunluk Q311: Olglimiin yapilacagi
uzunlugun nominal degeri. Giris aralidi 0 ila
99999,9999

En biiyiik 6lcii Q288: izin verilen en biyiik uzunluk.
Girig arahgi 0 ila 99999,9999

En kiiciik ol¢ii Q289: izin verilen en kiigiik uzunluk.
Girig arahgi 0 ila 99999,9999

Q261

MMRN

SRR

ol

16.9 iC GENISLIK OLCUMU (déngii 425, DIN/ISO
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16.9 iC GENISLIK OLCUMU (déngii 425, DIN/ISO

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir dlgiim protokoliini
olusturup olugturmayacagini belirler:

0: Olgiim protokolii olusturma

1: Olglim protokolii olustur: TNC, TCHPR425.TXT
protokol dosyasini standart olarak dlcim
programinizin kayith oldugu dizine kaydeder

2: Program akigini kes ve 6lglim protokoliini TNC
ekraninda goruntile. NC baslat ile programi devam
ettirir

Tolerans hatasinda PGM durdur Q309: TNC'nin
tolerans agsmalarinda program akisini kesip bir hata
mesajl verip vermeyecegini belirler:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver

Denetim aleti Q330: TNC'nin bir alet denetimi
gerceklestirip gergeklestirmeyecedini belirler
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 414):. Girig aralidi O ila
32767,9; alternatif olarak en fazla 16 karaktere sahip
alet adi

0: Denetim etkin degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklige hareket etme Q301: Tarama
sisteminin 6lguim noktalari arasinda nasil hareket
edilmesi gerektigini tespit etme:

0: Olciim yiiksekliginde &lgiim noktalari arasinda
hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lcim noktalari arasinda
hareket

Alternatif olarak PREDEF

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 425 IC GENISLIK OLCUMU

Q328=+75 ;BASLANGIC NOKTASI 1.
EKSEN

Q329=-12.5;BASLANGIC NOKTASI 2.
EKSEN

Q310=+0 ;OFSET 2. OLCUM
Q272=1 ;OLCUM EKSENI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIiGi
Q260=+10 ;GUVENLIi YOKSEKLIK
Q311=25 ;NOMINAL UZUNLUK
Q288=25,05;EN BUYUK OLCU
Q289=25 ;EN KUCUK OLCU
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURDUR
Q330=0 ALET

Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @



16.10DIS GUBUK OLCUMU (déngii

426, DIN/ISO: G426)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi déngulisi 426, bir cubugun konumunu ve genigligini
belirler. ilgili tolerans degerlerini déngiide tanimlarsaniz TNC bir
nominal-gercek deger karsilastirmasi gergeklestirir ve sapmayi sistem
parametrelerine kaydeder.

1

2

TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi dongulerine
islem yapilmas|" Sayfa 334) tarama noktasina 1 konumlandirir.
TNC, tarama noktalarini déngu verileri ve MP6140 glvenlik
mesafesine gore hesaplar

Ardindan tarama sistemi girilen 6lglim ylksekligine hareket eder ve
ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120) gerceklestirir.
1. Tarama, daima programlanan eksenin negatif ydniindedir

Daha sonra tarama sistemi, glivenli yikseklikte bir sonraki tarama
noktasina gider ve orada ikinci tarama iglemini uygular

Son olarak TNC, tarama sistemini tekrar glvenli yiikseklige
konumlandirir ve gercek deger ile sapmayi asagidaki Q
parametrelerine kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

G426)

YA

=\

Q156 Olgiilen uzunlugun gergek degeri

Q157 Merkez eksen konumunun gergek degeri

Q166 Olgiilen uzunluktaki sapma

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

Dongi tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi
@ icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

ik 8lglimiin daima segili dlgiim eksenin negatif yéniinde
gerceklesmesine dikkat edin. Q263 ve Q264'U uygun
sekilde tanimlayin.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.10 DIS CUBUK OLGUMU (déngii 426, DIN/ISO

Dongu parametresi

426

Tk

440

1 ol¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

1 ol¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
diizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

1. eksen 2 dl¢iim noktas1 Q265 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2 6l¢iim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma
diizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Olgiim ekseni Q272: Olglimiin yapilacagi ¢calisma
dizlemi ekseni:

1:Ana eksen = Olclim ekseni

2:Yan eksen = Olciim ekseni

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢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'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999,
alternatif olarak PREDEF

Nominal uzunluk Q311: Olgiimiin yapilacagi
uzunlugun nominal degeri. Giris araligi O ila
99999,9999

En biiyiik 6l¢ii Q288: izin verilen en bilylk uzunluk.
Girig arahgi 0 ila 99999,9999

En kiiciik 6l¢ii Q289: izin verilen en kiigiik uzunluk.
Girig arahgi 0 ila 99999,9999

Q288
Q311
Y
Q272=2 203
Q264 a¥ e
Q266 e aE
MP6140 + Q320
— \ =
? X
Q265 Q263 Q272=1

Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @




Ol¢iim protokolii Q281: TNC'nin bir lgiim protokoliini ~ Ornek: NC tiimceleri —_
olusturup olugsturmayacagini belirler: ,_ P ©
0: Olgiim protokolii olusturma 5 TCH PROBE 426 DIS CUBUK OLCUMU g
1: Olgum protokolij oIU§tur: TNC, TCHPR426.TXT Q263=+50 ;1. NOKTA 1. EKSEN (D
protokol dosyasini standart olarak dlgim

programinizin kayitl oldugu dizine kaydeder Q264=+25 ;1. NOKTA 2. EKSEN iy
2: Program akisini kes ve 6lgim protokoliini TNC Q265=+50 ;2. NOKTA 1. EKSEN

ekraninda gortntile. NC baslat ile programi devam

ettirir Q266=+85 ;2. NOKTA 2. EKSEN

Tolerans hatasinda PGM durdur Q309: TNC'nin Q272=2  ;OLCUM EKSENI

tolerans asmalarinda program akisini kesip bir hata Q261=-5 ;O0LCUM YUKSEKLIiGI

mesajl verip vermeyecegini belirler: = : -

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

1: Program akigini kes, hata mesajl ver Q260=+20 ;GUVENLI YOKSEKLIK

Denetim aleti Q330: TNC'nin bir alet denetimi Q311=45 ;NOMINAL UZUNLUK

gerceklestirip gerceklestirmeyecegini belirler e

(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 414). Giris araligi O ila Q288=45 ;EN BUYUK OLCU

32767,9; alternatif olarak en fazla 16 karaktere sahip 0289=44.95;EN KUCUK OLCU

alet adi — =

0: Denetim etkin degil Q281=1 ;0LCUM PROTOKOLU

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi Q309=0 ;HATADA PGM DURDUR

Q330=0 ;;ALET

16.10 DIS CUBUK OLCUMU (déngii 426, DIN/ISO
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16.11 KOORDINAT OLCUMU (ddngii 427, DIN/ISO

G427)

16.11KOORDINAT OLGUMU
(déngii 427, DIN/ISO: G427)

Ddngu akisi

Tarama doénglisli 427, segcilebilir bir eksendeki bir koordinati belirler ve
degeri bir sistem parametresine kaydeder. ilgili tolerans degerlerini
déngude tanimlarsaniz TNC, bir nominal/gercek deger karsilagtirmasi
gerceklestirir ve sapmayi sistem parametrelerine kaydeder. Z A ﬂ
-

1 TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantigi ile (bakynyz "Tarama sistemi déngtlerine
islem yapilmas|" Sayfa 334) tarama noktasina 1 konumlandirir.
TNC, bu sirada tarama sistemini glivenlik mesafesi kadar
belirlenen hareket yoniinin tersine hareket ettirir

2 Daha sonra TNC, tarama sistemini galisma diizleminde girilen
tarama noktasina 1 konumlandirir ve orada segilen eksenin gergek

Y

degerini Glger @\E
3 Son olarak TNC, tarama sistemini tekrar gtivenli ylkseklige

konumlandirir ve belirlenen koordinati asagidaki Q parametresine

kaydeder:

Parametre numarasi Anlami
Q160 Olgiilen koordinat

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

Doéngil tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi
@ icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.
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Dongli parametresi

az7 1 6l¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma +
=y dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktasinin MP6140 + Q320 Q267
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Y A +

1 6l¢iim noktas1 2. eksen Q264 (kesin): Calisma Q272=2
duzleminin yan eksenindeki ilk tarama noktasinin hd
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

G427)

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglimiin yapilacagi tarama sistemi Q264
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas

noktasi). Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve N
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, L
MP6140'a ek olarak etki eder. Giris araligi 0 ila X
99999,9999, alternatif olarak PREDEF Q263 Q272=1

Olciim ekseni (1..3: 1=ana eksen) Q272: Olgiimiin
yapilacagi eksen:

1: Ana eksen = Olglim ekseni

2: Yan eksen = Olciim ekseni 7 A
3: Tarama sistemi ekseni = Olglim ekseni

)
A\

Q272=3 Q267
Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye
hareket edecegi yon:

-1: Negatif hareket yonu

+1:Pozitif hareket yoni Q261

Q260

<

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir

carpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinati. Girig aralig1 -99999,9999 ila 99999,9999, R\
alternatif olarak PREDEF

16.11 KOORDINAT OLCUMU (dongii 427, DIN/ISO

Q272=1
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16.11 KOORDINAT OLCUMU (ddngii 427, DIN/ISO

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir dlgiim protokoliini
olusturup olugturmayacagini belirler:

0: Olgiim protokolii olusturma

1: Olglim protokolii olustur: TNC, TCHPR427.TXT
protokol dosyasini standart olarak dlcim
programinizin kayith oldugu dizine kaydeder

2: Program akigini kes ve 6lglim protokoliini TNC
ekraninda goruntile. NC baslat ile programi devam
ettirir

En biiyiik ol¢ii Q288: Izin verilen en biiyiik lgii degeri.
Girig arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

En kiiciik 6l¢ii Q289: izin verilen en kiigiik dlgii degeri.
Girig araligl -99999,9999 ila 99999,9999

Tolerans hatasinda PGM durdur Q309: TNC'nin
tolerans agmalarinda program akigini kesip bir hata
mesajl verip vermeyecegini belirler:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver

Denetim aleti Q330: TNC'nin bir alet denetimi
gerceklestirip gergeklestirmeyecedini belirler
(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 414). Girig aralidi O ila
32767,9; alternatif olarak en fazla 16 karaktere sahip
alet adi:

0: Denetim etkin degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Ornek: NC tiimceleri

5 TCH PROBE 427 KOORDINAT OLCUMU

Q263=+35 ;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+45 ;1. NOKTA 2. EKSEN
Q261=+5 ;OLCUM YUKSEKLIiGi
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q272=3 ;OLCUM EKSENI
Q267=-1 ;HAREKET YONU
Q260=+20 ;GUVENLIi YOKSEKLIK
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q288=5.1 ;EN BUYUK OLCU
Q289=4.95 ;EN KUCUK OLCU
Q309=0 ;HATADA PGM DURDUR
Q330=0 ;ALET
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16.12DELIKLI DAIRE OLCUMU

(déngii 430, DIN/ISO: G430)

Ddéngu akisi

Tarama sistemi dénglsu 430, bir delikli dairenin merkezini ve ¢apini Gg
deligi 6lgerek belirler. ilgili tolerans degerlerini déngiide tanimlarsaniz
TNC bir nominal-gergek deger karsilastirmasi gergeklestirir ve
sapmay! sistem parametrelerine kaydeder.

1

TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantigi (bakynyz "Tarama sistemi déngdlerine
islem yapilmas|" Sayfa 334) ile ilk deligin 1 merkez noktasina
konumlandirir

Ardindan tarama sistemi girilen élciim yuksekligine hareket eder ve
ilk delik merkez noktasini dort tarama Gzerinden belirler

Daha sonra tarama sistemi tekrar glvenli yiikseklige hareket eder
ve kendini ikinci deligin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir

TNC, tarama sistemini girilen dlgiim ylksekligine hareket ettirir ve
ikinci delik merkez noktasini dort tarama Uzerinden belirler

Daha sonra tarama sistemi glivenli yikseklige geri gider ve
kendisini tgtincu deligin = girilen merkez noktasina konumlandirir
TNC, tarama sistemini girilen 6lcim ylksekligine hareket ettirir ve
dort tarama Uzerinden Uglincu delik merkez noktasini belirler

G430)

Yi

&

Y

7 Son olarak TNC, tarama sistemini tekrar glivenli yikseklige
konumlandirir ve gergek deger ile sapmalari agagidaki Q
parametrelerine kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gercek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri
Q153 Delikli daire ¢api gergek degeri
Q161 Ana eksen merkezi sapmasi
Q162 Yan eksen merkezi sapmasi
Q163 Delikli daire gapinda sapma

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

Dongu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi
@ icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

Dongti 430, sadece kirllma denetimleri uygular, otomatik
alet diizeltmesi uygulamaz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.12 DELIKLI DAIRE OLGCUMU (déngii 430, DIN/ISO

G430)

Dongu parametresi

446

1. eksen merkezi Q273 (kesin): Calisma dizlemi ana
eksenindeki delikli dairenin merkezi (nominal deger).
Giris arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

2. eksen merkezi Q274 (kesin): Calisma dizlemi yan
eksenindeki delikli dairenin merkezi (nominal deger).
Giris arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

Nominal ¢ap Q262: Delikli dairenin ¢apini girin. Girig
araligi 0 ila 99999,9999

1. deligin acis1 Q291 (kesin): Calisma dizlemindeki
birinci delik merkez noktasinin kutupsal koordinat
agisi. Giris arahgi -360,0000 ila 360,0000

2. deligin acis1 Q292 (kesin): Calisma dizlemindeki
ikinci delik merkez noktasinin kutupsal koordinat
agisi. Giris arahgi -360,0000 ila 360,0000

3. deligin acis1 Q293 (kesin): Calisma dizlemindeki
Uguincu delik merkez noktasinin kutupsal koordinat
agisi. Giris arahgi -360,0000 ila 360,0000

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglimiin yapilacagi tarama sistemi
ekseninde bilye merkezinin koordinati (=temas
noktasi). Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999,
alternatif olarak PREDEF

En biiyiik ol¢cii Q288: izin verilen en biiyiik delikli daire
capl. Girig araligi 0 ila 99999,9999

En kiiciik dl¢ii Q289: izin verilen en kiigiik delikli daire
¢apl. Girig araligi 0 ila 99999,9999

1. eksen merkezi tolerans degeri Q279: Calisma
diizlemi ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girig arahgi 0 ila 99999,9999

2. eksen tolerans degeri merkezi Q280: Calisma
diizlemi yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Girig arahgi 0 ila 99999,9999

Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @
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Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir lgiim protokoliini  Ornek: NC tiimceleri —_
olusturup olugsturmayacagini belirler: P . = I 8
0: Olglim protokolii olugturma 5 TCH PROBE 430 DELIKLI DAIRE OLCUMU <
1: Olgum protokolij oIU§tur: TNC, TCHPR430.TXT Q273=+50 ;MERKEZ, 1. EKSEN w
protokol dosyasini standart olarak dlgim

programinizin kayitl oldugu dizine kaydeder Q274=+50 ;MERKEZ, 2. EKSEN iy
2: Program akisini kes ve 6lgim protokoliini TNC Q262=80 ;NOMINAL CAP

ekraninda gortntile. NC baslat ile programi devam —

ettirir Q291=+0 ;1. DELIGIN ACISI

Tolerans hatasinda PGM durdur Q309: TNC'nin Q292=+90 ;2. DELIGIN ACISI

tolerans asmalarinda program akisini kesip bir hata Q293=+180;3. DELIGIN ACISI

mesajl verip vermeyecegini belirler: — = —

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

1: Program akigini kes, hata mesajl ver Q260=+10 ;GUVENLI YOKSEKLIK

Denetim aleti Q330: TNC'nin bir alet kirilma denetimi Q288=80.1;EN BUYUK OLCU

gerceklestirip gerceklestirmeyecegini belirler e

(bakynyz "Alet denetimi" Sayfa 414). Giris araligi O ila Q289=79.9;EN KUCUK OLCU

32767,9; alternatif olarak en fazla 16 karaktere sahip Q279=0,15;TOLERANS 1. MERKEZ

gl:eé::gtim etkin degil Q280=0,15;TOLERANS 2. MERKEZ

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi Q281=1 ;O0LCUM PROTOKOLU

Q309=0 ;HATADA PGM DURDUR
Q330=0 ;;ALET

16.12 DELIKLI DAIRE OLGCUMU (ddngii 430, DIN/ISO
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16.13 DUZLEM OLGUMU (déngii 431, DIN/ISO

16.13DUZLEM OLGUMU (déngii 431,

DIN/ISO: G431)

Ddngu akisi

Tarama sistemi déngust 431, Gi¢ noktay dlgerek bir diizlemin agilarini
belirler ve degerleri sistem parametrelerine kaydeder.

