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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

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

TNC Tip NC Yazilim No.
iTNC 530 340 490-04
iTNC 530 E 340 491-04
iTNC 530 340 492-04
iTNC 530 E 340 493-04
iTNC 530 Programlama yeri 340 494-04

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

Ayni zamanda 4 eksene kadar dogru hareketleri

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

Her makinede kullanima sunulmayan TNC fonksiyonlari érnekleri
sunlardir:

TT ile alet 6lgimii

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

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

@ Kullanici El Kitabi:

Tarama sistemi ile baglantisi olmayan tim TNC
fonksiyonlari, Kullanici El Kitab1 iTNC 530'da anlatiimigtir.
Kullanici el kitabini kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz. ID 533 190-xx

Lfé—' smarT.NC Kullanici Dokiimantasyonu:

smarT.NC isletim tirt ayn bir kilavuzda tanimlanmistir.
Kilavuzu kullanirken gerekirse HEIDENHAIN'a
basvurabilirsiniz. ID 533 191-xx.
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Yazilim Segenekleri

iTNC 530, makine ureticiniz tarafindan onaylanabilen, farkli yazilim
secgeneklerine sahiptir. Her segenek ayri olarak onaylanir ve asagidaki
fonksiyonlari igerir:

Yazilim Secenegi 1

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

Donen eksenlerde mm/dak cinsinden besleme: M116

Calisma diizleminin gevrilmesi (Manuel isletim tiriinde, dongi 19,
PLANLAR fonksiyonu ve 3D KIRMIZ| yazilim tusu)

Uzatilmis ¢alisma duzlemindeki 3 eksende yer alan daire

Yazilim Segenegi 2

Tumce islem suresi 3.6 ms yerine 0.5 ms

5 eksen enterpolasyonu

Splin enterpolasyonu

3D Calismalar:

M114: Hareketli eksenlerle galisirken, makine geometrisinin
otomatik olarak duzeltiimesi

M128: Hareketli eksenlerin konumlanmasinda alet ucu
konumunu koruyun (TCPM)

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

M144: Timce sonundaki GERGCEK/NOMINAL konumlarinda yer
alan makine kinematiginin dikkate alin

Dongl 32'de (G62) Kumlama/Perdahlama ve Déner eksenler i¢in
tolerans ek parametresi

LN timcesi (3D dlzeltme)

DCM carpismasi yazilim segenegi

Carpismalari 6nlemek igin makine ureticisi tarafindan tanimlanmis
alanlar1 dinamik denetleme fonksiyonu.

Ek diyalog dilleri yazilim segenegi

Diyalog dilini Slovence, Slovak¢a, Norvegge, Litvanyaca,
Estonyaca, Korece'ye ayarlama fonksiyonu.

DXF doniistiriicii yazilim segenegi

DXF dosyalarindan (Format R12) konturlari alin.




Global program ayarlari yazilim segenegi

Revize isletim tiriindeki koordinat tagimalarini kapatma fonksiyonu.

AFC yazilim segenegi

Seri Uretimdeki kesim kosullarinin optimum duruma getirilmesi igin
adaptif besleme ayarlama fonksiyonu.

KinematicsOpt yazilim se¢enegi

Makine hassasiyetinin optimum duruma getirilmesi ve kontroli igin
tarama sistemi dénguleri.
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

Gelisim durumu (Giincelleme Fonksiyonlari)

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

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

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

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

FCL 4 Fonksiyonlari Aciklama

Aktif durumdaki DCM garpisma Kullanici El Kitabi
denetimindeki koruma mekani grafik

gOsterimi

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

cakismasi

3D temel devir (sabitleme Makine el kitabi
kompenzasyonu)

FCL 3 Fonksiyonlari Aciklama

3D taramasi igin tarama sistemi Sayfa 152
dongusu

Cubuk ortasi/bélme duvari ortasi Sayfa 70

otomatik referans noktasi igin tarama
sistemi dongdleri

Alettam mudahale ayarindayken kontur ~ Kullanici El Kitabi
cebi galismasinda besleme azaltma

PLANE fonksiyonu: Eksen agisi girigi Kullanici El Kitabi

igerik duyarl yardim sistemi olarak Kullanici El Kitabi
kullanici dékimantasyonu

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

smarT.NC: Nokta numunesindeki kontur  smarT.NC rehberi
cebi




FCL 3 Fonksiyonlari

Aciklama

smarT.NC: Dosya yoneticisindeki kontur

programlari 6n izlemesi

smarT.NC rehberi

smarT.NC: Nokta ¢alismalarindaki
konumlama stratejisi

smarT.NC rehberi

FCL 2 Fonksiyonlari

Aciklama

3D hat grafigi

Kullanici El Kitabi

Sanal alet ekseni

Kullanici El Kitabi

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

Kullanici El Kitabi

Harici olusturulan konturlar filtreleyin

Kullanici El Kitabi

Kontur formiiliinde yer alan her kontur
pargasini farkli derinliklerde atama
imkani

Kullanici El Kitabi

Dinamik IP adresleri yénetimi DHCP

Kullanici El Kitabi

Tarama parametrelerinin global
ayarlanmasindaki tarama sistemi
dongusu

Sayfa 156

smarT.NC: Tumce akigi grafik olarak
desteklenir

smarT.NC rehberi

smarT.NC: Koordinat donigumleri

smarT.NC rehberi

smarT.NC: PLANE Fonksiyonu

smarT.NC rehberi

Ongoriilen kullanim yeri

TNC, Sinif A EN 55022'ye uygundur ve 6zellikle endustri alaninda

kullanimi igin 6ngdrilmustir.
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TNC Tip, Yazilim ve Fonksiyonlar

340 49x-02 yaziliminin yeni fonksiyonlari

Konumlama hizinin tanimlanmasi igin yeni makine parametresi
(bakiniz"Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma hareketleri
icin hizli hareket: MP6151" Sayfa 25)

Manuel isletimde temel devrin makine parametresini dikkate alin
(bakiniz "Manuel isletimde temel devri dikkate alin: MP6166"
Sayfa 24)

420'den 431'e kadar olan otomatik alet élgimdi igin déngdiler, 6lgim
protokollnuin ekranda aktarilabilecegi sekilde genisletilmigtir
(bakiniz "Olgliim sonuglarini protokollendirin" Sayfa 109)

Tarama sistemi parametresinin global olarak belirlenmesini mimkin
kilan yeni bir déngl eklenmistir (bakiniz "HIZLI TARAMA (Tarama
sistemi dongulsl 441, DIN/ISO: G441, FCL 2 fonksiyonu)"

Sayfa 156)

340 49x-03 yaziliminin yeni fonksiyonlari

Yivin ortasinda bir referans noktasinin belirlenmesi igin yeni bir
dongu (bakiniz "Y1V ORTASI REFERANS NOKTASI (Tarama
sistemi dongusu 408, DIN/ISO: G408, FCL 3 fonksiyonu)" Sayfa 70)

Cubugun ortasinda bir referans noktasinin belirlenmesi igin yeni bir
dongl (bakiniz "CUBUK ORTASI REFERANS NOKTASI (Tarama
sistemi donguisti 409, DIN/ISO: G409, FCL 3 fonksiyonu)" Sayfa 73)

Yeni 3D tarama déngiisii (bakiniz "3D OLCUM (Tarama sistemi
donguisu 4, FCL 3 fonksiyonu)" Sayfa 152)

401 nolu dongu, malzemenin egim konumunu yuvarlak tezgah devri
ile dengeleyebilir (bakiniz "Iki delik tzerinde TEMEL DEVIR
(Tarama sistemi dénglsi 401, DIN/ISO: G401)" Sayfa 52)

402 nolu dongi, malzemenin egim konumunu yuvarlak tezgah devri
ile dengeleyebilir (bakiniz "lki tipa zerinde TEMEL DEVIR (Tarama
sistemi donglist 402, DIN/ISO: G402)" Sayfa 55)

Referans noktasi belirlemek igin olan dongiilerde 6lgiim sonuglari,
Q15X Q parametrelerinde mevcuttur (bakiniz "Q parametrelerinde
6lgiim sonuglari" Sayfa 69)



340 49x-04 yaziliminin yeni fonksiyonlari

Bir makine kinematigi kaydi igin yeni bir déngii (bakiniz "KINEMATIK
KAYIT (Tarama sistemi dénglsi 450, DIN/ISO: G450, opsiyonel)"
Sayfa 160)

Bir makine kinematiginin kontrol ve optimize edilmesi igin yeni bir
dongu (bakiniz "KINEMATIK OLCUM (Tarama sistemi
déngusu 451, DIN/ISO: G451, opsiyonel)" Sayfa 161)

Déngii 412: Olglim noktalarinin sayisi Q423 parametresi lizerinden
segcilebilir (bakiniz "IC DAIRE REFERANS NOKTASI (Tarama
sistemi dongusil 412, DIN/ISO: G412)" Sayfa 82)

Déngii 413: Olglim noktalarinin sayisi Q423 parametresi (izerinden
segilebilir (bakiniz "DI$ DAIRE REFERANS NOKTASI (Tarama
sistemi donglisu 413, DIN/ISO: G413)" Sayfa 85)

Déngii 421: Olglim noktalarinin sayisi Q423 parametresi (izerinden
segilebilir (bakiniz "OLCUM DELIGI (Tarama sistemi dongusu 421,
DIN/ISO: G421)" Sayfa 118)

Déngii 422: Olglim noktalarinin sayisi Q423 parametresi (izerinden
segcilebilir (bakiniz "DI$ DAIRE OLCUMU (Tarama sistemi
dongusl 422, DIN/ISO: G422)" Sayfa 121)

DoOngu 3: Tarama piminin donginiin basinda hareket ettiriimesi
durumunda hata mesajinin ¢ikmasi engellenebilir (bakiniz "OLCUM
(Tarama sistemi déngusu 3)" Sayfa 150)
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bazi fonksiyonlar

v

ugrayan

340 422-xx/340 423-xx onceki versiyonlara gore degisiklige

340 422-xx/340 423-xx onceki
versiyonlara gore degisiklige
ugrayan bazi fonksiyonlar

Bazi kalibrasyon verilerinin yonetiminde degisiklik yapiimistir
(bakiniz "Birden fazla kalibrasyon veri setinin yonetilmesi" Sayfa 34)
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Tarama sistemi
dongiileriyle gcalisma




| bilgiler

i

ine iligkin gene

1.1 Tarama sistemi dongiiler

1.1 Tarama sistemi dongiulerine
iligkin genel bilgiler

TNC'nin, makine ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi gerekir.

@ Program akisi sirasinda 6lgiim yapmaniz durumunda, alet
verilerinin (uzunluk, yarigap) ya kalibre edilmis verilerden
ya da son TOOL-CALL tiimcesinden kullanilabilinmesini
saglayin (MP7411 izerinden secim yapilabilir).

Fonksiyon bigimi

TNC bir tarama sistemi dénguisiiniin islemesine basladiginda 3D
tarama sistemi eksene paralel olarak malzemeye dogru hareket eder
(bu durum, temel devrin etkin ve ¢calisma diizleminin ¢evrilmis olmasi
halinde de gecerlidir). Makine Ureticisi bir makine parametresinde
tarama beslemesini belirler (bkz. bu boélimde daha sonra anlatilan
"Tarama sistemi donguileri ile calismaya baglamadan énce" kismi).

Tarama pimi malzemeye degddiginde,

3D tarama sistemi TNC'ye bir sinyal gdnderir: Temas edilen
konumun koordinatlari kaydedilir

3D tarama sistemi durur ve
hizli beslemede tarama igleminin baglatma pozisyonuna geri gider

Belirlenen bir mesafede tarama pimi hareket ettiriimediginde TNC ilgili
hata mesajini verir (mesafe: MP6130).
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Manuel ve el. el ¢arki igletim tlirlerinde tarama
sistemi donguleri

TNC, manuel ve el. el garki isletim tlrlerinde asagidaki islemleri
yapabileceginiz tarama sistemi dongulerini kullanima sunar:

Tarama sisteminin kalibre edilmesi

Malzeme dengesizliginin dengelenmesi
Referans noktalarinin belirlenmesi

Otomatik isletim i¢in tarama sistemi dongiileri

TNC, manuel ve el. el ¢arki isletim tlrlerinde kullandiginiz tarama
sistemi dongdlerinin yani sira, otomatik isletimde gesitli kullanim
alanlari i¢in birgok dénglyU kullanima sunar:

Kumanda eden tarama sisteminin kalibre edilmesi (B6lim 3)
Malzeme dengesizliginin dengelenmesi (Bolim 3)

Referans noktalarinin belirlenmesi (Bolim 3)

Otomatik galisma pargasi kontroli (Bolim 3)

Otomatik alet élgimi (Bolim 4)

Tarama sistemi déngulerini TOUCH PROBE tusu lizerinden program
kaydetme/dizenleme isletim turiinde programlayabilirsiniz. 400'den
itibaren olan tarama sistemi déngdleri, yeni ¢calisma dénguleri gibi
gecis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir. TNC'nin cesitli
doéngtlerde kullandigi, ayni isleve sahip paremetreler her zaman ayni
numaraya sahiptir: érn. Q260 daima guvenli yikseklik, Q261 daima
Olciim yUksekligidir vs.

TNC, programlamay! kolaylastirmak igin déngii tanimi esnasinda
yardimci bir resim gdsterir. Resimde, girmeniz gereken parametrenin
arka plani agik renktedir (bkz. sagdaki resim).

HEIDENHAIN iTNC 530

Manuel

tsletin

Program kaydetme/dizenleme

2. Delme: Orta 1. eksen?
2 BLK FORM 0.2 X+100 v+100 Z+@ " g
3 TOOL CALL 1 Z S5000 a1 Y
4 L 2z+100 RO FMAX -
5 L X-20 v+30 Re FMAX M3 s .J_’:l.
*6 TCH PROBE 401 ROT OF 2 HOLES W
0266=+0  ;1ST CENTER 1ST AXIS SRR
0269=40  ;1ST CENTER 2ND AXIS | e = ey
BN ZND CENTER 1ST AX | e © | v Y
027140 ;2ND CENTER ZND AXIS |l = | Python
0261240 ;MEASURING HEIGHT S @
0260=+100  ;CLEARANCE HETGHT & e e
CeEED DIAGNOSIS

0307=+0 sPRESET ROTATION ANG.

0305=+0 sNUMBER IN TABLE
Q402=+0 >COMPENSATION

END PGM NEU MM
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| bilgiler

ongulerine iligkin gene

1.1 Tarama sistemi

Program kaydetme/diizenleme isletim tiiriinde tarama sistemi
dongiisiiniin tanimlanmasi

TOUCH
PROBE

Yazilim tusu gubugu gruplar halinde mevcut olan tim
tarama sistemi fonksiyonlarini gosterir

Tarama donglsu grubunu segin, 6rn. Referans
noktasi belirleyin. Dijitalizasyon déngulerini ve
otomatik alet 6lgimu icin dénguleri ancak makinenizin
bunlara hazirlanmis olmasi durumunda
kullanabilirsiniz

Doénglyi secin, 6rn. Cep ortasi referans noktasi
belirleyin. TNC bir diyalog acgar ve tim giris degerlerini
sorgular; ayni zamanda TNC sag ekran yarisinda bir
grafik ekrana getirir, burada girilecek parametreler
parlak yansitiimigtir

TNC tarafindan talep edilen butiin parametreleri girin
ve her girisi ENT tusu ile kapatin

Siz gerekli butln verileri girdikten sonra TNC diyalogu
sona erdirir

- P Yazilim

Olgiim dongiisii grubu tusu Sayfa
Malzeme egdim konumunun otomatik Sayfa 48
olarak belirlenmesi ve dengelenmesini -

saglayan dongller

Otomatik referans noktasi belirlemek igin n Sayfa 66

dongtler

Otomatik galisma pargasi kontrolQ igin Sayfa 108
dénguler

Kalibrasyon déngiileri, Ozel déngiiler Sayfa 147
Otomatik alet 6lgimu igin dénguler Sayfa 172
(makine Ureticisi tarafindan onaylanir) val
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Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 410 IC DIKDORTGEN REF.

NOK.
Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+0

;ORTA 1. EKSEN
;ORTA 2. EKSEN

;1. YAN UZUNLUK

;2. YAN UZUNLUK
;OLCUM YUKSEKLIA
;sGUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YUKSEKLIK

;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;sTABLODA NO.
;sREFERANS NOKTASI
;sREFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;TARAMA TS EKSENI
;TS EKSENI ICIN 1. KO.
;TS EKSENI ICIN 2. KO.
;TS EKSENI ICIN 3. KO.
;REFERANS NOKTASI

1 Tarama sistemi déngiileriyle calisma @



1.2 Tarama sistemi donguleri ile
calismaya bagslamadan once!

Olgiim gdrevlerinde miimkiin oldugunca genis bir kullanim alanin
kaplayabilmek icin makine parametreleri Gizerinden tarama sistemi
doéngilerinin genel davranisini belirleyen ayar olanaklari mevcuttur:

Tarama noktasina maksimum hareket yolu:
MP6130

Tarama piminin MP6130'da belirlenen mesafede hareket ettiriimemesi
durumunda TNC bir hata mesaji verir.

Tarama noktasina glivenlik mesafesi: MP6140

MP6140'ta, TNC'nin tarama sistemini tanimlanmis veya dongu
tarafindan hesaplanmis tarama noktasina ne kadar uzaklikta 6n
pozisyona getirecegini belirleyebilirsiniz. Bu deger ne kadar kiigiik
olursa tarama pozisyonunun tanimlanmasi da o kadar kesin olmalidir.
Bircok tarama sistemi déngustnde ayrica makine parametresi 6140'a
ilave olarak etki eden bir giivenlik mesafesi belirleyebilirsiniz.

