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1.1 Bu el kitab1 hakkinda

Asagida bu el kitabinda kullanilan agiklama sembollerinin bir listesini
bulabilirsiniz

Bu sembol, tanimlanan fonksiyonla ilgili 6zel uyarilara
@ dikkat edilmesi gerektigini gosterir.

asagidaki tehlikelerden bir ya da daha fazlasinin

A Bu sembol, tanimlanan fonksiyonun kullaniminda
O bulundugunu belirtir:

Malzeme igin tehlikeler
Tespit ekipmani igin tehlikeler
Alet igin tehlikeler

Makine icin tehlikeler
Kullanici igin tehlikeler

tarafindan uygun hale getiriimesi gerektigini belirtir. Bu
nedenle, tanimlanan fonksiyon makineden makineye farkli
etki edebilir.

Bu sembol, bir fonksiyonun detayli agiklamalarinin baska
bir kullanici el kitabinda bulunabilecegini belirtir.

O Bu sembol, tanimlanan fonksiyonun makine Ureticiniz

Yapilmasi istenen degisiklik var mi ya da hatanin
kaynagi bulundu mu?

Bizler dokiimantasyon alaninda kendimizi sizin i¢in surekli iyilestirme
gayreti icindeyiz. Bize bu konuda yardimci olun ve istediginiz
degisiklikleri tnc-userdoc@heidenhain.dee-posta adresinden bizimle
paylasin.
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1.2 TNC Tipi, Yazilim ve
Fonksiyonlar

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

TNC Tipi NC Yazilim No.
iTNC 530, HSCI ve HEROS 5 606420-04, SP8
iTNC 530 E, HSCI ve HEROS 5 606421-04, SP8

iTNC 530 programlama yeri HSCI 606424-04, SP8

iTNC 530 programlama yeri; 606425-04, SP8
sanallastirma yazilimi icin HEROS 5

E seri kodu, TNC'nin disa aktarim strimuni tanimlar. TNC'nin disa
aktarim surumleri icin agagidaki sinirlama gecerlidir:

Ayni zamanda 4 eksene kadar dogru hareketleri

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

HEROS 5, HSCI tabanli TNC kumandalarinin yeni igletim sistemini
ifade eder.

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

Her makinede kullanima sunulmayan TNC fonksiyon 6érnekleri
sunlardir:

TT ile alet 6lgima

Makinenizin gergek fonksiyon kapsamini 6grenmek igin litfen makine
Ureticisi ile baglanti kurun.

Bircok makine ureticisi ve HEIDENHAIN sizlere TNC programlama
kursu sunar. TNC fonksiyonlari konusunda daha fazla bilgi sahibi
olmak i¢in bu kurslara katilmaniz 6nerilir.



Kullanici El Kitabi:

Déngllerle baglantisi olmayan tim TNC fonksiyonlari,
iTNC 530'un Kullanici El Kitabi'nda anlatiimistir. Bu
Kullanici El Kitabi'na ihtiyaciniz oldugunda gerekirse
HEIDENHAIN'a basvurabilirsiniz.

Acik metin diyalogu kullanici el kitabi kimligi: 737759-xx.
DIN/ISO kullanici el kitabi kimligi: 737760-xx.

smarT.NC Kullanici Dokiimantasyonu:

smarT.NC isletim tirl ayri bir kilavuzda tanimlanmistir. Bu
kilavuza ihtiya¢c duydugunuzda gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz. ID: 533191-xx.
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Yazilim Segenekleri

iTNC 530, tarafinizdan veya makine ureticiniz tarafindan
onaylanabilen, farkli yazilim segeneklerine sahiptir. Her segenek ayri

olarak onaylanir ve asagidaki fonksiyonlari igerir:

Yazilim Secenegi 1

Silindir kilifi enterpolasyonu (27, 28, 29 ve 39 dongiileri)

Doner eksenlerde mm/dak cinsinden besleme: M116

Calisma dizleminin dondurilmesi (Manuel igletim tirtinde, déngu
19, PLANE fonksiyonu ve 3D KIRMIZI yazilim tusu)

Déndurtlmis calisma dizlemindeki 3 eksende yer alan daire

Yazilim Segenegi 2

5 eksen enterpolasyonu

Spline enterpolasyonu

3D isleme:

M114: Doner eksenlerle galigirken, makine geometrisinin

otomatik olarak diizeltiimesi

M128: Doner eksenlerin konumlandirilmasi sirasinda alet ucu

pozisyonunun korunmasi (TCPM)

TCPM FONKSIYONU: Déner eksenlerin konumlandiriimasi
sirasinda, etki sekli ayarlanarak alet ucu pozisyonunun

korunmasi (TCPM)

M144: Tiimce sonundaki GERCEK/NOMINAL pozisyonlarinda
yer alan makine kinematiginin dikkate alinmasi

Dongl 32'de (G62) Perdahlama/Kumlama ve Doner eksen

toleransi ek parametreleri
LN tiimceleri (3D diizeltme)

DCM carpismasi yazilim secenegi Aciklamasi

Carpismalari 6nlemek igin makine Ureticisi Kullanici el kitabi

tarafindan tanimlanmis alanlari denetleme acik metin

fonksiyonu. diyalogu

DXF doniistiriicii yazilim segenegi Aciklamasi

DXF dosyalarindan (format R12) konturlarive ~ Kullanici el kitabi

islem pozisyonlarini alin. acik metin
diyalogu

Global program ayarlari yazilim segenegi Aciklamasi

Revize igletim turtindeki koordinat Kullanici el kitabi

donusimlerini kapatma fonksiyonu, el garki aclk metin

kapatma davranigi sanal eksen yoniindedir. diyalogu




AFC yazilim segenegi

Aciklamasi

Seri Uretimdeki kesim kosullarinin optimum

Kullanici el kitabi

duruma getirilmesi i¢in uyarlanabilir besleme  agik metin
ayari fonksiyonu. diyalogu
KinematicsOpt yazilim secenegi Aciklamasi
Makine hassasiyetinin optimum duruma sayfa 474
getirilmesi ve kontroli i¢in tarama sistemi

dongdleri.

3D ToolComp yazilim segenegi Aciklamasi

LN tiimcelerinde erisim agisina bagh 3D alet

Kullanici el kitabi

yarigap dizeltmesi. acik metin
diyalogu
Gelismis alet yonetimi yazilm segenegi Aciklamasi

Python-Script tizerinden makine Ureticisi

Kullanici el kitabi

tarafindan uyarlanabilir alet yonetimi. aclk metin
diyalogu
CAD-Viewer yazilim segenegi Aciklamasi

Kumandada 3D modellerini agma.

Kullanici el kitabi

acik metin
diyalogu
Enterpolasyonlu dondiirme yazilim
secenegi Aciklamasi
Déngi 290 ile ofsetin enterpolasyonlu sayfa 321
dénmesi.
Remote Desktop Manager yazilim Agiklamasi

segenegi

Harici bilgisayar birimlerinin (6rn. Windows

Kullanici el kitabi

bilgisayari) TNC kullanici arayuizi lizerinden acik metin
kumanda edilmesi diyalogu
Cross Talk Compensation CTC yazilim Aciklamasi

segenegi

Eksen baglantilarinin kompanzasyonu

Makine El Kitabi
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Position Adaptive Control PAC yazilim
secgenegi

Aciklamasi

Ayar parametrelerinin uyarlanmasi

Makine El Kitabi

Load Adaptive Control LAC yazilim
secenegi

Aciklamasi

Ayar parametrelerinin dinamik olarak
uyarlanmasi

Makine El Kitabi

Active Chatter Control ACC yazilim
segenegi

Aciklamasi

isleme sirasinda tam otomatik giiriiltii &nleme
fonksiyonu

Makine El Kitabi




Gelisim durumu (guincelleme fonksiyonlari)

Yazilim segeneklerinin yani sira, TNC yazilimina ait diger 6nemli
gelismeler giincelleme fonksiyonlari Gzerinden, yani Feature Content
Level (gelisim durumu teriminin ing. karsiligi) ile yonetilir. TNC'nizde
bir yazilim glincellemesine sahipseniz FCL'ye tabi olan fonksiyonlar
kullanima sunulmaz.

Yeni bir makine alirsaniz tim glincelleme fonksiyonlari
@ Ucretsiz olarak kullanima sunulur.

Giuincelleme fonksiyonlari, el kitabinda FCL n ile gOsterilmigtir; burada
n gelisim durumunun devam eden numarasini tanimlar.

Satin alarak edinebileceginiz bir anahtar numarasi ile FCL
fonksiyonlarini siirekli olarak agabilirsiniz. Bunun igin makine Ureticisi
veya HEIDENHAIN ile iletisim kurun.

FCL 4 Fonksiyonlan Aciklamasi

Etkin DCM carpigsma denetiminde Kullanici El Kitabi
koruma alaninin grafiksel gdsterimi

Etkin DCM c¢arpigsma denetiminde Kullanici El Kitabi
durmus konumdaki el ¢arki bindirmesi

3D temel devri (baglama Makine El Kitabi
kompanzasyonu)

FCL 3 Fonksiyonlar Aciklamasi

3D taramasi i¢in tarama sistemi sayfa 463
déngusu

Yiv merkezi/gubuk merkezi otomatik sayfa 361

referans noktasinin ayarlanmasi igin
tarama sistemi donguileri

Alet tam mldahale ayarindayken kontur ~ Kullanici El Kitabi
cebi islemesinde besleme azaltma

PLANE fonksiyonu: Eksen agisi girisi Kullanici El Kitabi

icerik duyarli yardim sistemi olarak Kullanici El Kitabi
kullanici dokiimantasyonu

smarT.NC: smarT.NC'yi islemeye Kullanici El Kitabi
paralel olarak programlama

smarT.NC: Nokta numunesindekikontur  smarT.NC rehberi
cebi

smarT.NC: Dosya yoneticisindeki kontur ~ smarT.NC rehberi
programlari 6n izlemesi

smarT.NC: Nokta islemelerinde smarT.NC rehberi
konumlandirma stratejisi
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FCL 2 Fonksiyonlari

Aciklamasi

3D cizgi grafigi

Kullanici El Kitabi

Sanal alet ekseni

Kullanici El Kitabi

Blok cihazlarda (hafiza kartlari, sabit
diskler, CD-ROM sirtcileri) USB
destegi

Kullanici El Kitabi

Harici olarak olusturulan konturlari
filtreleme

Kullanici El Kitabi

Kontur formiliinde yer alan her kismi
konturu farkli derinliklerde atama
olanagi

Kullanici El Kitabi

Dinamik IP adresleri yonetimi DHCP

Kullanici El Kitabi

Tarama sistemi parametrelerinin global
olarak ayarlanmasi igin tarama sistemi
déngusu

sayfa 468

smarT.NC: Timce girisi grafik olarak
desteklenir

smarT.NC rehberi

smarT.NC: Koordinat dontisimleri

smarT.NC rehberi

smarT.NC: PLANE fonksiyonu

smarT.NC rehberi

Ongériilen kullanim yeri

TNC, A sinifina EN 55022 uyarinca uygundur ve temel olarak enduistri

alaninda kullanim igin éngortlmustir.
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1.3 60642x-01 yaziliminin yeni
dongu fonksiyonlari

Yeni déngl 275, donigli freze ile kontur yivi olugturma (bkz.
"DONUSLU FREZE KONTUR YIVI (déngl 275, DIN/ISO: G275)"
sayfa 210)

Artik tek agizli delme islemi icin déngu 241'de bir bekleme derinligi
de tanimlanabilir (bkz. "TEK DUDAK DELME (d6ngu 241,
DIN/ISO: G241)" sayfa 98)

Déngii 39 SILINDIR KILIFI KONTURU'nda artik gelis ve gidis siirlis
tutumu ayarlanabilir (bkz. "Dongl akisi" sayfa 236)

Bir kalibrasyon bilyesinde tarama sisteminin kalibrasyonu igin yeni
tarama sistemi déngusi (bkz. "TS KALIBRELEME (d6ngi 460,
DIN/ISO: G460)" sayfa 470)

KinematicsOpt: Bir doner eksendeki gevsekligin tespiti igin ek bir
parametre ilave edildi (bkz. "Gevsek" sayfa 485)

KinematicsOpt: Hirth digleri iceren eksenlerin konumlandirmasi igin
daha iyi destek (bkz. "Hirth digleri iceren eksenlere sahip olan
makineler" sayfa 481)
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1.4 60642x-02 yaziliminin yeni dongu fonksiyonlari

1.4 60642x-02 yaziliminin yeni
dongu fonksiyonlari

Yeni igsleme déngusu 225 kazima (bkz. "KAZIMA (déngu 225,
DIN/ISO: G225)" sayfa 317)

Yeni isleme donglsi 276 3D kontur cekme (bkz. "3D KONTUR
CEKISI (déngli 276, DIN/ISO: G276)" sayfa 214)

Yeni igleme dongusii 290 enterpolasyonlu déndiirme (bkz.
"ENTERPOLASYONLU DONDURME (yazilim segenegi, dongl
290, DIN/ISO: G290)" sayfa 321)

Vida disi freze donguleri 26x'te artik vida disleri Gizerinde tegetsel
hareket saglamak Uzere bagimsiz bir besleme mevcuttur (bkz.
déngl parametrelerinin ilgili agiklamasi)

KinematicsOpt dongulerinde asagidaki iyilestirmeler yapilmistir:
Yeni, daha hizli optimizasyon algoritmasi
Acl optimizasyonundan sonra, pozisyon optimizasyonu icin ayri

bir 6l¢iim sirasina ihtiya¢ duyulmaz (bkz. "Cesitli modlar (Q406)"
sayfa 490)

Ofset hatalarinin (makine sifir noktasinin degistiriimesi) Q147-149
parametrelerinde geri verilmesi (bkz. "Déngu akigl" sayfa 478)

Bilye 6l¢ciimiinde en fazla 8 seviyeli 6lcim noktasi (bkz. "Déngu
parametresi" sayfa 487)

Yapilandiriimamis doner eksenler déngu uygulamasinda TNC
tarafindan gérmezden gelinir (bkz. "Programlama sirasinda bazi
hususlara dikkat edin!" sayfa 486)
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1.5 60642x-03 yaziliminin yeni
dongu fonksiyonlari

Artik 256 dikdortgen pimi déngiistinde, pimdeki baslangig
pozisyonunu belirleyebileceginiz bir parametre mevcuttur (bkz.
"DIKDORTGEN PIM (déngl 256, DIN/ISO: G256)" sayfa 162)

Artik 257 dairesel pim frezeleme dongusiinde, pimdeki baslangic
pozisyonunu belirleyebileceginiz bir parametre mevcuttur (bkz.
"DAIRESEL PIM (déngli 257, DIN/ISO: G257)" sayfa 166)

1.6 60642x-04 yaziliminin yeni
dongu fonksiyonlari

Dongu 25: Otomatik kalan malzeme algilamasi eklendi (bkz.
"KONTUR CEKISI (d6éngii 25, DIN/ISO: G125)" sayfa 206)

Dongl 200: Derinlik referansinin belirlenmesi icin Q359 giris
parametresi eklendi (bkz. "DELME (déngu 200)" sayfa 75)

Dongu 203: Derinlik referansinin belirlenmesi igin Q359 giris
parametresi eklendi (bkz. "EVRENSEL DELME (déngu 203,
DIN/ISO: G203)" sayfa 83)

Dongl 205: Geri gekme beslemesi igin Q208 giris parametresi
eklendi (bkz. "EVRENSEL DERIN DELME (d6ngu 205,
DIN/ISO: G205)" sayfa 91)

Dongu 205: Derinlik referansinin belirlenmesi icin Q359 girig
parametresi eklendi (bkz. "EVRENSEL DERIN DELME (déngu 205,
DIN/ISO: G205)" sayfa 91)

Dongu 225: Sesli harf girigi artik mimkun, metin simdi egik de
diizenlenebilir (bkz. "KAZIMA (déngi 225, DIN/ISO: G225)" sayfa
317)

DOngu 253: Besleme referansi icin Q439 girig parametresi eklendi
(bkz. "YIV FREZELEME (dongu 253, DIN/ISO: G253)" sayfa 150)

DOngu 254: Besleme referansi igin Q439 girig parametresi eklendi
(bkz. "DAIRESEL YIV (déngi 254, DIN/ISO: G254)" sayfa 156)
DoOngu 276: Otomatik kalan malzeme algilamasi eklendi (bkz. "3D
KONTUR CEKISI (dongl 276, DIN/ISO: G276)" sayfa 214)

Dongl 290: Dongu 290 ile artik oyuk agma iglemi de mimkun (bkz.