1

TNC, tarama sistemini acil besleme (deger MP6150'den alinir) ve
konumlandirma mantigi (bakynyz "Tarama sistemi déngtlerine
islem yapilmasi" Sayfa 334) ile programlanan tarama noktasina
konumlandirir ve oradaki ilk diizlem noktasini élger. TNC, bu
sirada tarama sistemini tarama yonlniin tersine glivenlik mesafesi
kadar kaydirir

Daha sonra TNC, tarama sistemini tekrar glvenli yikseklige ve
ardindan galisma diizleminde tarama noktasina 2 hareket ettirir,
orada ikinci dizlem noktasinin gergek degerini dlger

Ardindan TNC, tarama sistemini tekrar gtivenli ylikseklige ve daha
sonra ¢alisma diizleminde tarama noktasina = hareket ettirir, orada
Uglincl dizlem noktasinin gergek degerini lger

Son olarak TNC, tarama sistemini tekrar gtivenli ylikseklige
konumlandirir ve belirlenen a¢i degerlerini asagidaki Q
parametrelerine kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

z A

Q158 A ekseni projeksiyon agisi

Q159 B ekseni projeksiyon agisi

Q170 Hacimsel agi A

Q171 Hacimsel agi B

Q172 Hacimsel a¢i C

Q173 ila Q175 Tarama sistemi ekseninde dlgiim
degerleri (birinci 6lgimden Ggiincu

Olgiime kadar)

448
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Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

=)

Dongi tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi
icin bir alet cagirma islemi programlamalisiniz.

TNC'nin agi deg@erlerini hesaplayabilmesi igin G¢ 6lgiim
noktasi ayni dogru Gzerinde yer alamaz.

Q170 - Q172 parametrelerinde, ¢alisma dizlemini
déndirme fonksiyonunda kullanilan hacimsel agilar
kaydedilir. ilk iki 6lclim noktasi (izerinden calisma
dizleminin dondirilmesi sirasinda, ana eksenin hizasi
belirlenir.

Uglincii 6lgiim noktasi, alet ekseni yoniini belirler. Ugiincii
Olgiim noktasini pozitif Y ekseni yéninde tanimlayin,
bdylece alet ekseni saga dénen koordinat sisteminde
dogru konumda olur

Doénglyi etkin olarak dondirtlmuis ¢alisma dizleminde
uygularsaniz él¢ilen hacimsel acilar donduirulen koordinat
sistemini baz alir. Bu gibi durumlarda belirlenen hacimsel
aclya PLANE ROLATIF ile ek iglem yapin.

HEIDENHAIN iTNC 530

G431)

16.13 DUZLEM OLGUMU (dongii 431, DIN/ISO

h @



G431)

16.13 DUZLEM OLGUMU (déngii 431, DIN/ISO

Dongu parametresi

431

£

450

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

3. eksen 1. dl¢iim noktas1 Q294 (kesin): Tarama sistemi
eksenindeki ilk tarama noktasinin koordinatlari. Giris
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

1. eksen 2. dl¢iim noktas1 Q265 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

2. ol¢iim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma
diizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

3. eksen 2. 6l¢iim noktas1 Q295 (kesin): Tarama
eksenindeki ikinci tarama noktasinin koordinati. Girig
araligi -99999,9999 ila 99999,9999

1. eksen 3. dl¢iim noktas1 Q296 (kesin): Calisma
diizleminin ana eksenindeki tiglincli tarama
noktasinin koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

2. eksen 3. dl¢iim noktas1 Q297 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki Ggiincl tarama
noktasinin koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila
99999,9999

3. eksen 3. dl¢iim noktas1 Q298 (kesin): Tarama sistemi
eksenindeki Gglincl tarama noktasinin koordinati.
Girig arahgi -99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @
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Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve Ornek: NC tiimceleri P
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, . — ;
MP6140'a ek olarak etki eder. Giris araligi O ila 5 TCH PROBE 431 DUZLEM OLCUMU <f
99999,9999, alternatif olarak PREDEF Q263=+20 ;1. NOKTA 1. EKSEN 0
Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve Q264=+20 ;1. NOKTA 2. EKSEN "
malzeme (tespit ekipmani) arasinda higbir

garpismanin olamayacagi tarama sistemi ekseninin Q294=+10 ;1. NOKTA 3. EKSEN

koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999, Q265=+90 ;2. NOKTA 1. EKSEN

alternatif olarak PREDEF

32

. Q266=+25 ;2. NOKTA 2. EKSEN
Ol¢iim protokolii Q281: TNC'nin bir 8lgiim protokolunu = ;

olusturup olusturmayacagini belirler: Q295=+15 ;2. NOKTA 3. EKSEN
0: Olglim protokoll olusturma Q296=+50 ;3. NOKTA 1. EKSEN
1: Olglim protokoli olustur: TNC, TCHPR431.TXT = ;

protokol dosyasini standart olarak dlgim Q297=+80 ;3. NOKTA 2. EKSEN
programinizin kayitl oldugu dizine kaydeder Q298=+20 ;3. NOKTA 3. EKSEN

2: Program akisini kes ve 6lglim protokoliini TNC = T : -
ekraninda gortntile. NC baslat ile programi devam Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
ettirir Q260=+5 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q281=1 ;0LCUM PROTOKOLU

16.13 DUZLEM OLGUMU (dongii 431, DIN/ISO
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16.14 Programlama ornekleri

16.14Programlama ornekleri

Ornek: Dikddrtgen pimi 6lcme ve sonradan isleme

Program akigi:

0,5 degerinde ek 6lgliyle dikdortgen pimi
kumlama

Dikddrtgen pimi 6lgimu

Dikddrtgen pimi 6l¢iim degerlerini dikkate alarak
perdahlama

0 BEGIN PGM BEAMS MM
1 TOOL CALL 69 Z

2 L Z+100 RO FMAX

3 FN 0: Q1 = +81

4 FN 0: Q2 = +61

5 CALL LBL 1

6 L Z+100 RO FMAX

7 TOOL CALL 99 Z

8 TCH PROBE 424 DIS DIKDORTGEN
OLCUMU

Q273=+50 ;1. EKSEN MERKEZI
Q274=+50 ;2. EKSEN MERKEZI
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

452

vi Yi

80

50

60

<Y

50 10

Alet cagrisi 6n hazirhig

Aletin serbest birakiimasi

X'deki cep uzunlugu (kumlama 6lglsu)
Y'deki cep uzunlugu (kumlama 6lglist)
islem icin alt program gagrisi

Aletin serbest birakilmasi, alet degisimi
Odak ¢agrisi

Frezelenmis dikdortgenin olgulmesi

X'deki nominal uzunluk (son dlgti)

Y'deki nominal uzunluk (son 6lgti)

Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @



Q284=0 ;1. TARAFIN EN BUYUK
OLCUSU

Q285=0 ;1. TARAFIN EN KUCUK
OLCUSU

Q286=0 ;2. TARAFIN EN BUYUK
OLCUSU

Q287=0 ;2. TARAFIN EN KUCUK
OLCUSU

Q279=0 ;1. MERKEZ TOLERANSI
Q280=0 ;2. MERKEZ TOLERANSI
Q281=0 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURDUR
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 PERDAHLAMA PiMi
Q200=20 ;GUVENLIiK MESAFESI
Q201=-10 ;DERINLIK
Q206=150 ;BESLEME SEVK DERINLIiGi
Q202=5 ;SEVK DERINLIGI
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q203=+10 ;KOOR. YUZEY
Q204=20 ;2. GUVENLiK MESAFESi
Q216=+50 ;MERKEZ, 1. EKSEN
Q217=+50 ;MERKEZ, 2. EKSEN
Q218=Q1 ;1. YAN UZUNLUK
Q219=Q2 ;2. YAN UZUNLUK
Q220=0 ;KOSE YARICAPI
Q221=0 ;OLCU 1. EKSEN

17 CYCL CALL M3

18 LBL 0

19 END PGM BEAMS MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Tolerans kontrolu igin giris degerleri gerekli degildir

Olglim protokoliiniin verilmesi

Hata mesajinin verilmesi

Alet denetimi yok

Uzunlugun, élglilen sapmaya gére X'te hesaplanmasi
Uzunlugun, élcllen sapmaya gére Y'de hesaplanmasi
Tarayicinin serbest birakilmasi, alet degisimi
Perdahlama aleti cagrisi

islem igin alt program cagrisi

Aleti serbest birakma, program sonu

Dikddrtgen pimi isleme dongull alt program

Kumlama ve perdahlama i¢in X uzunlugu degiskendir

Kumlama ve perdahlama igin Y uzunlugu degiskendir

Déngu cagrisi

Alt program sonu

16.14 Programlama ornekleri
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16.14 Programlama ornekleri

Tarayici alet ¢agrisi
Tarayicinin serbest birakilmasi

X'teki nominal uzunluk
Y'deki nominal uzunluk

'S
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X'teki en blyuk olgi
X'teki en kuguk 6lcu
Y'deki en blyuk 6lgt
Y'deki en kiiglik olgl

X'te izin verilen konum sapmasi

Y'de izin verilen konum sapmasi

Olgiim protokoliiniin dosyaya gikar

Tolerans asiminda hicbir hata mesaji gésterme
Alet denetimi yok

Aleti serbest birakma, program sonu

16.14 Programlama ornekleri
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16.14 Programlama ornekleri
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Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin otomatik kontrolii @
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Tarama sitemi dongiileri:
Ozel fonksiyonlar

i




17.1 Temel bilgiler

17.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, asagidaki 6zel kullanimlar i¢in yedi dénguyu kullanima sunar:

Dongii Yazilim tugsu Sayfa

2 TS KALIBRASYON: Kumanda edilen [z et Sayfa 459

tarama sisteminin yarigap kalibrasyonu

9 TS KAL. UZUNLUGU: Agilan tarama  [s et Sayfa 460

sisteminin uzunluk kalibrasyonu A

3 OLCUM Uretici déngiilerinin s e Sayfa 461

olusturulmasi igin 6lgim déngusu @

4 3D OLCUM Uretici déngdilerinin R Sayfa 463

olusturulmasi icin 3D tarama 6lgim =

dongusu

440 EKSEN YER DEGISIMI OLCUMU  J4 Sayfa 465
& B

441 HIZLI TARAMA aa1 Sayfa 468
o4

460 TS KALIBRELEME: Bir kalibrasyon e Sayfa 470

bilyesinde yarigap ve uzunluk 2L

kalibrasyonu

458

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
(dongu 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)

460

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

17.4 OLCUM (dongii 3)
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17.4 OLCUM (déngii 3)

Dongu parametresi

e}

462

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 @



17.53D 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

17.5 3D OLCUM (déngii 4, FCL 3-fonksiyonu)
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17.5 3D OLCUM (dongu 4, FCL 3-fonksiyonu)

Dongu parametresi

4

464

'

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 DEGISiMI
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!

@

466

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

17.6 EKSEN YER DEGISiMi OLCUMU (Tarama sistemi dongiisii 440,
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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 dongiisii 411 ile farkli tarama sistemi parametrelerini
(6rn. konumlama hizi) global olarak asagida kullanilan tim tarama
sistemi dongdleri i¢in belirleyebilirsiniz. Boylece ¢alisma siresinin

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 dongl 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.

468
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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.

470
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Dongli parametresi

480
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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)
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18.1 TS tarama sistemleri ile kinematik olgcim (KinematicsOpt segenegi)

18.1 TS tarama sistemleri ile
kinematik olgum
(KinematicsOpt segenegi)

Temel bilgiler

Dogruluk talepleri 6zellikle de 5 eksen islem alaninda gittikgce
artmaktadir. Boylece karmasik pargalar diizgiince ve tekrarlanabilir
dogrulukla uzun siire boyunca imal edilebilmelidir.

Birden cok eksen islemede meydana gelen hatalarin nedenleri
arasinda kumandaya kayith kinematik model (bkz. sagdaki resim 1) ve
makinede gercekten mevcut olan kinematik sartlar arasindaki
sapmalar bulunur (bkz. sagdaki resim 2). Bu sapmalar, déner eksenin
konumlandiriimasi eshasinda malzemede bir hataya yol agar (bkz.
sagdaki resim 3). Bu durumda, model ve gergedi mimkin oldugunca
birbirine yakin olarak ayarlamak icin bir imkan yaratiimalidir.

Yeni KinematicsOpt TCN fonksiyonu, bu kompleks talebi gergek
anlamda yerine getirebilmek Gizere yardimci olan énemli bir yapi
tasidir: Bir 3D tarama sistemi dénguisu, makinenizde mevcut déner
eksenleri, tezgah ya da baslik olarak mekanik sekilde
uygulanmalarindan bagimsiz olarak tam otomatik sekilde élger. Bu
sirada bir kalibrasyon bilyesi makine tezgahinin tzerindeki herhangi
bir yere sabitlenir ve belirleyebileceginiz bir ince ayarda élgilir. Dongl
tanimlamasinda sadece her bir déner eksen icin lgmek istediginiz
alani ayri ayri belirleyin.

TNC, olglilen degerlerden yola gikarak statik donme dogrulugunu
tespit eder. Bu arada yazilim, dénme hareketlerinin yol actigi pozisyon
hatasini en aza indirir ve 6lgiim isleminin sonundaki makine
geometrisini otomatik olarak kinematik tablonun ilgili makine sabit
degerlerine kaydeder.

Genel bakig

TNC; makine kinematiginizi otomatik olarak kaydedebileceginiz, tekrar
olusturabileceginiz, kontrol ve optimize edebileceginiz dénguler sunar:

Yazilim

Dongii tusu Sayfa
450 KINEMATIGI YEDEKLEME: s Sayfa 476
Kinematiklerin otomatik olarak =P

yedeklenmesi ve tekrar olusturulmasi

451 KINEMATIK OLCUMU: Makine Sayfa 478
kinematiginin otomatik denetimi ya da A

optimizasyonu

452 PRESET KOMPANZASYONU: asz Sayfa 494

Makine kinematiginin otomatik denetimi ¥ A
ya da optimizasyonu
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18.2 On kosullar

KinematicsOpt'u kullanabilmek igin asagidaki sartlarin yerine
getirilmesi gerekir:

Yazilim segenekleri 48 (KinematicsOpt), 8 (yazilim segenegi 1) ve
FCL3'Un etkinlestiriimesi gerekir

Yazilim segenegi 52'ye (KinematicsComp), agi konumunun
dengelenmesi gerektiginde ihtiya¢ duyulur

Olgiim igin kullanilan 3D tarama sisteminin kalibre edilmis olmasi
gerekir

Donguler sadece alet ekseni Z ile uygulanabilir
Tam olarak bilinen yarigapa ve yeterli sertlige sahip olan bir élgiim

bilyesinin makine tezgahinin tizerindeki herhangi bir yere sabitlenmis

olmasi gerekir. Ozellikle yiiksek sertlige 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 kullanilmasini tavsiye ediyoruz. ilgilenmeniz
durumunda HEIDENHAIN ile irtibata gegin.