Enfraruj tarama sisteminin programlanmisg
tarama yonune dogru yonlendirilmesi: MP6165
Olgiimiin dogrulugunu artirmak igin MP 6165 = 1 izerinden bir enfraruj
tarama sisteminin her bir tarama isleminden 6nce programlanmis

tarama yonunine dogru ydnlendirmesini saglayabilirsiniz. Boylece
tarama pimi de daima ayni ydéne dogru hareket ettirilir.

I% MP6165'i degistirdiginizde tarama sistemini yeniden
kalibre etmeniz gerekir.

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 Tarama sistemi donguleri ile galismaya baslamadan once!

Manuel igletimde temel devri dikkate alin:
MP6166

Duzenleme igletiminde de pozisyonlarin ayri ayri taranmasinda
Olgimun dogrulugunu artirmak icin MP 6166 = 1 lGzerinden TNC'nin
tarama islemi esnasinda aktif bir temel devrini dikkate almasini, baska
bir deyisle, egik bir sekilde malzemeye dogru gitmesini
saglayabilirsiniz.

@ Egik bir konumda tarama yapma fonksiyonu manuel
isletimde asagidaki fonksiyonlar icin etkin degildir:
Uzunlugu kalibre etme
Yarigapi kalibre etme
Temel devri tespit etme

Olgiimiin tekrarlanmasi: MP6170

TNC, 6lgim guvenligini artirmak icin her tarama iglemini arka arkaya
en fazla (i¢ kez gergeklestirebilir. Olgiilen pozisyon degerlerinin
arasinda ¢ok fazla sapma s6z konusu olmasi halinde TNC bir hata
mesaiji verir (sinir deger MP6171'de belirlenmigtir). Olglimii
tekrarlayarak, 6rn. kirlenme sonucunda tesadiifen meydana gelen
olasi 6lgum hatalarini tespit edebilirsiniz.

Olgiim degerlerinin glivenilir bir aralikta olmasi durumunda TNC, tespit
edilen pozisyonlardan ortalama degeri kaydeder.

Olgiimiin tekrarlanmasinda giivenilir deger
arahigi: MP6171

Olgiimi tekrarlamaniz halinde MP6171'de, 6lglim degerlerinin
arasinda meydana gelecek sapmanin degerini belirleyin. Olgiim
degerlerinin arasindaki fark MP6171'deki degerden daha fazla olursa
TNC bir hata mesaji verir.
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Kumanda eden tarama sistemi, tarama
beslemesi: MP6120

MP6120'de TNC'nin malzemeyi hangi besleme ile tarayacagini
belirleyebilirsiniz.

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri icin besleme: MP6150

MP6150'de TNC'nin tarama sistemini hangi besleme ile 6ne dogru
veya Olgiim degerleri arasinda konumlandiracagini belirleyebilirsiniz.

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri i¢in hizli hareket: MP6151

MP6151'de TNC'nin tarama sistemini MP6150 ile tanimlanmis olan
beslemeyle mi, yoksa makinenin hizli hareketinde mi konumlandirip
konumlandirmayacagini belirleyebilirsiniz.

Girig degeri = 0: MP6150'den besleme ile konumlama

Giris deg@eri = 1: Hizli hareket ile 6n konumlama

KinematicsOpt, optimize etme modunda
tolerans siniri: MP6600

MP6600'de TNC'nin, optimize etme modunda hangi dederden itibaren
tespit edilen kinematik verilerin bu sinir degerin Gzerine ¢iktigina dair
bir mesaj gdsterecegine iliskin bir tolarans siniri belirleyebilirsiniz. On
ayarlama: 0.05. Makine ne kadar biy(k olursa, degerlerin de o kadar
yuksek olmasi gerekir

Girdi alani: 0.001 ila 0.999

KinematicsOpt, kalibrasyon bilye yarigapindan
izin verilen sapma: MP6601

MP6601'de donguler tarafindan otomatik olarak dlgiilen kalibrasyon
bilye yarigapi ve girilen dongii parametresi arasindaki izin verilen
azami sapmay! belirleyebilirsiniz.

Girdi alani: 0.01 ila 0.1

TNC her 6lgiim noktasinda kalibrasyon bilye yarigapini iki kez her 5
tarama noktasi Uizerinden hesaplar. Yarigapin Q407 + MP6601'den
daha buyuk olmasi durumunda bir hata mesaji gdsterilir. Zira bu
durumda bir kirlenmenin oldugu varsayilir.

TNC tarafindan belirlenen yarigapin 5 * (Q407 - MP6601) degerinden
daha kig¢uk olmasi halinde TNC bu durumda da yine bir hata mesaji
verir.

HEIDENHAIN iTNC 530

MP6150
MP6361
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Tarama sistemi dongiileri gcalismasi

Tarama sistemi donglileri DEF aktiftir. Boylece TNC donguiyl, program
akisinda déngu tanimlamasinin TNC tarafindan islenmesi durumunda
otomatik olarak igler.

@ Déngunun baslangicinda, diizeltme verilerinin (uzunluk,
yarigap) ya kalibre edilmis verilerden ya da son TOOL-
CALL tiimcesinden etkin duruma gelebilmesini saglayin
(MP7411 Uzerinden se¢im yapilabilir, bkz. iTNC 530'un
Kullanici El Kitabi, "Genel kullanici parametreleri").

408'den 419'a kadar olan tarama sistemi dongulerini temel
devrin etkin olmasi halinde de isleyebilirsiniz. Ancak,
Olcim dongustinden sonra sifir noktasi tablosundaki sifir
noktasi kaydirma dongusu 7 ile calistiginizda temel devir
acisinin artik degismemesine dikkat edin.

Numarasi 400'den biyuk olan tarama sistemi donguleri tarama
sistemini bir konumlama mantigina gére 6éne dogru konumlandirir:

Tarama pimi giiney kutbunun mevcut olan koordinatinin (déngiide
belirlenmis olan) guvenli yuksekligin koordinatindan daha kiigik
olmasi durumunda TNC tarama sistemini éncelikle tarama sistemi
ekseninde guvenli ylkseklige geri ¢ceker, ardindan da ¢alisma
duzleminde birinci tarama noktasinda konumlandirir

Tarama pimi gliney kutbunun mevcut olan koordinatinin givenli
yuksekligin koordinatindan daha bliylik olmasi durumunda TNC,
tarama sistemini 6ncelikle ¢alisma dizleminde birinci tarama
noktasinda, ardindan da tarama sistemi ekseninde dogrudan dlgiim
yuksekliginde konumlandirir

1.2 Tarama sistemi donguleri ile galismaya baslamadan once!
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Manuel ve el. el ¢arki
isletim tiirlerinde tarama
sistemi donguleri
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21 Girig

Genel bakig

Manuel isletim igletim tiriinde asagidaki tarama sistemi déngdleri
kullanima sunulur:

. Yazilim
Fonksiyon tusu Sayfa
Etkin uzunluk kalibre etme REE Sayfa 32
Iy
Etkin yaricap kalibre etme TARANA Sayfa 33
Bir diizlem Gzerinden temel devrin Sayfa 35
belirlenmesi -
Secilebilen bir eksende referans TeRER Sayfa 37
noktasinin ayarlanmasi =
Referans noktasi olarak késenin TARAMA Sayfa 38
ayarlanmasi (7
Referans noktasi olarak daire merkez TARAMA Sayfa 39
noktasinin ayarlanmasi (® =
Orta eksenin referans noktasi olarak TaRartA Sayfa 40
ayarlanmasi DA
iki delik/daire tipasi lizerinden temel devrin TARAMA Sayfa 41
belirlenmesi @i&n
Dort delik/daire tipasi lizerinden referans Tevann Sayfa 41
noktasinin belirlenmesi L.
Uc delik/tipa lizerinden daire merkez Toar Sayfa 41
noktasinin ayarlanmasi [« &
Tarama sistemi dongusiinu seg¢in
Manuel isletim ve el. el ¢arki isletim tlrind segin
TARarA Tarama fonksiyonlarini segin: TARAMA FONKS
o yazilim tusuna basin. TNC, baska yazilim tuslari da
gOsterir: Bkz. yukaridaki tablo
Tarama sistemi dongusunu segin: 6rn. KIRMIZI
- TARAMA yazilim tusuna basin; TNC ekranda ilgili

menuyl gosterir
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Tarama sistemi dongiileri 6l¢giim degerlerinin
kaydedilmesi

TNC'nin bu fonksiyon icin Uretici tarafindan hazirlanmis
olmasi gerekir. Makine el kitabini dikkate alin!

5

TNC, herhangi bir tarama sistemi déngusuni uyguladiktan sonra
YAZDIR yazilim tugsunu goésterir. Yazilim tusuna basmaniz durumunda
TNC, etkin olan tarama sistemi donguisiiniin gtincel degerlerini
kaydeder. Arayiz konfigirasyon menustindeki PRINT fonksiyonu
Uzerinden (bkz. Kullanici El Kitabi, "12 MOD fonksiyonlari, Veri
araylzunin olusturulmasi") TNC'nin asagidaki islemleri yapip
yapmayacagini belirleyebilirsiniz:

Olcim sonuglarini yazdirip yazdirmayacagini
Olciim sonuglarini sabit diskinde kaydedip etmeyecegini
Olcim sonuglarini bir bilgisayarda kaydedip etmeyecegini

Olgiim sonuglarini kaydetmeniz halinde TNC, %TCHPRNT.A ASCII
dosyasini olusturur. Arayliz konfiglirasyon menustinde bir yol ve bir
arayuz belirlememis olmaniz durumunda TNC, % TCHPRNT dosyasini
TNC:\ ana klasériinde kaydeder.
Lfé—' YAZDIR yazilim tusuna bastiginizda % TCHPRNT.A
dosyasi, Program kaydetme/diizenleme isletim tirtinde
secilmemis olmalidir. Aksi halde TNC bir hata mesaji verir.

TNC, 6lciim degerlerini sadece % TCHPRNT.A dosyasina
yazar. Arka arkaya birkag tarama sistemi dongtisu uygular
ve bunlarin 6lciim degerlerini kaydetmek isterseniz,
tarama sistemi dongulerinin arasinda % TCHPRNT.A
dosyasinin igerigini, dosyay! kopyalayarak veya adini
degistirerek kaydetmeniz gerekir.

%TCHPRNT dosyasinin format ve igerigini makine
ureticisi belirler.

HEIDENHAIN iTNC 530

Program kaydetme/dizenleme

[FALIBRATE TS: RADIUS

10-01-2007, 18:18:40

RADIUS RING GAUGE : ©.000 MM
EFFECTIVE PROBE RADIUS : 5.000 MM
[END]
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Tarama sistemi dongiulerindeki 6lgiim
degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi

@ Bu fonksiyon ancak, TNC sifir nokta tablonuzda etkin
segenegdinin olmasi halinde etkinlestirilir (makine
parametresi 7224.0'da Bit 3 =0).

Bu fonksiyonu, malzeme koordinat sisteminde 6lgim
degerleri kaydetmek istediginizde kullanin. Makineye sabit
bir koordinat sisteminde (REF koordinatlari) élgim
degerleri kaydetmek isterseniz PRESET TABLOSUNA
KAYIT yazilim tusunu kullanin (bakiniz "Tarama sistemi
dongulerindeki 6lgiim degerlerinin preset tablosuna
yazilmasi" Sayfa 31).

SIFIR NOKTASI TABLOSUNA KAYIT yazilm tusu ile TNC 6lgim
degerlerini, herhangi bir tarama sistemi déngusiniin
uygulanmasindan sonra sifir noktasi tablosuna yazabilir:

TNC'nin, bir sifir noktasi kaydirmasinda, konum

@5 gostergesinde sifir noktasi kaydirmasinin
hesaplanmasina ragmen, taranan deger i¢in daima etkin
olan 6n ayari (veya manuel isletim tiiriinde son olarak
ayarlanan referans noktasini) baz aldigini unutmayin.

Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

Referans noktasinin istenilen koordinatlarini ilgili giris alanlarina
girin (bu durum uygulanan tarama sistemi dongustine baghdir)

Tablodaki numara = girdi alaninda sifir noktasi numarasini girin

Sifir noktasi tablosunun ismini (tam yol) Sifir noktasi tablosu giris
alanina girin

SIFIR NOKTASI TABLOSUNA KAYIT yazilim tusuna basin. TNC,
sifir noktasini sifir noktasi tablosuna girilen numara altinda kaydeder
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Tarama sistemi dongilerindeki ol¢giim
degerlerinin preset tablosuna yazilmasi

I% Bu fonksiyonu, makineye sabit bir koordinat sisteminde
(REF koordinatlari) 6lgiim degerleri kaydetmek
istediginizde kullanin. Malzeme koordinat sisteminde
dlciim degerleri kaydetmek istediginizde SIFIR NOKTASI
TABLOSUNA KAYIT yazilim tusunu kullanin (bakiniz
"Tarama sistemi dongulerindeki 6lgiim degerlerinin sifir
noktasi tablosuna yazilmas|" Sayfa 30).

PRESET TABLOSUNA KAYIT yazilim tusu ile TNC 6lgiim degerlerini,
herhangi bir tarama sistemi dénglisiiniin uygulanmasindan sonra
preset tablosuna yazabilir: Ardindan, 6lcim degerleri makineye sabit
olan koordinat sistemi (REF koordinatlari) baz alinarak kaydedilir.
Preset tablosunun ismi PRESET.PR ve TNC:\ klasériinde kayitlidir.

TNC'nin, bir sifir noktasi kaydirmasinda, konum

@5 gostergesinde sifir noktasi kaydirmasinin
hesaplanmasina ragmen, taranan deger icin daima etkin
olan 6n ayari (veya manuel isletim turiinde son olarak
ayarlanan referans noktasini) baz aldigini unutmayin.

Herhangi bir tarama fonksiyonunu uygulayin

Referans noktasinin istenilen koordinatlarini ilgili giris alanlarina
girin (bu durum uygulanan tarama sistemi dénguistine baglidir)
Tablodaki numara: girdi alaninda preset numarasini girin

PRESET TABLOSUNA KAYIT yazilim tusuna basin. TNC, sifir
noktasini preset tablosuna girilen numara altinda kaydeder

Etkin olan referans noktasinin tzerine yazmaniz
@5 durumunda TNC bir uyari mesaiji verir. Bu durumda

gercekten Uzerine yazmak isteyip (= ENT tusu)

istemediginize (= NO ENT tusu) karar verebilirsiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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kalibre edilmes

inin

2.2 Kumanda eden tarama sistem

2.2 Kumanda eden tarama

sisteminin kalibre edilmesi

Giris

Tarama sistemi asagidaki durumlarda kalibre edilmelidir

Calistirma

Tarama piminin kirilmasi
Tarama pimi degisimi

Tarama beslemesinin degisimi

Ornegin makinenin isinmasindan kaynaklanan diizensizlikler

Kalibrasyon esnasinda TNC, tarama piminin "etkin" uzunlugunu ve
tarama bilyesinin "etkin" yaricapini tespit eder. 3D tarama sistemini
kalibre etmek icin makine tezgahinin tzerine, yukseklidi ve i¢ yaricapi

bilinen bir ayar pulu gerdirin.

Etkin uzunlugu kalibre etme

@ Tarama sisteminin etkin uzunlugu daima alet referans
noktasina dayanir. Genelde makine Ureticisi alet referans

noktasini mil burnunun Gzerine koyar.

Mil ekseninde referans noktasini, makine tezgahi igin su sekilde
ayarlayin: Z=0.
@, Tarama sistemi uzunlugu igin kalibrasyon Y
ot fonksiyonunu secin: TARAMA FONKSIYONU ve @
KAL. L yazilim tuglarina basin. TNC, dort giris alani
iceren bir menl penceresi gosterir 5 X
Alet eksenini girin (eksen tusu)

Referans noktasi: Ayar pulu yuksekligini girin

Etkin bilye yarigapi ve etkin uzunluk menu
noktalarinda giris yapiimasina gerek yoktur

z\

Tarama sistemini, ayar pulu yilizeyine ¢ok yakin bir

sekilde hareket ettirin

Gerekirse hareket yonuini degistirin: yonu, yazihm

tusu veya ok tuslari ile secin

Yizey taramasi: Harici BASLAT tusuna basin
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Etkin yaricapin kalibre edilmesi ve tarama
sistemi odak kaydirmasinin dengelenmesi

Tarama sistemi ekseni aslinda mil ekseni ile tamamen 6rtismez.
Kalibrasyon fonksiyonu, tarama sistemi ekseni ve mil ekseni
arasindaki kaydirmayi tespit eder ve hesaplayarak dengeler.

Makine parametresi 6165'in ayarina bagh olarak (mil izlemesi aktif/
aktif degil, (bakiniz "Enfraruj tarama sisteminin programlanmig tarama
yoéniune dogru yonlendiriimesi: MP6165" Sayfa 23) kalibrasyon islemi
farkl olarak gergeklesir. Etkin bir mil iziemesinde kalibrasyon islemi tek
bir NC baglatmasi ile gercgeklesirken, etkin olmayan bir mil izlemesinde
odak kaydirmay! kalibre etmek isteyip istemediginize karar
verebilirsiniz.

Odak kaydirma kalibrasyonu esnasinda TNC, 3D tarama sistemini
180° déndurtr. Dénme islemi, makine ureticisinin makine parametresi
6160'ta belirledigi ek bir fonksiyon tarafindan tetiklenir.