"ENTERPOLASYONLU DONDURME (yazilim segenegi, déngii
290, DIN/ISO: G290)" sayfa 321)

Doéngul 404: Referans noktasi tablosunun herhangi bir satirinda bir
temel devri kaydedebilmek igin Q305 giris parametresi eklendi (bkz.
"TEMEL DEVIR AYARI (déngii 404, DIN/ISO: G404)" sayfa 351)
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1.7 60642x-04 SP8 yaziliminin yeni dongu fonksiyonlari

1.7 60642x-04 SP8 yaziliminin yeni
dongu fonksiyonlari

Artik 253 yiv frezeleme déngulsinde, yivin islenmesi sirasinda
besleme referansini belirleyebileceginiz bir parametre mevcut (bkz.
"YIV FREZELEME (d6éngu 253, DIN/ISO: G253)" sayfa 150)

Artik 254 yuvarlak yiv dénglsuinde, yivin igslenmesi sirasinda
besleme referansini belirleyebileceginiz bir parametre mevcuttur
(bkz. "DAIRESEL Y1V (dongu 254, DIN/ISO: G254)" sayfa 156)

1.8 60642x-01 yaziliminin
degistirilmis dongu
fonksiyonlari

Dongl 24 (DIN/ISO: G124) ile yan perdahlama sirasinda siris
tutumu degistirildi (bkz. "Programlama sirasinda bazi hususlara
dikkat edin!" sayfa 202)
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1.9 60642x-02 yaziliminin
degistirilmis dongu
fonksiyonlan

Déngu 270'in tanimlanmasi igin kullanilan yazilim tusunun yeri
degisti

1.1060642x-04 yaziliminin
degistirilmis dongu
fonksiyonlan

Dongu 206: TNC artik, bir alet tablosunda belirtildigi strece dis
hatvesini denetler

Dongu 207: TNC artik, bir alet tablosunda belirtildigi strece dis
hatvesini denetler

Déngl 209: TNC artik, bir alet tablosunda belirtildigi strece dis
hatvesini denetler

Dongi 209: Parametre Q256=0 olarak tanimlandiysa TNC, artik bir
talas kirllmasinda delikten tamamen disariya ¢ikar (talas
kirimasinda geri ¢ekis)

Dongu 202: Parametre Q214=0 olarak tanimlandiysa TNC, delme
tabaninda aleti serbest birakmaz (serbest hareket yénu)

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

ilgili tarama sistemi déngiileri 4xx: Q305 parametresinin (referans
noktasi numarasi veya sifir noktasi numarasi) giris araligi 99.999'a
yukseltildi

Doéngl 451 ve 452: TNC artik 6lgim sirasinda durum penceresini,
sadece kalibrasyon bilyesi i¢in gidilecek yolun tarama bilyesi
¢apindan blylk olmasi durumunda gizler
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Esaslar/ Genel bakig
islem ddngiilerini kullanin

islem dongiileri: Delme

islem déngiileri: Digli delme / digli
frezeleme

islem dongiileri: Cep frezeleme / pim
frezeleme / yiv frezeleme

islem dongiileri: Ornek tanimlamalar

islem ddngiileri: Kontur cebi, kontur
cekisleri

islem déngiileri: Silindir kilifi

islem dongiileri: Kontur formiilii ile
kontur cebi

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

Tarama sistem dongiileriyle calisma

Tarama sistemi dongiileri: Malzeme
dengesizliklerini otomatik olarak tespit
etme

Tarama sistemi dongiileri: Referans
noktalarinin otomatik tespiti

Tarama sistem dongiileri: Malzemelerin
otomatik kontrolii

Tarama sitemi dongiileri: Ozel
fonksiyonlar

Tarama sistemi donguleri: Kitematigi
otomatik olarak élgme

Tarama sistemi donguleri: Aletlerin
otomatik olarak élgiilmesi
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1.1 Giris

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

sunulur.

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

=)
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Dikkat ¢arpisma tehlikesi!

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

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

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

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

Eger birgok kismi tiimceye sahip bir dénglyu silmek

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

islem dongiilerine genel bakis

-
L
Q
=)
[
Yazilim tusu gubugu, cesitli déngl gruplarini =)
DEF gosterir o
Yazil :g')
S azilim
Déngii gurubu tusu Sayfa c
Derin delme, sirtiinme, dondirme ve indirme déngiileri o Sayfa 72 .8
)
Disli delme, digli kesme ve disli frezeleme doéngdileri oL Sayfa 106 3
DiSLiST >
Q
Ceplerin, pimlerin ve yivlerin frezelenmesi icin dongtiler serLers Sayfa 140 E
N
Nokta numunelerin, 6érnegin daire gemberi veya delikli ylizey Uretilmesi igin dénguler NoKT. Sayfa 174 -
SL dongdleri (Subcontur-List), 6yle ki bunlarla, birgok st tste binmis kismi konturlardan olusan Sayfa 186
daha kdlfetli konturlar, konturlari paralel olacak bir sekilde islenmektedir, silindir muhafazasi st It
enterpolasyonu
Diz veya kendi icinde kivrilan ylzeylerin islenmesi igin dénguler P Sayfa 260
Koordinat donlisim hesaplari igin déngdler, dyle ki bunlarla istenilen konturlar kaydirilir, KooRD.— Sayfa 278
tornalanir, yansitilir, buyutilir veya kagultalir CTEE312 CEY
Ozel dénguler, bekleme suresi, program ¢agrisi, mil oryantasyonu, tolerans, kazima, szeL Sayfa 308

enterpolasyonlu déndiirme (opsiyonel)

DONGULER

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

Yazilim tusu ¢ubugdu, ¢esitli ddngu gruplarini gdsterir
PROBE

Dongii gurubu

Yazilim tusu  Sayfa

1.2 Mevcut dongi guruplari

Malzeme egdim konumunun otomatik olarak belirlenmesi ve dengelenmesini saglayan Sayfa 336

doénguler .

Otomatik referans noktasi belirlemek igin dongdler Sayfa 358
-

Otomatik ¢calisma pargasi kontroli igin dénguler Sayfa 410
1

Kalibrasyon déngiileri, Ozel déngiiler ozeL Sayfa 458

Otomatik kinematik 6lgtimleri icin donguler e Sayfa 474

Otomatik alet dl¢imu igin dénguler (makine Ureticisi tarafindan onaylanir) Sayfa 506

=

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




2.1 isleme dongiilerle ¢alisma

Genel uyarilar

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

@ NC programlarini eski TNC kontrol sistemlerinde

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

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

2.1 Isleme dongiilerle ¢calisma
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Makine spesifik donguleri

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

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

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

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

Belirli kosullar altinda spesifik makine déngllerinde HEIDENHAIN'in
halihazirda standart déngulerde kullanmis oldugu aktarma
parametreleri de kullaniimaktadir. DEF etkin déngilerin (TNC'nin,
déngu tanimlamasinda otomatik olarak isledigi dongtiler, ayryca
bakynyz "Dénguleri cagirma" Sayfa 51) ve CALL etkin déngulerin
(uygulamak igin baslatmaniz gereken déngdler, ayryca bakynyz
"Dénglleri gagirma" Sayfa 51) ayni anda kullaniimasi sirasinda, ¢oklu
kullanilan aktarma parametrelerinin lzerine yazma problemlerini
engellemek icin asagidaki isleyisleri dikkate alin:

Temel olarak DEF aktif déngulerini CALL aktif dongulerinden 6nce
programlayin

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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lerle calisma

ongu

2.1 Isleme d

Yazilim tuglar tizerinden dongi tanimlama

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

Ok tuslariyla istenilen déngiiyl secin veya

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

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

NC ornek tiimceleri
7 CYCL DEF 200 DELME

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

=)

On kosullar

Bir déngl cagrisindan dnce her haltukarda programlayin:

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

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

Asagidaki dongu aciklamalarinda sunulmus olan diger
onkosullari da dikkate alin.

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

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

SL donglisti 14 KONTUR

SL déngiisii 20 KONTUR-VERILERI

Déngu 32 Tolerans:

Koordinat hesap déntisimd ile ilgili donguler
Déngii 9 BEKLEME SURESI

tim tarama sistemi dénguleri

Tam diger dongiileri agagidaki tanimlanmis iglevlerle ¢agirabilirsiniz.

CYCL CALL ile dongii ¢agrisi

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

CcYcL
CALL

Dongl gagirmayi programlama: CYCL CALL tusuna
basin

Dongu ¢cagirmayi girme: CYCL CALL M yazilim
tusuna basin

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

CYCL CALL PAT ile déngu cagrisi

CYCL CALL PAT iglevi tim pozisyonlarda, bir PATTERN DEF 6rnek
tanimlamasinda veya (bakynyz "Ornek tanimlama PATTERN DEF"
Sayfa 59) bir nokta tablosunda (bakynyz "Nokta tablolari" Sayfa 67)
tanimlamis oldugunuz son tanimlanmis ¢alisma dongusunu gagirir.
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2.1 Isleme d

lerle calisma

ongu

CYCL CALL POS ile dongii cagrisi

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

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

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

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

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

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

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

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

@ CYCL CALL POS timcesinde daima ug¢ koordinat ekseni

M99/M89 ile dongii gagrisi

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

Egder TNC donguiyi her pozisyonlama timcesinden sonra otomatik
olarak uygulayacaksa, ilk ddngi cagrisini M89 ile programlayin
(7440 makine parametresine bagli).

M89 etkisini kaldirmak icin sdyle programlayin:

M99 son baslangi¢ noktasina gittiginiz pozisyonlama tiimcesine
veya

Bir CYCL CALL POS timcesi ya da

CYCL DEF ile yeni bir igslem dongusu
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U/VIW ilave eksenler ile caligma

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

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

Eger SL déngulerinde kontur alt programinin ilk timcesinde ilave
eksenler programlarsaniz

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

XY
XNV
ury
uv
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bilgileri

icin program

2.2 Donguler

2.2 Dongiler icin program bilgileri

Genel bakig

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

Asagidaki GLOBAL DEF fonksiyonlar kullanima sunulur:

Yazilim

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

Isleme 6rnegi tusu Sayfa
GLOBAL TAN GENEL e e Sayfa 56
Genel gegerli dongl parametrelerinin GENEL

tanimlamasi

GLOBAL TAN DELME 105 Sayfa 56
Ozel delme déngii parametresinin e

tanimlamasi

GLOBAL TAN CEP FREZELEME 110 Sayfa 57
Ozel cep freze déngli parametresinin e

tanimlamasi

GLOBAL TAN KONTUR FREZELEME 111 Sayfa 57
Ozel kontur freze parametresinin 5

tanimlamasi

GLOBAL TAN POZISYONLAMA 125 Sayfa 57
CYCL CALL PAT'da pozisyonlama e

davraniginin tanimlanmasi

GLOBAL TAN TARAMA 120 Sayfa 58
Ozel tarama dongli parametresinin e

tanimlamasi

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

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

SPEC
FCT

PROGRAM
VARS.

GLOBAL
DEF

100
GLOBAL DEF
GENEL

Kaydetme/diizenleme isletim tirini segin
Ozel fonksiyonlari segin

Program bilgileri icin islevlerin segilmesi
GLOBAL DEF iglevlerini segin

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

Gerekli tanimlamalarin girilmesi, her defasinda ENT
tusu ile onaylama

GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin

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

Asagidaki iglemleri yapin:

CYcL
DEF

DELME/
DiSLiSE

200
o)

o)

STANDART
DEGER
BELIRLEME

@)

Kaydetme/diizenleme isletim tirini segin
Calisma déngilerini segin

istenilen déngii grubunu segin, érn. delme déngiileri

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

Manuel
isletim

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

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

L Z+100 R@ FMAX

L X-20 Y+30 RO FMAX M3

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

asuN

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

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

a512=+0 SBESLEMEYI BASLAT
END PGM NEU MM

istenilen déngiiyli segin, 6rn. DELME

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

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

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

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

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

icin program

2.2 Donguler

Genel gegerli global veriler

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

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

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

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

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

Delme iglemeleri i¢in global veriler

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

Bekleme siiresi altta: Aletin saniye olarak delik tabaninda bekledigi
sure

Bekleme siiresi iistte: Aletin glivenlik mesafesinde bekledigi saniye
olarak sure

delme, vida disi delme ve vida disi freze dongiileri igin

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

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

Freze tiirii: Senkronize/karsilikli

Daldirma tiirii: helisel biciminde, sallantili veya dikine materyale
dalma

Parametreler 251 ile 257 arasi freze dongdleri igin
@ gecerlidir.

Kontur dongiileri ile freze iglemeleri i¢in global
veriler

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

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

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

Freze tiirii: Senkronize/kargilikh

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

Pozisyonlama davranigi igin global veriler

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

cagirirsaniz, parametreler buttin isleme dénguleri igin

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

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

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

Uygulama

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

PATTERN DEF sadece alet eksen Z baglantili olarak
@ kullanin!

Asagidaki isleme 6rnekleri kullanima sunulmustur:

isleme 6rnegi Yazilim tusu Sayfa

NOKTA NOKTA Sayfa 61
9 adede kadar herhangi isleme
pozisyonlarinin tanimlanmasi

I

SIRA sira Sayfa 62
Tek bir siranin tanimlanmasi, diiz veya [l
dénddriimis

NUMUNE NUMUNE Sayfa 63
Tek bir 6rnegin tanimlanmasi, diiz,
dénduriimis veya burulmus

#

CERCEVE CERCEVE Sayfa 64
Tek bir gergevenin tanimlanmasi, diiz, 20

déndiriimis veya burulmus

DAIRE bazee Sayfa 65
Bir tam dairenin tanimlanmasi

KISMi DAIRE DAt KESET Sayfa 66
Bir kismi dairenin tanimlanmasi
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2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF

PATTERN DEF girin

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

Gerekli tanimlamalarin girilmesi, her defasinda ENT
tusu ile onaylama

PATTERN DEF kullanma

Bir 6rnek tanimlamasi girilir girilmez, bunu CYCL CALL PAT islevi
Uzerinden baslatabilirsiniz (bakynyz "CYCL CALL PAT ile dongu
¢agrisi" Sayfa 51). Bu durumda TNC son tanimlanmis isleme
doéngusini sizin tarafinizdan tanimlanmis isleme 6rnegi Gzerinde
uygular.

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

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

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

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

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimcesi

10 L Z+100 R0 FMAX

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

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

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

POS1( X
S END PGM PLANE MM

[

s

L
7
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2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF
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2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Minferit siralarin tanimlanmasi

62

Bir isleme yiizeyini Z esit degildir O olarak tanimlarsaniz, bu

degder isleme déngusunde tanimladiginiz Q203 isleme
ylzeyine ilave etkide bulunur.

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

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

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

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

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

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

Ornek: NC tiimceleri

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

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

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

tunce takibi

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

01 (MY
S END PGM PLANE MM

islem déngiilerini kullanin @



Miinferit ornek tanimlama

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

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

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

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

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

isleme pozisyonlari arasindaki mesafe. Deger pozitif
veya negatif girilebilir

Program akas: | Program kaydetme/dizenleme

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

T1C
S END PGM PLANE MM

Siitun sayis:: Numunenin toplam sutun sayisi

Satir sayist: Numunenin toplam satir sayisi

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

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

Ana eksen doniis konumu: Sadece ¢alisma diizleminin

2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF

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

negatif girilebilir.

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

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

Miinferit gergeveyi tanimlama

=)

CERCEVE

64

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Ornek: NC tiimceleri

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

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

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

tumce takibi

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

S END PGM PLANE MM
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Tam daire tanimlayin

degder isleme déngusunde tanimladiginiz Q203 igleme

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

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

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

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

2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF
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2.3 Ornek tanimlama PATTERN DEF

Kismi daire tanimlama

=)

DAt KESIT

66

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

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

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

Daire ¢cemberi ¢capr: Daire gemberinin ¢api

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

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

Islemlerin sayisi: Daire {izerindeki isleme
pozisyonlarinin toplam sayisi

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

Ornek: NC tiimceleri

10 L Z+100 R0 FMAX

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

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

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

PITCHCIRC1(

5 END PGM PLANE MM 5
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2.4 Nokta tablolan

Uygulama

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

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

Nokta tablosunu girme

Program kaydetme/diizenleme isletim tlrlinU segin:

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

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

Olcii birimi segin: MM veya INCH yazilim tusuna

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

satzr SATIR EKLEME yazilhm tusu ile yeni satir ekleyin ve

LvaReA istenilen isleme yerinin koordinatlarini girin

istenen tiim koordinatlar girilene kadar islemi tekrarlayin

tuslariyla (ikinci yazilim tusu gubugu) nokta tablosuna

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

Calisma igin noktalarin tek tek kapatiimasi

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

Tabloda kapatiimasi gereken noktayi segin

. FADE sitununu segin
-
Kapatmay etkinlestirin veya

|W| Kapatmay devre disi birakin

olarakProgram akisi isletim tirindeyazilim tusu

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

Guvenli yuksekligi tanimlayin

CLEARANCE sutununda her nokta i¢in ayri bir glivenli yukseklik
tanimlayabilirsiniz. TNC ¢alisma diizleminde konumu baslatmadan
Once takim ekseninde takim bu dedere konumlandirir(ayryca bakynyz
"Dongliyl nokta tablolariyla baglantili olarak gagirin" Sayfa 70).
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Programda nokta tablosunu segin
Program kaydetme/diizenleme igletim tiirinde, nokta tablosunun

aktiflestirilecedi programi segin:

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

NoKTALAR NOKTA TABLOSU yazilim tusuna basin

TABLOSU

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

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

E Fonksiyonu END tusuyla sonlandirin

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Nokta tablolari

Donglyu nokta tablolariyla baglantili olarak
cagirin

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

@ TNC CYCL CALL PAT ile birlikte, son olarak

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

Dongl ¢agirmayi programlama: CYCL CALL tusuna
e basin

Nokta tablosu ¢agirma: CYCL CALL PAT yazilim
tusuna basin

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

intiyag halinde M ek fonksiyonunu girin, END tusu ile
onaylayin

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

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

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

Nokta tablolarinin 200 ile 208 arasi ve 262 ile 267 arasi1 dongiilerle
etki bigimi

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

Nokta tablolarinin 210 ile 215 arasi dongiilerle etki bigimi

TNC, noktalari ilave sifir noktasi kaydirmasi olarak yorumluyor. Nokta
tablosunda tanimlanmis noktalari baglangi¢ noktasi koordinatlar
olarak kullanmak istiyorsaniz, baslangi¢ noktalarini ve malzeme ust
kenarini (Q203) s6z konusu freze ddéngusinde 0 ile programlamaniz
gerekir.