Makinenin kinematik taniminin eksiksiz ve dogru tanimlanmisg
olmasi gerekir. Donltsim olgileri kaydedilirken degerin dogrulugu
1 mm'den fazla sapma gostermemelidir

Makinenin tamamen geometrik olarak dlgtilmus olmasi gerekir (bu
islem isletime alma esnasinda makine Ureticisi tarafindan
gerceklestirilir)

MP6600 makine parametresinde tolerans siniri belirlenmis
olmalidir, kinematik verilerinde yapilan degisiklikler bu sinir degerin
Uzerinde oldugunda TNC'nin bir agiklama gostermesi gerekir
(bakynyz "KinematicsOpt, optimize etme modunda tolerans siniri:
MP6600" Sayfa 333)

MP6601 makine parametresinde, donguler tarafindan otomatik
olarak élgllen kalibrasyon bilyesi yarigapinin girilen déngu
parametresinden sapmanin izin verilen en blyuk degeri belirlenmis
olmalidir (bakynyz "KinematicsOpt, kalibrasyon bilye yarigapindan
izin verilen sapma: MP6601" Sayfa 333)

MP 6602 makine parametresinde, doner eksen konumlandirmasi
icin kullanilacak M fonksiyon numarasi veya NC'nin
konumlandirmayi gergeklestirmesi durumunda -1 girilmelidir.
Makine ureticiniz tarafindan bu kullanima 6zel bir M fonksiyonu
ongorilmelidir.

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

parametrelerini kullanir. Bu déngulerin uygulanmasindan

KinematicsOpt dongiileri QS0 ila QS99 global String
@ iR
sonra degisebileceklerine dikkat edin!

MP 6602, -1'e esit degilse KinematicsOpt déngulerinden
(450 harig) birini baslatmadan 6nce doner eksenleri 0
dereceye (GERCEK sistem) konumlandirmalisiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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MATIGi YEDEKLEME (déngii 450, DIN/ISO:

18.3 KINE

18.3 KINEMATIGi YEDEKLEME
(dongu 450, DIN/ISO: G450,
istege baglh)

Dongu akisi

Tarama sistemi donglsi 450 ile etkin makine kinematigini
yedekleyebilir, dnceden yedeklenmis bir makine kinematigini yeniden
olusturabilir ya da gtincel bellek durumunun ekranda ve bir protokolde
verilmesini saglayabilirsiniz. Bunun igin 10 adet depolama bellegi (0 ila
9 arasI numaralar) mevcuttur.

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

Kinematigi optimize etmeden 6nce temel olarak etkin
@ kinematigi yedeklemeniz gerekir. Avantaji:

Sonucun beklentilerden farkli olmasi veya optimizasyon
esnasinda hatalarin meydana gelmesi durumunda (6rn.
elektrik kesintisi) eski verileri tekrar olusturabilirsiniz.

Yedekleme modu: TNC daima, MOD'a girilen en son
anahtar numarasini da kaydeder (herhangi bir anahtar
numarasi tanimlanabilir). Sadece bu anahtar numarasini
girerek bu depolama belleginin Ustiine yazabilirsiniz. Bir
kinematigi anahtar numarasi olmaksizin yedeklerseniz
TNC, bir sonraki yedekleme isleminde bu depolama
belleginin Gizerine sormadan yazar!

Olusturma modu: TNC, yedeklenmis verileri sadece ayni
olan bir kinematik tanimina geri yazabilir.

Olusturma modu: Kinematikte yapilan bir degisikligin
daima Preset'in de dedismesine yol agacagini unutmayin.
Preset'i gerekirse yeniden belirleyin.

476 Tarama sistemi dongiileri: Kitematigi otomatik olarak 6lgme @
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Doéngu parametresi =
" " , O)

ase Mod (0/1/2) Q410: Bir kinematigi yedeklemek veya Ornek: NC tiimceleri ©
tekrar olusturmak isteyip istemediginizi belirler: . — 0

0: Etkin kinematigi yedekle 5 TCH PROBE 450 KINEMATIGI YEDEKLEME o

1: qudedilmig bir kinematigi .tlekrar olustur Q410=0 ;MOD »O)

2: Gilncel bellek durumunu goster . Q

Q409=1 ;DEPOLAMA BELLEGI -

Depolama bellegi (0...9) Q409: Kinematigin tamamini 7))

kaydetmek istediginiz depolama belledinin numarasi —

veya kayith kinematigi yeniden olusturmak istediginiz o"

depolama belleginin numarasi. Mod 2 segciliyse giris n

araligi 0 ila 9; fonksiyonsuz <t

Protokol fonksiyonu

TNC, doéngii 450'nin uygulanmasindan sonra asagidaki verileri iceren
bir protokol (TCHPR450.TXT) olusturur:

Protokoliin olusturuldugu tarih ve saat

islenen déngiiniin hangi NC programindan alindigini gésteren yol
ismi

Uygulanan mod (O=yedekleme/1=olusturma/2=bellek durumu)
Depolama belleklerinin numarasi (0 ila 9)

Kinematik tablosundaki kinematigin satir numarasi

Ddéngul 450'in islenmesinden hemen 6nce bir anahtar numarasi
girmis olmaniz durumunda anahtar numarasi

Protokoldeki diger veriler secili moda baglhdir:

Mod 0:

TNC'nin yedekledigi kinematik zincirinin bitiin eksen ve donisim
girislerinin kaydedilmesi

Mod 1:

Tekrar olusturmadan énce ve sonra bitin dénisum giriglerinin
kaydedilmesi

Mod 2:

Gincel bellek durumunun ekranda ve metin protokoliinde depolama
belledi numarasi, anahtar numaralari, kinematik numarasi ve
yedekleme tarihi ile listelenmesi

| YEDEKLEME (doéngii 450, DIN/ISO

w
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18.4 KINEMATIK OLCUM (ddngii
451, DIN/ISO: G451, istege
bagh)

Dongu akisi

Tarama sistemi donglsi 451 ile makinenizin kinematigini kontrol
edebilir ve gerekirse optimize edebilirsiniz. Bu esnada, TS 3D tarama
sistemi ile makine tezgahinin tizerine sabitlediginiz bir HEIDENHAIN
kalibrasyon bilyesinin élgimu yapilir.

olarak makine kalibrasyonu igin olusturulmus KKH 250
(siparis numarasi 655 475-01) ya da KKH 100 (siparis
numarasi 655 475-02) kalibrasyon bilyelerinin
kullanilmasini tavsiye eder. ilgilenmeniz durumunda
HEIDENHAIN ile irtibata gegin.

@ HEIDENHAIN, 6zellikle yliksek sertlige sahip olan ve 6zel

TNC statik dénme dogrulugunu tespit eder. Bu sirada yazilim, donme
hareketlerinin yol agtigi hacim hatasini en aza indirir ve makine
geometrisini 6l¢ciim isleminin bitiminde otomatik olarak kinematik
taniminin ilgili makine sabit degderlerine kaydeder.

1 Kalibrasyon bilyesini bir carpisma olmayacak sekilde sabitleyin

2 Manuel igletim tiiriinde referans noktasini bilye merkezine
yerlestirin ya da Q431=1 veya Q431=3 tanimlanmissa tarama
sistemi ekseninde tarama sistemine ve ¢alisma duzleminde bilye
ortasini manuel olarak kalibrasyon bilyesinin izerine
konumlandirin

3 Program akigi igletim tirtind segin ve kalibrasyon programini
baslatin
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4 TNC, otomatik olarak arka arkaya tim déner eksenleri belirlemis
oldugunuz ince ayarda o6lger. TNC, acllir pencerede 6lgimiin
glincel durumunu gosterir. Gidilecek yolun tarama bilyesi
yarigapindan buyiik olmasi durumunda TNC, durum penceresini

gizler

5 TNC, olguim degerlerini agsagidaki Q parametrelerine kaydeder:

Parametre numarasi

Anlami

Q141

A-ekseninde olgllen standart sapma
(eksen olgilmemisse -1)

Q142 B-ekseninde dlgllen standart sapma
(eksen Olgilmemisse -1)

Q143 C-ekseninde Olglilen standart sapma
(eksen oOlgilmemisse -1)

Q144 A ekseninde optimize edilen standart
sapma (eksen optimize edilmemisse -1)

Q145 B ekseninde optimize edilen standart
sapma (eksen optimize edilmemisse -1)

Q146 C ekseninde optimize edilen standart
sapma (eksen optimize edilmemigse -1)

Q147 ligili makine parametresine manuel
sekilde kabul igin X yoniinde ofset hatasi

Q148 iigili makine parametresine manuel kabul
icin Y yoniinde ofset hatasi

Q149 iigili makine parametresine manuel kabul

icin Z yoniunde ofset hatasi

HEIDENHAIN iTNC 530
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Konumlandirma yonu

Olgiilecek déner eksenin konumlandirma yénii, déngiide tanimlamis
oldugunuz baslangi¢ agisi ve son agidan meydana gelir. 0°Degerinde

otomatik olarak bir referans élgimu gergeklesir. TNC baslangi¢
agisinin, son aginin ve 6lgim noktalari sayisinin segimiyle 0°
degerinde bir 6lgiim pozisyonu elde edildiginde bir hata verir.

Baslangi¢ agisi ve son aglyi, ayni pozisyonun TNC tarafindan iki kez
Olgulmeyecegdi sekilde segin. Ayni dlgcim noktasinin iki kez élgiimesi

(6rneg@in +90° ve -270° 6lglim pozisyonu) 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 noktasi 1= +90°
Olclim noktasi 2= +150°
Olgiim noktasi 3= +210°
Olglim noktasi 4= +270°
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Hirth digleri iceren eksenlere sahip olan
makineler

@ Dikkat, carpisma tehlikesi!

Eksenin konumlandirilmasi igin Hirth tramindan disari
dogru hareket etmelidir. Bu nedenle, tarama sistemi ile
kalibrasyon bilyesi arasinda bir carpismanin meydana
gelmemesi icin glivenlik mesafesinin yeterince bliylk
olmasina dikkat edin. Ayni zamanda, glivenlik mesafesine
hareket icin yeterince yer olmasina 6zen gosterin (yazilimi
sonlandirma salteri).

Yazilim segenegi 2'nin (M128, FUNCTION TCPM) mevcut
olmamasi halinde Q408 geri cekme yiksekligini 0'dan
blyuk tanimlayin.

TNC, gerekli durumda 6lgiim pozisyonlarini Hirth tramina
uyacak sekilde yuvarlar (baslangi¢ agisi, son agl ve 6lgiim
noktalarinin sayisina bagl olarak).

Makine konfiglirasyonuna bagli olarak TNC, doner
eksenleri otomatik olarak konumlandiramaz. Bu durumda,
makine ureticisi tarafindan TNC'nin doner eksenleri
hareket ettirebilecegi, 6zel bir M fonksiyonuna ihtiyag
duyarsiniz. MP6602 makine parametresinde makine
Ureticisi bunun igin M fonksiyonunun numarasini girmis
olmalidir.

Olgiim pozisyonlarini, ilgili eksenin ve Hirth traminin baglangig agisi,
son agl ve 6lgiim sayisindan elde edebilirsiniz.

A ekseni igin 6l¢iim pozisyonlarini hesaplama 6rnegi:
Baslangi¢ acisi Q411 = -30

Son agi Q412 = +90

Olgiim noktalarinin sayisi Q414 = 4

Hirth trami = 3°

Hesaplanan agi adimi = ( Q412 - Q411 )/ ( Q414 -1)
Hesaplanan agi adimi=(90--30)/(4-1)=120/3=40
Olgiim pozisyonu 1 = Q411 + 0 * agi adimi = -30° --> -30°
Olguim pozisyonu 2 = Q411 + 1 * agl adimi = +10° --> 9°
Olgiim pozisyonu 3 = Q411 + 2 * agl adimi = +50° --> 51°
Olgiim pozisyonu 4 = Q411 + 3 * agi adimi = +90° --> 90°
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Olgiim noktasi sayisinin segimi

Zamandan tasarruf etmek igin 6lgiim noktasi sayisini (1-2) dusik
tutarak kaba bir optimizasyon gercgeklestirebilirsiniz.

Ardindan yapilan hassas bir optimizasyon orta seviyede nokta sayisi
(tavsiye edilen deger = 4) ile yapilabilir. Daha yliksek bir 6lgiim noktasi
sayisl, gogu zaman daha iyi sonuglarin elde edilmesine sebep olmaz.
En iyi sonuglar i¢in 6lcim noktalarini esit oranda eksenin dénme
alanina dagitmanizi tavsiye ederiz.

0-360° degerinde donme alanina sahip bir ekseni, en iyi sekilde 90°,
180° ve 270° deg@erinde 3 dlciim noktasiyla dlgebilirsiniz.

Dogrulugu kontrol etmek isterseniz kontrol modunda daha yiksek bir
Olglim noktasi sayisi girebilirsiniz.

tanimlayamazsiniz. Bu pozisyonlar 6lcim teknigi
acisindan 6énemli veriler vermez ve bir hata mesajina yol
acar!

@ Bir 6lcim noktasini 0° veya 360° degerinde

Makine tezgahi Uzerinde kalibrasyon bilyesi
pozisyonunun segilmesi

Prensip olarak kalibrasyon bilyesini, makine tezgahi Uzerinde
erigilebilir her yere yerlestirebilirsiniz ancak bilye tespit ekipmani veya
malzemelere de sabitlenebilir. Asagidaki faktérler 6lgim sonucunu
olumlu sekilde etkileyebilir:

Yuvarlak tezgahli/déner tezgahli makineler:

Kalibrasyon bilyesini miimkiin oldugunca dénme merkezinden uzak
bir yere sabitleyin

Hareket yolu uzun olan makineler:

Kalibrasyon bilyesini miimkin oldugunca sonraki ¢alisma
pozisyonuna yakin bir yere sabitleyin
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Olgiimiin dogruluguna iligkin bilgiler

Makinenin geometri ve konumlandirma hatalari, élcim degerlerini ve
boylece bir doner eksenin optimize edilmesini etkiler. Bu nedenle,
ortadan kaldirilamayan bir artik hatasi daima mevcut olacaktir.

Geometri ve konumlandirma hatalarinin mevcut olmamasindan yola
cikildiginda, déngu tarafindan tespit edilen degerler, makinenin
herhangi bir yerinde herhangi bir zamanda tam olarak tekrarlanabilirdi.
Geometri ve konumlandirma hatalari ne kadar blytikse 6lgiim 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 6lgim
dogrulugu incelemesine 6lglim dairesinin yarigapi ve dlgim
noktalarinin sayisi ve konumu da dahil olmalidir. Sadece tek bir 6lgiim
noktasinin olmasi halinde dagilim hesaplanamaz; bu durumda verilen
dagihm, él¢ciim noktasinin hacim hatasina esittir.

Ayni anda birkac¢ déner eksenin hareket etmesi durumunda eksenlerin
hatalar Ust Uste gelir ve en koétl ihtimalde birbirine eklenir.

halinde agi izlemesi MP6165 makine parametresi
Uzerinden etkinlestiriimelidir. Béylece genelde bir 3D
tarama sistemi ile lcim yapildiginda él¢im dogrulugu
yukseltmis olur.