Kalibrasyonu manuel olarak yaptiginizda asagidaki adimlari
uygulayin:

Tarama bilyesini, manuel igletim tirtinde ayar pulunun deligine
konumlandirin

L R Tarama bilyesi ve tarama sistemi odak kaydirmasi icin
kalibrasyon fonksiyonunu segin: KAL. R yazilim
tusuna basin

Alet eksenini secin, ayar pulu yarigapini girin

Tarama: 4 kez harici BASLAT tusuna basin. 3D
tarama sistemi, her eksen yoninde deligin bir
konumunu tarar ve etkin tarama bilyesi yaricapini
hesaplar

Bu asamada kalibrasyon fonksiyonunu sonlandirmak
isterseniz SON yazihim tusuna basin

Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirlemek icin TNC'nin
% makine ureticisi tarafindan hazirlanmis olmasi gerekir.
Makine el kitabini dikkate alin!

100 Tarama bilyesi odak kaydirmasini belirleyin: 180°
& yazilim tusuna basin. TNC tarama sistemini 180°
déndurdr

Tarama: 4 kez harici BASLAT tusuna basin. 3D
tarama sistemi, her eksen y6niinde deligin bir
konumunu tarar ve tarama sistemi odak kaydirmasini
hesaplar

HEIDENHAIN iTNC 530
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kalibre edilmesi

inin

2.2 Kumanda eden tarama sistem

Kalibrasyon degeri gostergeleri

TNC, etkin uzunlugu, etkin yarigapi ve tarama sistemi odak
kaydirmasinin miktarini kaydeder ve bu degerleri 3D tarama
sisteminin daha sonraki kullanimlarinda dikkate alir. Kaydedilen
degerlerin gosterilmesi icin KAL. L ve KAL. R tuslarina basin.
@ Birden fazla tarama sistemi veya kalibrasyon verileri
kullandiginizda: bakiniz "Birden fazla kalibrasyon veri
setinin yonetilmesi", Sayfa 34.

Birden fazla kalibrasyon veri setinin yonetilmesi

Makinenizde birkag¢ tarama sistemi veya ¢apraz seklinde bir dizende
tarayiciya takilan parga kullanmaniz durumunda gerekirse, birkag
kalibrasyon veri seti kullaniimahdir.

Birkac kalibrasyon veri seti kullanabilmek igin makine parametresi
7411=1 olmalidir. Kalibrasyon verilerinin tespit edilmesi, tek bir tarama
sistemi kullanimindaki yontem ile aynidir. Ancak TNC, kalibrasyon
menusunden ¢iktiginizda ve kalibrasyon verilerinin tabloya
yazilmasini ENT tusu ile onayladiginizda, kalibrasyon verilerini alet
tablosunda kaydeder. Bu arada, TNC'nin verileri kaydedecegi alet
tablosunun satirini, etkin olan alet numarasi belirler

=y

Tarama sistemini kullandiginizda, bir tarama sistemi
dongusiini otomatik veya manuel isletimde calistirmak
isteyip istemediginize bagli olmaksizin, dogru alet
numarasinin etkin olmasina dikkat edin.
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2.3 Calisma parcasidengesizliginin

Giris

dengelenmesi

TNC, malzemenin dengesiz bir sekilde gerdirilmis olmasini
hesaplayarak bir "temel devir" ile dengeler.

Bunun igin TNC dénme agisini, bir malzeme ylizeyinin, isleme
dizleminin agi referans ekseni ile kapsayacagi aginin lizerine
yerlestirir. Bakiniz sagdaki resim.

=y

—

Malzeme dengesizligini 6lgmek igin tarama yonini daima
acl referans eksenine dikey olarak secin.

Program akisinda temel devrin dogru hesaplanmasi i¢in
birinci hareket serisinde, isleme dizleminin her iki
koordinatlarini da programlamaniz gerekir.

Temel devri, PLANE fonksiyonu ile birlikte de
kullanabilirsiniz. Bu durumda 6nce temel devir, ardindan
da PLANE fonksiyonu etkinlestiriimelidir.

Temel devri degistirdiginizde TNC, meniden g¢ikarken
degistirilen temel devrini etkin olan ilgili preset tablosunda
kaydetmek isteyip istemediginizi sorar. Kaydedilmesini
istediginizde ENT tusu ile onaylayin.

TNC, gergek ve Ug¢ boyutlu bir gergi dengelemesi de
gercgeklestirebilir. Bunun icin makinenizin hazirlanmig
olmasi gerekir. Gerekirse, makine ureticisi ile baglanti
kurun.

Temel devri tespit etme

ROTASYONU

Tarama fonksiyonunu segin: KIRMIZI TARAMA
yazilim tusuna basin

Tarama sistemini birinci tarama noktasinin yakininda
konumlandirin

Tarama yoniini agi referans eksenine dikey olarak
secin: Eksen ve yonil yazilim tusu ile segin

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin yakininda
konumlandirin

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin. TNC, temel
devri tespit eder ve aglyl Dénme a¢is1 = diyalogundan
sonra g0sterir

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.3 Calisma parcgasi dengesizliginin dengelenmesi

Preset tablosunda temel devri kaydedin

Tarama isleminden sonra preset numarasini, TNC'nin etkin olan
temel devri kaydetmesini istediginiz Tablodaki numara: giris alanina
girin

Temel devri preset tablosunda kaydetmek igin PRESET
TABLOSUNA KAYIT yazilim tusuna basin

Temel devir gostergeleri

Temel devrin agisi, KIRMIZI TARAMA tekrar segcildikten sonra dénme
acisi gostergesinde belirtilir. TNC, dénme agisini ilave durum
gostergesinde de gosterir (DURUM POZ.)

TNC'nin makine eksenlerini temel devrine gore hareket ettirmesi

durumunda durum gdstergesinde temel devir igin bir sembol gdsterilir.

Temel devri kaldirin

Tarama fonksiyonunu segin: KIRMIZI TARAMA yazilim tusuna
basin

Dénme agisini "0" girin, ENT tusuyla alin
Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna basin
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2.4 3D tarama sistemli referans

Giris

noktasi belirleme

Ayarlanmis malzemede referans noktasini belirleme ile ilgili
fonksiyonlar asagidaki yazilim tuslari ile segilir:

TARAMA POZ ile herhangi bir eksende referans noktasi belirlenir
TARAMA P ile referans noktasi olarak kdse belirlenir
TARAMA CC ile referans noktasi olarak daire merkez noktasi

belirlenir

TARAMA ile orta eksen referans noktasi olarak belirlenir

)

TNC'nin, bir sifir noktasi kaydirmasinda, konum
g0stergesinde sifir noktasi kaydirmasinin
hesaplanmasina ragmen, taranan deger icin daima etkin
olan 6n ayari (veya manuel isletim tiirinde son olarak
ayarlanan referans noktasini) baz aldigini unutmayin.

Herhangi bir eksende referans noktasinin
ayarlanmasi

TARAMA
ﬂ POS

\ wrsrrs

Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA KON yazilim
tusuna basin

Tarama sistemini tarama noktasinin yakininda
konumlandirin

Tarama ydnunu ve ayni zamanda referans noktasinin
hangi eksen i¢in belirlenecegini segin, 6rn. Z yoninde
Z'nin taranmasi icin Yazilim tusu ile segiminizi yapin

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Referans noktasi: Olmasi gereken koordinati girin,
REF. NOK. AYARLAMA yazihm tusu ile alin veya
degeri bir tabloya yazin (bakiniz "Tarama sistemi
dongulerindeki 6lgim degerlerinin sifir noktasi
tablosuna yazilmasi", Sayfa 30, veyabakiniz "Tarama
sistemi déngulerindeki 6lcim degerlerinin preset
tablosuna yazilmasi", Sayfa 31)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tuguna basin

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 3D tarama sistemli referans noktasi belirleme

Referans noktasi olarak késenin belirlenmesi —
Temel devir igin taranmig olan noktalarin

devralinmasi
Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA K yazilim
o tusuna basin

Temel devirdeki tarama noktalar1 m?: Tarama
noktalarinin koordinatlarini almak igin ENT tusuna
basin

Tarama sistemini, temel devir icin taranmamis olan
malzeme kenarindaki birinci tarama noktasinin
yakininda konumlandirin

Tarama ydnunun segilmesi: Yazilim tusu ile secgiminizi
yapin
Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Tarama sistemini, ayni kenarda ikinci tarama
noktasinin yakininda konumlandirin

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Referans noktasi: Referans noktasinin her iki
koordinatini da menl penceresine girin, REF. NOK.
AYARLAMA yazilim tugu ile alin veya degerleri bir
tabloya yazin (bakiniz "Tarama sistemi
déngulerindeki 6lgciim degerlerinin sifir noktasi
tablosuna yazilmasi", Sayfa 30, veya bakiniz
"Tarama sistemi dongllerindeki 6lgim degerlerinin
preset tablosuna yazilmasi", Sayfa 31)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna basin

Referans noktasi olarak kosenin belirlenmesi —
Temel devir igin taranmig olan noktalarin
devralinmamasi

Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA K yazilim tusuna basin

Temel devirdeki tarama noktalari mi?: NO ENT tusu ile yanitlayin
(diyalog sorusu ancak, daha énce bir temel devir gergeklestirmis
olmaniz durumunda gikar)

Her iki malzeme kenarini da ikiser kez tarayin

Referans noktasi: Referans noktasi koordinatini girin, REF. NOK.
AYARLAMA yazilim tugu ile alin veya degerleri bir tabloya yazin
(bakiniz "Tarama sistemi dongiilerindeki 6lciim degerlerinin sifir
noktasi tablosuna yazilmasi", Sayfa 30, veya bakiniz "Tarama
sistemi dongulerindeki 6lcim degerlerinin preset tablosuna
yazilmasi", Sayfa 31)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna basin
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Daire merkez noktasinin referans noktasi olarak
ayarlanmasi

Referans noktasi olarak delik, daire cebi, dolu silindir, tipa ve daire
seklinde adalarin merkez noktasini ayarlayabilirsiniz.

i¢ daire:

TNC, dairenin i¢ duvarini her dort koordinat ekseni yoninde de tarar.

Kesintili dairelerde (yaylar) tarama yonunu istediginiz gibi
segebilirsiniz.
Tarama bilyesini yaklasik olarak daire merkezinde konumlandirin

TaRanA Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA CC yazilm
tusunu segin

Tarama: Harici BASLAT tusuna dért kez basin.
Tarama sistemi, ardi ardina dairenin i¢ duvarinda 4
nokta tarar

Devrik kenar 6l¢cimu ile galismak istediginizde
(sadece mil yonlendirmesine sahip olan makinelerde
ve MP6160'a bagli olarak) 180° yazilim tusuna basin
ve daire i¢ duvarinda yeniden 4 nokta tarayin

Devrik kenar 6lcimu ile galismak istemediginizde:
END tusuna basin

Referans noktasi: Daire merkez noktasinin her iki
koordinatini da meni penceresine girin, REF. NOK.
AYARLAMA yazilim tusu ile alin veya degerleri bir
tabloya yazin (bakiniz "Tarama sistemi
dongulerindeki 6lgim degerlerinin sifir noktasi
tablosuna yazilmasi", Sayfa 30, veya bakiniz
"Tarama sistemi dongulerindeki 6lcim degerlerinin
preset tablosuna yazilmasi", Sayfa 31)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna basin

Dis daire:
Tarama bilyesini dairenin disinda birinci tarama noktasinin
yakininda konumlandirin
Tarama yodnunun secilmesi: Bunun icin ilgili yazilim tusu ile segin
Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Tarama islemini diger 3 nokta icin de tekrarlayin. Bakiniz sag alttaki
resim

Referans noktasi: Referans noktasi koordinatini girin, REF. NOK.
AYARLAMA yazilim tugu ile alin veya degerleri bir tabloya yazin
(bakiniz "Tarama sistemi dongulerindeki 6lgim degerlerinin sifir
noktasi tablosuna yazilmasi", Sayfa 30, veya bakiniz "Tarama
sistemi dongulerindeki 6lgim degerlerinin preset tablosuna
yazilmasi", Sayfa 31)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna basin

Taramadan sonra TNC, daire merkez noktasinin gtincel
koordinatlarini ve daire yaricapi PR'yi gOsterir.
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Orta eksenin referans noktasi olarak

ayarlanmasi
Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA yazilim tusuna
2h basin Yi

Tarama sistemini birinci tarama noktasinin yakininda
konumlandirin

Tarama yonuni yazilim tusu ile segin

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

>
L

Tarama sistemini ikinci tarama noktasinin yakininda <:|
konumlandirin

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

menu penceresine girin, REF. NOK. AYARLAMA
yazihim tusu ile alin veya degeri bir tabloya yazin
(bakiniz "Tarama sistemi dongulerindeki 6lgtim
degerlerinin sifir noktasi tablosuna yazilmasi",
Sayfa 30, veya bakiniz "Tarama sistemi
dongilerindeki 6lgiim degerlerinin preset tablosuna Y A
yazilmasi", Sayfa 31)

..__._._..O.._._.-_

Referans noktasi: Referans noktasinin koordinatini @\i

x ¥

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna basin

2.4 3D tarama sistemli referans noktasi belirleme
<V
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Delik/daire tipasi tizerinden referans noktalarinin
belirlenmesi

ikinci yazihm tusu cubugunda, referans noktasi ayarlamasi igin
kullanabileceginiz delik veya daire tipalarini segmek tzere yazilim
tuslari mevcuttur.

Delik veya daire tipasi taranmasinin belirlenmesi
Temel ayarda delikler taranir.

Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA FONKSIYONU
yazilim tusuna basin, yazilim tusu gubuguna gecin

Tarama fonksiyonunu segin: érn. KIRMIZI TARAMA
yazilim tuguna basin

TARAMA
FONKSEYON

Daire tipasinin taranmasini istediginizde: Bunu
yazilim tusu ile belirleyin

; Deliklerin taranmasini istediginizde: Bunu yazilim tusu
2 ile belirleyin
Delikleri tarama

Tarama sistemini 6ne dogru yaklasik olarak deligin ortasinda
konumlandirin. TNC, harici BASLAT tusuna basilmasindan sonra
otomatik olarak delik duvarinda dort nokta tarar.

Ardindan tarama sistemini bir sonraki delige dogru hareket ettirin ve
onu da ayni sekilde tarayin. TNC bu islemi, referans noktasi
belirlemesi i¢in tim deliklerin taranmasi yapilana kadar tekrarlar.

Daire tipasini tarama

Tarama sistemini, daire tipasinda birinci tarama noktasinin yakininda
konumlandirin. Yazilim tusu ile tarama yonind segin ve tarama
islemini harici BASLAT tusu ile gergeklestirin. Islemi toplam doért kez
uygulayin.
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nominal konum (agi referans ekseni) arasindaki aglyi
tespit eder
4 delik Gzerinden referans noktasi: vowamn
TNC, ilk iki ve son iki taranan deliklerin kesisme L+l

noktasini belirler. Taramayi (yazihm tusunda
gOsterildigi gibi) capraz seklinde gergeklestirin; aksi
takdirde TNC yanlis bir referans noktasi hesaplar

3 delik Gzerinden daire merkez noktasi:

TNC, her 3 deligin de tzerinde bulundugu bir daire
cemberi belirler ve bu gember igin bir daire merkez
noktasi hesaplar.

TARAMA
c cc
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2.5 3D-tarama sistemi ile calisma parcasi olcumu

2.5 3D-tarama sistemi ile calisma
parcasi olcumu

Giris

Malzemede basit 6lgimler yapmak i¢in de tarama sistemini manuel ve
el. el garki isletim tirlerinde kullanabilirsiniz. Daha karmasik élgtimler
icin bircok programlanabilen tarama sistemi donguleri mevcuttur
(bakiniz "Calisma pargasinin otomatik 6lgiimd" Sayfa 108). 3D tarama
sistemi ile sunlari belirleyebilirsiniz:

Konum koordinatlarini ve buna dayanarak da

Calisma pargasindaki 6l¢ciim ve agl

Ayarlanmig malzemede bir konum koordinatinin
belirlenmesi

TARAA Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA KON yazilim

ﬂ POS

e tusuna basin

Tarama sistemini tarama noktasinin yakininda
konumlandirin

Tarama yonini ve ayni zamanda koordinatin
dayanacagi ekseni segin: Bunun igin ilgili yazilim
tusunu kullanin.

Tarama islemini baslatin: Harici BASLAT tusuna basin

TNC, tarama noktasinin koordinatini referans noktasi olarak gosterir.

Calisma duizleminde bir kose noktasi
koordinatlarinin belirlenmesi

Kdse noktalari koordinatlarini belirleyin: bakiniz "Referans noktasi
olarak kdsenin belirlenmesi — Temel devir i¢in taranmis olan noktalarin
devralinmamasi”, Sayfa 38. TNC, taranan kégenin koordinatlarini
referans noktasi olarak gosterir.
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Calisma parcgasi olgimiunt belirleyin

TARAA Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA KON yazilim

ﬂ POS

2 tusuna basin

Tarama sistemini birinci tarama noktasi A'nin
yakininda konumlandirin

Tarama yoénunu yazilim tusu ile secin
Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Referans noktasi olarak gdsterilen degeri not edin
(ancak daha 6nce belirlenmis olan referans
noktasinin etkin kalmasi durumunda)

Referans noktasi: "0" girin
Diyalodu iptal edin: END tusuna basin

Tarama fonksiyonunu yeniden segin: TARAMA KON
yazilim tuguna basin

Tarama sistemini ikinci tarama noktasi B'nin yakininda
konumlandirin

Tarama yo6nuni yazilim tusu ile segin: Ayni eksen,
ancak birinci taramadaki yoniin ters yonu.

Tarama: Harici BASLAT tusuna basin

Referans noktasi gostergesinde, koordinat ekseninde bulunan iki
noktanin arasindaki mesafe gdsterilir.

Konum goéstergesinin uzunluk élgiimiinden 6nceki degerlere
ayarlanmasi

Tarama fonksiyonunu segin: TARAMA KON yazilim tusuna basin
ik tarama noktasini tekrar tarayin

Referans noktasini not edilen dedere ayarlayin

Diyalogu iptal edin: END tusuna basin

Acl Olglimii

Bir 3D tarama sistemi ile isleme duzlemindeki bir agy!
belirleyebilirsiniz. Olgulen

acl, acl referans ekseni ile bir malzeme kenari arasindaki agi veya
iki kenar arasindaki ag!