Nokta tablolarinin 251 ile 254 arasi dongiilerle etki bigimi

TNC, isleme dizleminin noktalarini déngi baglama noktasinin
koordinatlari olarak yorumluyor. Nokta tablosunda tanimlanmig
koordinatlari mil ekseninde baslangi¢ noktasi koordinatlari olarak
kullanmak istiyorsaniz, malzeme Ust kenarini (Q203) 0O ile
tanimlamaniz gerekir.
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3.1 Temel bilgiler

3.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, cok gesitli delme islemleri icin toplamda 9 dénguyu kullanima

sunar:

Dongii

Yazilim tusu

Sayfa

240 MERKEZLEME

Otomatik 6n konumlandirma ile,
2. givenlik mesafesi, istege bagli
merkezleme ¢api/merkezleme
derinligi girigi

Sayfa 73

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

Sayfa 75

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

Sayfa 77

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

202

Sayfa 79

203 EVRENSEL DELME
Otomatik 6n konumlandirma ile,
2. guivenlik mesafesi, talas kirma,
degresyon

203

Sayfa 83

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

204

Sayfa 87

205 EVRENSEL DERIN DELME
Otomatik 6n konumlandirma ile,
2. guivenlik mesafesi, talas kirma,
onde tutma mesafesi

205 4|

Sayfa 91

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

208

Sayfa 95

241 TEK DUDAK DELME

Derinlestirilmis baslangi¢ noktasi,

devir sayisi ve sogutma maddesi
tanimlamasi Uzerine otomatik 6n
konumlandirma ile

Sayfa 98
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3.2 MERKEZLEME (dongu 240,

DIN/ISO: G240)

Ddéngu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
yuzeyinin Gzerindeki glivenlik mesafesine konumlandirir

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

3 Tanimlanmissa alet merkez tabaninda bekler

4 Son olarak alet, FMAX ile guivenlik mesafesine gider veya
giriimisse 2. glivenlik mesafesi

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

=)

@)

Konumlandirma tiimcesini ¢alisma duzleminin baslangig
noktasina (delik ortasi) RO yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Déngi parametresi Q344'UN (gap) veya Q201'IN (derinlik)
On isareti galisma yonunu belirler. Capi veya derinlidi = 0
olarak programlarsaniz TNC dongiyi uygulamaz.

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

Pozitif olarak girilmis ¢ap veya derinlikte TNC'nin 6n
pozisyonun hesaplamasini tersi yénde yaptigini dikkate
alin. Yani alet, alet ekseninde acil hareketle malzeme
yuzeyinin altindaki glivenlik mesafesine hareket eder!

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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G240)

3.2 MERKEZLEME (dongu 240, DIN/ISO

Dongu parametresi

240
N

2

74

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
ylzeyi arasindaki mesafe; degeri pozitif olarak girin.
Giris araligi 0 ila 99999,9999; alternatif olarak
PREDEF

Cap/derinlik secimi (1/0) Q343: Girilen ¢cap ya da
girilen derinlige merkezlenip merkezlenmeyeceginin
secimi. TNC'nin girilen gapa merkezleme yapmasi
gerekiyorsa aletin ug agisini TOOL.T alet tablosunun
T-ANGLE sutununda tanimlamaniz gerekir.

0: Girilen derinlige merkezle

1: Girilen ¢apa merkezle

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

Cap (6n isaret) Q344: Merkezleme ¢api. Sadece,
Q343=1 tanimlanmigsa etkindir. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Derin sevk beslemesi Q206: Merkezleme esnasinda
malzemenin hareket hizinin mm/dak cinsinden
degeri. Giris arahdi 0 ila 99999,999, alternatif olarak
FAUTO, FU

Alt bekleme siiresi Q211: Aletin saniye cinsinden delik
tabaninda bekledigi siire. Giris araligi 0 ila 3600,0000;
alternatif olarak PREDEF

Malzeme yiizeyi koord. Q203 (kesin): Malzeme ylizeyi
koordinati. Girig 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
aralidi 0 ila 99999,9999; alternatif olarak PREDEF

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

Ornek: NC tiimceleri

10 L Z+100 R0 FMAX
11 CYCL DEF 240 MERKEZLEME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q343=1 ;CAP/DERINLIK SECIMI
Q201=+0 ;DERINLIK
Q344=-9 ;CAP
Q206=250 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q211=0,1 ;ALT BEKLEME SURESI
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MESAFESI
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 Z+0 FMAX M3
13 CYCL CALL POS X+80 Y+50 Z+0 FMAX

islem déngiileri: Delme @



3.3 DELME (déngii 200)

Dongu akisi

1

2
3

TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
ylUzeyinin tzerindeki giivenlik mesafesine konumlandirir

Alet, programlanmis F beslemesiyle ilk sevk derinligine kadar deler

TNC, aleti FMAX ile tekrar giivenlik mesafesine hareket ettirir,
giriimisse burada bekler ve ardindan tekrar FMAX ile ilk sevk
derinligi Gizerinden glvenlik mesafesine geri gider

Ardindan alet girilmis F beslemesi ile diger bir sevk derinligine deler

TNC, girilen delme derinligine ulasilana kadar bu akigi (2 ile 4
arasi) tekrarlar

Alet delik tabanindan, FMAX ile giivenlik mesafesine gider veya
girilmigse 2. guvenlik mesafesi

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Q Konumlandirma tiimcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢

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

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

derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yizeyinin altindaki
glvenlik mesafesine hareket eder!

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
olmalidir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 DELME (déngii 200)

Dongu parametresi

200

%%

76

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu — malzeme
ylzeyi arasindaki mesafe; degeri pozitif olarak girin.
Giris araligi 0 ila 99999,9999; alternatif olarak
PREDEF

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — delme tabani
(delme konisinin ucu) mesafesi. Girig aralig
-99999,9999 ila 99999,9999

Derin sevk beslemesi Q206: Delme esnasinda aletin
mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig araligi O ila
99999,999, alternatif olarak FAUTO, FU

Sevk derinligi Q202 (artan): Aletin sevk icin gereken
olgusi. Giris arahdi 0 ila 99999,9999. Derinlik, sevk
derinliginin kati olmak zorunda degildir. TNC
asagidaki durumlarda tek bir galisma adiminda
derinlige iner:

Sevk derinligi ve derinlik esitse
Sevk derinligi derinlikten blyukse

Ust bekleme siiresi Q210: TNC'nin aleti talag temizleme
icin delikten ¢ikardiktan sonra, saniye cinsinden
glvenlik mesafesinde bekledigi stre. Girig araligi O ila
3600,0000; 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 gelemeyecegdi mil ekseni koordinatlari. Giris
aralidi 0 ila 99999,9999; alternatif olarak PREDEF

Alt bekleme siiresi Q211: Aletin saniye cinsinden delik
tabaninda bekledigi siire. Giris araligi 0 ila 3600,0000;
alternatif olarak PREDEF

DERINLIK REFERANSI Q395: Girilen derinligin alet
ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi referans
alacaginin secimi. TNC aletin silindirik pargasini
referans alacaksa aletin ug agisint TOOL.T alet
tablosunun T-ANGLE sitununda tanimlamaniz
gerekir.

0 = Derinlik, alet ucunu referans alir

1 = Derinlik, aletin silindirik pargasini referans alir

=
A \ 50206
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
PV Q201
; v/
—
X
Yi
50 ()
o B4
¢ X
30 80

Ornek: NC tiimceleri

11 CYCL DEF 200 DELME

Q200=2
Q201=-15
Q206=250
Q202=5
Q210=0
Q203=+20
Q204=100
Q211=0,1
Q395=0

;sGUVENLIK MESAFESI
sDERINLIK

;sBESLEME SEVK DERINLIGI
;SEVK DERINLIGI

;UST BEKLEME SURESI
;YUZEY KOOR.

;2. GUVENLIK MESAFESI
;ALT BEKLEME SURESI
sDERINLIK REFERANSI

12 L X+30 Y+20 FMAX M3 M99
14 L X+80 Y+50 FMAX M99

islem déngiileri: Delme @



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

Ddéngu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
yuzeyinin Gzerinde girilen glivenlik mesafesine konumlandirir

2 Alet girilmis F beslemesiyle programlanmis derinlige kadar
raybalar

3 Girilmigse alet delik tabaninda bekler

4 Ardindan TNC, aleti besleme F ile tekrar glivenlik mesafesine
hareket ettirir ve buradan; giriimisse FMAX ile 2. glivenlik mesafesi

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

noktasina (delik ortasi) RO yarigap diizeltmesi ile

Q Konumlandirma tiimcesini ¢alisma duzleminin baslangig
programlayin.

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

Dikkat, carpisma tehlikesi!

@ Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yizeyinin altindaki
glvenlik mesafesine hareket eder!

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

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

Dongu parametresi

201

7%

78

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

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

Derin sevk beslemesi Q206: Sirtinme esnasinda
malzemenin mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig
araligi 0 ila 99999,999, alternatif olarak FAUTO, FU

Alt bekleme siiresi Q211: Aletin saniye cinsinden delik
tabaninda bekledigi stre. Giris araligi 0 ila 3600,0000;
alternatif olarak PREDEF

Geri cekme beslemesi Q208: Delikten disari gikma
esnasinda malzemenin mm/dak cinsinden hareket
hizi. Q208 = 0 olarak girerseniz sirtinme beslemesi
gecerlidir. Girig aralidi 0 ila 99999,999

Malzeme yiizeyi koord. Q203 (kesin): Malzeme ylizeyi
koordinati. Girig araligi 0 ila 99999,9999

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

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

Ornek: NC tiimceleri

11 CYCL DEF 201 SURTUNME

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-15 ;DERINLIK

Q206=100 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q211=0.5 ;ALT BEKLEME SURESI
Q208=250 ;GERI CEKME BESLEMESI
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.

Q204=100 ;2. GUVENLIK MESAFESI

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2

islem déngiileri: Delme @



3.5 TORNALAMA (dongu 202,

DIN/ISO: G202)

Ddéngu akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
yuzeyinin Gzerindeki glivenlik mesafesine konumlandirir

Alet, delme beslemesi ile derinlige kadar deler

Alet delik tabaninda girilmisse serbest kesim icin ¢calisan mille
bekler

Ardindan TNC, Q336 parametresinde tanimlanmis olan konuma
bir mil oryantasyonu uygular

Serbest siiris secildiyse TNC, girilmis yonde 0,2 mm kadar (sabit
degder) serbest surls yapar

Ardindan TNC, aleti geri gekme beslemesinde guivenlik
mesafesine surer ve buradan, girilmisse FMAX ile 2. giivenlik
mesafesine hareket ettirir. Q214=0 olarak girilmisse geri gekme
delme duvarinda gercgeklesir

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.5 TORNALAMA (dongui 202, DIN/ISO

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

&)

=)

80

Makine ve TNC, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidir.

Doéngu sadece ayarlanmig mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Konumlandirma tiimcesini ¢galisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik ortasi) R0 yarigcap diizeltmesi ile
programlayin.

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

TNC dongl sonunda, dongu gagrilmadan énce etkin olan
sogutma maddesi ve mil durumunu tekrar olusturur.

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip (Bit
2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
guivenlik mesafesine hareket eder!

Serbest hareket yoniinu, aletin delik kenarindan uzaga
surilecegi sekilde segin.

Bir mil oryantasyonunu, Q336'da girdiginiz aginin tizerine
programlarsaniz alet ucunun nerede durdugunu kontrol
edin (6rn. manuel giris ile konumlandirma isletim tiirtinde).
Aclyi, alet ucunun bir koordinat eksenine paralel duracagi
sekilde segin.

TNC serbest birakma islemi sirasinda koordinat sisteminin
etkin bir dénlisiinii otomatik olarak dikkate alir.

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 uyarlanmig
olmalidir.

islem déngiileri: Delme @



Dongli parametresi

202 Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ile malzeme
7 ylzeyi arasindaki mesafe. Giris araligi 0 ila -
99999,9999; alternatif olarak PREDEF z A B 0206
=
Derinlik Q201 (artan): Malzeme yiizeyi — delik tabani N

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

Derin sevk beslemesi Q206: Tornalama esnasinda
malzemenin mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig Q200 Q204

G202)

araligi 0 ila 99999,999, alternatif olarak FAUTO, FU | @203

Alt bekleme siiresi Q211: Aletin saniye cinsinden delik Q201
tabaninda bekledigi sire. Girig araligi 0 ila 3600,0000; y
alternatif olarak PREDEF Q21

Q208

Geri ¢cekme beslemesi Q208: Delikten disari cikma
esnasinda malzemenin mm/dak cinsinden hareket

hizi. Q208 = 0 olarak girerseniz derin sevk beslemesi

=¥

gecerlidir. Girig araligi 0 ila 99999,999; alternatif
olarak FMAX, FAUTO, 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 carpismanin
meydana gelemeyecegi mil ekseni koordinatlari. Giris
aralidi 0 ila 99999,999; alternatif olarak PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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> Serbest birakma yonii (0/1/2/3/4) Q214: TNC'nin, aleti
delik tabaninda serbest biraktidi yonua belirleme (mil
oryantasyonundan sonra)

Aleti serbest birakma

Aleti ana eksenin eksi yonunde serbest birak
Aleti yan eksenin eksi yoniinde serbest birak
Aleti ana eksenin arti yoniinde serbest birak

Aleti yan eksenin arti ydniinde serbest birak

» Mil oryantasyonu igin a¢1 Q336 (kesin): TNC'nin, aleti
serbest birakmadan 6nce konumlandirdidi agi. Girig
arali§i -360,000 ila 360,000

—
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islem dongiileri: Delme @



3.6 EVRENSEL DELME (dongui 203,

DIN/ISO: G203)

Ddéngu akisi

1

2
3

TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
yuzeyinin Gzerinde girilen glivenlik mesafesine konumlandirir

Alet, girilen F beslemesi ile ilk sevk derinligine kadar deler

Talas kirma iglemi giriimisse TNC, aleti girilen geri cekme degeri
kadar geri sirer. Talas kirma islemi olmadan galisiyorsaniz TNC,
aleti acil besleme ile glivenlik mesafesine geri surer, burada bekler
ve ardindan girilmisse tekrar FMAX ile glincel delinen derinlik
Uzerinden Q256 6nde tutma mesafesine hareket ettirir

Ardindan alet, besleme ile diger bir sevk derinligine deler. Sevk
derinligi, her sevk ile (giriimisse) eksilme tutari kadar azalir

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

Alet, girilmisse serbest kesim icin delik tabaninda bekler ve
bekleme siiresinden sonra geri gekme beslemesiyle giivenlik
mesafesine geri ¢ekilir. 2. bir glivenlik mesafesi girerseniz TNC,
aleti FMAX ile o mesafeye hareket ettirir

HEIDENHAIN iTNC 530
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Konumlandirma tiimcesini ¢galisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap dizeltmesi ile
programlayin.

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

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip (Bit
2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
glivenlik mesafesine hareket eder!

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongu 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: Delme @



Dongli parametresi

203
n

)

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ile malzeme
ylzeyi arasindaki mesafe. Giris araligi 0 ila
99999,9999; alternatif olarak PREDEF

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — delme tabani
(delme konisinin ucu) mesafesi. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Derin sevk beslemesi Q206: Delme esnasinda aletin
mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig araligi 0 ila
99999,999, alternatif olarak FAUTO, FU

Sevk derinligi Q202 (artan): Aletin sevk igin gereken
Olgusi. Giris arahgi 0 ila 99999,9999. Derinlik, sevk
derinliginin kati olmak zorunda degildir. TNC
asagidaki durumlarda tek bir calisma adiminda
derinlige iner:

Sevk derinligi ve derinlik esitse

Ayarlama derinligi derinlikten buytkse ve ayni
zamanda talas kirma iglemi tanimlanmamigsa

Ust bekleme siiresi Q210: Aletin, TNC talas temizleme
icin delikten cikarildiktan sonra saniye cinsinden
glvenlik mesafesinde bekledigi stre. Girig araligi O ila
3600,0000; 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 carpismanin
meydana gelemeyecegi mil ekseni koordinatlari. Giris
aralidi 0 ila 99999,9999; alternatif olarak PREDEF

Eksilme tutar1 Q212 (artan): TNC'nin her sevkten
sonra kesme derinligi Q202'yi kiiculttugu deger. Girig
araligi 0 ila 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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Mikt. Geri ¢ekmeye kadar talas kirllmalar1 Q213:
TNC'nin aleti delikten talas temizleme igin
cikarmadan 6nceki talas kirma sayisi. Germe
kiriimasi igin TNC aleti geri gekme degeri Q256 kadar
geri ceker. Giris araligi 0 ila 99999

Minimum sevk derinligi Q205 (artan): Bir eksilme
tutari girdiyseniz TNC sevki Q205 ile girilen degere
gore sinirlandinir. Giris araligi 0 ila 99999,9999

Alt bekleme siiresi Q211: Aletin saniye cinsinden delik
tabaninda bekledigi sire. Giris araligi 0 ila 3600,0000;
alternatif olarak PREDEF

Geri ¢ekme beslemesi Q208: Delikten digsari ¢cikma
esnasinda malzemenin mm/dak cinsinden hareket
hizi. Q208=0 olarak girerseniz TNC, aleti Q206
beslemesiyle disari ¢ikarir. Girig aralidi O ila
99999,999; alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

Talas kirma islemi sirasinda geri cekme Q256 (artan):
TNC'nin talas kirma islemi sirasinda aleti geri stirdtigu
deger. Girig araligi 0,1000 ila 99999,9999; alternatif

olarak PREDEF

DERINLIK REFERANSI Q395: Girilen derinligin alet
ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi referans
alacaginin secimi. TNC aletin silindirik pargasini
referans alacaksa aletin ug agisini TOOL.T alet
tablosunun T-ANGLE siitununda tanimlamaniz
gerekir.