O Makinenizin ayarlanmis bir mil ile donatilmis olmasi

Gerekirse 6lgiim stresi icin doner eksenlerin mandallarini
devre digi birakin, aksi takdirde 6lgim sonuglari hatal
olabilir. Makine el kitabini dikkate alin.
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Cesitli kalibrasyon yontemlerine yonelik bilgiler

isletime alma esnasinda olgiilerin yaklasik olarak girilmesinden
sonra kaba optimizasyon

Olglim noktasi sayisi 1 ila 2
Doner eksenlerin agl adimi: Yakl. 90°

Hareket alaninin tamaminda hassas optimizasyon
Olclim noktasi sayisi 3 ila 6

Baslangi¢ agisi ve son acl, déner eksenlerin mimkin oldugunca
biyuk bir hareket alanini kaplamahdir

Kalibrasyon bilyesini makine tezgahinin izerinde, tezgah déner
eksenlerde buyuk bir 6l¢cim dairesi yarigapinin olugacagi veya
baslik déner eksenlerinde élglimiin temsili bir konumda
gerceklesebilecegi sekilde (6rn. hareket alaninin ortasinda)
konumlandirin

Ozel bir déner eksenin pozisyonunun optimize edilmesi
Olgiim noktasi sayisi 2 ila 3

Olguimler, islemin daha sonra yapilacagi déner eksen agisinin
etrafinda gerceklesir

Kalibrasyon bilyesini makine tezgahinin tizerinde, kalibrasyonun
islemin yapilacagi yerde gerceklesecegi sekilde konumlandirin
Makine hassasiyetinin kontrol edilmesi
Olgiim noktasi sayisi 4 ila 8
Baslangi¢ agisi ve son agl, déner eksenlerin mimkin oldugunca
biyuk bir hareket alanini kaplamahdir
Doner eksen gevsekliginin tespit edilmesi
Olgiim noktasi sayisi 8 ila 12

Baslangi¢ agisi ve son agl, doner eksenlerin mimkiin oldugunca
buyuk bir hareket alanini kaplamaldir
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Gevsek

Gevsek ifadesi ile; yon degistirme esnasinda devir verici (agi 6lgim
cihazi) ve tezgah arasinda meydana gelen kiigiik mesafe kastedilir.
Déner eksenlerin genel hattin disinda bir gevsek noktaya sahip olmasi
durumunda, 6rn. agi lgiminun motor devir vericisiyle
gerceklestiginden dénme esnasinda ciddi hatalar meydana gelebilir.

Q432 giris parametresiyle gevsekliklerin 6lgiminu etkinlestirebilirsiniz.
Bunun igin TNC'nin lzerinden ge¢gme agisi olarak kullanacagi bir agi
girin. DAngu, her doner eksen igin iki adet 6lgiim gergeklestirir. Agi
degerini 0 olarak aktarirsaniz TNC, bir gevseklik tespit etmez.

TNC, gevsek noktalarda otomatik kompanzasyon
@ gerceklestirmez.

Olgiim dairesi yarigapi 1 mm'den kiiciikse TNC, artik
gevsek noktalarin tespitini yapmaz. Olgiim dairesi yaricapi
ne kadar bluyikse TNC, doner eksen gevsekligini o kadar
kesin olarak belirleyebilir (ayryca bakynyz "Protokol
fonksiyonu" Sayfa 491).

MP6602 makine parametresi ayarlanmigsa ya da eksen
bir Hirth ekseni ise gevsek noktalarin tespiti yapilamaz.
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Calisma dizleminin déndurtlmesi igin tiim fonksiyonlarin
sifirlanmis olmasina dikkat edin. M128 ya da FUNCTION
TCPM kapatilir.

Kalibrasyon bilyesinin makine tezgahi Gizerindeki
konumunu 6lguim iglemi esnasinda bir carpisma meydana
gelmeyecek sekilde segin.

Déngi tanimlamasindan énce referans noktasini
kalibrasyon bilyesinin merkezine yerlestirmeli ve bunu
etkinlestirmis olmaniz veya Q431 giris parametresini
uygun sekilde 1 ya da 3 olarak tanimlamaniz gerekir.

MP6602 makine parametresi -1'e esit olmayacak sekilde
(PLC makrosu doner eksenleri konumlandirir)
tanimlanmigsa sadece bitiin doner eksenler 0° degerinde
oldugunda bir élcim baglatabilirsiniz.

TNC, tarama sistemi ekseninde tarama yuksekligine
hareket etmek icin konumlandirma beslemesi olarak Q253
déngu parametresi ve MP6150 makine parametresinden
daha kiiglk olan degeri alir. TNC, déner eksen
hareketlerini daima konumlandirma beslemesi Q253 ile
gerceklestirir, bu sirada tarayici denetimi devre digidir.

Optimize etme modunda tespit edilen kinematik verilerinin
izin verilen sinir degerin (MP6600) (izerinde olmasi
durumunda TNC bir uyari mesaiji verir. Bu durumda, tespit
edilen degerlerin aktarimini NC baslat tusu ile
onaylamaniz gerekir.

Kinematikte yapilan bir degisikligin daima Preset'te de bir
degisiklige yol agacagini unutmayin. Optimizasyon
isleminden sonra Preset'i yeniden ayarlayin.

TNC, her tarama islemi esnasinda 6ncelikle kalibrasyon
bilyesinin yarigapini tespit eder. Belirlenen bilye
yarigapinin girilen bilye yaricapindan, MP6601 makine
parametresinde tanimlamis degerden daha fazla sapma
gOstermesi halinde TNC bir hata mesaji verir ve dlgiimu
sonlandirir.

Doénguyid 6lcim esnasinda sonlandirirsaniz kinematik
verileri artik orijinal durumda olmayabilir. Déngti 450 ile
optimize etme isleminden 6nce etkin olan kinematigi
yedekleyin. Bdylece, bir hata meydana geldiginde son
olarak etkin olan kinematigi tekrar olusturabilirsiniz.

ing programlamasi: TNC, 6lglim sonuglarini ve protokol
verilerini daima mm olarak géruntuler.

TNC dongl tanimindaki etkin olmayan eksenlere yonelik
verileri yok sayar.
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Dongli parametresi

451

A

Mod (0/1/2) Q406: TNC'nin, etkin olan kinematigi
kontrol veya optimize edip etmeyecegini belirler:
0: Etkin makine kinematigini kontrol et. TNC,
kinematigi belirlemis oldugunuz déner eksenlerde
Olger; ancak etkin olan kinematikte degisiklikler
yapmaz. TNC, dlgiim sonuglarini bir dlgiim
protokolinde goruntuller

1: Etkin makine kinematigini optimize et. TNC,
kinematigi belirlemis oldugunuz déner eksenlerde
Olger ve etkin kinematigin déner eksenlerinin
konumunu optimize eder

2: Etkin makine kinematigini optimize et. TNC,
kinematigi belirlemis oldugunuz déner eksenlerde
Olger ve etkin kinematigin doner eksenlerinin
konumunu optimize edip agiyi dengeler.
KinematicsComp segenegi, mod 2 igin etkinlestirilmis
olmaldir

Tam kalibrasyon bilye yarigap1 Q407: Kullanilan
kalibrasyon bilyesinin tam yarigapini girin. Girig araligi
0,0001 ila 99,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140'a ek olarak etki eder. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Geri ¢cekme yiiksekligi Q408 (kesin): Girig araligi
0,0001 ila 99999,9999

Giris 0:

Geri gekme yiksekligine dogru hareket etmeyin;
TNC olglilecek eksende bir sonraki 6lgim
konumuna hareket eder. Hirth eksenleri igin izin
verilmez! TNC, ilk 6lgim konumuna A, B ve C
sirasinda gider

Giris >0:

TNC'nin déner eksen konumlandirmasindan énce
mil eksenini konumlandirdigi déndurilmemis
malzeme koordinat sisteminde geri cekme
yuksekligi. Ayrica TNC, tarama sistemini calisma
dizleminde sifir noktasinda konumlandirir. Tarayici
denetimi bu modda etkin degildir; konumlandirma
hizini Q253 parametresinde tanimlayin

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: Kalibrasyon programi

4 TOOL CALL "TARAYICI" Z
5 TCH PROBE 450 KINEMATiGi YEDEKLEME
Q410=0 ;MOD
Q409=5 ;DEPOLAMA BELLEGI
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 KONUMLANDIRMA BESL.
Q380=0 ;REFERANS ACISI
Q411=-90 ;A EKSENI BASLANGIC ACISI
Q412=+90 ;A EKSENI SON ACISI
Q413=0 ;A EKSENI HUCUM ACISI

Q414=0 ;A EKSENI OLCUM
NOKTALARI

Q415=-90 ;B EKSENI BASLANGIC ACISI
Q416=+90 ;B EKSENI SON ACISI
Q417=0 ;B EKSENI HUCUM ACISI

Q418=2 ;B EKSENI OLCUM
NOKTALARI

Q419=-90 ;C EKSENI BASLANGIC ACISI
Q420=+90 ;C EKSENI SON ACISI

Q421=0 ;C EKSENI HUCUM ACISI

Q422=2 ;C EKSENI OLCUM
NOKTALARI

Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI

Q431=1 ;PRESET AYARI

Q432=0 ;GEVSEK ACI BOLGESI
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On konumlandirma beslemesi Q253: Konumlandirma
islemi sirasinda malzemenin hareket hizinin mm/dak
cinsinden degeri. Girig aralig1 0,0001 ila 99999,9999;
alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Referans acis1 Q380 (kesin): Etkin malzeme koordinat
sisteminde 6lcim noktalarinin tespit edilmesi igin
referans acisi (temel devir). Bir referans agisinin
tanimlanmasi, bir eksenin 6lgim alanini dnemli
derecede buyiitebilir. Giris arahdi 0 ila 360,0000

A ekseni baslangi¢ acis1 Q411 (kesin): ilk élglimiin
gerceklesecegi A ekseninde baslangig agisi. Girig
araligi -359,999 ila 359,999

A ekseni son acis1 Q412 (kesin): Son dlcimin
gerceklesecegi A ekseninde son agi. Girig araligi
-359,999 ila 359,999

A ekseni hiicum acis1 Q413: A ekseninde diger déner
eksenlerin dl¢ilecedi hiicum agisi. Girig araligi
-359,999 ila 359,999

A ekseni 6l¢iim noktalarinin sayist Q414: TNC'nin A
ekseninin 6lgum i¢in kullanacagi taramalarin sayisi.
Giris = 0 oldugunda TNC, bu eksende bir 6lgim
uygulamaz. Girig arahgi O ila 12

B ekseni baslangic acis1 Q415 (kesin): B ekseninde ilk
Olgiimun gergeklesecegi baslangi¢ agisi. Girig araligi
-359,999 ila 359,999

B ekseni son agis1 Q416 (kesin): B ekseninde son
Olgimun gergeklesecegi son acl. Girig araligi
-359,999 ila 359,999

B ekseni hiicum agis1 Q417: B ekseninde diger doner
eksenlerinin dlgilecedi hiicum agisi. Girig aralig
-359,999 ila 359,999

B ekseni dl¢iim noktalarinin sayis1t Q418: TNC'nin B
ekseninin 6l¢ciim igin kullanmasi gereken taramalarin
sayisl. Giris = 0 oldugunda TNC, bu eksende bir
Olgim uygulamaz. Giris araligi 0 ila 12
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C ekseni baslangic acis1 Q419 (kesin): C ekseninde ilk
Olgimun gergeklesecegi baslangig acisi. Giris araligi
-359,999 ila 359,999

C ekseni son acis1 Q420 (kesin): C ekseninde son
Olgcimuin gerceklesecegi son acl. Girig araligi
-359,999 ila 359,999

C ekseni hiicum agis1 Q421: C ekseninde diger déner
eksenlerin dlgilecedi hiicum agisi. Giris araligi
-359,999 ila 359,999

C ekseni 6l¢iim noktalarimin sayis1 Q422: TNC'nin C
ekseninin 6lcimu i¢in kullanmasi gereken taramalarin
sayisi. Girig araligi O ila 12. Girig = 0 oldugunda TNC,
bu eksende bir 6l¢ciim uygulamaz

Olgiim noktalari sayis1 Q423: TNC'nin diizlemdeki
kalibrasyon bilyesini kag adet tarama ile dlgecegini
belirleme. Giris araligi 3 ila 8 6lgiim

Preset ayar1 (0/1/2/3) Q431: TNC'nin, etkin Preset'i
(referans noktasi) bilye merkezine otomatik olarak
yerlestirip yerlestirmeyecegini belirler:

0: Preset'i otomatik olarak bilye merkezine ayarlama:
Preset'i manuel olarak déngul baslangicindan énce
ayarla

1: Preset'i 6lcimden 6nce otomatik olarak bilye
merkezine ayarla: Tarama sistemini manuel olarak
dongu baslangicindan dnce kalibrasyon bilyesi
Uzerine 6n konumlandir

2: Preset'i dlgimden sonra otomatik olarak bilye
merkezine ayarla: Preset'i manuel olarak déngu
baslangicindan énce ayarla

3: Preset'i dlgimden 6nce ve sonra bilye merkezine
ayarla: Tarama sistemini manuel olarak déngt
baslangicindan énce kalibrasyon bilyesinin Gzerine
6n konumlandir

Gevsek a¢1 bolgesi Q432: Burada doner eksen
gevsekliginin dlcumd i¢in gecis olarak kullaniimasi
gereken agi deg@erini tanimlayabilirsiniz. Gegis agisi,
doner eksenlerin gercek gevsekliginden belirgin
Olgtide biyuk olmalidir. Giris = 0 oldugunda TNC, bu
gevsekligin 6lgimini yapmaz. Girig araligi: -3,0000
ila +3,0000

1/3) dongu baglangicindan dnce tarama sistemini
kalibrasyon bilyesi tGizerinde ortalayarak
konumlandirmaniz gerekir.

O Preset ayarini 6lgimden 6nce etkinlestirdiyseniz (Q431 =
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Cesitli modlar (Q406)

"Kontrol" modu Q406 = 0 Ornek: Oncesinde otomatik referans noktasi ayari
TNC, déner eksenleri tanimli konumlarda dlger ve bundan ile doner eksenlerin ag1 ve konum optimizasyonu
déndurme dénusuminin statik dogrulugunu tespit eder 1 TOOL CALL "TS640" Z
TNC, olasi bir konumlandirma optimizasyonunun sonuglarini = =
kaydeder; ancak uyarlama gerceklestirmez 2 TCH PROBE 451 KINEMATIK OLCUM

"Pozisyon" modu optimizasyonu Q406 = 1 Q406=2 ;MOD
TNC, déner eksenleri tanimli konumlarda élger ve bundan Q407=12,5;BILYE YARICAPI
déndirme dénusiuminin statik dogrulugunu tespit eder Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

Bu esnada TNC, déner eksenin pozisyonunu daha net bir
kesinlige ulasmak Uzere kinematik modelde degistirir

Makine verilerinin uyarlamasi otomatik olarak gergeklesir Q253=750 ;0N KONUMLANDIRMA BESL.

"Pozisyon ve a¢i1" modu optimizasyonu Q406 = 2 Q380=0 ;REFERANS ACISI

TNC, doner eksenleri tanimli konumlarda élger ve bundan Q411=-90 ;A EKSENI BASLANGIC ACISI
dondirme donisimiinin statik dogrulugunu tespit eder Q412=+90 ;A EKSENI SON ACISI

TNC, oncelikle doner eksenin agi konumunu bir dengeleme islemi
Uzerinden optimize etmeye calisir (segenek no. 52

Q408=0 ;GERI CEKME YUKSEKLIGI

Q413=0 ;A EKSENI HUCUM ACISI

KinematicsComp). Q414=0 ;A EKSENI OLCUM
TNC bir agl optimizasyonu gergeklestirebilirse TNC daha sonra NOKTALARI
ba$ka bir olgum dIZISIy|e konumu optimize eder Q415=-90 ;B EKSENI BASLANGIC ACISI

konfiglrasyonu uygun sekilde uyarlamalidir. Bunun s6z Q417=0 ;B EKSENI HUCUM ACISI
konusu olup olmadigi ve bir agi optimizasyonunun ne - ; = =
kadar mantikli olabilecegi konusunda makine Ureticinize Q418=4 ;B EKSENI OLCUM

@ Aglilarin optimizasyonu igin makine Ureticisi Q416=+90 ;B EKSENI SON ACISI

danigin. Ozellikle de kiigiik, kompakt makinelerde ag! NOKTALARI
optimizasyonu iyilestirme saglayabilir. Q419=+90 ;C EKSENI BASLANGIC ACISI
Bir aci dengelemesi ancak KinematicsComp no. 52 Q420=+270;C EKSENI SON ACISI

engelemes) ance ‘
segenegi ile mmkundur Q421=0 ;C EKSENI HUCUM ACISI

Q422=3 ;C EKSENI OLCUM
NOKTALARI

Q423=3 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q431=1 ;PRESET AYARI
Q432=0 ;GEVSEK ACI BOLGESI
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Protokol fonksiyonu

TNC, dongii 451'in uygulanmasindan sonra asagidaki verileri iceren
bir protokol (TCHPR451.TXT) olusturur:
Protokoliin olusturuldugu tarih ve saat
islenen déngiiniin hangi NC programindan alindigini gésteren yol
ismi
Uygulanan mod (0=kontrol/1=konum optimizasyonu/2=poz
optimizasyonu)
Etkin kinematik numarasi
Girilen 6lguim bilyesi yaricapi
Her dlglilen doner eksen igin:
Baslangi¢ agisi
Son agl
Hlcum agisi
Olgiim noktasi sayisi
Dagilim (standart sapma)
Maksimum hata
Acl hatasi
Ortalanmig gevseklik
Ortalanmis konumlandirma hatasi
Olguim dairesi yarigapi
Tum eksenlerde dizeltme miktarlari (Preset kaymasi)
Olgiim noktalarinin degerlendiriimesi
Doner eksenler igin 6lgiim giivensizligi
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Protokol degerleriyle ilgili aciklamalar

Hatalarin goriintiilenmesi

Kontrol modunda (Q406=0) TNC, bir optimizasyonla erigilebilir
kesinligi veya bir optimizasyonda (mod 1 ve 2) hedeflenen kesinligi
verir.