Olgiilen agi en fazla 90°'lik bir deger olarak gdsterilir.
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:3  Acl referans ekseni ile bir malzeme kenari
arasindaki aginin belirlenmesi

Tarama fonksiyonunu segin: KIRMIZI TARAMA
= yazilim tuguna basin
Dénme agisi: Onceden uygulanan temel devri daha

sonra tekrar olusturmak isterseniz gosterilen dénme
agisini not edin

Kargilastirilacak olan tarafta temel devrini uygulayin
(bakiniz "Calisma pargasi dengesizliginin
dengelenmesi" Sayfa 35)

KIRMIZI TARAMA yazilim tusu ile a¢i referans ekseni
ve malzeme kenari arasindaki aginin dénme agisi
olarak gosterilmesini saglayin

PA
Temel devri ortadan kaldirin veya bastaki temel devri

tekrar olusturun

Donme agisini not edilen dedere ayarlayin

iki malzeme kenari arasindaki aginin belirlenmesi

Tarama fonksiyonunu segin: KIRMIZI TARAMA yazilim tusuna Z
basin
Dénme agisi: Onceden uygulanan temel devri daha sonra tekrar Y L?
olusturmak isterseniz gosterilen dénme agisini not edin

Birinci tarafta temel devri uygulayin (bakiniz "Calisma pargasi
dengesizliginin dengelenmesi" Sayfa 35)

ikinci tarafi da temel devirde oldugu gibi tarayin; bu durumda dénme
acisini 0 olarak ayarlamayin!

KIRMIZI TARAMA yazilim tusu ile malzeme kenarlari arasindaki aci
PA'nin débnme acisi olarak gdsterilmesini saglayin

Temel devri ortadan kaldirin veya bagtaki temel devri tekrar
olusturun: DGnme agisini not edilen degere ayarlayin

A\

3

_10 P\

2.5 3D-tarama sistemi ile calisma parcgasi olgum
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2.6 Mekanik tarayici veya adaptor
ile tarama fonksiyonlarinin
kullanimi

Giris

Makinenizde bir elektronik 3D tarama sisteminin mevcut olmamasi
durumunda daha 6nce anlatilan tim manuel tarama fonksiyonlarini
(Istisna: Kalibrasyon fonksiyonlari) mekanik tarayicilarla veya sadece
hafifge kaziyarak da kullanabilirsiniz.

Tarama fonksiyonu esnasinda 3D tarama sistemi tarafindan
olusturulan bir elektronik sinyal yerine, acilis sinyalini tarama
konumunun alinmasi i¢in manuel olarak bir tus ile devreye alin.
Asagidaki islemleri yapin:
Teana Yazihm tusu ile herhangi bir tarama fonksiyonunu
-y secin
Mekanik tarayiciylr, TNC'nin alacagi ilk konuma
hareket ettirin

Konumun alinmasi: Mevcut olan konumun alinmasi
tusuna basin; TNC guincel konumu kaydeder

Mekanik tarayiciyr, TNC'nin alacagi bir sonraki
konuma hareket ettirin

Konumun alinmasi: Mevcut olan konumun alinmasi
tusuna basin; TNC giincel konumu kaydeder

Gerekirse tarayicilyl bagka konumlara da hareket
ettirin ve daha énce anlatildidi gibi devralin

Referans noktasi: Yeni referans noktasinin
koordinatlarini menu penceresine girin, REF. NOK.
AYARLAMA yazilim tusu ile alin veya degerleri bir
tabloya yazin (bakiniz "Tarama sistemi
dongulerindeki 6lgiim degerlerinin sifir noktasi
tablosuna yazilmasi", Sayfa 30, veya bakiniz
"Tarama sistemi dongulerindeki 6lgim degerlerinin
preset tablosuna yazilmasi", Sayfa 31)

Tarama fonksiyonunu sonlandirma: END tusuna basin

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Calisma pargasi dengesizligini otomatik belirleyin

3.1 Caligma parcgasi dengesizligini

otomatik belirleyin

Genel bakis

TNC, calisma parcasi dengesizligini belirleyebileceginiz ve
dengeleyebilecegdiniz bes dénglyu kullanima sunar. Ek olarak 404

dongusti ile bir temel devri sifirlayabilirsiniz:

Dongii

Yazilim
tusu

Sayfa

400 TEMEL DEVIR iki nokta lizerinden
otomatik belirleme, temel devir fonksiyonu
Uzerinden dengeleme

400

|

Sayfa 50

401 KIRMIZI 2 DELIK ki delik lizerinden
otomatik belirleme, temel devir fonksiyonu
Uzerinden dengeleme

Sayfa 52

402 KIRMIZI 2 TIPA ki tipa lizerinden
otomatik belirleme, temel devir fonksiyonu
uzerinden dengeleme

Sayfa 55

403 DEVIR EKSENINDEKI KIRMIZI iki
delik Gzerinden otomatik belirleme,
yuvarlak tezgah devri Uzerinden
dengeleme

Sayfa 58

405 C EKSENINDEKI KIRMIZI Bir delme
orta noktasi ile pozitif Y ekseni arasindaki
acl kaydirmanin otomatik yénlendiriimesi,
yuvarlak tezgah ¢evirme ile dengeleme

Sayfa 62

404 TEMEL DEVRI AYARLA istediginiz bir
temel devri ayarlayin

a0a

s

Sayfa 61

48
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Malzeme dengesizligini belirlemek i¢in tarama
sistemi dongusu

400, 401 ve 402 dongulerinde Q307 parametresi 6n ayar temel devrini
ile belirleyebilirsiniz, 6lcim sonucunun bilinen bir agiya gére o (bakiniz
sagdaki resim) dlizeltimesi gerekip gerekmedigini belirleyin. Béylece
istediginiz bir dizlemin 1 malzemeye ait olan temel devrini
oOlcebilirsiniz ve 0° yoniindeki referansi 2 olusturabilirsiniz.
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TEMEL DEVIR (Tarama sistemi dongiisii 400,
DIN/ISO: G400) vi

Tarama sistemi donguisi 400, bir dogru Uizerinde bulunmasi gereken
iki noktanin élgiimesi ile bir malzeme dengesizligini belirler. TNC,
temel devir fonksiyonu ile élgllen degeri dengeler (Ayrica bakiniz
"Calisma pargasi dengesizliginin dengelenmesi" Sayfa 35).

1 TNC tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den alinir) ve konumlama mantidi ile (bakiniz "Tarama I
©

© m—

sistemi donguleri calismasi" Sayfa 26) programlanan tarama
noktasi icin konumlar 1. TNC, tarama sistemini guivenlik mesafesi
kadar belirlenen hareket yoni tersine belirler R\
Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim yuksekligine hareket eder

ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular

3 Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama islemini uygular

TNC, tarama sistemini glvenli yukseklige konumlandirir ve
belirlenen temel devri uygular

Y

i N

% Programlamaya gecgilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Déngul tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma iglemini programlamalisiniz.

TNC, déngl baslangicindaki aktif temel devri sifirlar.

3.1 Calisma pargasi dengesizligini otomatik belirleyin
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1. 6l¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati

1. 6l¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati

2. ol¢iim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati

2. ol¢iim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati

Olgiim ekseni Q272: Olgiim yapilmasi gereken
calisma duzlemi ekseni:

1: Ana eksen = Olciim ekseni

2:Yan eksen = Olgiim ekseni

Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye
hareket yonu:

-1: Hareket yonu negatif

+1: Hareket yonu pozitif

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktast)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢carpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lgiim noktalari arasinda nasil hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda
hareket

1: Guvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

On ayar temel devri Q307 (kesin): Eger dlgulecek
dengesizligi ana ekseni degil de istediginiz bir
dogruyu baz aliyorsa, referans dogrusunun agisini
girin. TNC, temel devir igin 6lcllen deger ile referans
dogrusu agisi arasindaki farki belirler

Tabloda preset numaras1 Q305: TNC'de girilen temel
devir icin kaydedilmesi gereken numarayi preset
tablosunda belirtin. Q305=0 olarak girildiginde TNC,
belirlenen temel devri manuel isletim tirindeki
KIRMIZI mentide belirtir
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+
Q267
Y
Q272=2 - +
Q266 \ 5 MP6140
Q264 °
Q320
T ¢
—e \ D o=
T} X

Q263 Q265 Q272=1

zA

— 3

Q260

Q261

B

<V

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 400 TEMEL DEViR

Q263=+10

;1. NOKTA 1. EKSEN

Q264=+3,5 ;1. NOKTA 2. EKSEN

Q265=+25
Q266=+2
Q272=2
Q267=+1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q307=0
Q305=0

;2. NOKTA 1. EKSEN

;2. NOKTA 2. EKSEN
;OLCUM EKSENI
sHAREKET YONU
;OLCUM YUKSEKLIiGI
;GUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YUOKSEKLIiK

;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;TEM DON. ON AYAR
;sTABLODA NO.
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3.1 Calisma pargasi dengesizligini otomatik belirleyin

iki delik lizerinde TEMEL DEVIR (Tarama sistemi
déngiisii 401, DIN/ISO: G401) vi

Tarama sistemi dongusu 401, iki deligin orta noktasini kapsar. Daha
sonra TNC calisma diizlemi ana ekseni ile delme orta noktasi baglanti

dogrusu arasindaki aglyl hesaplar. TNC, temel devir fonksiyonu ile
hesaplanan degeri dengeler (Ayrica bakiniz "Calisma pargasi
dengesizliginin dengelenmesi" Sayfa 35). Alternatif olarak belirlenen

dengesizligi, yuvarlak tezgah dénisu ile dengeleyebilirsiniz.

1 TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigini (bakiniz "Tarama sistemi
doénglleri calismasi" Sayfa 26) girilen ilk delme orta noktasi 4@

Uzerinde 1 konumlandirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgum yuksekligine gider ve ilk
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

3 Daha sonra tarama sistemi guvenli yikseklige geri gider ve ikinci
deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

4 TNC, tarama sistemini glivenli yiukseklige hareket ettirir ve ikinci
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

5 TNC, son olarak tarama sistemini givenli ylkseklige getirir ve
belirlenen temel devri uygular

¥

% Programlamaya gecgilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Doéngul tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

TNC, déngl baslangicindaki aktif temel devri sifirlar.

Bu tarama sistemi déngusune, ¢alisma duzlemi cevirme
fonksiyonu aktifken izin verilmez.

Eger dengesizligi bir yuvarlak tezgah devri ile kompanse
etmek isterseniz, TNC asagidaki devir eksenlerini otomatik
kullanir:

Z alet ekseninde C

Y alet ekseninde B

X alet ekseninde A
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1. delik: orta 1. eksen Q268 (kesin): Calisma duzlemi
ana ekseninde ilk deligin orta noktasi

1. delik: orta 2. eksen Q269 (kesin): Calisma diizlemi
yan ekseninde ilk deligin orta noktasi

2. delik: orta 1. eksen Q270 (kesin): Calisma dizlemi
ana ekseninde ikinci deligin orta noktasi

2. delik: orta 2. eksen Q271 (kesin): Calisma dizlemi
yan ekseninde ikinci deligin orta noktasi

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgiim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktast)

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari

On ayar temel devri Q307 (kesin): Eger dlgiilecek
dengesizligi ana ekseni degil de istediginiz bir
dogruyu baz aliyorsa, referans dogrusunun agisini
girin. TNC, temel devir icin dlgilen deger ile referans
dogrusu acisi arasindaki farki belirler
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3.1 Calisma pargasi dengesizligini otomatik belirleyin

Tabloda preset numarasi Q305: TNC'de girilen temel ~ Ornek: NC tiimcesi
devir igin kaydedilmesi gereken numaray! preset

tablosunda belirtin. Q305=0 olarak girildiginde TNC, 5 TCH PROBE 401 KIRMIZI 2 DELIK
belirlenen temel devri manuel igletim turiindeki Q268=-37 ;1. ORTA 1. EKSEN
KIRMIZI menude belirtir. Eger dengesizligin yuvarlak

tezgah devri ile dengelenmesi gerekiyorsa, Q269=+12 ;1. ORTA 2. EKSEN
parametrenin hicbir etkisi yoktur (Q402=1). Bu Q270=+75 ;2. ORTA 1. EKSEN

durumda dengesizligi agi deg@eri olarak kaydedilmez
Q271=+20 ;2. ORTA 2. EKSEN
Temel devir/Yonlendirme Q402: TNC'nin ayarlanan

dengesizligini temel devir olarak mi yoksa yuvarlak Q261=-5 ;O0LCUM YUKSEKLIGI
tezgah devrine goére mi yénlendirilecegini belirleyin: Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
0: Temel devri ayarlama =

1: Yuvarlak tezgah devrini uygulayin Q307=0 ;TEM DON. ON AYAR
Eger yuvarlak tezgah devrini segerseniz, TNC Q305=0 ;TABLODA NO.
belirlenen dengesizligini kaydetmez, eger Q305 =

parametresinde bir tablo satirini tanimlasaniz da Q402=0  ;YONLENDIRME
kaydetmez Q337=0 ;SIFIRLAMA

Yonlendirmeye gore sifir ayarlaymn Q337: TNC'nin
yonlendirilen devir ekseni gostergesini 0 olarak
tanimlanip tanimlanmayacagini ayarlayin:

0: Devir ekseni gostergesini yonlendirmeden sonra 0
olarak ayarlamayin

1: Devir ekseni gostergesini ydnlendirmeden sonra 0
olarak ayarlayin

TNC gostergeyi = 0 olarak, ancak siz Q402=1
tanimladiktan sonra ayarlayin
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iki tipa lizerinde TEMEL DEVIR (Tarama sistemi
dongiisu 402, DIN/ISO: G402)

Tarama sistemi dongulsu 402, iki tipanin orta noktasini kapsar. Daha
sonra TNC galisma dizlemi ana ekseni ile tipa orta noktasi baglanti
dogrusu arasindaki aclyi hesaplar. TNC, temel devir fonksiyonu ile
hesaplanan degeri dengeler (Ayrica bakiniz "Calisma pargasi
dengesizliginin dengelenmesi" Sayfa 35). Alternatif olarak belirlenen
dengesizligi, yuvarlak tezgah dénusu ile dengeleyebilirsiniz.

1 TNC, tarama sistemini yiksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigini (bakiniz "Tarama sistemi
dongileri calismasi" Sayfa 26) ilk tipanin 1 tarama noktasi
tizerinde konumlar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen él¢iim yiiksekligine 1 gider ve ilk
tipa orta noktasini dort tarama ile belirler. 90° olarak belirlenen
tarama noktalar1 arasindaki tarama sistemi, bir yay tzerinde
hareket eder

3 Daha sonra tarama sistemi glivenli yukseklige geri gider ve ikinci
tipanin 5 tarama noktasini konumlar

4 TNC tarama sistemini girilen él¢iim yiiksekligine 2 getirir ve ikinci
tipa orta noktasini dort tarama ile belirler

5 TNC, son olarak tarama sistemini giivenli ylikseklige getirir ve
belirlenen temel devri uygular

I% Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Dongl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

TNC, déngu baslangicindaki aktif temel devri sifirlar.

Bu tarama sistemi déngtisiine, ¢calisma diizlemi gevirme
fonksiyonu aktifken izin verilmez.