0 = Derinlik, alet ucunu referans alir

1 = Derinlik, aletin silindirik pargasini referans alir

Ornek: NC tiimceleri

11 CYCL DEF 203 EVRENSEL DELME

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+20
Q204=50
Q212=0.2
Q213=3
Q205=3

;GUVENLIK MESAFESI
sDERINLIK

;BESLEME SEVK DERINLIGI
;SEVK DERINLIGI

;UST BEKLEME SURESI
;sYUZEY KOOR.

;2. GUVENLIK MESAFESI
sEKSILME TUTARI

;TALAS KIRILMALARI
sMIN. SEVK DERINLIGI

Q211=0,25 ;ALT BEKLEME SURESI

Q208=500
Q256=0,2

Q395=0

;sGERI CEKME BESLEMESI

;TALAS KIRMA ISLEMI
SIRASINDA RZ

;sDERINLIK REFERANSI

islem déngiileri: Delme @



3.7 GERIi HAVSALAMA (déngii 204,

DIN/ISO: G204)

Ddéngu akisi

Bu déngt ile malzemenin alt tarafinda bulunan havsalar
olusturabilirsiniz.

1

2

TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
yuzeyinin tzerindeki glivenlik mesafesine konumlandirir

TNC burada 0° pozisyonuna bir mil oryantasyonu gerceklestirir ve
aleti eksantrik dlgu kadar kaydirir

Ardindan alet, 6n konumlandirma beslemesi ile bicagin malzeme
alt kenarinin altindaki glivenlik mesafesine ulasana kadar 6nceden
delinmis deligin icine dalar.

TNC, aleti tekrar deligin ortasina siirer, mil ile gerekiyorsa sogutucu
maddeyi devreye sokar ve ardindan havsalama beslemesi ile
girilen derinlikteki havsaya hareket eder

Girilmisse alet havsa tabaninda bekler ve ardindan tekrar delikten
disari sUrdlir, bir mil oryantasyonu uygular ve tekrar eksantrik 6lgi
kadar kayar

Ardindan TNC, aleti 6n konumlandirma beslemesinde glivenlik
mesafesine sirer ve giriimisse buradan FMAX ile 2. giivenlik
mesafesine hareket ettirir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Makine ve TNC, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidir.

Doéngu sadece ayarlanmig mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Déngl sadece geri delme gubuklariyla galisir.

Konumlandirma timcesini ¢alisma duzleminin baslangic
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap dizeltmesi ile
programlayin.

Derinlik d6ngl parametresinin 6n isareti havsalama islemi
sirasinda calisma yonini belirler. Dikkat: Pozitif 6n isaret,
pozitif mil ekseni yoniinde daldirir.

Bigagin yerine, delme gubugu alt kenari 6lglistiniin
alinacagi sekilde alet uzunlugunu girin.

TNC, havsanin baslangi¢ noktasinin hesaplanmasi
sirasinda delme gubugunun bigak uzunlugunu ve materyal
kalinhgini dikkate alir.

Doéngl 204'G M04 ile de calistirabilirsiniz. Bunun igin
déngu ¢agrisindan énce M03 yerine M04 programlamis
olmaniz gerekir.

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir mil oryantasyonunu, Q336'DA girdidiniz acinin Uzerine
programlarsaniz alet ucunun nerede durdugunu kontrol
edin (6rn. manuel giris ile konumlandirma igletim tariinde).
Aclyi, alet ucunun bir koordinat eksenine paralel duracagi
sekilde secin. Serbest hareket yoniind, aletin delik
kenarindan uzaga surulecegi sekilde secin.

islem déngiileri: Delme @



Dongli parametresi

204

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ile malzeme
ylzeyi arasindaki mesafe. Giris araligi 0 ila
99999,9999; alternatif olarak PREDEF

Daldirma derinligi Q249 (artan): Malzeme alt kenari —
havsa tabani mesafesi. Pozitif isaret, havsayi mil
ekseninin pozitif yéntinde olusturur. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Materyal kalinhg Q250 (artan): Malzeme kalinligi.
Girig arah@i 0,0001 ila 99999,9999

Eksantrik 6l¢ii Q251 (artan): Delme gubugunun
eksantrik 6lglistini alet veri sayfasindan alin. Girig
araligi 0,0001 ila 99999,9999

Bigak yiiksekligi Q252 (artan): Delik gubugu alt kenari
— ana bigak mesafesini alet veri sayfasindan alin.
Girig arah@i 0,0001 ila 99999,9999

On konumlandirma beslemesi Q253: Malzemeye girig
veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin mm/dak
cinsinden hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999;
alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Havsalama beslemesi Q254: Havsalama esnasinda
aletin mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig araligi O ila
99999,999; alternatif olarak FAUTO, FU

Bekleme siiresi Q255: Saniye cinsinden havsa
tabaninda bekleme siresi. Girig araligi 0 ila 3600,000

HEIDENHAIN iTNC 530
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Malzeme yiizeyi koord. Q203 (kesin): Malzeme ylzeyi
koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999;
alternatif olarak PREDEF

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

Serbest birakma yonii (0/1/2/3/4) Q214: TNC'nin, aleti
eksantrik 6lgli oraninda hareket ettireceg@i yoni
belirleme (mil oryantasyonuna gore); 0 girilmesine izin
verilmez

1 Aleti ana eksenin eksi yoninde serbest birak
2 Aleti yan eksenin eksi yoninde serbest birak
3 Aleti ana eksenin arti yoninde serbest birak
Aleti yan eksenin arti ydnunde serbest birak

F-N

Mil oryantasyonu agis1 Q336 (kesin): TNC'nin, aleti
daldirmadan ve delikten digari sirmeden 6nce
konumlandirdigi aci. Giris araligi -360,0000 ila
360,0000

90

Ornek: NC tiimceleri

11 CYCL DEF 204 GERi HAVSALAMA
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q249=+5 ;HAVSA DERINLIGI
Q250=20 ;MALZEME KALINLIGI
Q251=3,5 ;EKSANTRIK OLCUSU
Q252=15 ;BICAK YUKSEKLIGI
Q253=750 ;ON KONUMLANDIRMA BESL.
Q254=200 ;HAVSALAMA BESLEMESI
Q255=0 ;BEKLEME SURESI
Q203=+20 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q214=1 ;SERBEST BIRAKMA YONU
Q336=0 ;MIL ACISI

islem déngiileri: Delme @



3.8 EVRENSEL DERIN DELME

(déngii 205, DIN/ISO: G205)

Ddéngu akisi

1

2

TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
yuzeyinin Gzerinde girilen glivenlik mesafesine konumlandirir

Derinlestiriimis bir baslangi¢ noktasi giriimisse TNC, tanimlanmig
konumlandirma beslemesi ile derinlestiriimis baslangi¢ noktasinin
Uzerindeki glivenlik mesafesine hareket eder

Alet, girilen F beslemesi ile ilk sevk derinligine kadar deler

Talas kirma iglemi giriimisse TNC, aleti girilen geri gekme degeri
kadar geri surer. Talas kirma islemi olmadan calisiyorsaniz TNC,
aleti acil besleme ile glivenlik mesafesine geri surer, burada bekler
ve ardindan girilmisse tekrar FMAX ile glincel delinen derinlik
Uzerinden Q256 6nde tutma mesafesine hareket ettirir

Ardindan alet besleme ile diger bir sevk derinligine deler. Sevk
derinligi, her sevk ile (giriimisse) eksilme tutari kadar azalir

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

Alet, giriimisse serbest kesim igin delik tabaninda bekler ve
bekleme siiresinden sonra geri gekme beslemesiyle giivenlik
mesafesine geri gekilir. 2. bir glivenlik mesafesi girerseniz TNC,
aleti FMAX ile o mesafeye hareket ettirir

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!
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Konumlandirma tiimcesini ¢galisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap dizeltmesi ile
programlayin.

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

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

Q379 Gzerinden derinlestiriimis bir baslangi¢ noktasi
girerseniz TNC sadece sevk hareketinin baslangi¢
noktasini degistirir. Geri gekme hareketi TNC tarafindan
degistiriimez, yani malzeme yulzeyinin koordinatini temel
alir.

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yiizeyinin altindaki
guvenlik mesafesine hareket eder!

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 uyarlanmig
olmalidir.

islem déngiileri: Delme @



Dongli parametresi

zestl

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ile malzeme
ylzeyi arasindaki mesafe. Giris araligi 0 ila
99999,9999; alternatif olarak PREDEF

Derinlik Q201 (artan): Malzeme ylizeyi — delme tabani
(delme konisinin ucu) mesafesi. Giris araligi
-99999,9999 ila 99999,9999

Derin sevk beslemesi Q206: Delme esnasinda aletin
mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig araligi 0 ila
99999,999, alternatif olarak FAUTO, FU

Sevk derinligi Q202 (artan): Aletin sevk igin gereken
Olgusi. Giris arahgi 0 ila 99999,9999. Derinlik, sevk
derinliginin kati olmak zorunda degildir. TNC
asagidaki durumlarda tek bir calisma adiminda
derinlige iner:

Sevk derinligi ve derinlik esitse
Sevk derinligi derinlikten blyukse

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

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

Eksilme tutar1 Q212 (artan): TNC'nin sevk derinligi
Q202'yi kugllttugu deger. Giris araligi 0 ila
99999,9999

Minimum sevk derinligi Q205 (artan): Bir eksilme
tutar girdiyseniz TNC sevki Q205 ile girilen degere
gore sinirlandirir. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Ust 6nde tutma mesafesi Q258 (artan): TNC, aleti
delikten geri ¢ektikten sonra tekrar glincel sevk
derinligine hareket ettirdiginde acil konumlandirma
icin glivenlik mesafesi; ilk sevkteki deger. Giris araligi
0 ila 99999,9999

Alt 6nde tutma mesafesi Q259 (artan): TNC, aleti
delikten geri ¢ektikten sonra tekrar glincel sevk
derinligine hareket ettirdiginde acil konumlandirma
icin glivenlik mesafesi; son sevkteki deger. Girig
araligi 0 ila 99999,9999

HEIDENHAIN iTNC 530
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Talas kirma islemine kadar delme derinligi Q257
(artan): TNC'nin sonrasinda bir talas kirma iglemi
uyguladigi sevk. 0 olarak girilmisse talas kirilmasi
yoktur. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Talas kirma islemi sirasinda geri cekme Q256 (artan):
TNC'nin talas kirma iglemi sirasinda aleti geri sirdugu
deger. TNC, geri cekmeyi 3000 mm/dak. dederinde
bir beslemeyle sirer. Giris araligi 0,1000 ila
99999,9999; alternatif olarak PREDEF

Alt bekleme siiresi Q211: Aletin saniye cinsinden delik
tabaninda bekledigi stre. Giris araligi 0 ila 3600,0000;
alternatif olarak PREDEF

Derinlestirilmis baslangi¢c noktas1 Q379 (malzeme
ylzeyine bagl olarak artan bicimde): Zaten daha kisa
bir aletle belirli bir derinlige kadar 6n delme yapildiysa
gercek delme isleminin baglangi¢ noktasi. TNC, 6n
konumlandirma beslemesinde giivenlik mesafesinden
derinlestiriimis baslangi¢ noktasina hareket eder.
Giris araligi 0 ila 99999,9999

On konumlandirma beslemesi Q253: Giivenlik
mesafesinden derinlestiriimis bir baslangi¢ noktasina
konumlandirma sirasinda aletin mm/dak cinsinden
hareket hizi. Sadece Q379 degeri 0'a esit olmayacak
sekilde girildiginde etkilidir. Girig araligi O ila
99999,999; alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

Geri cekme beslemesi Q208: islem sonrasinda disari
slirme sirasinda aletin mm/dak cinsinden hareket
hizi. Q208=0 olarak girerseniz TNC, aleti Q206
beslemesiyle disari ¢ikarir. Girig araligi O ila
99999,999; alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

DERINLIK REFERANSI Q395: Girilen derinligin alet
ucunu mu yoksa aletin silindirik kismini mi referans
alacaginin secimi. TNC aletin silindirik pargasini
referans alacaksa aletin ug agisint TOOL.T alet
tablosunun T-ANGLE sitununda tanimlamaniz
gerekir.

0 = Derinlik, alet ucunu referans alir

1 = Derinlik, aletin silindirik pargasini referans alir

Ornek: NC tiimceleri

11 CYCL DEF 205 EVRENSEL DERIN DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-80 ;DERINLIK
Q206=150 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q202=15 ;SEVK DERINLIGI
Q203=+100;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q212=0,5 ;EKSILME TUTARI

Q205=3 ;MIN. SEVK DERINLIGI
Q258=0,5 ;UST ONDE TUTMA MESAFESI
Q259=1 ;ALT ONDE TUTMA MESAFESI

Q257=5 ;TALAS KIRMA DELME
DERINLIGI

Q256=0,2 ;TALAS KIRMA ISLEMI
SIRASINDA RZ

Q211=0,25;;ALT BEKLEME SURESI
Q379=7,5 ;BASLANGIC NOKTASI
Q253=750 ;ON KONUMLANDIRMA BESL.
Q208=99.999; GERI CEKME BESLEMESI
Q395=0 ;DERINLIK REFERANSI

islem déngiileri: Delme @



3.9 DELME FREZELEME

(déngii 208)

Ddéngu akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde acil hareketle FMAX ile malzeme
yuzeyinin tzerindeki girilen glivenlik mesafesine konumlandirir ve
bir yuvarlatma dairesindeki girilen gapa hareket eder (hareket igin
yer varsa)

Alet girilen F beslemesi ile bir civata hattinda girilen delme
derinligine kadar frezeler

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

Ardindan TNC, aleti tekrar deligin ortasina konumlandirir

Son olarak TNC, FMAX ile tekrar glivenlik mesafesine hareket
eder. 2. bir guivenlik mesafesi girerseniz TNC, aleti FMAX ile o
mesafeye hareket ettirir

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

Konumlandirma tiimcesini ¢galisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap dizeltmesi ile
programlayin.

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

Delik ¢capini alet gapina esit olacak sekilde girdiyseniz
TNC, civata hatti enterpolasyonu olmadan dogrudan
girilen derinlige deler.

Etkin bir yansitma, dénglde tanimlanmis freze tipini
etkilemez.

Aletinizin ¢ok buyuk sevk durumunda, hem kendisine hem
de malzemeye hasar verdigini dikkate alin.

Cok buyuk sevklerin girisini engellemek igin TOOL.T alet
tablosunda ANGLE sutununa aletin mimkun olan en
biyulk dalma agisini girin. Bu durumda TNC otomatik
olarak izin verilen maksimum sevki hesaplar ve
gerekiyorsa girmis oldugunuz degeri degistirir.

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
glvenlik mesafesine hareket eder!

Makine parametresi 7441 Bit 0 ile TNC'nin, dongu 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: Delme @



Dongli parametresi

208

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet alt kenari —
malzeme ylzeyi mesafesi. Giris araligi 0 ila
99999,9999; alternatif olarak PREDEF

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

Derin sevk beslemesi Q206: Civata hatti lizerinde
delme esnasinda aletin mm/dak cinsinden hareket
hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999; alternatif olarak
FAUTO, FU, FZ

Civata hatt1 basina sevk Q334 (artan): Aletin her bir
civata hatti (=360°) Gzerinde sevk yapildigi 6l¢l. Giris
araligi 0 ila 99999,9999

Malzeme yiizeyi koord. Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
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
araligi 0 ila 99999,9999; alternatif olarak PREDEF

Nominal ¢cap Q335 (kesin): Delik capi. Nominal ¢apini
alet capina esit olacak sekilde girerseniz TNC, civata
hatti enterpolasyonu olmadan dogrudan girilen
derinlige deler. Girig araligi 0 ila 99999,9999

Onceden delinen ¢cap Q342 (kesin): Q342'deki degeri
0'dan buliylik girerseniz TNC, nominal ¢apin alet
¢apina olan oraninin bir kontroliinli gergeklestirmez.
Bu sayede caplari alet gapinin iki katindan daha
buyuk olan delikleri frezeleyebilirsiniz. Girig araligi

0 ila 99999,9999

Freze tipi Q351: M3'teki freze calismasi tipi

+1 = Senkronize frezeleme

—1 = Karsilikh frezeleme

PREDEF = GLOBAL DEF 06gesindeki standart
degerleri kullanin

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ornek: NC tiimceleri

12 CYCL DEF 208 DELME FREZELEME

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

Q206=150 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q334=1.5 ;SEVK DERINLIGI
Q203=+100;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q335=25 ;NOMINAL CAP

Q342=0 ;ONCEDEN VERILEN CAP
Q351=+1 ;FREZE TIPI

i
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3.10 TEK DUDAK DELME (dongu 241,

DIN/ISO: G241)

Ddngu akisi

TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
ylizeyinin Gzerinde girilen giivenlik mesafesine konumlandirir

Ardindan TNC, aleti tanimlanmis konumlandirma beslemesiyle
derinlestiriimis baglangi¢ noktasi lizerinden glivenlik mesafesine
hareket ettirir ve burada delme devir sayisini M3 ve sogutma
maddesiyle devreye alir. igeri siirme hareketi déngiide tanimlanan
donis yonine gore saga donen, sola dénen ya da duran mille
uygulanir

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

Alet girilmigse delik tabaninda serbest kesme igin bekler. Ardindan
TNC sogutma maddesini kapatir ve devir sayisini tekrar
tanimlanmis ¢ikis degerine geri getirir

Delme tabaninda bekleme sliresinden sonra geri gekme
beslemesiyle guvenlik mesafesine geri ¢ekilir. 2. bir glivenlik
mesafesi girerseniz TNC, aleti FMAX ile o mesafeye hareket ettirir

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
edin!