Bir déner eksenin a¢i konumu hesaplanabildiyse dlgulen veriler ayni
sekilde protokolde goruntilenir.

Dagihm

istatistikten gelen dagilim kavramini TNC, protokolde netlik icin 8lgi
olarak kullanir. Olgiilen dagilim, gergek élgiilen hacim hatalarinin
%68,3'tnun verilen bu dagilimin igerisinde bulundugunu soéyler (+/-).
Optimize edilen dagilim, beklenen hacim hatalarinin %68,3'inin
kinematigin dlizeltmesinden sonra verilen bu dagilimin igerisinde
bulundugunu soyler (+/-).

Olgiim noktalarinin degerlendirilmesi

Degerlendirme sayilari, 6lgim konumlarinin kalitesinin kinematik
modelinin degistirilebilir ddnugtimleriyle baglantili olan bir élgtdir.
Degerlendirme sayisi ne kadar biiylikse TNC de optimizasyon
islemini o kadar iyi hesaplamigtir. Her doner eksenin degerlendirme
sayisi 2 degerinin altinda olmamalidir; 4 degerine esit veya daha
biyuk degerlere ulasiimasi hedeflenmelidir. Degerlendirme
sayilarinin ¢ok diistik olmasi durumunda déner eksenin dlgim
alanini veya 6l¢iim noktalarinin sayisini artirin.

doéner eksenin 6lgiim alanini veya 6lgim noktalarinin
sayisini artirin. Bu dnleme ragmen daha iyi bir
degerlendirme sayisi elde edememeniz durumunda bu,
hatali bir kinematik tanimindan kaynaklanabilir. Gerekirse
musteri hizmetlerini bilgilendirin.

@ Degerlendirme sayilarinin ¢ok diistik olmasi durumunda
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Aci icin 6l¢iim glivensizligi

TNC ol¢iim glvensizligini daima derece / 1 ym sistem glivensizliginde
verir. Bu bilgi, élglilen konumlandirma hatalarinin kalitesini ya da bir
doéner eksenin gevsekligini tahmin edebilmek icin dnemlidir.

Bu sistem glivensizligine en az eksenlerin (gevsek) tekrarlama
guvenilirlikleri veya dogrusal eksenlerin (pozisyon hatasi) ve 6lgiim
tarayicisinin konum guvensizligi girer. TNC, bitlin sistemin netligini
bilmedigi icin bir dederlendirme yapmaniz gerekir.
Hesaplanan konumlandirma hatalarinin gtivensizligi icin érnekler:
Her dogrusal eksenin konum glivensizligi: 10um
Olgiim tarayicisinin giivensizligi: 2um
Kaydedilmig 6lgim givensizligi: 0,0002 °/pm
Sistem glvensizligi = SQRT(3 * 10+ 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 um
Olgiim tarayicisinin giivensizligi: 2 um
Kaydedilmis 6lgim guvensizligi: 0,0002 °/pm
Sistem glvensizligi = SQRT( 3 * 52+ 22) = 8,9 ym
Olgiim giivensizligi = 0,0002 °/uym * 8,9 ym = 0,0018°
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= 18.5PRESET KOMPANZASYONU
D (déngii 452, DIN/ISO: G452,

ﬁ istege bagh)

O)

9 Dongi akigl

‘2 Tarama sistemi donglsi 452 ile makinenizin kinematik dénligim
@y  Zincirini optimize edebilirsiniz (bakynyz "KINEMATIK OLCUM (déngii
To) 451, DIN/ISO: G451, istege bagh)" Sayfa 478). Ardindan TNC,

<t kinematik modelde ayni sekilde malzeme koordinat sistemini, gtincel
0 Preset'in optimizasyondan sonra kalibrasyon bilyesinin merkezinde

olacag sekilde dizeltir. 1

Bu dénglyle drnegdin gegis digmelerini kendi aralarinda
uyarlayabilirsiniz.
1 Kalibrasyon bilyesinin sabitlenmesi

2 Referans baglidini dongi 451 ile tamamen 6lgiin ve ardindan
dongu 451'den Preset'in bilye merkezine ayarlanmasini saglayin

3 kinci bashgr degistirin

4 Gegis bashdini dongi 452 ile baslk degistirme arayuziine kadar
olclin

5 Diger degistirme basliklarini déngu 452 ile referans basligina
esitleyin
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islem esnasinda kalibrasyon bilyesini makine tezgahina sabitlenmis
olarak birakabilirseniz 6rnedin makinenin bir sapmasini
dengeleyebilirsiniz. Bu igslem doner ekseni olmayan bir makinede de
mumkandar.

1 Kalibrasyon bilyesini bir carpisma olmayacak sekilde sabitleyin
2 Kalibrasyon bilyesinde Preset'i ayarlayin

3 Malzemede Preset'i ayarlayin ve malzemenin islemini baglatin
4

TNC, otomatik olarak arka arkaya tim doner eksenleri belirlemis
oldugunuz ince ayarda o6lger. TNC, aglilir pencerede 6lgimiin
glincel durumunu gésterir. Gidilecek yolun tarama bilyesi
yarigapindan buyiik olmasi durumunda TNC, durum penceresini
gizler

5 Dongu 452 déngusu duzenli araliklarla bir Preset kompanzasyonu
uygulayin. Bu esnada TNC, ilgili eksenlerin sapmalarini tespit eder
ve bunlari kinematikte dizeltir

Parametre numarasi Anlami

Q141 A-ekseninde dlgllen standart sapma
(eksen olgilmemisse -1)

Q142 B-ekseninde dlgllen standart sapma
(eksen Olgilmemisse -1)

Q143 C-ekseninde Olglilen standart sapma
(eksen oOlgilmemisse -1)

Q144 A ekseninde optimize edilen standart
sapma (eksen olglilmemigse -1)

Q145 B ekseninde optimize edilen standart
sapma (eksen dlglilmemisse -1)

Q146 C ekseninde optimize edilen standart
sapma (eksen dlglilmemisse -1)

Q147 ligili makine parametresine manuel
sekilde kabul igin X yoniinde ofset hatasi

Q148 ligili makine parametresine manuel kabul
icin Y yoniinde ofset hatasi

Q149 iigili makine parametresine manuel kabul
icin Z yoniinde ofset hatasi

HEIDENHAIN iTNC 530
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= Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
Q) edin!

2

o Bir Preset kompanzasyonu uygulayabilmek icin kinematik
) @ gerekli sekilde hazirlanmis olmalidir. Makine el kitabini
Q dikkate alin.

whd

7)) Calisma dizleminin déndurilmesi igin tiim fonksiyonlarin
- sifirlanmis olmasina dikkat edin. M128 ya da FUNCTION
o TCPM kapatilir.

Lo Kalibrasyon bilyesinin makine tezgahi Gizerindeki

et konumunu 8lguim iglemi esnasinda bir carpisma meydana
0 gelmeyecek sekilde segin.

Déngi tanimlamasindan énce referans noktasini
kalibrasyon bilyesinin merkezine yerlestirmis ve
etkinlestirmis olmaniz gerekir.

Ayri bir konum 6lgtim sistemi olmayan eksenlerde 6lgim
noktalarini, son saltere 1 derecelik bir hareket yolu
olusturacak sekilde segin. TNC, bu yola dahili gevsek
kompanzasyon igin ihtiya¢ duyar.

TNC, tarama sistemi ekseninde tarama yiiksekligine
hareket etmek icin konumlandirma beslemesi olarak Q253
dongu parametresi ve MP6150 makine parametresinden
daha kugtlk olan degeri alir. TNC, doner eksen
hareketlerini daima konumlandirma beslemesi Q253 ile
gerceklestirir, bu sirada 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 aktarimini NC baslat tusu ile
onaylamaniz gerekir.

Kinematikte yapilan bir degisikligin daima Preset'te de bir
degisiklige yol agacagini unutmayin. Optimizasyon
isleminden sonra Preset'i yeniden ayarlayin.

TNC, her tarama islemi esnasinda dncelikle kalibrasyon
bilyesinin yaricapini tespit eder. Belirlenen bilye
yarigapinin girilen bilye yarigapindan, MP6601 makine
parametresinde tanimlamis dederden daha fazla sapma
goOstermesi halinde TNC bir hata mesaiji verir ve 6lglimu
sonlandirir.

Doénguyu 6lcim esnasinda sonlandirirsaniz kinematik
verileri artik orijinal durumda olmayabilir. Déngu 450 ile
optimize etme isleminden once etkin olan kinematigi
yedekleyin. Bdylece, bir hata meydana geldiginde son
olarak etkin olan kinematigi tekrar olusturabilirsiniz.

ing programlamasi: TNC, élciim sonuglarini ve protokol
verilerini daima mm olarak goérintiler.
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Dongli parametresi

452

+ 4

Tam Kkalibrasyon bilye yarigap1 Q407: Kullanilan
kalibrasyon bilyesinin tam yarigapini girin. Giris araligi
0,0001 ila 99,9999

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140'a ek olarak etki eder. Giris araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Geri ¢ekme yiiksekligi Q408 (kesin): Giris aralig
0,0001 ila 99999,9999

Giris O:

Geri gekme yiiksekligine dogru hareket etmeyin;
TNC olgllecek eksende bir sonraki 6lgiim
konumuna hareket eder. Hirth eksenleri igin izin
verilmez! TNC, ilk 6lgim konumuna A, B ve C
sirasinda gider

Giris >0:

TNC'nin doéner eksen konumlandirmasindan énce
mil eksenini konumlandirdigi donduarilmemis
malzeme koordinat sisteminde geri cekme
yuksekligi. Ayrica TNC, tarama sistemini ¢alisma
diizleminde sifir noktasinda konumlandirir. Tarayici
denetimi bu modda etkin degildir; konumlandirma
hizini Q253 parametresinde tanimlayin

On konumlandirma beslemesi Q253: Konumlandirma
islemi sirasinda malzemenin hareket hizinin mm/dak
cinsinden degeri. Girig araligi 0,0001 ile 99999,9999
arasi; alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Referans acis1 Q380 (kesin): Etkin malzeme koordinat
sisteminde Olgiim noktalarinin tespit edilmesi icin
referans agisi (temel devir). Bir referans agisinin
tanimlanmasi, bir eksenin dél¢iim alanini 6nemli
derecede biytebilir. Giris arahgdi 0 ila 360,0000

A ekseni baslangic acis1 Q411 (kesin): ik élglimiin
gerceklesecegi A ekseninde baslangi¢ agisi. Giris
araligi -359,999 ila 359,999

A ekseni son acis1 Q412 (kesin): Son 6lgiimin
gerceklesecegdi A ekseninde son agl. Girig araligi
-359,999 ila 359,999

A ekseni hiicum acis1 Q413: A ekseninde diger doner
eksenlerin dlgulecedi hiicum agisi. Girig aralig
-359,999 ila 359,999

A ekseni 6l¢iim noktalarinin sayist Q414: TNC'nin A
ekseninin 6lgimu icin kullanacagi taramalarin sayisi.
Giris = 0 oldugunda TNC, bu eksende bir élgim
uygulamaz. Girig arahgi O ila 12

B ekseni baslangig¢ acis1 Q415 (kesin): B ekseninde ilk
olcimin gerceklesecedi baslangi¢ agisi. Giris araligi
-359,999 ila 359,999

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: Kalibrasyon programi

4 TOOL CALL "TARAYICI" Z

5 TCH PROBE 450 KINEMATiGi YEDEKLEME
Q410=0 ;MOD
Q409=5 ;DEPOLAMA BELLEGI

6 TCH PROBE 452 PRESET
KOMPANZASYONU

Q407=12,5;BILYE YARICAPI
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q408=0 ;GERI CEKME YUKSEKLIGI

Q253=750 ;ON KONUMLANDIRMA BESL.

Q380=0 ;REFERANS ACISI

Q411=-90 ;A EKSENI BASLANGIC ACISI
Q412=+90 ;A EKSENI SON ACISI

Q413=0 ;A EKSENI HUCUM ACISI

Q414=0 ;A EKSENI OLCUM
NOKTALARI

Q415=-90 ;B EKSENI BASLANGIC ACISI
Q416=+90 ;B EKSENI SON ACISI
Q417=0 ;B EKSENI HUCUM ACISI

Q418=2 ;B EKSENI OLCUM
NOKTALARI

Q419=-90 ;C EKSENI BASLANGIC ACISI
Q420=+90 ;C EKSENI SON ACISI
Q421=0 ;C EKSENI HUCUM ACISI

Q422=2 ;C EKSENI OLCUM
NOKTALARI

Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q432=0 ;GEVSEK ACI BOLGESI
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_— B ekseni son agis1 Q416 (kesin): B ekseninde son

E’ Olcimin gergceklesecegi son acl. Giris araligi

© -359,999 ila 359,999

Neo B ekseni hiicum acis1 Q417: B ekseninde diger doner

Q eksenlerinin dlgilecedi hiicum agisi. Giris araligi

) -359,999 ila 359,999

3 B ekseni dl¢iim noktalarinin sayis1 Q418: TNC'nin B

¢£ ekseninin 6lcimu igin kullanmasi gereken taramalarin
- sayisl. Giris = 0 oldugunda TNC, bu eksende bir

N 6lciim uygulamaz. Girig araligi 0 ila 12

g C ekseni baslangi¢ agis1 Q419 (kesin): C ekseninde ilk

(O) Olgiimun gergeklesecegi baslangi¢ agisi. Girig araligi

-359,999 ila 359,999

C ekseni son acis1 Q420 (kesin): C ekseninde son
Olgimun gergeklesecegi son acl. Girig araligi
-359,999 ila 359,999

C ekseni hiicum a¢is1 Q421: C ekseninde diger déner
eksenlerin dl¢llecedi hiicum agisi. Girig aralig
-359,999 ila 359,999

C ekseni 6l¢iim noktalarmin sayis1 Q422: TNC'nin C
ekseninin 6lcimu igin kullanmasi gereken taramalarin
sayisl. Giris = 0 oldugunda TNC, bu eksende bir
Olgim uygulamaz. Giris araligi 0 ila 12

Olciim noktalari sayis1 Q423: TNC'nin diizlemdeki
kalibrasyon bilyesini ka¢ adet tarama ile dlgecegini
belirleme. Girig arahgi 3 ila 8 6lgim