Eger dengesizligi bir yuvarlak tezgah devri ile kompanse
etmek isterseniz, TNC asagidaki devir eksenlerini otomatik
kullanir:

Z alet ekseninde C

Y alet ekseninde B

X alet ekseninde A
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3.1 Calisma pargasi dengesizligini otomatik belirleyin

402

56

1. tipa: orta 1. eksen (kesin): Calisma duzlemi ana
ekseninde ilk tipanin orta noktasi

1. tipa: orta 2. eksen Q269 (kesin): Calisma duzlemi
yan ekseninde ilk tipanin orta noktasi

Tipa 1 ¢ap1 Q313: 1. tipanin yaklasik ¢capi. Degeri gok
biyuk girin

TS eksenindeki tipa 1 6l¢iim yiiksekligi Q261 (kesin): 1
tipasinin élgiminde yapilmasi gereken tarama

sistemi eksenindeki konik merkez koordinatlari
(=temas noktasi)

2. tipa: orta 1. eksen Q270 (kesin): Calisma duzlemi
ana ekseninde ikinci tipanin orta noktasi

2. tipa: orta 2. eksen Q271 (kesin): Calisma duzlemi
yan ekseninde ikinci tipanin orta noktasi

Tipa 2 ¢ap1 Q314: 2. tipanin yaklasik ¢capi. Deg@eri gok
biyuk girin

TS eksenindeki tipa 2 dl¢iim yiiksekligi Q315 (kesin):
2 tipasinin dlguminde yapilmasi gereken tarama

sistemi eksenindeki konik merkez koordinatlari
(=temas noktasi)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari

3 Otomatik galisma pargasi kontrolii igin tarama sistemi déngiileri @
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Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama Ornek: NC tiimcesi

sisteminin 6lguim noktalari arasinda nasil hareket

etmesi gerektigini belirleyin: 5 TCH PROBE 402 KIRMIZI 2 TIPA
0: Olguim yliksekliginde 6lgim noktalari arasinda Q268=-37 ;1. ORTA 1. EKSEN

hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda Q269=+12 ;1. ORTA 2. EKSEN
hareket Q313=60 ;TIPA 1 CAPI

On ayar temel devri Q307 (kesin): Eger dlcllecek Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGi 1

dengesizligi ana ekseni degil de istediginiz bir = ;
dogruyu baz aliyorsa, referans dogrusunun agisini Q=0 o (DI Do OIS
girin. TNC, temel devir icin dlgilen deger ile referans Q271=+20 ;2. ORTA 2. EKSEN
dogrusu acisi arasindaki farki belirler Q314=60 ;TIPA 2 CAPI

Tabloda preset numaras1 Q305: TNC'de girilen temel Q315=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI 2
devir icin kaydedilmesi gereken numarayi preset T . .
tablosunda belirtin. Q305=0 olarak girildiginde TNC, Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
belirlenen temel devri manuel isletim tirindeki _ A S ;
KIRMIZI menide belirtir. Eger dengesizligin yuvarlak Q260=+20 ’G[_'JVENI{ Y[_.JKSEKLH(
tezgah devri ile dengelenmesi gerekiyorsa, Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
parametrenin hicbir etkisi yoktur (Q402=1). Bu HAREKET

durumda dengesizligi a¢i degeri olarak kaydedilmez Q307=0  :TEM DON. ON AYAR

Temel devir/Yonlendirme Q402: TNC'nin ayarlanan Q305=0 ;TABLODA NO
dengesizligini temel devir olarak mi yoksa yuvarlak i :
tezgah devrine gore mi yonlendirilecegini belirleyin: Q402=0  ;YONLENDIRME
0: Temel devri ayarlama Q337=0  ;SIFIRLAMA

1: Yuvarlak tezgah devrini uygulayin

Eger yuvarlak tezgah devrini segerseniz, TNC
belirlenen dengesizligini kaydetmez, eder Q305
parametresinde bir tablo satirini tanimlasaniz da
kaydetmez

Yonlendirmeye gore sifir ayarlayin Q337: TNC'nin
yonlendirilen devir ekseni gostergesini 0 olarak
tanimlanip tanimlanmayacagini ayarlayin:

0: Devir ekseni gdstergesini yonlendirmeden sonra 0
olarak ayarlamayin

1: Devir ekseni gostergesini yonlendirmeden sonra 0
olarak ayarlayin

TNC gostergeyi = 0 olarak, ancak siz Q402=1
tanimladiktan sonra ayarlayin
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3.1 Calisma pargasi dengesizligini otomatik belirleyin

Bir devir ekseni iizerinde TEMEL DEVRI
dengeleyin (Tarama sistemi dongiisu 403,
DIN/ISO: G403) Yh

Tarama sistemi dénglisi 403, bir dogru Uzerinde bulunmasi gereken
iki noktanin olgtilmesi ile bir malzeme dengesizligini belirler. Belirlenen
malzeme dengesizligi, TNC'yi A, B ve C ekseninin donmesi ile
dengeler. Malzeme, istenildigi gibi yuvarlak tezgah Gzerinde gerili

olabilir.
Asagida uygulanan 6lgiim ekseni (dongu parametresi Q272) ve o 7/
dengeleme ekseni (d6ngl parametresi Q312) arasindaki N\ L 4
kombinasyonlara izin verilir. Calisma diizlemini ¢evirme fonksiyonu: 4@ o) -
Aktif TS ekseni Olgiim ekseni Dengeleme ekseni X
z X (Q272=1) C (Q312=6)
z Y (Q272=2) C (Q312=6)
4 Z (Q272=3) B (Q312=5) veya A
(Q312=4)
Z (Q272=1) B (Q312=5)
X (Q272=2) C (Q312=5)
Y Y (Q272=3) C (Q312=6) veya A
(Q312=4)
Y (Q272=1) A (Q312=4)
Z (Q272=2) A (Q312=4)
X X (Q272=3) B (Q312=5) veya C
(Q312=6)
1 TNC tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya

58

MP6361'den alinir) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama
sistemi donguleri calismasi" Sayfa 26) programlanan tarama
noktasi i¢in konumlar 1. TNC, tarama sistemini guivenlik mesafesi
kadar belirlenen hareket yonu tersine belirler

Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgum yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular

Daha sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama islemini uygular
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4 TNC, tarama sistemini glivenli ylkseklige geri getirir ve donglide
tanimlanan devir eksenini belirtilen deger kadar konumlar. Segime
bagli olarak gbstergeyi yonlendirmeden sonra 0 olarak
ayarlayabilirsiniz

&

Programlamaya gecgilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Dongl tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

Dongli 403'U, sadece "Calisma diizlemini cevirme"
fonksiyonu etkin degilken kullanin.

TNC, belirlenen aclyl, Q150 parametresinde kaydeder.

1. dl¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati

1. 6l¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati

2. ol¢iim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati

2. ol¢iim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati

Olgiim ekseni Q272: Olgiim yapiimasi gereken eksen:
1: Ana eksen = Olgiim ekseni

2: Yan eksen = Olgiim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olglim ekseni

Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye
hareket yonu:

-1: Hareket yonu negatif

+1: Hareket yénu pozitif

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacag tarama sistemi
koordinatlari
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3.1 Calisma pargasi dengesizligini otomatik belirleyin

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lgiim noktalari arasinda nasil hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlglim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yikseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Dengeleme hareketi ekseni Q312: TNC'nin hangi devir
ekseni ile dlcllen dengesizligin dengelemesi
gerektigini belirleyin:

4: Dengesizligi A devir ekseni ile dengeleyin

5: Dengesizligi B devir ekseni ile dengeleyin

6: Dengesizligi C devir ekseni ile dengeleyin

Yonlendirmeye gore sifir ayarlaymn Q337: TNC'nin
ybnlendirilen devir ekseni gostergesini 0 olarak
tanimlanip tanimlanmayacagini ayarlayin:

0: Devir ekseni gostergesini yonlendirmeden sonra 0
olarak ayarlamayin

1:Devir ekseni gostergesini yonlendirmeden sonra 0
olarak ayarlayin

Tablodaki numara Q305: TNC'de devir eksenini
siralamasi gereken numarayi preset tablosu/sifir
noktasi tablosuna girin. Sadece Q337 = 1 oldugunda
gecerli

Olgiim degeri aktarim (0,1) Q303: Belirlenen temel
devrin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

0: Belirlenen temel devri sifir noktasi kaydirmasi
olarak guncel sifir noktasi tablosuna yazin. Referans
sistemi, aktif haldeki malzeme koordinat sistemidir
1: Belirlenen temel devri preset tablosuna yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

Referans agis1 ?(0=Ana eksen) Q380: TNC'nin tarama
yapilan diizlemi yonlendirmesi gereken agi. Sadece
devir ekseni = C segilmis ise etkilidir (Q312 = 6)

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 403 C EKSENINDEKI KIRMIZI

Q263=+0
Q264=+0
Q265=+20
Q266=+30
Q272=1
Q267=-1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q312=6
Q337=0
Q305=1
Q303=+1

Q380=+90

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

;2. NOKTA 1. EKSEN

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

;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;sDENGELEME EKSENI
;SIFIRLAMA
;TABLODA NO.

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;REFERANS ACiSi
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TEMEL DEVIR AYARLAMA (Tarama sistemi
dongusii 404, DIN/ISO: G404)

Tarama sistemi dongusu 404 ile program akigi sirasinda otomatik
olarak istediginiz bir temel devri ayarlayabilirsiniz. Tercihe gore eger
o6nceden uygulanan temel devri sifirlamak isterseniz déngly
kullanmaniz gerekir.

apa On ayarlama temel devri: Temel devrin belirlenmesi
: gereken aci degeri

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 404 TEMEL DEVIR

Q307=+0

;TEM DON. ON AYAR
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3.1 Calisma pargasi dengesizligini otomatik belirleyin

Bir malzeme dengesizligini C ekseni ile
yonlendirin (Tarama sistemi dongiisu 405,
DIN/ISO: G405)

Tarama sistemi dénglsi 405 ile belirleyebilirsiniz

aktif koordinat sisteminin pozitif Y ekseni ile bir deligin orta hatti
arasindaki agiyi veya

delik orta noktasinin nominal pozisyonu ile gergek pozisyonu
arasindaki agi kaymasi

TNC, belirlenen agi kaymasini C eksenini dondirerek dengeler.
Malzeme, yuvarlak tezgahta gerili olabilir, deligin Y koordinatlari
mutlaka pozitif olmahdir. Eger deligin a¢i kaydirmasini tarama sistemi
ekseni Y ile (deligin yatay konumu) 6lgerseniz, donglyu birden fazla
defa uygulamak gerekebilir, clink 6lgim stratejisi ile dengesizligin
yakl. %1'i kadar bir esitsizlik olusabilir.

x \

1 TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama sistemi
dénglleri calismasi" Sayfa 26) tarama noktasi kadar 1 konumlar.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gore ve giivenlik
mesafesini MP6140'ya gbre hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen olgiim yiiksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular. TNC, tarama yoéninu otomatik olarak
programlanan baglangi¢ acisina bagli olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya 6lgim yuksekligine ya da guvenli
yukseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina 2 getirir ve daha sonra
tarama noktasina 4 getirir ve orada tguincu veya dordincl tarama
islemini uygular ve tarama sistemini belrilenen delik ortasina
konumlar

5 Son olarak TNC tarama sistemini gtivenli ylikseklige geri getirir ve
malzemeyi yuvarlak tezgahi cevirerek yonlendirir. TNC, bu sirada
yuvarlak tezgahi, delik orta noktasi dengeleme isleminden sonra
(dikey ve ayni zamanda yatay tarama sistemi ekseninde) pozitif Y
ekseni yénlinde veya delik orta noktasi nominal pozisyonunda
olacak sekilde cevirir. Olgiilen agi kaymasi, ek olarak Q150
parametresinde kullanima sunulur

Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek
@5 hususlar

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki carpmayi 6nlemek
icin nominal cep ¢apini ¢ok kiiglik olarak girin.

Eger cep o6lclsi ve glivenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama islemine izin vermiyorsa,
TNC cep ortasindan gikigli tarama yapar. Tarama sistemi,
dort 6lguim noktasi arasinda guvenli yikseklige hareket
etmez.

Doéngu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.
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Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde deligin ortasi

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde deligin ortasi Eger Q322 = 0 olarak
programlarsaniz, TNC delik orta noktasini pozitif Y
eksenine yonlendirir, eger siz Q322'yi 0'a esit degil
seklinde programlarsaniz, TNC delik orta noktasini
nominal pozisyona (delik ortasi agisi) yonlendirir

Nominal ¢ap Q262: Daire cebi yaklasik capi (delik).
Degeri cok kuguk girin

Baslangi¢ acis1 Q325 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agi

A¢1 adimi Q247 (artan): iki lglim noktasi arasindaki
acl, agi adiminin 6n isareti, tarama sisteminin sonraki
Olgim noktasina hareket ettigi devir yonuni belirler (-
= saat yonu). Eger yayi 6lgmek isterseniz, agi adimini
90°'den daha kiiglk olarak programlayin

Aci adimini ne kadar kiiglik programlarsaniz, TNC daire
merkezini o oranda kesin olmadan hesaplar. En ki¢uk giris

degeri: 5°.

Q322

YA

Q262

Q321

'V
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3.1 Calisma pargasi dengesizligini otomatik belirleyin

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢carpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Olciim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Yonlendirmeye gore sifir ayarlaymn Q337: TNC'nin C
ekseni gostergesini 0 olarak mi ayarlanmasi
gerektigini, yoksa agi kaymasini sifir noktasi
tablosundaki C sUtununa mi yazmasi gerektigini
belirleyin:

0: C ekseni gostergesini 0 olarak ayarlayin

>0: Olciilen agi kaymasini dogru 6n isaretle sifir
noktasi tablosuna yazin. Satir numarasi = Q337'nin
degeri. Eger sifir noktasi tablosuna bir C kaymasi
giriimigse, TNC dlgilen agi kaymasini dogru 6n
isaretle toplar

z\

H . Q260
: Q261 !
N H : -
MP6140 X
+
Q320

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 405 C EKSENINDEKI KiRMIiZi

Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=10 ;NOMINAL CAP
Q325=+0 ;BASLANGIC ACISi
Q247=90 ;ACIiADIMI

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIQ
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q337=0 ;SIFIRLAMA
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1. deligin orta noktasi: X koordinati

1. deligin orta noktasi: Y koordinati

2. deligin orta noktasi: X koordinati

2. deligin orta noktasi: Y koordinati

Olciimiin yapildi§i tarama sistemi ekseni koordinatlari

Tarama sistemi ekseninin carpmasiz hareket edebilecegi yukseklik

3.1 Calisma parcgasi dengesizligini otomatikilirleyin

Referans diizlemleri agisi

Dengesizligi yuvarlak tezgah devri ile dengeleyin
Yoénlendirmeden sonra gostergeyi sifirlayin
Calisma programini ¢cagirin
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

3.2 Referans noktalarini otomatik
saptayin

Genel bakis

TNC, referans noktalarini otomatik olarak belirleyebileceginiz ve
asagidaki gibi isleyebileceginiz on iki dénglyl kullanima sunar:
Belirlenen degeri dogrudan gdsterge degeri olarak ayarlayin

Verilen degeri preset tablosuna yazin
Verilen deg@eri sifir noktasi tablosuna yazin

Yazilim

Dongii ¢ Sayfa

408 YiV ORTA RFNK Bir yiv genisligini - Sayfa 70
icten dlgun, yiv orta noktasini referans

noktasi olarak ayarlayin

409 CBK ORTA RFNK Bir gubugun Sayfa 73
genisligini distan 6lgun, cubuk orta

noktasini referans noktasi olarak
ayarlayin

410 DORTGEN iC RFNK Bir dértgenin Sayfa 76
uzunluk ve genigligini icten dlgtn, doértgen

orta noktasini referans noktasi olarak
ayarlayin

411 DORTGEN DIS RFNK Bir dértgenin Sayfa 79
uzunluk ve genisligini distan dlgun,

dortgen orta noktasini referans noktasi
olarak ayarlayin

412 DAIRE iC RFNK Dairenin istediginiz Sayfa 82
dort noktasini icten 6lguin, daire merkezini

referans noktasi olarak ayarlayin

usu
Ly
I
=
(B
(@]

413 DAIRE DIS RFNK Dairenin istediginiz - Sayfa 85

dort noktasini digtan 6l¢ln, daire

merkezini referans noktasi olarak

ayarlayin

414 KOSE DIS RFNK iki dogruyu distan - Sayfa 88
Olglin, dogru kesisim noktalarini referans
noktasi olarak ayarlayin

415 KOSE IC RFNK Iki dogruyu igten Sayfa 91
Olgin, dogru kesisim noktalarini referans
noktasi olarak ayarlayin

416 DELIKLI DAIRE ORTASI RFNK Sayfa 94
(2. Yazilim tusu diizlemi) Delikli dairede

istediginiz Ug deligi 6l¢ln, delikli daire

merkezini referans noktasi olarak

ayarlayin
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Dongi

Yazilim
tusu

Sayfa

417 TS EKSENI RFNK (2. Yazilim tusu
diizlemi) istediginiz pozisyonu tarama
sistemi ekseninde 0Olgiin ve referans
noktasi olarak ayarlayin

Sayfa 97

418 4 DELIK RFNK (2. Yazilim tusu
dizlemi) Her defasinda garpi tGzerindeki 2
deligi 6l¢ln, baglanti dogrulari kesisim
noktasini referans noktasi olarak
ayarlayin

Sayfa 99

419 TEKIL EKSEN RFNK (2. Yazilim tusu
diizlemi) istediginiz pozisyonu segilebilen
bir eksende 6lglin ve referans noktasi
olarak ayarlayin

Sayfa 102
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

Tum tarama sistemi dongiilerinin ortak
noktalarini referans noktasi olarak ayarlayin

@ Tarama sistemi dongdlerini 408'den 419'a kadar aktif
rotasyonda (temel devir veya dongu 10) isleyebilirsiniz.

Referans noktasi ve tarama sistemi ekseni

TNC, calisma dizlemindeki referans noktasini, 6lgim programinizda
tanimladiginiz tarama sistemi eksenine bagli olarak ayarlar:

Aktif tarama sistemi ekseni Referans noktasi belirleme
Zveya W XveY
Y veya V Zve X
Xveya U YveZ
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Hesaplanan referans noktasini kaydedin

TNC'nin hesaplanan referans noktasini nasil kaydetmesi gerektigini,
tiim referans noktasi belirleme déngtlerde giris parametreleri Q303 ve
Q305 lzerinden ayarlayabilirsiniz:

Q305 = 0, Q303 = keyfi deger:
TNC, hesaplanan referans noktasini gostergede ayarlar. Yeni
referans noktasi hemen aktif olur

Q305 esit degil 0, Q303 = -1

@ Bu kombinasyon olusgabilir, eger

bir TNC 4xx tzerinde olusturulmus olan déngi 410'dan
418'e kadarki programlari okursaniz

410 ila 418 dénguleri arasinda yer alan eski bir yazihm
durumu iTNC 530 ile olusturulmus programlari okuyun

eger déngu taniminda élgiim degeri aktarimini Q303
parametresi Uzerinden bilerek tanimladiysaniz

Bu gibi durumlarda TNC, REF'i baz alan sifir noktasi
tablolari ile baglantili komple Handling'i degistirdiginizi
gosteren ve Q303 parametresi Gzerinden tanimlanan ol¢i
degeri aktarimini belirlemeniz gerektigini gésteren hata
mesajini verir.