@ Konumlandirma tiimcesini ¢galisma diizleminin baslangi¢

noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

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

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

derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters gevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
glvenlik mesafesine hareket eder!

islem déngiileri: Delme @



Dongli parametresi

241

Ao

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ile malzeme
ylzeyi arasindaki mesafe. Giris araligi 0 ila
99999,9999; alternatif olarak PREDEF

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

Derin sevk beslemesi Q206: Delme esnasinda aletin
mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig araldi 0 ila
99999,999, alternatif olarak FAUTO, FU

Alt bekleme siiresi Q211: Aletin saniye cinsinden delik
tabaninda bekledigi sire. Giris araligi 0 ila 3600,0000;
alternatif olarak PREDEF

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

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

Derinlestirilmis baslangic noktas1 Q379 (artan sekilde
malzeme ylizeyini baz alir): Gergek delme isleminin
baslangi¢ noktasi. TNC, 6n konumlandirma
beslemesinde glivenlik mesafesinden derinlestirilmis
baslangi¢ noktasina hareket eder. Giris araligi O ila
99999,9999

On konumlandirma beslemesi Q253: Giivenlik
mesafesinden derinlestiriimis baslangi¢ noktasina
konumlandirma sirasinda aletin mm/dak cinsinden
hareket hizi. Sadece Q379 degeri 0'a esit olmayacak
sekilde girildiginde etkilidir. Giris araligi 0 ila
99999,999; alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

Geri ¢ekme beslemesi Q208: Delikten disari gikma
esnasinda malzemenin mm/dak cinsinden hareket
hizi. Q208=0 olarak girerseniz TNC, aleti Q206 delme
beslemesiyle disari ¢ikarir. Girig araligi 0 ila
99999,999; alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Doniis yoniinde iceri/disar siirme (3/4/5) Q426: Aletin
delige girerken ve delikten disari ¢cikarken dénmesi
gereken donis yonu. Giris araligi:

3: Mili M3 ile gevir

4: Mili M4 ile gevir

5: Durmakta olan mille sur

Mil devir sayisiyla iceri/disar: siirme Q427: Aletin
delikten iceri girerken ve delikten disar ¢ikarken
dénmesi gereken devir sayisi. Girig araligi 0 ila 99999

Delme devir sayis1 Q428: Aletin delme islemi igin
gerektirdigi devir sayisi. Giris aralii 0 ila 99999

M fonks. Sogutma maddesi ACIK Q429: Sogutma
maddesinin devreye alinmasi igin M ilave fonksiyonu.
TNC, alet delik igerisinde derinlestirilmis baslangig
noktasinda bulundugunda sogutma maddesini
devreye alir. Girig araligi 0 ila 999

M fonks. Sogutma maddesi KAPALI Q430: Sogutma
maddesinin devreden alinmasi i¢in M ilave
fonksiyonu. Alet delme derinliginde bulunuyorsa TNC
sogutma maddesini devreden alir. Giris araligi O ila
999

Bekleme derinligi Q435 (artan): Aletin Gzerinde
bekleyecegdi mil ekseni koordinati. 0'in (standart ayar)
girilmesinde fonksiyon etkin degil. Uygulama: Gegis
deliklerinin olusturulmasinda, delme zemininden
cilkmadan 6nce bazi aletler, talaglar yukari tasimak
icin kisa bir bekleme suresi gerektirir. Degeri delme
derinliginden Q201 kiguk tanimlayin, Girig alani O ila
99999,9999

Ornek: NC tiimceleri

11 CYCL DEF 241 TEK DUDAK DELME

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

Q206=150 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q211=0,25 ;ALT BEKLEME SURESI
Q203=+100;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q379=7,5 ;BASLANGIC NOKTASI
Q253=750 ;ON KONUMLANDIRMA BESL.
Q208=1000;GERI CEKME BESLEMESI
Q426=3 ;MIL DONUS YONU

Q427=25 ;ICERI/DIS. HAR. DEVIR
SAYISI

Q428=500 ;DELME DEVIR SAYISI
Q429=8 ;SOGUTMA ACIK
Q430=9 ;SOGUTMA KAPALI
Q435=0 ;BEKLEME DERINLIGI

islem déngiileri: Delme @



3.11 Programlama ornekleri

-< |

3.1 Programlaminekleri

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ham madde tanimi

Aletin cagrilmasi (alet yaricapi 3)
Aletin serbest birakiimasi
Dongu tanimi



3.11 Programlam!nekleri

-

02

Delik 1'e hareket, mili devreye sokma
Doéngul gagrisi

Delik 2'ye hareket, dongi ¢agrisi
Delik 3'ye hareket, dongi ¢agrisi
Delik 4'ye hareket, dongi ¢agrisi
Aleti serbest birakma, program sonu

islem dongiileri: Delme @



nekler

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

Alet yarigaplari, tim ¢alisma adimlarinin test
grafiginde goriintllenecegi sekilde segilmistir.
Program akisi

= Merkezleme (alet yarigapi 4)

= Delme (alet yarigapi 2,4)

= Disli delme (alet yarigapi 3)

HEIDENHAIN iTNC 530

100
90

65
55

30

10

3.11 Programlam

1020 40 80 90 100

Ham madde tanimi

Merkezleyici alet cagirisi (yarigap 4)

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

Bitin delme konumlarini nokta numunesinde tanimlama

" @



3.11 Programlama ornekleri

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

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

7 CYCL CALL PAT F5000 M13

8 L Z+100 R0 FMAX

9 TOOL CALL 2 Z S5000

10 L Z+10 RO F5000

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

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q211=0.2 ;ALT BEKLEME SURESI
Q395=0 ;DERINLiK REFERANSI

12 CYCL CALL PAT F5000 M13

13 L Z+100 R0 FMAX

14 TOOL CALL 3 Z S200

15 L Z+50 R0 FMAX

16 CYCL DEF 206 YENI DISLI DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-25 ;DISLI DERINLIGI
Q206=150 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q211=0 ;ALT BEKLEME SURESI
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

17 CYCL CALL PAT F5000 M13

18 L Z+100 RO FMAX M2

19 END PGM 1 MM

104

Merkezleme déngu tanimi

Nokta numunesiyle baglantili olarak dongu ¢agrisi
Aletin serbest birakilmasi, alet degisimi
Matkap alet cagirisi (yarigap 2,4)

Aleti emniyetli ylikseklige hareket ettirme (F'yi deger ile
programlama)

Delme déngu tanimi

Nokta numunesiyle baglantili olarak déngi ¢agrisi
Aletin serbest birakilmasi

Disli matkabi alet gagirisi (yarigap 3)

Aleti emniyetli ylikseklige hareket ettirme

Disli delme déngu tanimi

Nokta numunesiyle baglantili olarak déngu ¢agrisi
Aleti serbest birakma, program sonu

islem déngiileri: Delme @



islem déngiileri: Disli
delme / disli frezeleme

i




4.1 Temel bilgiler

4.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC, cok cesitli digli islemleri icin toplamda 8 dongtiyu kullanima
sunmaktadir:

Dongii Yazilim tusu Sayfa
206 YENI DiSLI DELME 205 Sayfa 107
Dengeleme dolgulu, otomatik 6n %.1%)

konumlandirma ile, 2. giivenlik mesafesi

207 GS YENI DiSLI DELME 27w Sayfa 109
Dengeleme dolgusu olmadan, otomatik az

On konumlandirma ile, 2. gtivenlik

mesafesi

209 TALAS KIRMA DiSLi DELME zon,, g
Dengeleme dolgusu olmadan, otomatik %.1%)
on konumlandirma ile, 2. glivenlik

mesafesi; talas kirma

Sayfa 112

262 DiSLi FREZELEME 282 Sayfa 117
Onceden delinmis materyale bir diglinin %%
frezelenmesi igin kullanilan déngi

263 DALDIRMA DiSLi FREZELEME 25 Sayfa 120
Onceden delinmis materyale bir havsa %)

sevi olusturarak dislinin frezelenmesi

icin kullanilan déngu

264 DELME DiSLI FREZELEME 284 Sayfa 124
Dolu materyale delme islemi yapilmasi %'%)

ve ardindan diglinin bir aletle

frezelenmesi icin kullanilan déngu

265 HELEZON DELME DiSLI 285 Sayfa 128
FREZELEME )
Dolu materyale dislinin frezelenmesi igin

kullanilan déngl

267 DISTAN DiSLi FREZELEME 287 Sayfa 128
Dis dislinin bir havsa sevi olusturarak b
frezelenmesi igin kullanilan déngi

106 islem déngiileri: Disli delme / disli frezeleme @



4.2 Dengeleme dolgulu YENI DiSLI

DELME (déngii 206,
DIN/ISO: G206)

Dongu akisi

1

2
3

Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme

ylzeyinin Gzerinde girilen glivenlik mesafesine konumlandirir

Alet tek bir galisma adimindan delme derinligine gider
Ardindan mil dénus yénu tersine gevrilir ve alet, bekleme

suresinden sonra glivenlik mesafesine geri gekilir. 2. bir glivenlik
mesafesi girerseniz TNC, aleti FMAX ile o mesafeye hareket ettirir

Mil dénus yonu glivenlik mesafesinde tekrar tersine gevrilir

edin!

Konumlandirma tiimcesini ¢alisma dizleminin baslangi¢
@ noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile

programlayin.

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

donguiyu uygulamaz.

Alet, uzunlamasina dengeleme dolgusuna gerilmis
olmalidir. Uzunlamasina dengeleme dolgusu, islem

sirasinda besleme ve devir sayisi toleranslarini dengeler.

Doénglnin islenmesi sirasinda devir sayisi Override'l igin
doner digme etkisizdir. Besleme Override'l igin doner

digme hala sinirli olarak etkindir (makine Ureticisi

tarafindan tespit edilmis, makine el kitabini dikkate alin).

Sagdan disli igin mili M3 ile, soldan disli igin M4 ile
etkinlestirin.

Alet tablosunda PITCH sutununda disli matkap icin digli
egimini girerseniz TNC, alet tablosundaki digli egimini

déngude tanimlanmis disli egimiyle karsilastirir. Bu

degerlerin uyusmamasi durumunda TNC, bir hata mesaji
verir. TNC, 206 donguistinde digli egimini programlanmis
devir sayisi ve dongude tanimlanmig besleme vasitasiyla

hesaplar.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Dikkat, carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
glvenlik mesafesine hareket eder!

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

Dongu parametresi

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu (baslangic
pozisyonu) — malzeme ylizeyi mesafesi; kilavuz
deger: 4x digli egimi. Giris aralidi 0 ila 99999,9999,
alternatif olarak PREDEF

Delme derinligi Q201 (disli uzunlugu, artan): Malzeme
yuzeyi—disli sonu mesafesi. Girig araligi -99999,9999
ila 99999,9999

F beslemesi Q206: Disli delmede aletin hareket hizi.
Girig arahgi 0 ila 99999,999; alternatif olarak FAUTO

Alt bekleme siiresi Q211: Aletin geri cekmede
takilmasini énlemek icin degeri 0 ile 0,5 saniye
arasinda girin. Giris aralidi 0 ila 3600,0000, alternatif
olarak PREDEF

Malzeme yiizeyi koord. Q203 (kesin): Malzeme ylizeyi
koordinati. Girig 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
aralidi 0 ila 99999,9999, alternatif olarak PREDEF

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

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

Program kesintisinde serbest birakma

Disli delme sirasinda harici durdurma tusuna basarsaniz TNC, aleti
serbest birakabileceginiz bir yazilim tusunu gosterir.

Q200

Q201
©
9711 5= _
X

Ornek: NC tiimceleri

25 CYCL DEF 206 YENi DiSLi DELME

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-20 ;DERINLIK

Q206=150 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q211=0,25 ;ALT BEKLEME SURESI
Q203=+25 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

islem déngiileri: Disli delme / disli frezeleme @



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

Dongu akisi

TNC, digliyi bir veya birgok is adiminda uzunlamasina dengeleme
dolgusu olmadan keser.

1 TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
ylizeyinin tzerinde girilen glivenlik mesafesine konumlandirir
2 Alet tek bir calisma adimindan delme derinligine gider

3 Ardindan mil donis yonu tersine cevrilir ve alet, bekleme
stresinden sonra glivenlik mesafesine geri gekilir. 2. bir gtivenlik
mesafesi girerseniz TNC, aleti FMAX ile o mesafeye hareket ettirir

4 TNC glvenlik mesafesinde mili durdurur

HEIDENHAIN iTNC 530
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Makine ve TNC, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidir.

Doéngu sadece ayarlanmig mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Konumlandirma tiimcesini ¢galisma diizleminin baslangi¢
noktasina (deligin ortasi) RO yaricap dizeltmesi ile
programlayin.

Delme derinligi parametresinin 6n isareti galisma yoninu
belirler.

TNC, beslemeyi devir sayisina bagli olarak hesaplar. Disli
delme sirasinda devir sayisi Override'l igin déner diigmeyi
etkinlestirirseniz TNC, beslemeyi otomatik olarak uyarlar.

Besleme Override'inin déner digmesi etkin degil.

Doéngl sonunda mil durur. Sonraki igslemden dnce mili M3
(veya M4) ile tekrar agin.

Alet tablosunda PITCH sutununda disli matkap icin disli
egimini girerseniz TNC, alet tablosundaki disli egimini
doéngiide tanimlanmis disli egimiyle karsilastirir. Bu
degerlerin uyusmamasi durumunda TNC bir hata mesaiji
verir.

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yuzeyinin altindaki
guivenlik mesafesine hareket eder!

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 uyarlanmis
olmalidir.

islem déngiileri: Disli delme / disli frezeleme @



Dongli parametresi

207

A2

RT

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

Delme derinligi Q201 (artan): Malzeme ylzeyi — disli
sonu mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Disli egimi Q239

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi
belirler:

+= Sagdan digli

—= Soldan digli

Giris araligi -99,9999 ila 99,9999

Malzeme yiizeyi koord. Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
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
araligi 0 ila 99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Program kesintisinde serbest birakma

Disliyi kesme islemi sirasinda harici durdurma tusuna basarsaniz
TNC, MANUEL SERBEST BIRAKMA yazilim tusunu gosterir.
MANUEL SERBEST BIRAKMA tusuna basarsaniz aleti kumanda
ederek serbest birakabilirsiniz. Bunun igin etkin mil ekseninin pozitif
hizalama tusuna basin.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ornek: NC tiimceleri

26 CYCL DEF 207 YENIi GS DiSLi DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q239=+1 ;DISLI EGIMI
Q203=+25 ;YUZEY KOOR.

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

G209)

4.4 TALAS KIRMA DiSLi DELME
(déngii 209, DIN/ISO: G209)

Ddngu akisi

TNC, digliyi birden fazla sevk ile belirlenen derinlige keser. Talas kirma
islemi sirasinda delikten tamamen disari ¢ikilip ¢ikilmayacagini bir
parametre izerinden belirleyebilirsiniz.

1 TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
ylzeyinin lGzerinde girilen giivenlik mesafesine konumlandirir ve
burada bir mil oryantasyonu uygular

2 Alet, girilen sevk derinligine hareket eder, mil devir yéniind tersine
cevirir ve tanima gore, belirli bir degerde geri hareket eder veya
talas temizleme icin delikten ¢ikar. Devir sayisi artisi igin bir faktor
tanimladiysaniz TNC daha yiiksek mil devir sayisiyla delikten
disari ¢ikar

3 Ardindan mil donis yonu tekrar tersine gevrilir ve bir sonraki sevk
derinligine sirulur

4 TNC, girilen digli derinligi ulagilana kadar bu akisi (2 ile 3 arasi)
tekrarlar

5 Ardindan alet guivenlik mesafesine geri ¢ekilir. 2. bir glivenlik
mesafesi girerseniz TNC, aleti FMAX ile o mesafeye hareket ettirir

6 TNC givenlik mesafesinde mili durdurur

112
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Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat
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Makine ve TNC, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmaldir.

Doéngu sadece ayarlanmig mile sahip makinelerde
kullanilabilir.

Konumlandirma tiimcesini galigma diizleminin baglangig
noktasina (deligin ortasi) R0 yarigcap dizeltmesi ile
programlayin.

Disli derinligi parametresinin 6n isareti caligma yonuni
tespit eder.

TNC, beslemeyi devir sayisina bagli olarak hesaplar. Disli
delme sirasinda devir sayisi Override'l icin doner digmeyi
etkinlestirirseniz TNC, beslemeyi otomatik olarak uyarlar.

Besleme Override'inin doner digmesi etkin degil.

Q403 dongui parametresi lizerinden daha hizli bir geri ¢ekis
icin devir sayisi faktori tanimladiysaniz TNC, devir
sayisini etkin disli kademesinin maksimum devir sayisina
sinirlandirir.

D6ngl sonunda mil durur. Sonraki islemden 6nce mili M3
(veya M4) ile tekrar acin.

Alet tablosunda PITCH sutununda disli matkap igin digli
egimini girerseniz TNC, alet tablosundaki disli egimini
dongude tanimlanmis digli egimiyle karsilastirir. Bu
degerlerin uyusmamasi durumunda TNC bir hata mesaiji
Vverir.