Gevsek ac1 bolgesi Q432: Burada doner eksen
gevsekliginin dlgciimu icin gegis olarak kullaniimasi
gereken aci dederini tanimlayabilirsiniz. Gegis agisi,
doner eksenlerin gergek gevsekliginden belirgin
6lcude buyuk olmalidir. Giris = 0 oldugunda TNC, bu
gevsekligin dlcimini yapmaz. Girig aralgi: -3,0000
ila +3,0000
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Degistirme basliklarinin denklestiriimesi =
. L I . o))
Bu islemin amaci doner eksenlerin (baglik degisimi) degisiminden Ornek: Referans baghdinin dl¢iilmesi ©
sonra Preset'in malzemede degismemesidir 0
1 TOOL CALL "TARAYICI" Z
Asagidaki 6rnekte bir catal basligin AC eksenleriyle denklestirmesi : — — (]
aciklanmistir. A eksenleri degistirilir, C ekseni ana makinede kalir. 2 TCH PROBE 451 KINEMATIK OLCUMU ’g
Ardindan referans bashgdi olarak kullanilacak gegis diigmesinin Q406=1 ;MOD "6;
degistiriimesi Q407=12,5;BILYE YARICAPI —
Kalibrasyon bilyesinin sabitlenmesi Q320=0 ;GUVENLiK MESAFESI N"
Tarama sisteminin degistiriimesi o Q408=0 ;GERi CEKME YUKSEKLIGi g
Kinematigin tamamini referans bashgi ile dongi 451 aracihgiyla =
sliin Q253=2000;0N KONUMLANDIRMA BESL. (O]
Preset'i (Q431 ile = 2 ya da 3 dongl 451'de) referans basliginin Q380=45 ;REFERANS ACISI oy
Slgiminden sonra ayarlayin Q411=-90 ;A EKSENI START ACISI

Q412=+90 ;A EKSENI SON ACISI
Q413=45 ;HUCUM ACISI A EKSENi

Q414=4 ;A EKSENi OLCUM
NOKTALARI

Q415=-90 ;B EKSENi BASLANGIC ACISI
Q416=+90 ;B EKSENi SON ACISI
Q417=0 ;HUCUM ACISI B EKSENi

Q418=2 ;B EKSENi OLCUM
NOKTALARI

Q419=+90 ;C EKSENI BASLANGIC ACISI
Q420=+270;C EKSENIi SON ACISI
Q421=0 ;HUCUM ACISI C EKSENI

Q422=3 ;C EKSENIi OLCUM
NOKTALARI

Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q431=3 ;PRESET AYARI
Q432=0 ;GEVSEK ACI BOLGESI
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_ ikinci gegis bashginin degistirimesi Ornek: Gegis baghgini denklestirme
,31 Tarama sisteminin degistiriimesi 3 TOOL CALL "TARAYICI" Z
© Gegis diigmesini déngii 452 ile lgcme
0 e . . 4 TCH PROBE 452 PRESET
Sadece gergekten degistiriimis eksenleri (0rnekte sadece A ekseni, KOMPANZASYONU
()] C ekseni Q422 ile gizlenmistir) dl¢in :
)g Preset ve kalibrasyon bilyesinin konumunu tiim islem boyunca Q407=12,5;BILYE YARICAPI
- degistiremezsiniz Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESi
— Diger butlin gegis basliklarini ayni yolla uygun hale getirebilirsiniz Q408=0 ;GERi CEKME YUKSEKLIGi
% Baslik degisimi makineye 6zel bir fonksiyondur. Makine el Q253=2000;0N KONUMLANDIRMA BESL.
< @ kitabindaki bilgileri dikkat alin. Q380=45 ;REFERANS ACISI
O Q411=-90 ;A EKSENI START ACISI

Q412=+90 ;A EKSENi SON ACISI
Q413=45 ;HUCUM ACISI A EKSENIi

Q414=4 ;A EKSENi OLCUM
NOKTALARI

Q415=-90 ;B EKSENi BASLANGIC ACISI
Q416=+90 ;B EKSENi SON ACISI
Q417=0 ;HUCUM ACISI B EKSENi

Q418=2 ;B EKSENi OLCUM
NOKTALARI

Q419=+90 ;C EKSENI BASLANGIC ACISI
Q420=+270;C EKSENIi SON ACISI
Q421=0 ;HUCUM ACISI C EKSENI

Q422=0 ;C EKSENi OLCUM
NOKTALARI

Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q432=0 ;GEVSEK ACI BOLGESI
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Sapma kompanzasyonu

islem esnasinda bir makinenin cesitli yapi pargalari, degisen gevre
etkileri nedeniyle bir sapma gosterir. Sapma, hareket alani Gzerinde
yeterince sabitse ve islem esnasinda kalibrasyon bilyesi makine
tezgahinin Uzerinde kalabiliyorsa bu sapma déngu 452 ile tespit
edilebilir ve dengelenebilir.

Kalibrasyon bilyesinin sabitlenmesi

Tarama sisteminin degistiriimesi

Kinematigi déngl 451 ile isleme baslamadan dnce tamamen 6lglin

Preset'i (Q432 ile = 2 ya da 3 dongli 451'de) kinematigin
Olcimunden sonra ayarlayin

Sonra malzemeleriniz igin Preset'leri ayarlayin ve islemi baslatin

HEIDENHAIN iTNC 530

_

) » O
Ornek: Sapma kompanzasyonu igin referans ©
olcimii 0
1 TOOL CALL "TARAYICI" Z )g_’
2 CYCL DEF 247 REFERANS NOKTASINI L)
AYARLAMA "J;
Q339=1 ;REFERANS NOKTASI -
NUMARASI o

3 TCH PROBE 451 KINEMATIK OLCUMU g
Q406=1 ;MOD o

Q407=12,5;BiLYE YARICAPI

Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q408=0 ;GERi CEKME YUKSEKLIiGi
Q253=750 ;ON KONUMLANDIRMA BESL.
Q380=45 ;REFERANS ACISI

Q411=+90 ;A EKSENI START ACISI
Q412=+270;A EKSENi SON ACISI
Q413=45 ;HUCUM ACISI A EKSENI

Q414=4 ;A EKSENIi OLCUM
NOKTALARI

Q415=-90 ;B EKSENI BASLANGIC ACISI
Q416=+90 ;B EKSENi SON ACISI
Q417=0 ;HUCUM ACISI B EKSENI

Q418=2 ;B EKSENi OLCUM
NOKTALARI

Q419=+90 ;C EKSENi BASLANGIC ACISI
Q420=+270;C EKSENIi SON ACISI
Q421=0 ;HUCUM ACISI C EKSENi

Q422=3 ;C EKSENi OLCUM
NOKTALARI

Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
Q431=3 ;PRESET AYARI
Q432=0 ;GEVSEK ACI BOLGESI
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18.5 PRESE

> Eksenlerin sapmasini diizenli araliklarla tespit edin

b Tarama sisteminin degistiriimesi

» Kalibrasyon bilyesinde Preset'i etkinlestirin

> Doéngu 452 ile kinematigi 6lcin

> Preset ve kalibrasyon bilyesinin konumunu tiim islem boyunca
degistiremezsiniz

Bu islem doner ekseni olmayan makinelerde de
@ mumkindur

502

Tarama sistemi déngiileri: Kitematigi otomatik olarak élgme @



Protokol fonksiyonu

TNC, dongi 452'nin uygulanmasindan sonra asagidaki verileri iceren
bir protokol (TCHPR452.TXT) olusturur:
Protokoliin olusturuldugu tarih ve saat
islenen déngiiniin hangi NC programindan alindigini gésteren yol
ismi
Etkin kinematik numarasi
Girilen 6lgum bilyesi yarigcapi
Her dlglilen déner eksen igin:
Baslangi¢ agisi
Son agl
Hicum agisi
Olgiim noktasi sayisi
Dagilim (standart sapma)
Maksimum hata
Acl hatasi
Ortalanmig gevseklik
Ortalanmis konumlandirma hatasi
Olguim dairesi yarigapi
Tum eksenlerde dizeltme miktarlar (Preset kaymasi)
Olgiim noktalarinin degerlendiriimesi
Déner eksenler icin 6lgim guvensizligi

Protokol degerleriyle ilgili agiklamalar
(bakynyz "Protokol degerleriyle ilgili aciklamalar" Sayfa 492)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tarama sistemi
donguleri: Aletlerin
otomatik olarak
Olgulmesi




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 tanimlanan tim déngtler ve
fonksiyonlar makinenizde bulunmayabilir. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

TNC'nin tezgah tarama sistemi ve alet 6lciim donguleriyle aletleri

otomatik olarak 6lgebilirsiniz: Uzunluk ve yarigap igin diizeltme

degerleri TNC tarafindan merkezi TOOL.T alet bellegine kaydedilir ve
otomatik olarak tarama ddngustiniin sonunda hesaplanir. Asagidaki

Olglim tarleri kullanima sunulur:

Sabit aletle alet dlgimu
Donen aletle alet dlglimi
Tekil kesim 6lgimu
Alet 6lciimi dénguleri TOUCH PROBE tusu lizerinden program

kaydetme/dizenleme igletim tlrtiinde programlanabilir. Asagidaki
doénguler kullanima sunulur:

Dongii Yeni format Eski format Sayfa
TT'yi kalibre edin, déngi 30 ve 480 o =g Sayfa 511
o & i
Kablosuz TT'yi 449'a kalibre edin, dongii 484 - g Sayfa 513
Alet uzunlugunu 6lgiin, déngt 31 ve 481 481 a1 Sayfa 514
z z
Alet yarigapini dlgtin, déngu 32 ve 482 = : = : Sayfa 516
Alet uzunlugunu ve yarigapini 0lgiin, déngi 33 ve 483 = =g Sayfa 518

etkin olmasi durumunda galisir.

=)

Olgiim dongiileri sadece merkezi TOOL.T alet belleginin

Olglim déngiileri ile galismadan énce, dlgiim igin gerekli

olan tim verileri merkezi alet bellegine kaydetmis ve

olculecek aleti TOOL CALL ile gagirmis olmaniz gerekir.

Aletleri, calisma diizleminin dondirilmis olmasi halinde

de olgebilirsiniz.
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31 ile 33 ve 481 ile 483 donguleri arasindaki
farklar

Fonksiyon gercevesi ve dongu akisi tamamen aynidir. 31 ile 33 ve 481
ile 483 donglilerin arasinda sadece iki fark vardir:

481 ila 483 donglleri G481 ila G483 altinda DIN/ISO'da da
mevcuttur

Yeni dongiiler 6lgiim durumu igin serbest segilebilen bir parametre
yerine Q199 SABIT PARAMETRESINI KULLANIR

Makine parametresini ayarlama

TNC duran mil ile 6lcim icin 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 Etkin alet yarigapi [mm]

Tarama beslemesi asagidaki sekilde hesaplanir:

v = Olgiim toleransi  n ile

v Tarama beslemesi [mm/dak]

Olgiim Olgiim toleransi [mm], MP6507'ye bagli
toleransi

n Devir sayisi [1/dak]

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.1 Temel bilgiler

MP6507 ile tarama beslemesinin hesaplanmasini ayarlayabilirsiniz:
MP6507=0:

Olgiim toleransi, alet yaricapindan bagimsiz olarak sabit kalir. Cok
biyuk 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, buiyik alet yarigaplarinda bile yeterli bir tarama beslemesinin
mevcut olmasini saglar. TNC 6l¢iim toleransini asagidaki tabloya gére
degigtirir:

Alet yarigapi Olgiim toleransi

30 mm'ye kadar 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
yarigap! ile dogrusal olarak bly(r:

Olgiim toleransi = (r - MP6510)/ 5 mm) ile

r Etkin alet yarigapi [mm]
MP6510 izin verilen maksimum él¢iim hatasi
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TOOL.T alet tablosundaki girigler

Gir. Girigler Diyalog

CUT Alet bigak sayisi (maks. 20 bicak) Kesim sayis1?

LTOL Asinma teshisinde, alet uzunlugu L i¢in izin verilen sapma. Girilen Asinma toleransi: Uzunluk?
deger asilirsa TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: O ila
0,9999 mm

RTOL Asinma teshisinde, alet yarigapi R icin izin verilen sapma. Girilen ~ Asinma toleransi: Yaricap?
deger asilirsa TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0 ila
0,9999 mm

DIRECT. Dénen aletli 8lgiim igin aletin kesim yénu Kesim yonii (M3 =-)?

TT:R OFFS Uzunluk 6lglimi: Dongl ortasi ve alet ortasi arasindaki alet Alet ofseti yaricap1?
kaymasi. On ayarlama: Alet yaricapi R (NO ENT tusu R'yi
olusturur)

TT:L OFFS Yaricap Olgtimd: Aletin, dongu Ust kenari ve alet alt kenari arasinda  Alet kaydirma uzunlugu?
MP6530'a ek olarak kaymasi. On ayarlama: 0

LBREAK Kirilma teshisi igin alet uzunlugu L igin izin verilen sapma. Girilen  Kirilma toleransi: Uzunluk?
deger asilirsa TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: O ila
0,9999 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, alet yaricapi R igin izin verilen sapma. Girilen  Kirilma toleransi: Yaricap?

deger asilirsa TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0 ila

0,9999 mm

Sik kullanilan alet tipleri igin girig érnekleri

Alet tipi

CuT

TT:R OFFS

TT:L OFFS

Matkap

— (fonksiyon olmadan)

0 (matkap ucu dlgulecegi igin
bir ofsete gerek yoktur)

19 mm'den kiiglk ¢apli silindir 4 (4 bigak) 0 (alet gapinin TT disk 0 (yarigap 6l¢iiminde ek bir

freze g¢apindan daha kuigiik ofsete gerek yoktur.
olmasindan dolayi ofsete MP6530'daki ofset kullanilir)
gerek yoktur)

19 mm'den buyik ¢apli silindir 4 (4 bigak) R (alet gapinin TT disk 0 (yarigap 6lgimiinde ek bir

freze ¢apindan daha buyuk ofsete gerek yoktur.
olmasindan dolayi ofsete MP6530'daki ofset kullanilir)
gerek vardir)

Yarigap freze 4 (4 bigak) 0 (bilye giiney kutbu 5 (¢apin yarigapta

Olgllecedi igin bir ofsete gerek
yoktur)

olgllmemesi igin daima alet
yarigapini ofset olarak
tanimlayin)

HEIDENHAIN iTNC 530

509

19.1 Temel bilgiler



19.1 Temel bilgiler

Olgiim sonuglarini goriintiilleme

Ek durum gostergesinde alet dlgim sonuglarini gorintuleyebilirsiniz
(makine igletim tlrlerinde). Bu durumda TNC sol tarafta programi, sag
tarafta da 6lcim sonuglarini gésterir. TNC, izin verilen asinma
toleransini asan 6lgim degerlerini "*"— isareti ile, izin verilen kirilma
toleransini agan 6lgim degerlerini ise "B" ile gosterir.

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
g
»
“zle S1 ©.008 & L[]
GERC &:20 TS5 z|s 1875 F @ n s~ Bl
DURUM DURUM DURUM DURLK <=
il Sl || 2 =
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19.2 TT kalibrasyonu (dongiu 30
veya 480, DIN/ISO: G480)

Ddéngu akisi

TT'yi 6lgim doéngiisi TCH PROBE 30 veya TCH PROBE 480 ile
kalibre edebilirsiniz (ayryca bakynyz "31 ile 33 ve 481 ile 483 dongdileri
arasindaki farklar" Sayfa 507). Kalibrasyon islemi otomatik olarak
gerceklesir. TNC otomatik olarak kalibrasyon aletinin ortadan
kaydirmasini da tespit eder. Bunun igin TNC, mili kalibrasyon
doénguisuniin yarisindan sonra 180° degerine cgevirir.

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parca kullanin, érn. bir
silindirik pim. TNC, kalibrasyon degerlerini kaydeder ve sonraki alet
olciimlerinde dikkate alir.

tespit ekipmanindan yakl. 50 mm digari uzanmalidir. Bu
dizilimde 1 N tarama giicu basina 0,1 um degerinde bir
egdilme meydana gelir.

O Kalibrasyon aletinin ¢cap1 15 mm'nin tGzerinde olmalidir ve

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

Kalibrasyon déngusunuin fonksiyon sekli 6500 makine
@ parametresine baglidir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

Kalibrasyona baglamadan 6nce kalibrasyon aletinin kesin
yarigapi ve uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girmeniz
gerekir.