Q305 esit degil 0, Q303 =0

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

Q305 esit degil 0, Q303 =1

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

Q parametrelerinde 6lgiim sonuglari

TNC, ilgili tarama dongiist 6lgiim sonuglarini global etkili Q150 ila
Q160 arasindaki Q parametrelerinde belirler. Bu parametreyi
programinizda tekrar kullanabilirsiniz. DOngl taniminda uygulanan
sonug parametresi tablosuna dikkat edin.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

YiV ORTASI REFERANS NOKTASI (Tarama
sistemi dongiisiui 408, DIN/ISO: G408, FCL 3
fonksiyonu)

Yi
Tarama sistemi déngusu 408 bir yivin orta noktasini belirler ve bu orta
noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime bagl olarak orta
noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya g
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama sistemi

donguleri galismasi" Sayfa 26) tarama noktasi kadar 1 konumlar.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve guvenlik
mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen élcimytuksekligine hareket eder R\
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular

3 Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak 6lgim
yuksekligine veya dogrusal olarak guvenli ylkselikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

4 Son olarak TNC tarama sistemini givenli ylkseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini dongii parametresi Q303 ve Q305'e
bagl olarak isler (bakiniz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 69) ve nominal degerleri asagidaki uygulanan Q
parametrelerinde kaydeder

5 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

ol

Parametre numarasi Anlami
Q166 Yiv genisligi lgimu gercek degeri
Q157 Orta eksen konumu gergek degeri

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki carpmayi énlemek
icin yiv genisligini cok kiigtik olarak girin.

Eger yiv genisligi ve guvenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama iglemine izin vermiyorsa,
TNC yiv ortasindan c¢ikigli tarama yapar. Tarama sistemi,
iki 6lcim noktasi arasinda guvenli yiukseklige hareket
etmez.

Déngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma iglemini programlamalisiniz.
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Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde yivin ortasi

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde yivin ortasi

Yiv genisligi Q311 (artan): Yiv genislidi, calisma
dizlemi uzunluguna bagh degildir

Olciim ekseni (1=1.eksen/2=2.eksen) Q272: Olgim
yapilmasi gereken eksen:

1: Ana eksen = Olglim ekseni

2: Yan eksen = Ol¢iim ekseni

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktast)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lguim noktalari arasinda nasil hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Tablodaki numara Q305: TNC'de yiv ortasi
koordinatlarinin kaydedilmesi gereken numarayi sifir
noktasi tablosu/preset tablosuna girin. Q305=0 olarak
girildiginde TNC gdstergeyi, yeni referans noktasi yiv
ortasinda olacak sekilde otomatik olarak ayarlar

Yeni referans noktas1 Q405 (kesin): TNC'nin belirlenen
yiv ortasini ayarlamasi gereken 6lgim ekseni
koordinatlari. Temel ayar =0

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken c¢alisma duzlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda gegerli

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
gecerli

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlanmasi gereken tarama
sistemindeki koordinatlar. Temel ayar = 0

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 408 YIV ORTASi REFERANS

NOKTASI
Q321=+50
Q322=+50
Q311=25
Q272=1
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=10
Q405=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;ORTA 1. EKSEN
;ORTA 2. EKSEN

;YIV GENISLIQ
;OLCUM EKSENI
;OLCUM YUKSEKLIA
;sGUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YUKSEKLIK

;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;TABLODA NO.
;REFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;sTARAMA TS EKSENI
;TS EKSENI ICIN 1. KO.
;TS EKSENI ICIN 2. KO.
;TS EKSENI ICIN 3. KO.
;sREFERANS NOKTASI

3 Otomatik galisma pargasi kontrolii igin tarama sistemi déngiileri @



CUBUK ORTASI REFERANS NOKTASI (Tarama

sistemi dongiisui 409, DIN/ISO: G409, FCL 3
fonksiyonu)

YA

Tarama sistemi dénguisu 409 bir gubugun orta noktasini belirler ve bu

orta noktayi referans noktasi olarak belirler. TNC, secime bagl olarak
orta noktay! bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama sistemi

1 TNC, tarama sistemini yiksek besleme ile (deger MP6150 veya
dongileri galismasi" Sayfa 26) tarama noktasi kadar 1 konumlar.

TNC tarama noktalarini déngi verilerine gére ve guvenlik
mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen élcimyuksekligine hareket eder N
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki guvenli ylikselikte sonraki

¥

tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama iglemini
uygular

4 Son olarak TNC tarama sistemini giivenli yiikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini déngi parametresi Q303 ve Q305'e
bagl olarak isler (bakiniz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 69) ve nominal de@erleri asagidaki uygulanan Q
parametrelerinde kaydeder

5 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama igleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami
Q166 Cubuk genisligi 6lcimu gercek degeri
Q157 Orta eksen konumu gergek degeri

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki carpmayi énlemek
icin cubuk genisligini cok biiyiik olarak girin.

Doéngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin
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Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma duzlemi ana
ekseninde gubugun ortasi

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde ¢gubugun ortasi

Cubuk genisligi Q311 (artan): Cubuk genigligi, calisma
dizlemi konumuna bagli degildir

Olgiim ekseni (1=1.eksen/2=2.eksen) Q272: Olgiim
yapilmasi gereken eksen:

1: Ana eksen = Olglim ekseni

2: Yan eksen = Olciim ekseni

Tarama sistemi eksenindeki ol¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari

Tablodaki numara Q305: TNC'de ¢ubuk ortasi
koordinatlarinin kaydedilmesi gereken numarayi sifir
noktasi tablosu/preset tablosuna girin. Q305=0 olarak
girildiginde TNC g0stergeyi, yeni referans noktasi yiv
ortasinda olacak sekilde otomatik olarak ayarlar

Yeni referans noktas1 Q405 (kesin): TNC'nin belirlenen
cubuk ortasini ayarlamasi gereken 6lgim ekseni
koordinatlari. Temel ayar =0

3 Otomatik galisma pargasi kontrolii igin tarama sistemi déngiileri @
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Olgiim degeri aktarmm (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken calisma duzlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
gegerli

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlanmasi gereken tarama
sistemindeki koordinatlar. Temel ayar = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimcesi
5 TCH PROBE 409 CUBUK ORTASIi REFERANS
NOKTASI
Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN

Q311=25 ;CUBUK GENISLIA
Q272=1 ;OLCUM EKSENI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIQ
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q305=10 ;TABLODA NO.
Q405=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;GLCﬁM_DECEBININ
AKTARILMASI
Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI

Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin



3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

iC DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI
(Tarama sistemi dongtlisu 410, DIN/ISO: G410)
Tarama sistemi dongusu 410 bir dértgen cebin orta noktasini belirler

ve bu orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, sec¢ime bagh
olarak orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir. g

Yi

1 TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantidi ile (bakiniz "Tarama sistemi
donguleri calismasi" Sayfa 26) tarama noktasi kadar 1 konumlar.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gore ve guvenlik
mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgimytiksekligine hareket eder 4@

<V

ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular

3 Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak 6lgim
yuksekligine veya dogrusal olarak guivenli ylkselikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama iglemini
uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada G¢lncu veya
dordinci tarama islemini uygular

5 Daha sonra TNC tarama sistemini glivenli yukselige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngii parametresine
bagl olarak isler (bakiniz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 69)

6 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler ve nominal degerleri
asagidaki Q parametrelerinde kaydeder

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gercek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunlugu gergek degeri

Programlamaya gecgilmeden 6nce dikkat edilecek
QI_% hususlar

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki carpmayi 6nlemek
icin cebin 1. ve 2. yan uzunlugunu c¢ok kiiglik olarak girin.

Eger cep 6lclsi ve guivenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama iglemine izin vermiyorsa,
TNC cep ortasindan ¢ikigli tarama yapar. Tarama sistemi,
doért 6lgim noktasi arasinda guvenli yikseklige hareket
etmez.

Dongu tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

76 3 Otomatik galisma pargasi kontrolii igin tarama sistemi déngiileri @



Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde cebin ortasi

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde cebin ortasi

1. Yan uzunluk Q323 (artan): Cep uzunlugu, ¢alisma
dizlemi ana eksenine paraleldir

2. Yan uzunluk Q324 (artan): Cep uzunlugu, calisma
diuzlemi yan eksenine paraleldir

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgiim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktast)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lguim noktalari arasinda nasil hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte dlcim noktalari arasinda
hareket

Tablodaki sifir noktas1 numaras1 Q305: TNC'de cep
ortasi koordinatlarinin kaydedilmesi gereken
numaray! sifir noktasi tablosu/preset tablosuna girin.
Q305=0 olarak girildiginde TNC gdstergeyi, yeni
referans noktasi cep ortasinda olacak sekilde
otomatik olarak ayarlar

Yeni referans noktasi ana ekseni Q331 (kesin): TNC'nin
belirlenen cep ortasini ayarlamasi gereken ana eksen
koordinatlari. Temel ayar =0

Yeni referans noktasi yan ekseni Q332 (kesin): TNC'nin
belirlenen cep ortasini ayarlamasi gereken yan eksen
koordinatlari. Temel ayar =0

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakiniz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 69)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken c¢alisma duzlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda gegerli

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
gecerli

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlanmasi gereken tarama
sistemindeki koordinatlar. Temel ayar = 0

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 410 IC DIKDORTGEN REF.

NOK.
Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;ORTA 1. EKSEN
;ORTA 2. EKSEN

;1. YAN UZUNLUK

;2. YAN UZUNLUK
;OLCUM YUKSEKLIA
;sGUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YUKSEKLIK

;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;TABLODA NO.
;REFERANS NOKTASI
;REFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;TARAMA TS EKSENI
;TS EKSENI ICIN 1. KO.
;TS EKSENI ICIN 2. KO.
;TS EKSENI ICIN 3. KO.
;REFERANS NOKTASI

3 Otomatik galisma pargasi kontrolii igin tarama sistemi déngiileri @



DIS DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI
(Tarama sistemi dongusu 411, DIN/ISO: G411)

Tarama sistemi donglisii 411 bir dortgen tipanin orta noktasini belirler
ve bu orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, sec¢ime bagl

olarak orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini yiksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantidi ile (bakiniz "Tarama sistemi
doéngileri calismasi" Sayfa 26) tarama noktasi kadar 1 konumlar.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve giivenlik
mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen olgiim yiiksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular

3 Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak 6lgiim
yuksekligine veya dogrusal olarak giivenli yikselikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada Ug¢lncl veya
dordinci tarama islemini uygular

5 Daha sonra TNC tarama sistemini glvenli yukselige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 dongl parametresine
bagli olarak igler (bakiniz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 69)

6 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama igleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler ve nominal degerleri
asagidaki Q parametrelerinde kaydeder

YA

Y

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gergek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gercek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunlugu gergek degeri

Programlamaya gecgilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki carpmayi 6nlemek
icin tipanin 1. ve 2. yan uzunlugunu ¢ok biiytik olarak girin.

Dongl tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

80

Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma duzlemi ana
ekseninde tipanin ortasi

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde tipanin ortasi

1. Yan uzunluk Q323 (artan): Tipa uzunlugu, ¢alisma
duzlemi ana eksenine paraleldir

2. Yan uzunluk Q324 (artan): Tipa uzunlugu, ¢alisma
dizlemi yan eksenine paraleldir

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢ciim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgiim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lglim noktalari arasinda nasil hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Tablodaki sifir noktasi numaras1 Q305: TNC'de tipa
ortasi koordinatlarinin kaydedilmesi gereken
numaray: sifir noktasi tablosu/preset tablosuna girin.
Q305=0 olarak girildiginde TNC gostergeyi, yeni
referans noktasi tipa ortasinda olacak sekilde
otomatik olarak ayarlar

Yeni referans noktasi ana ekseni Q331 (kesin): TNC'nin
belirlenen tipa ortasini ayarlamasi gereken ana eksen
koordinatlari. Temel ayar =0

Yeni referans noktasi yan ekseni Q332 (kesin): TNC'nin
belirlenen tipa ortasini ayarlamasi gereken yan eksen
koordinatlari. Temel ayar =0

3 Otomatik galisma pargasi kontrolii igin tarama sistemi déngiileri @
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Olgiim degeri aktarmm (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakiniz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 69)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken calisma duzlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
gegerli

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlanmasi gereken tarama
sistemindeki koordinatlar. Temel ayar = 0
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Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 411 DIS DIKDORTGEN REF.

NOK.
Q321=+50
Q322=+50
Q323=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=0
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;ORTA 1. EKSEN
;ORTA 2. EKSEN

;1. YAN UZUNLUK

;2. YAN UZUNLUK
;OLCUM YUKSEKLIQ
;GUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YUKSEKLIK

;GUVENLI YUOKSEKLIGE
HAREKET

sTABLODA NO.
;REFERANS NOKTASI
;REFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;TARAMA TS EKSENI
;TS EKSENI ICIN 1. KO.
;TS EKSENI ICIN 2. KO.
;TS EKSENI ICIN 3. KO.
;REFERANS NOKTASI

3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin



3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

iC DAIRE REFERANS NOKTASI (Tarama sistemi
donglisu 412, DIN/ISO: G412)

Tarama sistemi donguisi 412 bir daire cebinin (delik) orta noktasini

belirler ve bu orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime
bagli olarak orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna Y A
kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama sistemi
donguleri galismasi" Sayfa 26) tarama noktasi kadar 1 konumlar.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve guivenlik
mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim ytksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular. TNC, tarama yonini otomatik olarak
programlanan baslangi¢ acisina bagl olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya él¢im yuksekligine ya da guvenli
yukseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina 2 kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada lglincl veya
doérdincl tarama islemini uygular

5 Son olarak TNC tarama sistemini gtivenli ylikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini dongii parametresi Q303 ve Q305'e
bagl olarak isler (bakiniz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 69) ve nominal degerleri asagidaki uygulanan Q
parametrelerinde kaydeder

6 Egeristenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

¥

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gergek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri
Q153 Cap gercek degeri

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki carpmayi énlemek
icin nominal cep capini ¢ok kiigiik olarak girin.

Eger cep olgisu ve glivenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama iglemine izin vermiyorsa,
TNC cep ortasindan c¢ikigli tarama yapar. Tarama sistemi,
dort 8lcum noktasi arasinda guvenli yukseklige hareket
etmez.

Déngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma iglemini programlamalisiniz.
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Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde cebin ortasi

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma diizlemi yan Vi

ekseninde cebin ortasi. Eger Q322 = 0 olarak

programlarsaniz, TNC delik orta noktasini pozitif Y
eksenine yonlendirir, eger Q322 0'a esit degildir
seklinde programlarsaniz, TNC delik orta noktasini
nominal pozisyona yonlendirir 0322

Q262

Nominal ¢ap Q262: Daire cebi yaklasik ¢api (delik).
Degeri ¢ok kiguk girin

Baslangi¢ acis1 Q325 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agi

xV

A¢1 adimi Q247 (artan): iki lglim noktasi arasindaki Q321
acl, agi adiminin 6n isareti, tarama sisteminin sonraki

Olgim noktasina hareket ettigi devir yonuni belirler (-
= saat yonu). Eger yayi 6lgmek isterseniz, agi adimini

90°'den daha kiiglk olarak programlayin

z)

@ Agi adimini ne kadar kiguk programlarsaniz, TNC
referans noktasini o oranda kesin olmadan hesaplar. En
kiiglk giris degeri: 5°.

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktast)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacag tarama sistemi
koordinatlari

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6l¢im noktalari arasinda nasil hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda
hareket

1: Guvenli yukseklikte 6lcim noktalari arasinda hareket

Tablodaki sifir noktas1 numarasi Q305: TNC'de cep
ortasi koordinatlarinin kaydedilmesi gereken
numaray! sifir noktasi tablosu/preset tablosuna girin.
Q305=0 olarak girildiginde TNC gostergeyi, yeni
referans noktasi cep ortasinda olacak sekilde otomatik
olarak ayarlar

HEIDENHAIN iTNC 530

]

Q261

Q260

MP6140
+
Q320

<Y
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

Yeni referans noktasi ana ekseni Q331 (kesin): TNC'nin
belirlenen cep ortasini ayarlamasi gereken ana eksen
koordinatlari. Temel ayar = 0

Yeni referans noktasi yan ekseni Q332 (kesin): TNC'nin
belirlenen cep ortasini ayarlamasi gereken yan eksen
koordinatlari. Temel ayar = 0

Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakiniz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 69)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken c¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda gegerli

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
gecerli

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlanmasi gereken tarama
sistemindeki koordinatlar. Temel ayar = 0

Olgiim noktasi sayisi (4/3) Q423: TNC'nin deligi 4 veya
3 tarama ile él¢lp, 6lgcmeyecegini belirleyin:

4: 4 6lgim noktasi kullanin (Standart ayar)

3: 3 6lgiim noktasi kullanin

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 412 IC DAIRE REF. NOK.

Q321=+50
Q322=+50
Q262=75
Q325=+0
Q247=+60
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1
Q423=4

;ORTA 1. EKSEN
;ORTA 2. EKSEN
sNOMINAL CAP
sBASLANGIC ACISi
;ACI ADIMI

;OLCUM YUKSEKLIA
;sGUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YUKSEKLIK

;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;TABLODA NO.
;REFERANS NOKTASI
;REFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;sTARAMA TS EKSENI
;TS EKSENI ICIN 1. KO.

;TS EKSENI ICIN 2. KO.

;TS EKSENI ICIN 3. KO.
sREFERANS NOKTASI
;OLCUM NOKTALARI SAYISI
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DIS DAIRE REFERANS NOKTASI (Tarama
sistemi dongusi 413, DIN/ISO: G413)

Tarama sistemi donglisti 413, daire tipasinin orta noktasini belirler ve
orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime bagl olarak
orta noktay! bir sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

1

TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantidi ile (bakiniz "Tarama sistemi
doéngileri calismasi" Sayfa 26) tarama noktasi kadar 1 konumlar.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine goére ve giivenlik
mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim yiiksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular. TNC, tarama yonuni otomatik olarak
programlanan baslangig agisina bagli olarak belirler

Daha sonra tarama sistemi ya 6lgim yuksekligine ya da guvenli
yukseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada uclnci veya
dordlincl tarama islemini uygular

Son olarak TNC tarama sistemini glivenli yiukseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini déngi parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak igler (bakiniz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 69) ve nominal degerleri asagidaki uygulanan Q
parametrelerinde kaydeder

Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

¥

Q151 Ana eksen ortasi gergek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri

Q153 Cap gercek degeri

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
@ hususlar

Tarama sistemi ile malzeme arasinda ¢carpmayi 6nlemek
icin cebin (delik) nominal ¢capini ¢ok biiytik olarak girin.

Doéngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

Orta 1. eksen Q321 (kesin): Calisma duzlemi ana
ekseninde tipanin ortasi

2
o
I

Yi

Orta 2. eksen Q322 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde tipanin ortasi. Eger Q322 = 0 olarak
programlarsaniz, TNC delik orta noktasini pozitif Y
eksenine yonlendirir, e§er Q322 0'a esit degildir
seklinde programlarsaniz, TNC delik orta noktasini
nominal pozisyona yonlendirir 0322

Q262

Nominal ¢cap Q262: Tipanin yaklasik gapi. Degeri gok
biyuk girin

Baslangi¢ agis1 Q325 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agi

<Y

Ac¢1 adim Q247 (artan): ki 6lglim noktas arasindaki Q321
acl, agi adiminin 6n isareti, tarama sisteminin sonraki
6lcum noktasina hareket ettigi devir yonuni belirler
(- = saat yonu). Eger yayi 6lgmek isterseniz, agi
adimini 90°'den daha kuiiglik olarak programlayin

z\

@ Agi adimini ne kadar kiiguk programlarsaniz, TNC
referans noktasini o oranda kesin olmadan hesaplar. En
kiiglik giris degeri: 5°.

Q260

Tarama sistemi eksenindeki ol¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapllmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve @\i

Q261

tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari

x \

MP6140
+
Q320

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde 6lglim noktalari arasinda
hareket

1: Guvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda hareket

Tablodaki sifir noktasi numaras1 Q305: TNC'de tipa
ortasi koordinatlarinin kaydedilmesi gereken
numarayi sifir noktasi tablosu/preset tablosuna girin.
Q305=0 olarak girildiginde TNC gostergeyi, yeni
referans noktasi tipa ortasinda olacak sekilde
otomatik olarak ayarlar

86 3 Otomatik galisma pargasi kontrolii igin tarama sistemi déngiileri @



Yeni referans noktasi ana ekseni Q331 (kesin): TNC'nin
belirlenen tipa ortasini ayarlamasi gereken ana eksen
koordinatlari. Temel ayar =0

Yeni referans noktasi yan ekseni Q332 (kesin): TNC'nin
belirlenen tipa ortasini ayarlamasi gereken yan eksen
koordinatlari. Temel ayar =0

Olgiim degeri aktarmm (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakiniz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 69)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken calisma duzlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
gecerli

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlanmasi gereken tarama
sistemindeki koordinatlar. Temel ayar = 0

Ol¢iim noktasi sayisi (4/3) Q423: TNC'nin tipayi 4 veya

3 tarama ile dl¢lp, 6lgmeyecegini belirleyin:
4: 4 6lgim noktasi kullanin (Standart ayar)
3: 3 6lgim noktasi kullanin

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 413 DIS DAIRE REF. NOK.

Q321=+50
Q322=+50
Q262=75
Q325=+0
Q247=+60
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0

Q305=15
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1
Q423=4

;ORTA 1. EKSEN
;ORTA 2. EKSEN
;NOMINAL CAP
;BASLANGIC ACiSi
;ACI ADIMI

;OLCUM YUKSEKLIA
;GUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YOKSEKLIK

;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;s TABLODA NO.
;REFERANS NOKTASI
;REFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;sTARAMA TS EKSENI
;TS EKSENI ICIN 1. KO.

;TS EKSENI ICIN 2. KO.

;TS EKSENI ICIN 3. KO.
;REFERANS NOKTASI
;OLCUM NOKTALARI SAYISI
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

DIS KOSE REFERANS NOKTASI (Tarama sistemi
dongiisii 414, DIN/ISO: G414)

Tarama sistemi donguisi 414, iki dogrunun kesisim noktasini belirler
ve kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime

bagli olarak kesisim noktasini bir sifir noktasi veya preset tablosuna Y A
kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama sistemi
donguleri galismasi" Sayfa 26) ilk tarama noktasina 1 konumlar @:>
(bakiniz sag ustteki resim). TNC, tarama sistemini guvenlik |
mesafesi kadar ilgili hareket yonu tersine belirler @:>

N

2 Son olarak tarama sistemi girilen élcim yiksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular. TNC tarama yonini otomatik olarak
programlanan 3. élcim noktasina bagli olarak belirler

¥

% TNC ilk dogruyu daima calisma dizlemi yan ekseni
yonunde olger.

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki tarama noktasina gider 2 ve v v
ikinci tarama iglemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada liglincl veya
doérdincu tarama islemini uygular

5 Son olarak TNC tarama sistemini glivenli yikselige geri getirir ve g g g g ; |
belirlenen referans noktasini dongii parametresi Q303 ve Q305'e X X
bagli olarak isler (bakiniz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 69) ve nominal deg@erleri asadida uygulanan Q Y Y
parametrelerinde belirlenen kdse koordinatlarini kaydeder ﬁ @ . | |

6 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler @‘

48

Parametre numarasi Anlami

>
9
<Y

Q151 Ana eksen kdsesi gercek degeri

Q152 Yan eksen kdsesi gercek degeri

% Programlamaya gecgilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

ve = Olglim noktalarinin durumu ile TNC'nin referans
noktasini koydugu koseyi sabitleyin (bakiniz sag ortadaki
resim ve asagidaki tablo).

Doéngul tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.
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Kose X Koordinati Y Koordinati

A Nokta 1 Nokta 3'den daha Nokta 1 Nokta 3'den daha
blylk kiiglk

B Nokta 1 Nokta 3'den daha Nokta 1 Nokta 3'den daha
kiguk kiiglk

C Nokta 1 Nokta 3'den daha Nokta 1 Nokta 3'den daha
kiglk biyuk

D Nokta 1 Nokta 3'den daha Nokta 1 Nokta 3'den daha

biyik biyik

414

1. dl¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
duzleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati

1. dl¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati

Mesafe 1. eksen Q326 (artan): GCalisma dizleminin ana
eksenindeki birinci ve ikinci 6lgim noktasi arasindaki
mesafe

3. ol¢iim noktasi 1. eksen Q296 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki Gg¢lincl tarama
noktalarinin koordinati

3. ol¢iim noktasi 2. eksen Q297 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki Gg¢lncl tarama
noktalarinin koordinati

Mesafe 2. eksen Q327 (artan): Calisma duzleminin yan
eksenindeki tglincl ve dérdinci dl¢im noktasi
arasindaki mesafe

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lgiim noktalari arasinda nasil hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlglim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

90

Temel devri uygulaym Q304: TNC'nin malzeme
dengesizligini bir temel devir ile dengeleyip
dengelemeyecegini belirleyin:

0: Temel devri uygulamayin

1: Temel devri uygulayin

Tablodaki sifir noktas1 numaras1 Q305: TNC'de kdse
koordinatlarinin kaydedilmesi gereken numarayi sifir
noktasi tablosu/preset tablosuna girin. Q305=0 olarak
girildiginde TNC gdstergeyi, yeni referans noktasi
kosede olacak sekilde otomatik olarak ayarlar

Yeni referans noktasi ana ekseni Q331 (kesin): TNC'nin
belirlenen koseyi ayarlamasi gereken ana eksen
koordinatlari. Temel ayar =0

Yeni referans noktasi yan ekseni Q332 (kesin): TNC'nin
belirlenen koseyi ayarlamasi gereken yan eksen
koordinatlari. Temel ayar =0

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakiniz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 69)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda gegerli

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
gecerli

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlanmasi gereken tarama
sistemindeki koordinatlar. Temel ayar = 0

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 414 IC KOSE REF. NOK.
Q263=+37 ;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+7 ;1. NOKTA 2. EKSEN
Q326=50 ;MESAFE 1. EKSEN
Q296=+95 ;3. NOKTA 1. EKSEN
Q297=+25 ;3. NOKTA 2. EKSEN
Q327=45 ;MESAFE 2. EKSEN
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIQ
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q304=0 ;;TEMEL DEVIR

Q305=7 ;TABLODA NO.

Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

Q303=+1 ;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

Q381=1 ;TARAMA TS EKSENI
Q382=+85 ;TS EKSENI ICIN 1. KO.
Q383=+50 ;TS EKSENI ICIN 2. KO.
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

3 Otomatik galisma pargasi kontrolii igin tarama sistemi déngiileri @



iC KOSE REFERANS NOKTASI (Tarama sistemi
dongiisii 415, DIN/ISO: G415)

Tarama sistemi dongusu 415, iki dogrunun kesisim noktasini belirler
ve kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlar. TNC, segime
bagl olarak kesisim noktasini bir sifir noktasi veya preset tablosuna
kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini yiksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile dénglde tanimladiginiz
(bakiniz "Tarama sistemi dongileri galismasi" Sayfa 26) ilk tarama
noktasina 1 konumlar (bakiniz sag ustteki resim). TNC, tarama
sistemini guivenlik mesafesi kadar ilgili hareket yonu tersine belirler

2 Son olarak tarama sistemi girilen lguim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular. Tarama yonu, kése numarasina baglhidir

Lfé—' TNC ilk dogruyu daima ¢alisma dizlemi yan ekseni
yoniinde Olger.

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki tarama noktasina gider 2 ve
ikinci tarama islemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada Gglnci veya
doérdinci tarama islemini uygular

5 Son olarak TNC tarama sistemini guvenli yikselige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini dongii parametresi Q303 ve Q305'e
bagl olarak isler (bakiniz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 69) ve nominal degerleri asagida uygulanan Q
parametrelerinde belirlenen kdse koordinatlarini kaydeder

6 Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

¥

Parametre numarasi Anlami
Q151 Ana eksen kosesi gercek degeri
Q152 Yan eksen kosesi gergek degeri

I% Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Dongl tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

415

y

92

1. dl¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati

1. dl¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati

Mesafe 1. eksen Q326 (artan): Calisma diizleminin ana
eksenindeki birinci ve ikinci 6lcim noktasi arasindaki
mesafe

Mesafe 2. eksen Q327 (artan): Calisma duzleminin yan
eksenindeki Gguncl ve doérdincl dlgim noktasi
arasindaki mesafe

Kose Q308: TNC'nin referans noktasini koymasi
gereken kése numarasi

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢ciim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgiim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lglim noktalari arasinda nasil hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda
hareket

Temel devri uygulaym Q304: TNC'nin malzeme
dengesizligini bir temel devir ile dengeleyip
dengelemeyecegini belirleyin:

0: Temel devri uygulamayin

1: Temel devri uygulayin

3 Otomatik galisma pargasi kontrolii igin tarama sistemi déngiileri @
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Tablodaki sifir noktas: numarasi Q305: TNC'de kose ~ Ornek: NC tiimcesi

koordinatlarinin kaydedilmesi gereken numarayi sifir

noktasi tablosu/preset tablosuna girin. Q305=0 olarak 5 TCH PROBE 415 Di$ KOSE REF. NOK.

girildiginde TNC gostergeyi, yeni referans noktasi Q263=+37
kdsede olacak sekilde otomatik olarak ayarlar T
=+
Yeni referans noktasi ana ekseni Q331 (kesin): TNC'nin
belirlenen késeyi ayarlamasi gereken ana eksen Q326=50
koordinatlari. Temel ayar = 0 Q296=+95
Yeni referans noktasi yan ekseni Q332 (kesin): TNC'nin Q297=+25
belirlenen késeyi ayarlamasi gereken yan eksen =
koordinatlari. Temel ayar =0 Q327=45
Q261=-5

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset Q320=0
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin: Q260=+20
-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakiniz "Hesaplanan Q301=0
referans noktasini kaydedin" Sayfa 69)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi

tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki Q304=0
malzeme koordinat sistemidir Q305=7
1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.

Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF Q331=+0
Sistemi) Q332=+0
TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama Q303=+1
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip

gerekmedigini belirleyin: o
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini Q3s1=
belirlemeyin Q382=+85
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini

belirleyin Q383=+50
TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin): L=
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde Q333=+1

konmasi gereken calisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
gecerli

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlanmasi gereken tarama
sistemindeki koordinatlar. Temel ayar = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

;1. NOKTA 1. EKSEN

;1. NOKTA 2. EKSEN
sMESAFE 1. EKSEN

;3. NOKTA 1. EKSEN

;3. NOKTA 2. EKSEN
sMESAFE 2. EKSEN
;OLCUM YUKSEKLIQ
;GUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YUOKSEKLIK

;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

;sTEMEL DEVIR
sTABLODA NO.

;sREFERANS NOKTASI
;REFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;TARAMA TS EKSENI
;TS EKSENI ICIN 1. KO.
;TS EKSENI ICIN 2. KO.
;TS EKSENI ICIN 3. KO.
;REFERANS NOKTASI

3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin



3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

ORTA DAIRE GEMBERiIi REFERANS NOKTASI
(Tarama sistemi donglisu 416, DIN/ISO: G416)

Tarama sistemi dongusu 416, (¢ deligin delikli dairesi orta noktasini

hesaplar ve orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar. TNC, secime
bagli olarak orta noktayi bir sifir noktasi veya preset tablosuna Y A
kaydedebilir.

1 TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya

MP6361'den) ve konumlama mantigini (bakiniz "Tarama sistemi

donguleri galismasi" Sayfa 26) girilen ilk delme orta noktasi .

{izerinde 1 konumlandirir @_@_@
2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim yuksekligine gider ve ilk X

delme orta noktasini dért tarama ile belirler ’
3 Daha sonra tarama sistemi guvenli yikseklige geri gider ve ikinci .

deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

4 TNC, tarama sistemini glivenli yukseklige hareket ettirir ve ikinci
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

5 Daha sonra tarama sistemi glivenli yiikseklige geri gider ve tgtincu
deligin = girilen orta noktasina konumlanir

6 TNC, tarama sistemini giivenli ylikseklige hareket ettirir ve Gglnci
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

7 Son olarak TNC tarama sistemini glivenli yikseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini déngl parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak isler (bakiniz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 69) ve nominal deg@erleri asadidaki uygulanan Q
parametrelerinde kaydeder

8 Egeristenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

V¥

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gercek degeri
Q153 Daire gemberi ¢api gercek degeri

@ Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Doéngul tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

94 3 Otomatik galisma pargasi kontrolii igin tarama sistemi déngiileri @
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Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde daire gemberinin ortasi (nominal deger)

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde daire gemberinin ortasi (nominal deger)

Nominal ¢ap Q262: Daire gemberi capini yaklagik
olarak girin. Delik ¢gapi ne kadar ki¢ukse, nominal
¢apl o kadar kesin olarak girmeniz gerekir

Aci 1. delik Q291 (kesin): Calisma dizlemindeki birinci
delik orta noktalarinin kutupsal koordinat agilari

Ac1 2. delik Q292 (kesin): Calisma diizlemindeki ikinci
delik orta noktalarinin kutupsal koordinat agilari

Aq1 3. delik Q293 (kesin): Calisma duizlemindeki
Uclincu delik orta noktalarinin kutupsal koordinat
acllari

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktast)

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari

Tablodaki sifir noktas1 numaras1 Q305: TNC'de
cember ortasi koordinatlarinin kaydedilmesi gereken
numarayi sifir noktasi tablosu/preset tablosuna girin.
Q305=0 girisinde, TNC gostergeyi, yeni referans
noktasi gember ortasinda olacak sekilde belirler

Yeni referans noktasi ana ekseni Q331 (kesin): TNC'nin
belirlenen gember ortasini ayarlamasi gereken ana
eksen koordinatlari.

Temel ayar =0

Yeni referans noktasi yan ekseni Q332 (kesin): TNC'nin
belirlenen cember ortasini ayarlamasi gereken yan
eksen koordinatlari.

Temel ayar =0

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

Olgiim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakiniz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 69)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma diizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken c¢alisma duzlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda gegerli

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
gecerli

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlanmasi gereken tarama
sistemindeki koordinatlar. Temel ayar = 0

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 416 DAIRE CEMBERI ORTASI

REF. NOK.
Q273=+50
Q274=+50
Q262=90
Q291=+34
Q292=+70

;ORTA 1. EKSEN
;ORTA 2. EKSEN
sNOMINAL CAP
;ACI 1. DELIK
;ACI 2. DELIK

Q293=+210;ACi 3. DELIK

Q261=-5
Q260=+20
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+1

;OLCUM YUKSEKLIQ
;GUVENLI YUKSEKLIK
;sTABLODA NO.
;sREFERANS NOKTASI
;sREFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;TARAMA TS EKSENI
;TS EKSENI ICIN 1. KO.
;TS EKSENI ICIN 2. KO.
;TS EKSENI ICIN 3. KO.
;sREFERANS NOKTASI

3 Otomatik galisma pargasi kontrolii igin tarama sistemi déngiileri @



TARAMA SiSTEMi EKSENi REFERANS NOKTASI
(Tarama sistemi dongusu 417, DIN/ISO: G417)

Tarama sistemi dongulsl 417, tarama sistemindeki bazi koordinatlari
olcer ve bu koordinatlari referans noktasi olarak belirler. Segime goére
TNC élcllen koordinatlari bir sifir noktasi veya preset tablosuna da
yazabilir.