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yizeyinin altindaki
glvenlik mesafesine hareket eder!

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
olmalidir.

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

G209)

Dongu parametresi

209 = !R'

aa

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

Disli derinligi Q201 (artan): Malzeme yuzeyi — disli
sonu mesafesi. Girig araligi -99999,9999 ila
99999,9999

Disli egimi Q239

Dislinin egimi. On isaret sagdan veya soldan disliyi
belirler:

+= Sagdan disli

—= Soldan digli

Giris araligi -99,9999 ila 99,9999

Malzeme yiizeyi koord. Q203 (kesin): Malzeme ylizeyi
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
araligi 0 ila 99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Talas kirma islemine kadar delme derinligi Q257
(artan): TNC'nin bir talas kirma iglemi
uygulamasindan sonraki sevk. Girig araligi O ila
99999,9999

Talas kirma islemi sirasinda geri cekme Q256: TNC,
Q239 egimini girilen bir degerle ¢arpar ve aleti talag
kirlmasinda hesaplanan bu deger kadar geri hareket
ettirir. Q256 = 0 olarak girerseniz TNC, talas
temizleme icin delikten tamamen disari ¢ikar
(glivenlik mesafesine). Girig araligi 0 ila 99999,9999

Mil oryantasyonu agis1 Q336 (kesin): TNC'nin, aleti
disli kesme isleminden 6nce konumlandirdigi agi. Bu
sayede gerekirse disliyi sonradan kesebilirsiniz. Girig
arahgi -360,0000 ila 360,0000

Geri ¢cekmede devir sayisi degisikligi faktorii Q403:
TNC'nin mil devrini ve bu sayede geri gekme
beslemesini de delikten gikarma sirasinda yiikselttigi
faktor. Girig araligi 0,0001 ila 10, etkin disli
kademesinin azami olarak maksimum devir sayisina
yukseltiimesi

Program kesintisinde serbest birakma
Disliyi kesme iglemi sirasinda harici durdurma tusuna basarsaniz

TNC, MANUEL SERBEST BIRAKMA yazilim tusunu gosterir.

MANUEL SERBEST BIRAKMA tusuna basarsaniz aleti kumanda

ederek serbest birakabilirsiniz. Bunun igin etkin mil ekseninin pozitif

hizalama tusuna basin.

114
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Q204
Q203 .
J/ 7 -
X

Ornek: NC tiimceleri

26 CYCL DEF 209 TALAS KIR. DiSLi DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q239=+1 ;DISLI EGIMI
Q203=+25 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

Q257=5 ;TALAS KIRMA DELME
DERINLIGI

Q256=+1 ;TALAS KIRMA ISLEMI
SIRASINDA RZ

Q336=50 ;MIL ACISI
Q403=1.5 ;DEVIR SAYISI FAKTORU

islem déngiileri: Disli delme / disli frezeleme @



4.5 Disli frezelemeyle ilgili temel
bilgiler

On kosullar

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

Disli frezeleme sirasinda genellikle digli profilde bozulmalar
olustugundan, genellikle alete 6zel diizeltmeleri gereklidir, bunlari
alet katalogundan veya alet Ureticinizden 6grenebilirsiniz. Dizeltme,
TOOL CALL sirasinda DR delta yarigapi uzerinden gerceklesir

262, 263, 264 ve 267 donglleri sadece saga donusliu aletlerle
kullanilabilir. D6ngl 265 igin sada ve sola donlsli aletler
kullanabilirsiniz

Calisma yoni asagidaki giris parametrelerinden elde edilir: Digli
egimi Q239 on igareti (+ = sagdan digli /- = soldan vida disi) ve freze
tipi Q351 (+1 = senkronize /—1 = karsilikli). Asagidaki tabloya
dayanarak sada donusli aletlerde giris parametrelerinin arasindaki
iliskiyi gorebilirsiniz.

4.5 Disli frezelemeyle ilgili temel bilgiler

icten disli Egim Freze tipi Caligsma yonii
sada donuslu + +1(RL) Z+
sola dénuslu - —-1(RR) Z+
saga donuglu + -1(RR) Z-
sola donusli - +1(RL) Z—
Distan disli Egim Freze tipi Caligsma yonii
sada donuslu + +1(RL) Z-
sola donusli - -1(RR) Z—
saga doénuslu + —-1(RR) Z+
sola donusli - +1(RL) Z+

TNC, digli frezeleme sirasinda programlanmis beslemeyi
@ alet bicagina gore ayarlar. Ancak TNC beslemeyi merkez

noktasi hattina gore gdsterdigi icin gdsterilen deger
programlanmis deger ile uyusmamaktadir.

Bir digli frezeleme dénglsini 8 YANSITMA déngust ile
baglantili olarak sadece tek bir eksende islerseniz dislinin
doénus yonu degisir.

HEIDENHAIN iTNC 530 115 @



4.5 Digli frezelemeyle ilgili temel bilgiler
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Dikkat, carpisma tehlikesi!

Déngdler birbirinden bagimsiz bircok akigi igerdidi igin
derinlik ayarlamalarinda daima ayni 6n isaretleri
programlayin. Calisma ydninu belirleyen siralama ilgili
déngiide aciklanmistir. Orn. bir déngiiyii sadece daldirma
islemiyle tekrarlamak istiyorsaniz digli derinliginde O girin,
calisma yonu daha sonra daldirma derinligi Gzerinden
belirlenir.

Alet kirnlmasinda davranis sekli!

Disli kesilmesi sirasinda bir alet kirilirsa program akisini
durdurun, manuel girig ile konumlandirma igletim turtine
gecin ve orada aleti bir dogrusal hareketle deligin ortasina
surlin. Ardindan aleti sevk ekseninde serbest birakabilir ve
degistirebilirsiniz.

islem déngiileri: Disli delme / disli frezeleme @



4.6 DIiSLi FREZELEME (déngii 262,

DIN/ISO: G262)

Ddéngu akisi

1

2

TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
yuzeyinin Gzerinde girilen glivenlik mesafesine konumlandirir

Alet, programlanmigs 6n konumlandirma beslemesi ile digli egimi,
freze tipi ve sonradan yerlestirme adimlarinin sayisindan elde
edilen baslangi¢ duzlemine hareket eder

Ardindan alet tegetsel olarak bir helezon hareketiyle disli nominal
capina hareket eder. Bu sirada helezon suris hareketinden 6nce
alet ekseninde bir dengeleme hareketi gergeklestirilir, bdylece
programlanmis baslatma diizleminde disli hatti ile baslanir

Sonradan yerlegtirme parametresine bagl olarak alet disliyi tek,
birden fazla kaydiriimis veya surekli bir civata hatti hareketinde
frezeler

Ardindan alet, tegetsel olarak konturdan galisma duzlemindeki
baslangi¢ noktasina geri déner

Dongliniin sonunda TNC, aleti acil hareketle glivenlik mesafesine
veya girilmisse 2. glivenlik mesafesine hareket ettirir

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.6 DISLI FREZELEME (dongu 262, DIN/ISO

G262)

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!
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Konumlandirma tiimcesini ¢alisma diizleminin baslangi¢
noktasina (delik ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

Disli derinligi ddngii parametresinin 6n isareti, calisma
yoénunu belirler. Disli derinligini 0'a esit olarak
programlarsaniz TNC dénguyil uygulamaz.

Disli nominal capina hareket, merkezden ¢ikarak yarim
daire seklinde yapilir. Alet ¢api, disli nominal ¢api egiminin
4 katindan kuliglikse yanal bir 6n konumlandirma
gerceklestirilir.

TNC'nin slriis hareketinden 6nce alet ekseninde bir
dengeleme hareketi uyguladigini dikkate alin. Dengeleme
hareketinin biyukligi maksimum yarim digli egimi
kadardir. Delikte yeterince alanin olmasina dikkat edin!

Disli derinligini degistirirseniz TNC, otomatik olarak
helezon hareketi icin baslangi¢ noktasini degistirir.

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yiizeyinin altindaki
guvenlik mesafesine hareket eder!

Derinligin degistiriimesi durumunda TNC'nin baslangi¢
acisini aletin, milin 0° konumunda tanimlanan derinlige
erismesini saglayacak sekilde ayarladigini unutmayin. Bu
tr durumlarda dislinin sonradan kesilmesi duruma gére
ikinci bir isleme sebep olabilir.

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.

islem déngiileri: Disli delme / disli frezeleme @



Dongli parametresi

262 Nominal ¢ap Q335: Digli nominal ¢gapi. Girig araligi O ila
%2 99999,9999

=

=
Disli egimi Q239: Dislinin egimi. On igaret sagdan veya N O
soldan disliyi belirler: Z ) 0258
+ = Sagdan disli
— = Soldan disli
Girig arahgi -99,9999 ila 99,9999 N 0200

Disli derinligi Q201 (artan): Malzeme yuzeyi ile digli I
tabani arasindaki mesafe. Girig araligi -99999,9999 < g/ Q201
ila 99999,9999 |

Sonradan yerlestirme Q355: Aletin kaydirnldig digli
gecis sayisl:
0 = Disli derinligi Gzerine 360° degerindeki bir civata é

G262)

Q204

(5
Nl

Q203

>
| B

hatti

1 = TUm digli uzunlugu lGzerinde araliksiz civata hatti
>1 = Yaklagma ve uzaklagma hareketiyle birlikte
birden fazla helezon yol, bunlarin arasinda TNC aleti
egimin Q355 kati kadar kaydirir. Girig araligi O ila Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
99999 i

On konumlandirma beslemesi Q253: Malzemeye girig
veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin mm/dak
cinsinden hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999;
alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

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

—1 = Karsilikh frezeleme

alternatif olarak PREDEF

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ile malzeme
ylzeyi arasindaki mesafe. Giris araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

4.6 DISLI FREZELEME (déngii 262, DIN/ISO

Malzeme yiizeyi koord. Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi

koordinati. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999 . . .
Ornek: NC tiimceleri

2. Giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ile malzeme —

(tespit ekipmani) arasinda higbir garpismanin 25 CYCL DEF 262 DISLI FREZELEME

meydana gelemeyecegi mil ekseni koordinatlari. Giris = ]

araligi O ila 99999,9999, alternatif olarak PREDEF Q335=10 ;NOMINAL CAP
Q239=+1,5;EGIM

Freze beslemesi Q207: Frezeleme esnasinda

malzemenin mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig Q201=-20 ;DISLI DERINLIGI

araligi 0 ila 99999,999; alternatif olarak FAUTO Q355=0 ;SONRADAN YERLESTIRME
Hareket beslemesi Q512 D|$I|ye SUFU§ esnasinda Q253=750 .(")N KONUMLANDIRMA BESL.
aletin mm/dak cinsinden hareket hizi. Giris arahdi O ila 2

99999,999; alternatif olarak FAUTO Q351=+1 ;FREZE TIPI

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

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q512=50 ;HAREKET BESLEMESI

HEIDENHAIN iTNC 530 119 @



4.7 HAVSA DISLI FREZE (dongu 263, DIN/ISO

G263)

4,

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

Ddngu akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
ylizeyinin Gzerinde girilen giivenlik mesafesine konumlandirir

Havsalama

2

Alet, 6n konumlandirma beslemesinde havsalama derinligi eksi
glivenlik mesafesine ve ardindan havsalama beslemesinde
havsalama derinligine hareket eder

Bir yan glivenlik mesafesi girildiyse TNC, aleti hemen 6n
konumlandirma beslemesinde daldirma derinligine konumlandirir

Ardindan TNC alan kosullarina bagh olarak merkezden disari
dogru veya yan 6n konumlandirma ile gekirdek ¢apina yavasca
yaklasir ve bir daire hareketi gergeklestirir

On tarafta havsalama

5

6

Alet 6n konumlandirma beslemesinde 6n taraftaki daldirma
derinligine gider

TNC, aleti diizeltmeden ortadan ¢ikigli bir yarim dairenin tGizerinden
on taraftaki ofsetin tizerine konumlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

Ardindan TNC, aleti tekrar bir yarim daire tizerinde deligin ortasina
hareket ettirir

Disli frezeleme

8 TNC, programlanmis 6n konumlandirma beslemesi ile aleti, disli
egdimi ve freze tipinin 6n isaretinden olusan disli baslangic
dizlemine hareket ettirir

9 Ardindan alet, tedetsel olarak bir helezon hareketinde disli nominal
capina hareket eder ve 360° degerindeki bir civata hatti hareketiile
disliyi frezeler

10 Ardindan alet, tedetsel olarak konturdan ¢alisma dizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri déner

11 Doéngundn sonunda TNC, aleti acil hareketle guvenlik mesafesine
veya girilmisse 2. glivenlik mesafesi
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Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!
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Programlama islemine gegmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

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

Disli derinligi, daldirma derinligi veya 6n taraftaki derinlik
dongu parametrelerinin On isareti galisma yoninu belirler.
Calisma yonl asagidaki siralamaya gére belirlenir:

1. Digli derinligi

2. Daldirma derinligi

3. On taraf derinligi

Bir derinlik parametresine 0 verirseniz TNC bu ¢alisma
adimini uygulamaz.

On tarafta havgalama yapmak istiyorsaniz havgalama
derinligi parametresini 0 ile tanimlayin.

Digli derinligini en az daldirma derinliginden digli egiminin
Ucte biri katindan kuglik programlayin.

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme ylzeyinin altindaki
glvenlik mesafesine hareket eder!

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
olmalidir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 HAVSA DISLI FREZE (dongu 263, DIN/ISO

G263)

Dongu parametresi

263

%%
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Nominal ¢ap Q335: Disli nominal gapi. Giris araligi O ila
99999,9999

Disli egimi Q239: Dislinin egimi. On igaret sagdan veya
soldan digliyi belirler:

+ = Sagdan disli

— = Soldan digli

Girig arahgi -99,9999 ila 99,9999

Digsli derinligi Q201 (artan): Malzeme yuzeyi ile digli
tabani arasindaki mesafe. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

Daldirma derinligi Q356 (artan): Malzeme yuzeyi ve
alet ucu arasindaki mesafe. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

On konumlandirma beslemesi Q253: Malzemeye girig
veya malzemeden c¢ikis sirasinda aletin mm/dak
cinsinden hareket hizi. Girig aralidi 0 ila 99999,999;
alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

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

—1 = Karsilikli frezeleme

alternatif olarak PREDEF

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

Yan giivenlik mesafesi Q357 (artan): Alet bicagi ve
delik duvari arasindaki mesafe. Girig araligi O ila
99999,9999

On taraf derinligi Q358 (artan): On taraf daldirma
isleminde malzeme ylizeyi ve alet ucu arasindaki
mesafe. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

On tarafta havsalama ofseti Q359 (artan): TNC'nin alet
ortasini delik ortasindan kaydirdigi mesafe. Girig
aralidi 0 ila 99999,9999

Yi
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Malzeme yiizeyi koord. Q203 (kesin): Malzeme yiizeyi ~ Ornek: NC tiimceleri —_

koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 I 8
25 CYCL DEF 263 DALDIRMA DISLI

2. Giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ile malzeme FREZELEME N

(tespit ekipmani) arasinda higbir carpismanin (D

meydana gelemeyecegi mil ekseni koordinatlari. Girig Q335=10 ;NOMINAL CAP .

araligi 0 ila 99999,9999, alternatif olarak PREDEF Q239=+1,5;EGIM

Havsalama beslemesi Q254: Havsalama esnasinda Q201=-16 ;DISLI DERINLIGI

aletin mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig araligi O ila =

99999,999, alternatif olarak FAUTO, FU Q356=-20 ;DALDIRMA DERINLIGI

Freze beslemesi Q207: Frezeleme esnasinda Q253=750 ;0N KONUMLANDIRMA BESL.

malzemenin mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig Q351=+1 ;FREZE TIPI

araligi 0 ila 99999,9999; alternatif olarak FAUTO Q200=2  ;GUVENLIK MESAFESI

aletin mm/dak cinsinden hareket hizi Giis aralgr O Q357-0.2 ;YAN GUV. MES.

99999,999; alternatif olarak FAUTO Q358=+0 ;ON TARAF DERINLIGI
Q359=+0 ;ON TARAF OFSETI
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q254=150 ;HAVSALAMA BESLEMESI
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q512=50 ;HAREKET BESLEMESI

4.7 HAVSA DIiSLi FREZE (déngii 263, DIN/ISO
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4.8 DELME DISLI FREZELEME (dongu 264, DIN/ISO

G264)

4.8 DELME DiSLi FREZELEME
(déngii 264, DIN/ISO: G264)

Ddngu akisi

1 TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
ylizeyinin Gzerinde girilen giivenlik mesafesine konumlandirir

Delme

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

3 Talas kirma islemi girilmigsse TNC, aleti girilen geri gekme degeri
kadar geri surer. Talas kirma islemi olmadan c¢aligiyorsaniz TNC,
aleti acil hareketle giivenlik mesafesine geri slrer ve ardindan
tekrar FMAX ile ilk sevk derinligi Uzerinden girilen 6nde tutma
mesafesine kadar hareket ettirir

4 Ardindan alet besleme ile diger bir sevk derinligine deler

5 TNC, delme derinligine ulagilana kadar bu akisi (2-4) tekrarlar

On tarafta havsalama

6 Alet 6n konumlandirma beslemesinde 6n taraftaki daldirma
derinligine gider

7 TNC, aleti diizeltmeden ortadan ¢ikigli bir yarim dairenin tizerinden

On taraftaki ofsetin tGzerine konumlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

8 Ardindan TNC, aleti tekrar bir yarim daire tizerinde delidin ortasina
hareket ettirir
Disli frezeleme

9 TNC, programlanmis 6n konumlandirma beslemesi ile aleti, disli
egdimi ve freze tipinin 6n isaretinden olusan digli baslangig
dizlemine hareket ettirir

10 Ardindan alet, tegetsel olarak bir helezon hareketinde disli nominal
capina hareket eder ve 360° degerinde bir civata hatti hareketi ile
digliyi frezeler

11 Ardindan alet, tegetsel olarak konturdan ¢alisma duzlemindeki
baslangi¢ noktasina geri doner

12 Dongunin sonunda TNC, aleti acil hareketle giivenlik mesafesine
veya girilmisse 2. guvenlik mesafesi
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Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

=)

Konumlandirma tiimcesini ¢aligma diizleminin baglangig
noktasina (delik ortasi) RO yarigap duzeltmesi ile
programlayin.