6580.0 ile 6580.2 arasindaki makine parametrelerinde
TT'nin konumu makinenin ¢alisma alaninda belirlenmis
olmaldir.

6580.0 ile 6580.2 arasindaki makine parametrelerinde bir
degisiklik yaparsaniz kalibrasyonu yeniden yapmalisiniz.

Kalibrasyon sirasinda, tarama sisteminin gevresinde tespit
ekipmani olmamasina dikkat edin. Oneri: Kalibrasyon aleti
icin capin iki kati kadar mesafe birakin.

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.2 TT kalibrasyonu (dongu 30 veya 480, DIN/ISO

Dongu parametresi

2 Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya tespit
cAL. A ekipmanlari arasinda bir garpismanin mimkiin

aso_ olmayacagi bir pozisyonu girin. Guvenli yikseklik,
T etkin olan bir malzeme referans noktasina dayanir.

Guvenli yiksekligin, alet ucunun disk st kenarinin
altinda kalacagi kadar kiguk girilmesi durumunda
TNC, kalibrasyon aletini otomatik olarak diskin
lizerinde konumlandirir (MP6540'dan glivenli bolge).
Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999; alternatif
olarak PREDEF

Ornek: Eski format NC tiimceleri

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRASYONU
8 TCH PROBE 30.1 YUKSEKLIK: +90

Ornek: NC tiimceleri; yeni format

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRE ETME
Q260=+100;GUVENLi YOKSEKLIK
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19.3 Kablosuz TT 449 kalibrasyonu
(dongu 484, DIN/ISO: G484)

Temel bilgiler

Doéngli 484 ile kablosuz kizilétesi tezgah tarama sistemi TT 449'u
kalibre edebilirsiniz. TT'nin makine tezgahinin izerindeki konumu belli
olmadigindan kalibrasyon islemi tamamiyla otomatik sekilde
gerceklesmez.

Ddéngu akisi

Kalibrasyon aletini degistirin
Kalibrasyon déngisiini tanimlayin ve baslatin

Kalibrasyon aletini manuel olarak tarama sisteminin merkezi
Uzerinden konumlandirin ve acilir penceredeki talimatlari izleyin.
Kalibrasyon aletinin, tarama elemaninin 6l¢iim ylizeyinin tizerinde
durmasina dikkat edin

Kalibrasyon islemi yari otomatik olarak gerceklesir. TNC, kalibrasyon
aletinin orta ofsetini de tespit eder. Bunun igin TNC, mili kalibrasyon
doéngtsuniin yarisindan sonra 180° degerine cgevirir.

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parca kullanin, érn. bir
silindirik pim. TNC, kalibrasyon degerlerini kaydeder ve sonraki alet
olciimlerinde dikkate alir.

tespit ekipmanindan yakl. 50 mm digari uzanmalidir. Bu
dizilimde 1 N tarama giicu basina 0,1 um degerinde bir
egdilme meydana gelir.

O Kalibrasyon aletinin ¢capt 15 mm'nin tGzerinde olmalidir ve

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

Kalibrasyon déngusunun fonksiyon sekli 6500 makine
@ parametresine baglidir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

Kalibrasyona baslamadan 6nce kalibrasyon aletinin kesin
yarigapi ve uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girmeniz
gerekir.

TT'nin tezgah Uizerindeki konumunu degistirirseniz
yeniden kalibrasyon yapmaniz gerekir.

Doéngu parametresi

Déngli 484 dongl parametrelerine sahip degildir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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19.4 Alet uzunlugunu olgme (dongii 31 veya 481, DIN/ISO

19.4 Alet uzunlugunu olgme (dongu

Ddngu akisi

31 veya 481, DIN/ISO: G481)

Alet uzunlugunu 6élgmek icin TCH PROBE 31 veya TCH PROBE 481
Olglim dongtilerinden birini programlayin (ayryca bakynyz "31 ile 33 ve

481 ile 483 dongdleri arasindaki farklar" Sayfa 507). Girig
parametreleri Uzerinden alet uzunlugunu Gg farkli yoldan
belirleyebilirsiniz:

Alet capi, TT'nin 6lglim yiizeyi gapindan daha bulylkse 6lgimi
doner aletle gergeklestirin

Alet ¢capi, TT'nin dlgiim ytizeyi gapindan daha kiiglikse veya matkap
ya da yarigap frezelerinin uzunlugunu belirliyorsaniz 6lgimi sabit

aletle gerceklestirin

Alet ¢api, TT'nin 6lgim ylizeyi gapindan daha bulyulkse sabit aletle

bir tekil kesim 6lgimu gergeklestirin

"Donen aletle dlciim™ akisi

En uzun bigadi tespit etmek icin dlgiilecek olan alet, tarama sisteminin

merkezine kaydirilir ve dénerek TT'nin dlgiim ylizeyine dogru
gotirilur. Ofseti alet tablosunda alet ofsetinden ayarlayabilirsiniz:
Yarigap (TT: R-OFFS).

"Sabit aletle alet 6l¢iimi" akisi (6rn. matkap igin)

Olciilecek olan alet, élglim yiizeyinin lizerinden ortalayarak hareket
ettirilir. Ardindan, duran bir mille TT'nin 6lciim ylzeyine dogru géturulur.
Bu 6lguim icin alet tablosunda alet ofseti: yarigap (TT: R-OFFS) 6gesini

"0" olarak girin.

"Tekil kesim Slgiimii" akigi

TNC, dlglilecek olan aleti tarama basinin yanina konumlandirir. Bu

sirada aletin 6n tarafi, MP6530'da belirlenmis oldugu gibi tarama
basinin Ust kenarinin altinda bulunmaktadir. Alet tablosunda alet
kaydirmasi: uzunluk (TT: L-OFFS) altinda ilave bir ofset
belirleyebilirsiniz. TNC, tekil kesim 6lgimu igin baslangi¢ agisini

belirlemek Uzere dénen aletle radyal olarak tarama yapar. Ardindan,
mil ydnlendirmesini degistirerek tim kesimlerin uzunlugunu élger. S6z

konusu dlgtim igin KESIM OLCUMUNU TCH PROBE 31
DONGUSUNDE = 1 olarak programlayin.

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

=)

514

Bir aletin ilk 6lcimUni yapmadan 6nce ilgili aletin yaklasik
yarigapini, uzunlugunu, bigcak sayisini ve kesim yonuinu
TOOL.T alet tablosuna girin.

Tekil bir kesim 6lgimiinu, bigak sayisi 99'u gegmeyen
aletlerde gerceklestirebilirsiniz. Durum géstergesinde
TNC, maksimum 24 bigagin 6lgiim degerlerini gosterir.
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Dongu parametresi —
= Alet dl¢iimii=0 / kontrol=1: Aleti ilk kez dlgmek veya Ornek: Dénen aletle yapilan ilk 6l¢iim; eski format @
z Olcllmis olan bir aleti kontrol etmek isteyip (D
g istemediginizi belirler. TNC ilk dlglimde merkezi 6 TOOL CALL 12 Z L.
TOOL.T alet belleginde L alet uzunlugunun lzerine 7 TCH PROBE 31.0 ALET UZUNLUGU
yazar ve DL delta de@erini 0'a ayarlar. Bir aleti kontrol
ederseniz dlgiilen uzunluk TOOL.T'deki alet uzunlugu 8 TCH PROBE 31.1 KONTROL: 0
L ile karsilagtirilir. TNC, sapmay! isaretini dogru 9 TCH PROBE 31.2 YUKSEKLIK: +120
tutarak hesaplar ve bu degeri DL delta degeri olarak — —
TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapma ayrica Q115 Q 10 TCH PROBE 31.3 KESIM OLCUMU: 0
parametresinde de mevcuttur. Delta degerinin, alet
uzunlugu igin izin verilen aginma veya kiriima Ornek: Tekil kesim 6lgiimii ile kontrol, durumu
toleransindan daha bulyuk olmasi durumunda TNC Q5'e kaydetme; eski format

aleti bloke eder (TOOL.T'de L durumu)

C 6 TOOL CALL 12 Z
Sonug icin parametre no?: TNC'nin 6lgim durumunu

kaydettigi parametre numaralari: 7 TCH PROBE 31.0 ALET UZUNLUGU
0,0: Alet, tolerans alani dahilindedir %

1,0: Alet aginmistir (LTOL asiimistir) § TCH PROBE 31.1 K?NTROL' 1Qs
2,0: Alet kinlmistir (LBREAK asiimistir) Olglim 9 TCH PROBE 31.2 YUKSEKLIK: +120
sonucunu programin iginde bagka sekilde islemek 10 TCH PROBE 31.3 KESIM OLCUMU: 1
istemiyorsaniz diyalog sorusunu NO ENT ile

onaylayin

Ornek: NC tiimceleri; yeni format
Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya tespit

ekipmanlari arasinda bir garpismanin mimkiin 6 TOOL CALL 12 Z

olmayacagi bir pozisyonu girin. Glvenli yiikseklik, =
etkin olan bir malzeme referans noktasina dayanir. Y LCLLISLCOIAD Y ALt AN
Glvenli yuksekligin, alet ucunun diskin tst kenarinin Q340=1 ;KONTROL

altinda kalacagi kadar kiicik girilmesi durumunda = T =
TNC, aleti otomatik olarak diskin tizerine Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK

Icme (dongu 31 veya 481, DIN/ISO

konumlandirir (MP6540 icinden giivenli bolge). Giris Q341=1 ;KESIiM OLCUMU :0
araligi -99999,9999 ila 99999,9999, alternatif olarak -
PREDEF c
Kesim 6l¢iimii 0=hayir / 1=evet: Tekil kesim 6lgiminin )g)
yapllip yapilmayacagini belirler (en fazla 99 kesim 5
Olgulebilir) —
c
=
N
=
wd
Q@
<
3
(o}
F
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19.5 Alet yarigcapini olgme (dongu 32 veya 482, DIN/ISO

19.5 Alet yarigapini 6lgme (dongu 32

Ddngu akisi

veya 482, DIN/ISO: G482)

Alet yarigapini élgmek icin 6lgiim déngist TCH PROBE 32 veya TCH
PROBE 482'yi programlayin (ayryca bakynyz "31 ile 33 ve 481 ile 483

donguleri arasindaki farklar" Sayfa 507). Giris parametrelerini
kullanarak alet yarigapini iki farkli yoldan belirleyebilirsiniz:

Doénen aletle dlgim
Doénen aletle 6lgiim ve ardindan tekil kesim élglimu

TNC, olglilecek olan aleti tarama basinin yanina konumlandirir. Bu

sirada freze 6n tarafi, MP6530'da belirlenmis oldugu gibi tarama

basinin st kenarinin altinda bulunmaktadir. TNC dénen aletle radyal
sekilde tarama yapar. Ayrica bir tekil kesim 6lgimu yapilacaksa tiim

bicaklarin yarigaplari mil oryantasyonu ile élgulur.

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

=)

516

Elmas ylzeye sahip silindir seklindeki aletler sabit mille
oOlcilebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT bigak sayisini
0 ile tanimlamaniz ve 6500 makine parametresini
uyarlamaniz gerekir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

Tekil bir kesim 6lgimini, bigak sayisi 99'u gegmeyen
aletlerde gerceklestirebilirsiniz. Durum géstergesinde
TNC, maksimum 24 bigagin 6lglim degerlerini gosterir.

Bir aletin ilk 6lcimunu yapmadan 6nce ilgili aletin yaklagik
yarigapini, uzunlugunu, bigak sayisini ve kesim yonuni
TOOL.T alet tablosuna girin.
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Dongli parametresi

Alet 6l¢iimii=0 / kontrol=1: Aleti ilk kez mi dlgtlecegini
yoksa 6l¢llmds olan bir aletin mi kontrol edilecegini
belirler. TNC ilk 6lgimde merkezi TOOL.T alet
belleginde R alet yaricapinin tzerine yazar ve DR
delta deg@erini 0'a ayarlar. Bir aleti kontrol ederseniz
Olgulen yaricap TOOL.T'deki alet yarigapi R ile
karsilastirilir. TNC, dog@ru 6n isaretle sapmayi
hesaplar ve bu degeri DR delta de@eri olarak
TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapma ayrica Q116 Q
parametresinde de mevcuttur. Delta degerinin, alet
yari¢apl i¢in izin verilen agsinma veya kirilma
toleransindan daha buyiik olmasi durumunda TNC
aleti bloke eder (TOOL.T'de L durumu)

Sonug icin parametre no?: TNC'nin 6lgim durumunu
kaydettigi parametre numaralari:

0,0: Alet, tolerans alani dahilindedir

1,0: Alet aginmistir (RTOL asilmistir)

2,0: Alet kirlmistir (RBREAK agilmistir) Olgiim
sonucunu programin icinde bagka bir sekilde islemek
istemiyorsaniz diyalog sorusunu NO ENT ile
onaylayin

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya tespit
ekipmanlari arasinda bir garpismanin mimkiin
olmayacagi bir pozisyonu girin. Glvenli yiikseklik,
etkin olan bir malzeme referans noktasina dayanir.
Glvenli yuksekligin, alet ucunun diskin tst kenarinin
altinda kalacagi kadar kugtik girilmesi durumunda
TNC, aleti otomatik olarak diskin tizerine
konumlandirir (MP6540 iginden givenli bolge). Giris
araligi -99999,9999 ila 99999,9999, alternatif olarak
PREDEF

Kesim ol¢iimii 0=hayir / 1=evet: ilave olarak bir tekil
kesim 6lgimunin yapilip yapilmayacagini belirler
(en fazla 99 kesim olgulebilir)

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: Donen aletle yapilan ilk 6lgiim; eski format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 32.0 ALET YARICAPI

8 TCH PROBE 32.1 KONTROL: 0

9 TCH PROBE 32.2 YUKSEKLIK: +120
10 TCH PROBE 32.3 KESiM OLCUMU: 0

Ornek: Tekil kesim 6lgiimii ile kontrol, durumu
Q5'e kaydetme; eski format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 32.0 ALET YARICAPI

8 TCH PROBE 32.1 KONTROL: 1 Q5

9 TCH PROBE 32.2 YOKSEKLIK: +120
10 TCH PROBE 32.3 KESiM OLCUMU: 1

Ornek: NC tiimceleri; yeni format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 ALET YARICAPI
Q340=1 ;KONTROL
Q260=+100;GUVENLI YUKSEKLIK
Q341=1 ;KESIiM OLCUMU

" @
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19.6 Aleti tamamen olgme (dongu 33 veya 483, DIN/ISO

19.6 Aleti tamamen o6l¢gme (dongu 33
veya 483, DIN/ISO: G483)

Ddngu akisi

Aleti tamamen dlgmek i¢in (uzunluk ve yarigap) TCH PROBE 33 veya
TCH PROBE 483 6lglim déngisini programlayin (ayryca bakynyz
"31 ile 33 ve 481 ile 483 donguleri arasindaki farklar" Sayfa 507).
Déngu, uzunluk ve yarigapin tekli 6lcimu ile kiyaslandiginda fark edilir
bir zaman avantajinin s6z konusu olmasindan dolayi 6zellikle aletlerin
ilk 6lgimu igin uygundur. Giris parametreleri Gzerinden aleti iki farkli
yoldan dlgebilirsiniz:

Doénen aletle dlgiim
Doénen aletle 6lgiim ve ardindan tekil kesim élglimu

TNC, aleti sabit programlanmig bir akiga gore Olger. Oncelikle aletin
yarigapl, ardindan ise uzunlugu 6lguldr. Olgiim akisi, 6lgim déngusi
31 ve 32'nin akisina uygundur.

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

yarigcapini, uzunlugunu, bigcak sayisini ve kesim yoéninu

@ Bir aletin ilk 6lgimUni yapmadan once ilgili aletin yaklasik
TOOL.T alet tablosuna girin.

Elmas ylizeye sahip silindir seklindeki aletler sabit mille
olculebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT bigak sayisini
0 ile tanimlamaniz ve 6500 makine parametresini
uyarlamaniz gerekir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

Tekil bir kesim 6lgimund, bicak sayisi 99'u gegmeyen
aletlerde gerceklestirebilirsiniz. Durum géstergesinde
TNC, maksimum 24 bigagin 6lgim degerlerini gosterir.
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Doéngu parametresi oy
=g Alet 6l¢iimii=0 / kontrol=1: Aleti ilk kez 6lgmek veya Ornek: Donen aletle yapilan ilk 6l¢giim; eski format <
z Olcllmis olan bir aleti kontrol etmek isteyip 0
= istemediginizi belirler. TNC ilk élgiimde merkezi 6 TOOL CALL 12 Z g
. TOOL.T alet belleginde R alet yaricapi ile L alet 7 TCH PROBE 33.0 ALET OLCUMU

uzunlugunun Uzerine yazar ve DR ile DL delta

degerlerini 0'a ayarlar. Bir aleti kontrol ederseniz 8 TCH PROBE 33.1 KONTROL: 0

ol(;ulen alet verileri TOPLT'dEkI alet verileriyle 9 TCH PROBE 33.2 YUKSEKLIK: +120

karsilastirilir. TNC, dogru 6n isaretle sapmalari — F—

hesaplar ve bu degerleri DR ve DL delta degerleri 10 TCH PROBE 33.3 KESIM OLCUMU: 0

olarak TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapmalar ayrica

Q115 ve Q116 Q parametrelerinde de mevcuttur. Ornek: Tekil kesim 6lgiimii ile kontrol, durumu

Delta degerlerinden bir tanesinin izin verilen asinma Q5'e kaydetme; eski format
veya kirllma toleranslarindan daha buytk olmasi

durumunda TNC aleti bloke eder (TOOL.T'de L 6 TOOL CALL 12 Z

durumu) 7 TCH PROBE 33.0 ALET OLCUMU
Sonug icin parametre no?: TNC'nin 6lgiim durumunu 8 TCH PROBE 33.1 KONTROL: 1 Q5
kaydettigi parametre numaralart: ——— :

0,0: Alet, tolerans alani dahilindedir 9 TCH PROBE 33.2 YUKSEKLIK: +120

1,0: Alet asinmistir (LTOL ve/veya RTOL asilmistir) ol
2,0: Alet kinlmistir (LBREAK ve/veya RBREAK 10 TCH PROBE 33.3 KESIM OLCUMU: 1

asilmigtir) Olgiim sonucunu programin iginde baska .. . . .
bir sekilde islemek istemiyorsaniz diyalog sorusunu Ornek: NC tiimceleri; yeni format

NO ENT ile onaylayin 6 TOOL CALL 12 Z

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya tespit P
ekipmanlari arasinda bir garpismanin mamkin o LCIT PLAOLD R Aol GLC I
olmayacagi bir pozisyonu girin. Glvenli yiikseklik, Q340=1 ;KONTROL

etkin olan bir malzeme referans noktasina dayanir. = LT o

Guvenli yuksekligin, alet ucunun diskin tst kenarinin Q260_+100’GUYEN}‘I Y_I.JK%EKLIK
altinda kalacagi kadar kiigiik girilmesi durumunda Q341=1 ;KESIM OLCUMU
TNC, aleti otomatik olarak diskin tUzerine

konumlandirir (MP6540 iginden glivenli bolge). Girig

araligi -99999,9999 ila 99999,9999, alternatif olarak

PREDEF

Kesim él¢iimii 0=hayir / 1=evet: [lave olarak bir tekil
kesim Olgliminin yapilip yapilmayacagini belirler
(en fazla 99 kesim olgulebilir)

19.6 Aleti tamamen olgme (dongu 33 veya 483, DIN/ISO
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19.6 Aleti tamamen olgme (dongu 33 veya 483, DIN/ISO: G483)
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Genel bakis tablosu 2

: 9

Islem donguleri o]
8

numaras: _Dongi tamm: it okt S 3

7 Sifir noktasi kaydirmasi Sayfa 279 txU

8 Aynalama Sayfa 287 f

9 Bekleme siiresi Sayfa 309 aC,

10 Dénme Sayfa 289 8

11 Olgii fakt Sayfa 291

12 Program gagirma Sayfa 310

13 Mil yénlendirme Sayfa 312

14 Kontur tanimlamasi Sayfa 187

19 Calisma diizlemi hareketi Sayfa 295

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 293

27 Silindir kilifi Sayfa 227

28 Silindir kilifi yiv frezesi Sayfa 230

29 Silindir kilifi blmesi Sayfa 233

30 3D verileri igleyin Sayfa 261

32 Tolerans Sayfa 313

39 Silindir kilifi dig konturu Sayfa 236

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 317
230 Satir olusturma Sayfa 263
231 Kural alani Sayfa 265
232 Satih frezeleme Sayfa 269
240 Merkezleme Sayfa 73
241 Tek dudak delme Sayfa 98
247 Referans noktasi ayari Sayfa 286
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 321

” @



Tarama sistemi donguleri t?)
L Dongi tanimi DE'.: CA!'L Sayfa 2
numarasi aktif  aktif Q
0 Referans dizlemi Sayfa 416 "g
1 Kutup referans noktasi Sayfa 417 5
2 TS yarigcap kalibre etme Sayfa 459 g
3 Olciim Sayfa 461 0
4 3D olgtimler Sayfa 463 QC,
9 TS uzunluk kalibre etme Sayfa 460 0
30 TT kalibre etme Sayfa 511
31 Alet uzunlugunu élgme/kontrol etme Sayfa 514
32 Alet yarigapini 6lgme/kontrol etme Sayfa 516
33 Alet uzunlugunu ve yarigapini dlgme/kontrol etme Sayfa 518
400 iki nokta lizerinden temel devir Sayfa 338
401 iki delik tizerinden temel devir Sayfa 341
402 iki tipa (izerinden temel devir Sayfa 344
403 Dengesizligin devir ekseni ile dengelenmesi Sayfa 347
404 Temel ddnme ayarla Sayfa 351
405 Dengesizligin C devir ekseni ile dengelenmesi Sayfa 352
408 Yiv ortasi referans noktasi belirleme (FCL 3 fonksiyonu) Sayfa 361
409 Cubuk ortasi referans noktasi belirleme (FCL 3 fonksiyonu) Sayfa 365
410 ic dikdértgen referans noktasi belirleme Sayfa 368
411 Dis dikdortgen referans noktasi belirleme Sayfa 372
412 ic daire referans noktasi belirleme (Delik) Sayfa 376
413 Dig daire referans noktasi belirleme (Tipa) Sayfa 380
414 Dis kdse referans noktasi belirleme Sayfa 384
415 ic kdse referans noktasi belirleme Sayfa 389
416 Daire gemberi ortasi referans noktasi belirleme Sayfa 393
417 Tarama sistemi ekseni referans noktasi belirleme Sayfa 396
418 Dért deligin ortasindan referans noktasi belirleme Sayfa 398
419 Secilebilen tek bir eksenin referans noktasinin belirlenmesi Sayfa 402
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Genel bakis tablosu

Dongii DEF CALL

numarasi LTI aktif aktif SEVIE

420 Malzemede agi 6lgimi Sayfa 419
421 i¢ daire galisma pargasi élgiimii (Delik) Sayfa 422
422 Dis daire galisma pargasi 6lcimu (Tipa) Sayfa 426
423 ic dikdértgen caligsma parcasi lglimii Sayfa 429
424 Dis dikddrtgen galisma pargasi olgiimi Sayfa 432
425 ic genislik calisma pargasi élciimii (Yiv) Sayfa 436
426 Dis geniglik calisma pargasi 6lgimi (Cubuk) Sayfa 439
427 Malzemede segilebilen tek bir eksenin élgimu Sayfa 442
430 Daire gemberi ¢alisma pargasi 6lgimi Sayfa 445
431 Dizlem ¢alisma pargasi 6lgimdi Sayfa 448
440 Eksen yer degisimi dlglimii Sayfa 465
441 Hizli tarama: Global tarama sistemi parametresi belirleme (FCL 2 fonksiyonu) Sayfa 468
450 KinematicsOpt: Kinematik gtivenlik (Opsiyonel) Sayfa 476
451 KinematicsOpt: Kinematik él¢iin (Opsiyonel) Sayfa 478
452 KinematicsOpt: Preset kompanzasyonu (Opsiyonel) Sayfa 478
460 TS kalibreleme: Bir kalibrasyon bilyesinde yarigap ve uzunluk kalibrasyonu Sayfa 470
480 TT kalibre etme Sayfa 511
481 Takim uzunlugunu 6lgme/kontrol etme Sayfa 514
482 Takim yarigapini 8lgme/kontrol etme Sayfa 516
483 Takim uzunlugunu ve yaricapini 6lgme/kontrol etme Sayfa 518
484 Enfraruj TT kalibrasyonu Sayfa 513
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Symbole
3D kontur ¢ekisi ... 214
3D tarama sistemi i¢in makine
parametresi ... 331
3D tarama sistemleri ... 44, 328
kalibre etme
kumanda eden ... 459, 460
3D verileri igleyin ... 261

A

Agl 6lgimd ... 419

Alet denetimi ... 414

Alet dizeltme ... 414

Alet 6lgimi ... 509
Alet uzunlugu ... 514
Alet yarigapi ... 516
Komple dlgim ... 518
Makine parametresi ... 507
Olglim sonuglarini

goruntileme ... 510

TT kalibrasyonu ... 511, 513

Aynalar ... 287

B
Bekleme suresi ... 309
Bir dogrunun iki noktasinin dlgtilmesiyle
malzeme dengesizliginin
dengelenmesi
... 338
Bir déner eksen lGzerinden malzeme
dengesizligini dengeleme
... 347, 352
Bir diizlemin agisinin élglimesi ... 448
Bosaltma:Bkz. SL dongiileri, Bogaltma

C
Calisma diizlemi hareketi ... 295
Doéngd ... 295
Kilavuz ... 302
Calisma diizleminin
dondurdlmesi ... 295

Cember ... 175
D
Dairesel cep

Kumlama+perdahlama ... 146
Dairesel pim ... 166
Dairesel yiv
Kumlama+perdahlama ... 156
Delik élgimu ... 422
Delikli daire 6lgimu ... 445
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D
Delme ... 75, 83, 91
Derinlegtiriimis baslangi¢
noktasi ... 94, 99
Delme derinligi ... 91, 98
Delme digli frezeleme ... 124
Delme déngdleri ... 72
Delme frezeleme ... 95
Delme sirasinda derinlegtirilmis
baslangi¢ noktasi ... 94, 99
Dengeleme dolgulu
Disli delme ... 107
Derin delme
Derinlestiriimis baslangi¢
noktasi ... 94, 99
Derinlik perdahlama ... 200
Dikdértgen cebi 6lgimi ... 432
Dikdértgen cep
kumlama+perdahlama ... 141
Dikdértgen pim ... 162
Dikddrtgen pimi 6lgimu ... 429
Digli delme
Dengeleme dolgusu
olmadan ... 109, 112
Talas kirma iglemiile ... 112
Disli frezeleme temel bilgileri ... 115
Dis gubuk élgimi ... 439
Dis daireyi 6lgme ... 426
Dis genislik olgimi ... 439
Digtan digli frezeleme ... 132
Dongl
¢agirin ... 51
tanimlama ... 50
Doéngu tzerinden
program ¢agrisi ... 310
Ddéngller ve nokta tablolari ... 70
Dénme ... 289
Dénislu freze ... 210
Dizlem agisinin élglilmesi ... 448

E
Enterpolasyonlu déndirme ... 321
Evrensel delme ... 83, 91

F
FCL fonksiyonu ... 9

G

Gelisim durumu ... 9

Geri havsalama ... 87

Global ayarlar ... 468
Glvenilir deger araligi ... 332

H

Havsa disli freze ... 120

Helez. delme digli frezeleme ... 128
Hizl tarama ... 468

|
ic daire dlgtimii ... 422
ic disli frezeleme ... 117
ic genisligi dlctimdi ... 436
iki dairesel pim {izerinden malzeme
dengesizligini dengeleme
.. 344
iki delik izerinden malzeme
dengesizligini dengeleme
.. 341
Isisal genlesmeyi 6lglin ... 465
isleme érnegi ... 59

K
Kazima ... 317
KinematicsOpt ... 474
Kinematik dlgme ... 478
Kinematik dlgiim ... 474
Dogruluk ... 483
Gevsek ... 485
Hirth digleri ... 481
Kalibrasyon yéntemleri ... 484, 499,
501
Kinematik 6lgme ... 478, 494
Kinematik yedekleme ... 476
Olclim konumu secimi ... 482
Olglim noktasi segimi ... 482
On kosullar ... 475
Preset kompanzasyonu ... 494
Protokol fonksiyonu ... 477, 491,
503
Kontur cekisi ... 206
Kontur ¢ekisi verileri ... 204
Kontur déngileri ... 184
Konumlama mantigi ... 334
Koordinat hesap déntsumleri ... 278
Kural alani ... 265

M

Malzeme dengesizligini dengeleme
Malzeme 6lgimd ... 410
Merkezleme ... 73

Mil oryantasyonu ... 312

N

Nokta numunesi
cgizgiler tzerinde ... 178
daire lizerine ... 175
Genel bakis ... 174

Nokta tablolari ... 67
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Index

(o]

Olgii fakt ... 291

Olcii faktorii eksen spesifik ... 293
Olgim durumu ... 413

Olgiim sonuglarini kaydetme ... 411
Olgiimiin tekrarlanmasi ... 332
Ornek tanimlama ... 59

Otomatik alet 6lgimu ... 509

P
Preset tablosu ... 360
Program cagrisi

Q
Q parametrelerinde 6lgim
sonuglari ... 360, 413

R
Raybalama ... 77
Referans noktasini
Preset tablosuna kaydetme ... 360
sifir noktasi tablosuna
kaydetme ... 360
Referans noktasini otomatik olarak
ayarlama ... 358
4 deligin merkezinde ... 398
Bir daire cebinin (delik) merkez
noktasi ... 376
Bir dairesel pimin merkez
noktasi ... 380
Bir delikli dairenin merkez
noktasi ... 393
Bir dikdortgen cebin merkez
noktasi ... 368
Bir dikdértgen pimin merkez
noktasi ... 372
Cubuk merkezi ... 365
Dis kose ... 384
ic kdse ... 389
istege bagli bir eksende ... 402
Tarama sistemi ekseninde ... 396
Yiv merkezi ... 361
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S Y
Satih frezeleme ... 269 Yan perdahlama ... 202
Sert freze ... 210 Yiv freze
Silindir kilifi Kontur yivi ... 210
Cubuk isleme ... 233 Yiv frezeleme
Kontur frezeleme ... 236
Kontur igleme ... 227
Yivisleme ... 230
Sifir noktasi kaydirmasi
Programda ... 279
Sifir noktasi tablolariyla ... 280
SL déngdleri
3D kontur gekisi ... 214
Bosaltma ... 196
Derinlik perdahlama ... 200
Kontur ¢ekisi ... 206
Kontur ¢ekisi verileri ... 204
Kontur déngusi ... 187
Kontur verileri ... 192
On delme ... 194
Temel bilgiler ... 184, 255
Ust tiste bindirilmis konturlar ... 188,
249
Yan perdahlama ... 202
SL doénglleri karmasik kontur
formuluyle ... 244
SL-Doénguileri basit kontiir
formdldyle ... 255
Sonug parametresi ... 360, 413

Yiv genigligi 6lcimu ... 436

T
Tarama beslemesi ... 333
Tarama doénguleri
Otomatik igletim igin ... 330
Tarama sisteminin otomatik
kalibrasyonu ... 470
Tek dudak delme ... 98
Tekli koordinatin dlgtlmesi ... 442
Temel devir
Dogrudan ayarlama ... 351
Program akigi sirasinda
belirleme ... 336
Tolerans denetimi ... 414
Tornalama ... 79
Trokoid freze ... 210

Kumlama+perdahlama ...
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