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

1. Digli derinligi

2. Delme derinligi

3. On taraf derinligi

Bir derinlik parametresine 0 verirseniz TNC bu ¢alisma
adimini uygulamaz.

Disli derinligini en az delme derinliginden disli egiminin
Ugte biri kadar kiigik programlayin.

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yizeyinin altindaki
glvenlik mesafesine hareket eder!

Makine parametresi 7441 Bit O ile TNC'nin, d6ngli agma
esnasinda milin dénmemesi halinde bir hata mesaji verip
(Bit 0=0) vermeyecegini (Bit 0=1) ayarlayabilirsiniz. Bu
fonksiyon makine Ureticiniz tarafindan uyarlanmis
olmalidir.

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

G264)

Dongu parametresi

N
N
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Nominal ¢ap Q335: Disli nominal gapi. Giris araligi O ila
99999,9999

Disli egimi Q239: Dislinin egimi. On igaret sagdan veya
soldan digliyi belirler:

+ = Sagdan disli

— = Soldan digli

Girig arahgi -99,9999 ila 99,9999

Digsli derinligi Q201 (artan): Malzeme yuzeyi ile digli
tabani arasindaki mesafe. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

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

On konumlandirma beslemesi Q253: Malzemeye girig
veya malzemeden c¢ikis sirasinda aletin mm/dak
cinsinden hareket hizi. Girig aralidi 0 ila 99999,999;
alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

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

—1 = Karsilikli frezeleme

alternatif olarak PREDEF

Sevk derinligi Q202 (artan): Aletin sevk igin gereken
Olgisu. Derinlik, sevk derinliginin kati olmak zorunda
degildir. Giris araligi 0 ila 99999,9999. TNC asagidaki
durumlarda tek bir galisma adiminda derinlige iner:

Sevk derinligi ve derinlik esitse
Sevk derinligi derinlikten blyikse

Ust 6nde tutma mesafesi Q258 (artan): TNC, aleti
delikten geri cektikten sonra tekrar giincel sevk
derinligine hareket ettirdiginde acil konumlandirma
icin glivenlik mesafesi Girig aralidi 0 ila 99999,9999

Talas kirma islemine kadar delme derinligi Q257
(artan): TNC'nin bir talas kirma islemi
uygulamasindan sonraki sevk. 0 olarak giriimigse
talas kirilmasi yoktur. Girig araligi 0 ila 99999,9999,
alternatif olarak PREDEF

Talas kirma islemi sirasinda geri cekme Q256 (artan):
TNC'nin talas kirma islemi sirasinda aleti geri stirdtigu
deger. Girig arahigi 0,1000 ila 99999,9999
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On taraf derinligi Q358 (artan): On taraf daldirma
isleminde malzeme yuzeyi ve alet ucu arasindaki
mesafe. Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

On tarafta havsalama ofseti Q359 (artan): TNC'nin alet
ortasini delik ortasindan kaydirdigi mesafe. Girig
arahgi 0 ila 99999,9999

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ile malzeme
ylzeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Malzeme yiizeyi koord. Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi
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. Girig
araligi 0 ila 99999,9999, alternatif olarak PREDEF

Derin sevk beslemesi Q206: Delme esnasinda aletin
mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig araldi 0 ila
99999,999, alternatif olarak FAUTO, FU

Freze beslemesi Q207: Frezeleme esnasinda
malzemenin mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig
araligi 0 ila 99999,9999; alternatif olarak FAUTO

Hareket beslemesi Q512: Digliye siris esnasinda
aletin mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig araligi O ila
99999,999; alternatif olarak FAUTO

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ornek: NC tiimceleri

25 CYCL DEF 264 DELME DiSLi FREZELEME
Q335=10 ;NOMINAL CAP
Q239=+1,5;EGIM
Q201=-16 ;DISLI DERINLIGI
Q356=-20 ;DELME DERINLIGI

Q253=750 ;ON KONUMLANDIRMA BESL.

Q351=+1
Q202=5
Q258=0,2
Q257=5

;FREZE TIPI
;SEVK DERINLIGI
;ONDE TUTMA MESAFESI

;TALAS KIRMA DELME
DERINLIGI

;TALAS KIRMA ISLEMI
SIRASINDA RZ

;ON TARAF DERINLIGI
Q359=+0 ;ON TARAF OFSETI

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

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q206=150 ;BESLEME SEVK DERINLIGI
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q512=50 ;HAREKET BESLEMESI

Q256=0,2

Q358=+0

- @
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4.9 HELEZON DELME DISLI FREZELEME (dongui 265, DIN/ISO

G265)

4.9 HELEZON DELME DiSLI

FREZELEME (dongu 265,
DIN/ISO: G265)

Dongu akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
ylizeyinin Gzerinde girilen giivenlik mesafesine konumlandirir

On tarafta havsalama

2

4

Digli islemeden 6nce havsalama sirasinda alet havsalama
beslemesinde 6n taraftaki havsalama derinligine hareket eder.
Digli islemesinden sonraki daldirma igleminde TNC, aleti 6n
konumlandirma beslemesindeki daldirma derinligine hareket ettirir

TNC, aleti diizeltmeden ortadan ¢ikigli bir yarim dairenin tGizerinden
on taraftaki ofsetin tizerine konumlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

Ardindan TNC, aleti tekrar bir yarim daire Uzerinde deligin ortasina
hareket ettirir

Disli frezeleme

5 TNC programlanmig 6n konumlandirma beslemesi ile aleti, dislinin
baslangi¢ diizlemine hareket ettirir

6 Ardindan alet tegetsel olarak bir helezon hareketiyle disli nominal
capina hareket eder

7 TNC, digli derinligi ulagilana kadar aleti, araliksiz bir civata hatti
Uzerinde agagiya surer

8 Ardindan alet, tegetsel olarak konturdan ¢alisma diizlemindeki
baslangi¢ noktasina geri déner

9 Dongiiniin sonunda TNC, aleti acil hareketle glivenlik mesafesine
veya girilmigse 2. glivenlik mesafesine hareket ettirir
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Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

=)

Konumlandirma tiimcesini ¢aligma diizleminin baglangig
noktasina (delik ortasi) RO yarigap duzeltmesi ile
programlayin.

Disli derinligi veya 0n taraftaki derinlik déngu
parametrelerinin 6n isaretleri calisma yonunu belirler.
Calisma yoni asagidaki siralamaya gore belirlenir:

1. Digli derinligi

2. On taraf derinligi

Bir derinlik parametresine 0 verirseniz TNC bu ¢alisma
adimini uygulamaz.

Disli derinligini degistirirseniz TNC, otomatik olarak
helezon hareketi icin baglangi¢ noktasini degistirir.

Sadece malzeme ylizeyinden parganin igine galisma yonu
mumkin oldugu icin freze tipi (senkronize/karsihkl
calisma) disli (sagdan/soldan disli) ve aletin doniis yoni
Uzerinden belirlenir.

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yizeyinin altindaki
glvenlik mesafesine hareket eder!

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.9 HELEZON DELME DISLI FREZELEME (dongui 265, DIN/ISO

G265)

Dongu parametresi

285
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Nominal ¢ap Q335: Disli nominal gapi. Giris araligi O ila
99999,9999

Disli egimi Q239: Dislinin egimi. On igaret sagdan veya
soldan digliyi belirler:

+ = Sagdan disli

— = Soldan disli

Girig arahgi -99,9999 ila 99,9999

Digsli derinligi Q201 (artan): Malzeme yuzeyi ile digli
tabani arasindaki mesafe. Giris araligi -99999,9999
ila 99999,9999

On konumlandirma beslemesi Q253: Malzemeye girig
veya malzemeden c¢ikis sirasinda aletin mm/dak
cinsinden hareket hizi. Girig aralidi 0 ila 99999,999;
alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

On taraf derinligi Q358 (artan): On taraf daldirma
isleminde malzeme yuzeyi ve alet ucu arasindaki
mesafe. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999

On tarafta havsalama ofseti Q359 (artan): TNC'nin alet
ortasini delik ortasindan kaydirdigi mesafe. Girig
araligi 0 ila 99999,9999

Daldirma islemi Q360: Pahin uygulanmasi
0 = Disli islemeden 6nce
1 = Disli islemeden sonra

Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ile malzeme
ylzeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila
99999,9999, alternatif olarak PREDEF
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Malzeme yiizeyi koord. Q203 (kesin): Malzeme yiizeyi ~ Ornek: NC tiimceleri —

koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 S g
25 CYCL DEF 265 HELEZON DELME DISLI

2. Giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ile malzeme FR. N

(tespit ekipmani) arasinda higbir carpismanin (D

meydana gelemeyecegi mil ekseni koordinatlari. Girig Q335=10 ;NOMINAL CAP s

araligi 0 ila 99999,9999, alternatif olarak PREDEF Q239=+1,5;EGIM

Havsalama beslemesi Q254: Havsalama esnasinda Q201=-16 ;DISLI DERINLIGI

aletin mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig araligi O ila =

99999,999, alternatif olarak FAUTO, FU Q253=750 ;ON KONUMLANDIRMA BESL.

Freze beslemesi Q207: Frezeleme esnasinda Q358=+0 ;0N TARAF DERINLIGI

malzemenin mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig Q359=+0 ;ON TARAF OFSETI

araligi 0 ila 99999,999; alternatif olarak FAUTO Q360=0 :DALDIRMA ISLEMI
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+30 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q254=150 ;HAVSALAMA BESLEMESI
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI

4.9 HELEZON DELME DISLI FREZELEME (dongu 265, DIN/ISO
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4.10 DISTAN DISLI FREZELEME (dongu 267, DIN/ISO

G267)

4.10 DISTAN DiSLi FREZELEME

(ddngii 267, DIN/ISO: G267)

Ddngu akisi

1

TNC, aleti mil ekseninde FMAX acil hareketiyle malzeme
ylizeyinin Gzerinde girilen giivenlik mesafesine konumlandirir

On tarafta havsalama

2

TNC, 6n taraftaki havsalama icin baglangi¢ noktasini, ¢alisma
diizleminin ana ekseni Uzerindeki pim merkezinden gikisl olarak
hareket ettirir. Baslangi¢ noktasinin konumu digli yarigapi, alet
yarigap! ve egimden hesaplanir

Alet 6n konumlandirma beslemesinde 6n taraftaki daldirma
derinligine gider

TNC, aleti diizeltmeden ortadan ¢ikigli bir yarim dairenin tizerinden

on taraftaki ofsetin tGizerine konumlandirir ve havsalama
beslemesinde bir daire hareketi uygular

Ardindan TNC, aleti tekrar bir yarim daire Uizerinde baglangig
noktasinin Uzerine strer

Disli frezeleme

6 Oncesinde 6n tarafta daldirma islemi gergeklestirimemisse TNC,
aleti baglangi¢ noktasina konumlandirir. Digli frezeleme baglangig
noktasi = On tarafta havsalamanin baslangi¢ noktasi

7 Alet, programlanmig 6n konumlandirma beslemesi ile digli egimi,
freze tipi ve sonradan yerlestirme adimlarinin sayisindan elde
edilen baslangi¢ dizlemine hareket eder

8 Ardindan alet tegetsel olarak bir helezon hareketiyle disli nominal
capina hareket eder

9 Sonradan yerlestirme parametresine bagli olarak alet digliyi tek,
birden fazla kaydiriimis veya surekli bir civata hatti hareketinde
frezeler

10 Ardindan alet, tegetsel olarak konturdan ¢alisma duzlemindeki
baslangi¢ noktasina geri doner

11 Donguinin sonunda TNC, aleti acil hareketle giivenlik mesafesine
veya girilmigse 2. giivenlik mesafesine hareket ettirir

132
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

=)

Konumlandirma tiimcesini ¢alisma dizleminin baslangic
noktasina (pim ortasi) R0 yarigap diizeltmesi ile
programlayin.

On tarafta havsalama icin gerekli ofset énceden
bulunmalidir. Pim ortasindan alet ortasina (diizeltimemis
deger) kadar olan degeri girmelisiniz.

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

1. Disli derinligi

2. On taraf derinligi

Bir derinlik parametresine 0 verirseniz TNC bu ¢alisma
adimini uygulamaz.

Disli derinligi ddngu parametresinin on isareti, calisma
yonunu belirler.

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yizeyinin altindaki
glvenlik mesafesine hareket eder!

Derinligin degistiriimesi durumunda TNC'nin baslangic
acisini aletin, milin 0° konumunda tanimlanan derinlige
erismesini saglayacak sekilde ayarladigini unutmayin. Bu
tur durumlarda dislinin sonradan kesilmesi duruma gére
ikinci bir isleme sebep olabilir.

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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4.10 DISTAN DISLI FREZELEME (dongu 267, DIN/ISO

G267)

Dongu parametresi

267

n

134

Nominal ¢ap Q335: Disli nominal gapi. Giris araligi O ila
99999,9999

Disli egimi Q239: Dislinin egimi. On igaret sagdan veya
soldan digliyi belirler:

+= Sagdan disli

— = Soldan digli

Girig arahgi -99,9999 ila 99,9999

Digsli derinligi Q201 (artan): Malzeme yuzeyi ile digli
tabani arasindaki mesafe

Sonradan yerlestirme Q355: Aletin kaydinldigi digli
gegis sayisi:

0 = Digli derinligi Uzerine bir civata hatti

1 = Tdm digli uzunlugu Gzerinde araliksiz civata hatti
>1 = Yaklagsma ve uzaklagsma hareketiyle birlikte
birden fazla helezon yol, bunlarin arasinda TNC aleti
egimin Q355 kati kadar kaydirir. Giris arahgi 0 ila
99999

On konumlandirma beslemesi Q253: Malzemeye giris
veya malzemeden ¢ikis sirasinda aletin mm/dak
cinsinden hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999;
alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

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

-1 = Karsilikh frezeleme

alternatif olarak PREDEF

Yi

Q207
vy

D
Q335

*@\\ !
X

|

o

N

Z A Q253

Q335

<::> Q200 Q204

( @0201

Q203

Q355 =1 Q355 > 1
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Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet ucu ile malzeme ~ Ornek: NC tiimceleri p
ylzeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila S ©
99999,9999, alternatif olarak PREDEF 25 CYCL DEF 267 DISTAN DISLI FR. o~
On taraf derinligi Q358 (artan): On taraf daldirma Q335=10 ;NOMINAL CAP (O]
isleminde malzeme ylzeyi ve alet ucu arasindaki Q239=+1,5;EGIM .

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

On tarafta havsalama ofseti Q359 (artan): TNC'nin alet
ortasini pim ortasindan kaydirma mesafesi. Girig

Q201=-20 ;DISLI DERINLIGI
Q355=0 ;SONRADAN YERLESTIRME

araligi 0 ila 99999,9999 Q253=750 ;ON KONUMLANDIRMA BESL.
Malzeme yiizeyi koord. Q203 (kesin): Malzeme yuzeyi Q351=+1 ;FREZE TIPI

koordinati. Giris araligi -99999,9999 ila 99999,9999 Q200=2  ;GUVENLIK MESAFESI

2. Giivenlik mesafesi Q204 (artan): Alet ile malzeme Q358=+0 ;ON TARAF DERINLIGI
(tespit ekipmani) arasinda higbir carpismanin =

meydana gelemeyecegi mil ekseni koordinatlari. Girig Q359=+0 ;ON TARAF OFSETI

araligi 0 ila 99999,9999, alternatif olarak PREDEF Q203=+30 ;YUZEY KOOR

Havsalama beslemesi Q254: Havsalama esnasinda Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
aletin mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig araligi O ila ’

99999,999, alternatif olarak FAUTO, FU Q254=150 ;HAVSALAMA BESLEMESI
Freze beslemesi Q207: Frezeleme esnasinda Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
malzemenin mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig Q512=50 ;HAREKET BESLEMESI

araligi 0 ila 99999,999; alternatif olarak FAUTO

Hareket beslemesi Q512: Digliye siris esnasinda
aletin mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig araligi O ila
99999,999; alternatif olarak FAUTO

4.10 DISTAN DIiSLi FREZELEME (déngii 267, DIN/ISO
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4.11 Programl! ornekleri

4.11 Programlama ornekleri

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

PAT ile gagrilir.
Alet yarigcaplari, tim galisma adimlarinin test 100 =
grafiginde goruntllenecegi sekilde segilmistir.
90
Program akisgi
m Merkezleme 555
= Delme “e
" Disli delme
30
10 +

1020 40 80 90100

Ham madde tanimi

Merkezleyici alet tanimi
Matkap alet tanimi

Disli matkabi alet tanimi
Merkezleyici alet cagrisi

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

Nokta tablosunu belirleme
Merkezleme dongul tanimi

Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder

36 islem dongiileri: Disli delme / disli frezeleme @
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Q204=0 ;2. GUV. MESAFESI

Q211=0.2 ;ALT BEKLEME SURESI

Q395=0 ;DERINLiK REFERANSI
10 CYCL CALL PAT F5000 M3

11 L Z+100 RO FMAX M6
12 TOOL CALL 2 Z S5000
13 L Z+10 RO F5000

14 CYCL DEF 200 DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-25 ;DERINLIK

Q206=150 ;BESLEME SEVK DERINLIGI

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

Q204=0 ;2. GUVENLIK MESAFESI

Q211=0.2 ;ALT BEKLEME SURESI
Q395=0 ;DERINLiK REFERANSI

15 CYCL CALL PAT F5000 M3

16 L Z+100 RO FMAX M6

17 TOOL CALL 3 Z S200

18 L Z+50 R0 FMAX

19 CYCL DEF 206 YENI DISLI DELME
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q201=-25 ;DISLI DERINLIGI

Q206=150 ;BESLEME SEVK DERINLIGI

Q211=0 ;ALT BEKLEME SURESI
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

Q204=0 ;2. GUVENLIK MESAFESI

20 CYCL CALL PAT F5000 M3
21 L Z+100 R0 FMAX M2
22 END PGM 1 MM

HEIDENHAIN iTNC 530

Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder

TAB1.PNT nokta tablosu ile baglantili olarak déngu ¢agrisi, noktalar
arasindaki besleme: 5000 mm/dak

Aletin serbest birakilmasi, alet degisimi
Matkap alet cagrisi

Aleti emniyetli yukseklige hareket ettirme (F'yi deger ile
programlama)

Delme déngl tanimi

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

TAB1.PNT nokta tablosuyla baglantili olarak dongu ¢agrisi
Aletin serbest birakilmasi, alet degisimi

Digli matkabi alet ¢cagrisi

Aleti emniyetli yikseklige hareket ettirme

Disgli delme déngl tanimi

Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder
Zorunlu olarak 0 girin, nokta tablosundan etki eder
TAB1.PNT nokta tablosuyla baglantili olarak déngu ¢agrisi

Aleti serbest birakma, program sonu

" @
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4.11 Programl! ornekleri

TAB1.PNT nokta tablosu

-

38
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5.1 Temel bilgiler

5.1 Temel bilgiler

Genel bakig

TNC cep, pim ve yiv islemleri icin toplamda 6 dongtyu kullanima

sunar:

Dongii

Yazilim tusu Sayfa

251 DIKDORTGEN CEP

Calisma kapsami ve helezon bigiminde
daldirmanin segilmesiyle
kumlama/perdahlama dongtisu

251

Sayfa 141

252 DAIRESEL CEP

Calisma kapsami ve helezon bigiminde
daldirmanin segilmesiyle
kumlama/perdahlama dongtisu

252

)

Sayfa 146

253 YiV FREZELEME
Calisma kapsami ve sallanan
daldirmanin segilmesiyle
kumlama/perdahlama dénguisi

253

Sayfa 150

254 YUVARLAK YIV

Calisma kapsami ve sallanan
daldirmanin secilmesiyle
kumlama/perdahlama déngusu

254
i~

Sayfa 156

256 DIKDORTGEN PiM
Coklu doniis gerekiyorsa yan sevke
sahip kumlama/perdahlama dongtisi

Sayfa 162

257 DAIRESEL PiM
Coklu dénls gerekiyorsa yan sevke
sahip kumlama/perdahlama dongusi

Sayfa 166

140
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5.2 DIKDORTGEN CEP (Déngii 251,

DIN/ISO: G251)

Ddéngu akisi

Dikdoértgen cep dénglsi 251 ile bir dikddrtgen cebi tamamen
isleyebilirsiniz. DOngl parametrelerine bagli olarak asagidaki islem
alternatifleri kullanima sunulur:

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

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

1

2

Alet cebin ortasinda malzemenin igine dalar ve ilk sevk derinligine
hareket eder. Dalma stratejisi Q366 parametresi ile belirlenir

TNC cebi, bindirme faktori (parametre Q370) ve ek perdahlama
Olguleri (parametre Q368 ve Q369) dikkate alinarak igten digari
dogdru bosaltir

Bosaltma isleminin sonunda TNC, aleti cep duvarindan tegetsel
olarak uzaklastirir, glivenlik mesafesi etrafindan, glincel sevk
derinliginin Uzerinden gecer ve buradan acil hareketle tekrar cep
ortasina hareket ettirir

Programlanan cep derinligine ulagilana kadar bu islem kendini
tekrar eder

Perdahlama

5

6

Ek perdahlama o6lguleri tanimlanmissa TNC giriimisse 6nce cep
duvarlarini birden fazla sevkten perdahlar. Bu sirada cep duvarina
tegetsel olarak hareket edilir

Ardindan TNC cebin tabanini icten disari dogru perdahlar. Bu
sirada cep tabanina tegetsel olarak hareket edilir

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 DIKDORTGEN CEP (Ddngii 251, DIN/ISO

G251)

Programlamada dikkat edilecek hususlar

=)

&)

142

Herhangi bir dalma acisI tanimlayamayacaginiz i¢in etkin
olmayan alet tablosunda daima dikey olarak daldirmaniz
gerekir (Q366=0).

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

TNC, baslangi¢ pozisyonuna hareket ettiginiz eksenlerde
(galisma diizlemi) bu déngiileri uygular. Orn. CYCL CALL
POS X... Y... ile programladiysaniz X ve Y'de, CYCL
CALL POS U... V... ile programladiysaniz U ve V'de.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 parametresini (2. giivenlik mesafesi)
dikkate alin.

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

TNC, aleti dongli sonunda tekrar baslangig konumuna
konumlandirir.

TNC, aleti bir bosaltma isleminin sonunda acil hareketle
tekrar cep merkezine konumlandirir. Alet bu sirada
glivenlik mesafesi kadar giincel sevk derinliginin Gzerinde
bulunur. Giivenlik mesafesini, aletin siris sirasinda
tasinmis talaslarla sikismayacagi sekilde girin.

Doéngi 251'i bir eksene yansitirsaniz TNC dénglde
tanimlanmis olan donls yoninu ayni sekilde yansitir.

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters cevirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yiizeyinin altindaki
guvenlik mesafesine hareket eder!

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.

Dénglyu islem kapsami 2 ile (sadece perdahlama)
cagirdiginizda TNC, aleti acil hareketle cebin ortasina ilk
sevk derinliginin tGzerine konumlandirir!

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



Dongli parametresi

251

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

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

1. Yan uzunluk Q218 (artan): Calisma duzlemi ana
eksenine paralel cep uzunlugu. Giris araligi O ila
99999,9999

2. Yan uzunluk Q219 (artan): Calisma dizlemi yan
eksenine paralel cep uzunlugu. Giris araligi O ila
99999,9999

Kose yarigap1 Q220: Cep kosesinin yarigapi. Etkin alet
yaricapi olarak 0 ya da daha kuguk bir deger
giriimisse TNC, kOse yarigapini alet yarigapina esitler.
TNC bu durumlarda hata mesaji vermez. Giris araligi
0 ila 99999,9999

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

Doniis konumu Q224 (kesin): Tim cebin
dondurilecegdi agl. DOnme merkezi, dongu ¢agrisi
sirasinda aletin bulundugu konumdadir. Giris araligi
-360,0000 ila 360,0000

Cep konumu Q367: D6ngli gagirma sirasinda alet
konumuna bagli olarak cebin konumu:

0: Alet pozisyonu = Cep merkezi

1: Alet pozisyonu = Sol alt kdse

2: Alet pozisyonu = Sag alt kbse

3: Alet pozisyonu = Sag Ust kose

4: Alet pozisyonu = Sol Ust kdse

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

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

—1 = Karsilikh frezeleme

+0 = Senkronize frezeleme, etkin yansitma
durumunda TNC, senkronize freze tipini korur
alternatif olarak PREDEF

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

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

EK derinlik perdahlama él¢iisit Q369 (artan): Derinlik
icin ek perdahlama élclsu. Girig araligi O ila
99999,9999

Derin sevk beslemesi Q206: Aletin derine inerken
mm/dak cinsinden hareket hizi. Girig araligi O 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. Girig araligi O ila
99999,9999

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

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

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

islem déngiileri: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme @
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Hat bindirme faktorii Q370: Q370 x alet yaricapl, k

yan sevki verir. Girig arahdi 0,1 - 1,414; alternatif

olarak PREDEF

Dalma stratejisi Q366: Dalma stratejisinin tiru:

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

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

2 = Sallanarak daldirma. Alet tablosunda etkin alet
icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit olmayacak
sekilde tanimlanmis olmalidir. Aksi halde TNC bir
hata mesaji verir. Sallanma uzunlugu daldirma
acisina baghdir, TNC minimum deger olarak alet
capinin iki katini kullanir

Alternatif olarak PREDEF

Perdahlama beslemesi Q385: Yan ve derinlik

perdahlama esnasinda malzemenin mm/dak
cinsinden hareket hizi. Giris araligi 0 ila 99999,9999,
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimceleri

8 CYCL DEF 251 DIKDORTGEN CEP
Q215=0 ;iSLEME KAPSAMI
Q218=80 ;1. YAN UZUNLUK
Q219=60 ;2. YAN UZUNLUK
Q220=5 ;KOSE YARICAPI
Q368=0,2 ;YAN OLCU
Q224=+0 ;DONME KONUMU
Q367=0 ;CEP KONUMU
Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
Q351=+1 ;FREZE TIPI
Q201=-20 ;DERINLIK
Q202=5 ;SEVK DERINLIGI
Q369=0,1 ;EK DERINLiK OLCUSU
Q206=150 ;BESLEME SEVK DERINLiGi
Q338=5 ;PERDAHLAMA SEVKI
Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI
Q203=+0 ;YUZEY KOOR.
Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI
Q370=1 ;HAT BiNDiRMESI
Q366=1 ;DALDIRMA
Q385=500 ;PERDAHLAMA BESLEMESI

9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

G251)
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5.3 DAIRESEL CEP (dongu 252, DIN/ISO

G252)

5.3 DAIRESEL CEP (déngii 252,
DIN/ISO: G252)

Ddngu akisi

Dairesel cep dénglist 252 ile bir dairesel cebi tam olarak
isleyebilirsiniz. DOngl parametrelerine bagl olarak asagidaki islem
alternatifleri kullanima sunulur:

Komple galisma: Kumlama, derinlik perdahlama, yan perdahlama

Sadece kumlama

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlama

Sadece yan perdahlama

Kumlama

1 Alet cebin ortasinda malzemenin icine dalar ve ilk sevk derinligine
hareket eder. Dalma stratejisi Q366 parametresi ile belirlenir

2 TNC cebi, bindirme faktorli (parametre Q370) ve ek perdahlama
Olgileri (parametre Q368 ve Q369) dikkate alinarak igten digari
dogdru bosaltir

3 Bosaltma isleminin sonunda TNC, aleti cep duvarindan tegetsel
olarak uzaklastirir, glivenlik mesafesi etrafindan, glincel sevk
derinliginin Uzerinden geger ve buradan acil hareketle tekrar cep
ortasina hareket ettirir

4 Programlanan cep derinligine ulasilana kadar bu islem kendini
tekrar eder
Perdahlama

5 Ek perdahlama élgileri tanimlanmigsa TNC girilmisse 6nce cep
duvarlarini birden fazla sevkten perdahlar. Bu sirada cep duvarina
tegetsel olarak hareket edilir

6 Ardindan TNC cebin tabanini igten disari dogru perdahlar. Bu
sirada cep tabanina tegetsel olarak hareket edilir

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



Programlama sirasinda bazi hususlara dikkat

edin!

=)

Herhangi bir dalma agisi tanimlayamayacaginiz igin etkin
olmayan alet tablosunda daima dikey olarak daldirmaniz
gerekir (Q366=0).

Aleti calisma diizleminde baslangi¢ pozisyonuna (daire
merkezi) RO yarigap dizeltmesi ile 6n konumlandirin.

TNC, baslangi¢ pozisyonuna hareket ettiginiz eksenlerde
(cahisma diizlemi) bu déngiileri uygular. Orn. CYCL CALL
POS X... Y... ile programladiysaniz X ve Y'de, CYCL
CALL POS U... V... ile programladiysaniz U ve V'de.

TNC, aleti alet ekseninde otomatik olarak 6n
konumlandirir. Q204 parametresini (2. glivenlik mesafesi)
dikkate alin.

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

TNC, aleti dongl sonunda tekrar baslangi¢ konumuna
konumlandirir.

TNC, aleti bir bosaltma isleminin sonunda acil hareketle
tekrar cep merkezine konumlandirir. Alet bu sirada
guvenlik mesafesi kadar guincel sevk derinliginin Gzerinde
bulunur. Glvenlik mesafesini, aletin siirlis sirasinda
tasinmis talaslarla sikismayacagi sekilde girin.

Dongl 252'yi yansitirsaniz TNC donglide tanimlanmis
olan dénusg yonUnu korur; yani bunu yansitmaz.

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Makine parametresi 7441 Bit 2 ile TNC'nin pozitif bir
derinliginin girilmesi durumunda bir hata mesaiji verip
(Bit 2=1) vermeyecegini (Bit 2=0) ayarlayabilirsiniz.

TNC'nin pozitif olarak girilmis derinlikte 6n pozisyonun
hesaplamasini ters c¢evirdigini dikkate alin. Yani alet, alet
ekseninde acil hareketle malzeme yiizeyinin altindaki
guvenlik mesafesine hareket eder!

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.

Donglyu islem kapsami 2 ile (sadece perdahlama)
cagirdiginizda TNC, aleti acil hareketle cebin ortasina ilk
sevk derinliginin Gzerine konumlandirir!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Dongu parametresi

252

148

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

0: Kumlama ve perdahlama

1: Sadece kumlama

2: Sadece perdahlama

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

Daire capt Q223: Islemi biten cebin gap!. Giris aralig
0 ila 99999,9999

Yan perdahlama ol¢iisii Q368 (artan): Calisma
dizlemindeki perdahlama él¢usu. Giris aralidi 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

+0 = Senkronize frezeleme, etkin yansitma
durumunda TNC, senkronize freze tipini korur
alternatif olarak PREDEF

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

Sevk derinligi Q202 (artan): Aletin sevk edilecegi 6I¢U;

degeri 0'dan biyuk olarak girin. Girig araligi 0 ila
99999,9999

EK derinlik perdahlama él¢iisit Q369 (artan): Derinlik
icin ek perdahlama ol¢usu. Girig araligi O ila
99999,9999

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

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

islem déngiileri: Cep frezeleme / pim frezeleme / yiv frezeleme @
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Giivenlik mesafesi Q200 (artan): Alet 6n tarafi ve

malzeme ylizeyi arasindaki mesafe. Girig araligi 0 ila

99999,9999, alternatif olarak PREDEF 4\

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 0200 Q204
meydana gelemeyecegi mil ekseni koordinatlari. Giris O: 3(5%8

G252)

araligi 0 ila 99999,9999, alternatif olarak PREDEF @
Q369
Hat bindirme faktorii Q370: Q370 x alet yarigapi, k Q203
yan sevki verir. Girig arahgi 0,1 - 1,414, alternatif ﬁ
olarak PREDEF (@ -
X

Dalma stratejisi Q366: Dalma stratejisinin tara:

0 = Dikey daldirma. Alet tablosunda tanimlanmig . )
ANGLE daldirma agisindan bagimsiz olarak, TNC  Ornek: NC tiimceleri
dikey olarak dalar

1 = Helezon bigimde daldirma. Alet tablosunda LML Wl 252.DAIRESEL o
etkin alet icin ANGLE daldirma agisi 0'a esit Q215=0 ;;ISLEME KAPSAMI
olmayacak sekilde tanimlanmig olmalidir. Aksi = MAd

halde TNC bir hata mesaji verir Sl AL AV

Alternatif olarak PREDEF Q368=0,2 ;YAN OLCU

Perdahlama beslemesi Q385: Yan ve derinlik Q207=500 ;FREZE BESLEMESI
perdahlama esnasinda malzemenin mm/dak Q351=+1 ;FREZE TIPI
cinsinden hareket hizi. Girig araligi 0 ila 99999,999, = ;
alternatif olarak FAUTO, FU, FZ Q201=-20 ;DERINLIK

Q202=5 ;SEVK DERINLIGI

Q369=0,1 ;EK DERINLiK OLCUSU

Q206=150 ;BESLEME SEVK DERINLiGi

Q338=5 ;PERDAHLAMA SEVKI

Q200=2 ;GUVENLIK MESAFESI

Q203=+0 ;YUZEY KOOR.

Q204=50 ;2. GUVENLIK MESAFESI

Q370=1 ;HAT BiNDiRMESI

Q366=1 ;DALDIRMA

Q385=500 ;PERDAHLAMA BESLEMESI
9 CYCL CALL POS X+50 Y+50 Z+0 FMAX M3

5.3 DAIRESEL CEP (dongu 252, DIN/ISO
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5.4 YIV FREZELEME (dongu 253, DIN/ISO

G253)

5.4 YIV FREZELEME (déngii 253,

DIN/ISO: G253)

Ddngu akisi

Doéngu 253 ile bir yivi tam olarak isleyebilirsiniz. Déngu
parametrelerine bagl olarak asagidaki islem alternatifleri kullanima
sunulur:

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

Sadece derinlik perdahlama ve yan perdahlama

Sadece derinlik perdahlam