1 TNC tarama sistemini yiksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den alinir) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama
sistemi donglleri caligmasi" Sayfa 26) programlanan tarama
noktasi icin konumlar 1. TNC bu arada tarama sistemini, pozitif

tarama sistemi ekseni yoninde glvenlik mesafesi kadar kaydeder

2 Son olarak tarama sistemi tarama noktasinin girilen
koordinatlarina gider 1 ve basit bir tarama ile nominal pozisyonu
belirler

3 Son olarak TNC tarama sistemini guivenli ylkseklige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini déngli parametresi Q303 ve Q305'e
bagli olarak igler (bakiniz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 69) ve nominal degerleri asagidaki uygulanan Q
parametresinde kaydeder

Parametre numarasi Anlami

Yi

Q160 Olgiilen noktanin gergek degeri

I:ﬂg__, Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Doéngi tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz. TNC, daha
sonra referans noktasini bu eksende belirler.

a17 1. 6l¢iim noktas: 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
‘szgzz] duzleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati

1. 6l¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati

1. 6l¢iim noktas: 3. eksen Q294 (kesin): Tarama
eksenindeki ilk tarama noktalarinin koordinati

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢carpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

Tablodaki sifir noktas1 numarasi1 Q305: TNC'de
koordinatlar kaydedilmesi gereken numarayi sifir
noktasi tablosu/preset tablosuna girin. Q305=0
girisinde, TNC gostergeyi, yeni referans noktasi
tarama yapilan alanda olacak sekilde ayarlar

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlanmasi gereken tarama
sistemindeki koordinatlar. Temel ayar = 0

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakiniz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 69)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 417 TS. EKSENI REF. NOK.

Q263=+25
Q264=+25
Q294=+25
Q320=0
Q260=+50
Q305=0
Q333=+0
Q303=+1

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

;1. NOKTA 3. EKSEN
;GUVENLIK MESAFESI
;GUVENLI YUKSEKLIK
;TABLODA NO.
;sREFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI
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DORT DELIGIN REFERANS NOKTASI ORTASI
(Tarama sistemi dongusi 418, DIN/ISO: G418)

Tarama sistemi dongusu, ilgili iki delik orta noktasina ait baglanti

dogrularinin kesisim noktasini hesaplar ve kesisim noktasini referans
noktasi olarak ayarlar. TNC, se¢ime bagli olarak kesisim noktasini bir
sifir noktasi veya preset tablosuna kaydedebilir.

1

TNC, tarama sistemini yiiksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama sistemi
dongiileri galismasi" Sayfa 26) ilk deligin 1 ortasina konumlandirir

Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yiksekligine gider ve ilk
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

Daha sonra tarama sistemi glivenli yikseklige geri gider ve ikinci
deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

TNC, tarama sistemini guvenli yikseklige hareket ettirir ve ikinci
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

TNC delikler icin 3 ve 4 islemlerini tekrarlar = ve

Daha sonra TNC tarama sistemini glivenli yiikselige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngu parametresine
bagl olarak isler (bakiniz "Hesaplanan referans noktasini
kaydedin" Sayfa 69). TNC, referans noktasini delik orta noktasi
baglanti hatlari 1/5 kesisim noktasi olarak hesaplar ve 2/4 nominal
degerleri asagida uygulanan Q parametrelerinde kaydeder

Eger istenirse, TNC daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

'V

Q151 Ana eksen kesim noktasi gercek degeri

Q152 Yan eksen kesim noktasi gergek degeri

@ Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek

hususlar

Doéngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

418

s

100

1 orta 1. eksen Q268 (kesin): Calisma dizlemi ana
ekseninde 1. deligin orta noktasi

1 orta 2. eksen Q269 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde 1. deligin orta noktasi

2 orta 1. eksen Q270 (kesin): Calisma duzlemi ana
ekseninde 2. delidin orta noktasi

2 orta 2. eksen Q271 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde 2. deligin orta noktasi

3 orta 1. eksen Q316 (kesin): Calisma diizlemi ana
ekseninde 3. deligin orta noktasi

3 orta 2. eksen Q317 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde 3. deligin orta noktasi

4 orta 1. eksen Q318 (kesin): Calisma duzlemi ana
ekseninde 4. deligin orta noktasi

4 orta 2. eksen Q319 (kesin): Calisma diizlemi yan
ekseninde 4. deligin orta noktasi

Tarama sistemi eksenindeki ol¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari
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Tablodaki sifir noktas1 numaras1 Q305: TNC'de
baglanti hatlari kesisim noktalari koordinatlarinin
kaydedilmesi gereken numaray! sifir noktasi tablosu/
preset tablosuna girin. Q305=0 girildiginde TNC
gostergeyi, yeni referans noktasi baglanti hatlari
kesisim noktasinda olacak sekilde otomatik ayarlar

Yeni referans noktasi ana ekseni Q331 (kesin): TNC'nin
belirlenen baglanti hatlari kesisim noktasini
ayarlamasi gereken ana eksen koordinatlari. Temel
ayar=0

Yeni referans noktasi yan ekseni Q332 (kesin): TNC'nin
belirlenen baglanti hatlari kesisim noktasini
ayarlamasi gereken yan eksen koordinatlari. Temel
ayar=0

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! Eski programlar okunduktan sonra
TNC tarafindan aktarilir (bakiniz "Hesaplanan
referans noktasini kaydedin" Sayfa 69)

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

TS ekseninde tarama Q381: TNC'nin tarama
eksenindeki referans noktasini ayarlamasi gerekip
gerekmedigini belirleyin:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirlemeyin

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini
belirleyin

TS eksen tarama: Koor. 1. Eksen Q382 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken calisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 =1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 2. Eksen Q383 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken galisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1
oldugunda gecerli

TS eksen tarama: Koor. 3. Eksen Q384 (kesin):
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde
konmasi gereken tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinatlari. Sadece Q381 = 1 oldugunda
gecerli

TS ekseni yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin
referans noktasini ayarlanmasi gereken tarama
sistemindeki koordinatlar. Temel ayar = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 418 4 DELIK REF. NOK.

Q268=+20
Q269=+25

;1. ORTA 1. EKSEN
;1. ORTA 2. EKSEN

Q270=+150;2. ORTA 1. EKSEN

Q271=+25

;2. ORTA 2. EKSEN

Q316=+150;3. ORTA 1. EKSEN

Q317=+85
Q318=+22
Q319=+80
Q261=-5
Q260=+10
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
Q333=+0

;3. ORTA 2. EKSEN
;4. ORTA 1. EKSEN

;4. ORTA 2. EKSEN
;OLCUM YUKSEKLIQ
;GUVENLI YOKSEKLIK
;sTABLODA NO.
;REFERANS NOKTASI
;REFERANS NOKTASI

;OLCUM DEGERININ
AKTARILMASI

;TARAMA TS EKSENI

;TS EKSENI ICIN 1. KO.
;TS EKSENI ICIN 2. KO.
;TS EKSENI ICIN 3. KO.

;REFERANS NOKTASI

3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

TEKIL EKSEN REFERANS NOKTASI (Tarama
sistemi dongusi 419, DIN/ISO: G419)

Tarama sistemi donguisii 419, §egilebilen bir eksendeki bazi MP6140 + Q320 +
koordinatlari dlger ve bu koordinatlari referans noktasi olarak ayarlar. Q267

Secime gbre TNC dlgulen koordinatlari bir sifir noktasi veya preset Y A
tablosuna da yazabilir. Q2722

1 TNC tarama sistemini yliksek besleme ile (deger MP6150 veya h
MP6361'den alinir) ve konumlama mantidi ile (bakiniz "Tarama
sistemi donguleri calismasi" Sayfa 26) programlanan tarama
noktasi igin konumlar 1. TNC bu arada tarama sistemini,
programlanan tarama yon tersine giivenlik mesafesi kadar Q264 <
kaydeder

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lciim yUksekligine gider ve basit
bir tarama ile nominal pozisyonu belirler &\

3 Daha sonra TNC tarama sistemini glivenli yukselige geri getirir ve
belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305 déngli parametresine X
bagdli olarak igler (bakiniz "Hesaplanan referans noktasini Q263 Q272=1
kaydedin" Sayfa 69)

- +

N7

@ Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek

hususlar
z A

Doéngul tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi igin Q272=3 Q267
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.

a1s 1. dl¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma Q260
IR diizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin Q261
koordinati

<[omp

1. dl¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
diizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati N -

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

Q272=1

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari
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Ol¢iim ekseni (1...3: 1=ana eksen) Q272: Olgiim Ornek: NC tiimcesi
yapilmasi gereken eksen:

1: Ana eksen = O|9um ekseni 5 TCH PROBE 419 TEKIL EKSEN REF. NOK.
2: Yan eksen = Olglim ekseni , Q263=+25 ;1. NOKTA 1. EKSEN
3: Tarama sistemi ekseni = Olgim ekseni
Q264=+25 ;1. NOKTA 2. EKSEN
Eksen tayini Q261=+25 ;OLCUM YUKSEKLIQ
Aktif tarama sistemi llgili ana eksen: ilgili yan eksen: = ot
ekseni: Q272 =3 Q272 =1 Q272 =2 Q3200 ’G?VENLIK I_YIESAFESI
7 X v Q260=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q272=+1 ;OLCUM EKSENI
Y z X Q267=+1 ;HAREKET YONU
X Y z Q305=0 ;TABLODA NO.
) o Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI
Hareket yonii Q267: Tarama sisteminin malzemeye — = =
hareket yoni: Q303=+1 ;OLCUM DEERININ
-1: Hareket yonii negatif AKTARILMASI

+1: Hareket yonu pozitif

Tablodaki sifir noktas1 numaras1 Q305: TNC'de
koordinatlari kaydedilmesi gereken numarayi sifir
noktasi tablosu/preset tablosuna girin. Q305=0
girisinde, TNC gdstergeyi, yeni referans noktasi
tarama yapilan alanda olacak sekilde ayarlar

Yeni referans noktas1 Q333 (kesin): TNC'nin referans
noktasini ayarlayacadi koordinatlar. Temel ayar = 0

Olciim degeri aktarimi (0,1) Q303: Belirlenen referans
noktasinin sifir noktasi tablosunda mi yoksa preset
tablosunda mi belirlenecegini tanimlayin:

-1: Kullanmayin! bakiniz "Hesaplanan referans
noktasini kaydedin", Sayfa 69

0: Verilen referans noktasini aktif sifir noktasi
tablosunda yazin. Referans sistemi, aktif haldeki
malzeme koordinat sistemidir

1: Verilen referans noktasini preset tablosunda yazin.
Referans sistemi, makine koordinat sistemidir (REF
sistemi)

3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin
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3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

Ornek: Daire segmenti ortasina ve malzeme iist kenarina referans noktasi ayarlama

0 BEGIN PGM CYC413 MM
1 TOOL CALL 0 Z

104

25

vi vi

)
&

N—

x ¥

25 25

Tarama sistemi eksenini belirlemek icin 0 aletini ¢cagrin
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2 TCH PROBE 413 DiS DAIRE REF. NOK. E
Q321=+25 ;ORTA 1. EKSEN Dairenin orta noktasi: X koordinati %‘
Q322=+25 ;ORTA 2. EKSEN Dairenin orta noktasi: Y koordinati "5_
Q262=30 ;NOMINAL CAP Dairenin cap! (4]
Q325=+90 ;BASLANGIC ACiSi 1. tarama noktasl igin kutupsal koordinat agilari g
Q247=+45 ;ACI ADIMI Tarama noktalari 2 ila 4'G hesaplamak i¢in agl adimi .-
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIQ Olgiimiin yapildigi tarama sistemi ekseni koordinatlar g
Q320=2 ;GUVENLIK MESAFESI MP6140'ya ek glivenlik mesafesi o
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK Tarama sistemi ekseninin carpmasiz hareket edebilecegi yukseklik "6
Q301=0 ;GUVENLI YOKSEKLIGE Olciim noktalari arasinda giivenli yiikselige hareket etmeyin —

HAREKET E

Q305=0 ;TABLODA NO. Gdosterge belirle E
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI X'deki gostergeyi 0'a ayarlayin E
Q332=+10 ;REFERANS NOKTASI Y'deki gostergeyi 10'a ayarlayin =
Q303=+0 ;OLcI"JM_DE('El_UNIN Gostergenin belirlenecegi fonksiyonsuz 8
AKTARILMASI »n

Q381=1 ;sTARAMA TS EKSENI TS eksenine referans noktasi ayarlama c
Q382=+25 ;TS EKSENI ICIN 1. KO. X koordinati tarama noktasi E
Q383=+25 ;TS EKSENI ICIN 2. KO. Y koordinati tarama noktasi Hq—’
Q384=+25 ;TS EKSENI ICIN 3. KO. Z koordinati tarama noktasi &,
Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI Z'deki gostergeyi 0'a ayarlayin o
3 CALL PGM 35K47 Calisma programini ¢gagirin (op)

4 END PGM CYC413 MM
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3.2 Referans noktalarini otomati!ptayln

Olgiilen delikli daire orta noktasini, daha sonra
kullaniimak Gzere bir preset tablosuna yazin.

Tarama sistemi eksenini belirlemek i¢in O aletini cagrin

Tarama ekseninde referans noktasi belirlemek icin dongi
tanimlamasi

Tarama noktasi: X koordinati

Tarama noktasi: Y koordinati

Tarama noktasi: Z koordinati

MP6140'ya ek guivenlik mesafesi

Tarama sistemi ekseninin carpmasiz hareket edebilecegi yikseklik
Satir 1'de Z koordinatini yazin

Tarama sistemi eksenini 0 belirleyin

Makineye sabit koordinat sistemini baz alan hesaplanmis referans
noktasini (REF sistemi) PRESET.PR preset tablosuna kaydedin

-
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3 TCH PROBE 416 DAIRE CEMBERI ORTASI

REF. NOK.
Q273=+35 ;ORTA 1. EKSEN Daire gemberinin orta noktasi: X koordinati
Q274=+35 ;ORTA 2. EKSEN Daire gcemberinin orta noktasi: Y koordinati
Q262=50 ;NOMINAL CAP Daire gemberinin ¢api
Q291=+90 ;ACi 1. DELIK 1. delik orta noktasi igin kutupsal koordinat agilari
Q292=+180;ACi 2. DELIK 2. delik orta noktasi igin kutupsal koordinat agilari
Q293=+270 ;ACi 3. DELIK 3. delik orta noktasi i¢in kutupsal koordinat acilari
Q261=+15 ;OLCUM YUKSEKLIQ Olgiimiin yapildigi tarama sistemi ekseni koordinatlari
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK Tarama sistemi ekseninin carpmasiz hareket edebilecegi yukseklik
Q305=1 ;sTABLODA NO. Satir 1'de daire gemberi ortasini (X ve Y) yazin

Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI

3.2 Referans noktalarini otomatik saptayin

Q303=+1 ;OLCUM DEGRININ Makineye sabit koordinat sistemini baz alan hesaplanmis referans
AKTARILMASI noktasini (REF sistemi) PRESET.PR preset tablosuna kaydedin
Q381=0 ;sTARAMA TS EKSENI TS ekseninde referans noktasi belirleme yok
Q382=+0 ;TS EKSENI ICIN 1. KO. Fonksiyonsuz
Q383=+0 ;TS EKSENI ICIN 2. KO. Fonksiyonsuz
Q384=+0 ;TS EKSENI ICIN 3. KO. Fonksiyonsuz
Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI Fonksiyonsuz
4 CYCL DEF 247 REFERANS NOKTASI Doéngu 247 ile yeni preseti etkinlestirin
BELIRLEME
Q339=1 ;REFERANS NOKTASI
NUMARAST
6 CALL PGM 35KLZ Calisma programini ¢agirin

7 END PGM CYC416 MM
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3.3 Calisma parcasinin otomatik ol¢climui

3.3 Calisma pargasinin otomatik

Oolcimu

Genel bakis

TNC, malzemeleri otomatik 6lgebilecegdiniz on iki donglyu kullanima

sunar:

Dongu

Yazilim
tusu

Sayfa

0 REFERANS DUZLEMI Bir koordinatin
segcilebilen bir eksende o6l¢liimesi

Sayfa 114

1 REFERANS DUZLEMI KUTUPSAL Bir
noktanin olglilmesi, agi ile tarama yonu

Sayfa 115

420 AGI OLGUN Aglyi calisma
dizleminde dlglin

Sayfa 116

421 DELIK OLCUN Bir deligin konumunu
ve ¢apini ol¢in

Sayfa 118

422 DIS DAIREYi OLCUN Daire
seklindeki tipanin konumunu ve ¢apini
Olcln

Sayfa 121

423 iC DORTGENI OLCUN Dértgen cebin
konumunu, uzunlugunu ve genigligini
Olclin

Sayfa 124

424 DIS DORTGENI OLCUN Dértgen
tipanin konumunu, uzunlugunu ve
genigligini 6lgiin

Sayfa 127

425 IC GENISLIGI OLCUN (2. yazilim
tusu) Yiv genisligini icten 6lglin

Sayfa 130

426 DIS CUBUGU OLCUN (2. yazilm tusu
dizlemi) Cubugu distan élclin

Sayfa 132

427 KOORDiNATLARI OLCUN (2. yazilim
tusu dizlemi) Istediginiz koordinatlari
segcilebilen eksende olglin

Sayfa 134

430 CEMBERI OLCUN (2. yazilim tusu
dizlemi) Cember konumunu ve ¢apini
Olgiin

Sayfa 137

431 DUZLEM OLCUN (2. yazilim tusu
diizlemi) Bir diizlemin A ve B eksen agisini
Olclin

Sayfa 140

108
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Ol¢iim sonuglarini protokollendirin

Malzemeleri otomatik 6lgebileceginiz tim dongiler igin (istisnz_a: Doéngu
0 ve 1), TNC'den 6nce bir élgim protokoli olusturabilirsiniz. ligili
tarama doénglisiinde TNC'nin

Olgiim protokoliini kaydetmesi gerekip, gerekmedigini belirleyin

Olgiim protokoliinii ekranda girecegini ve program akisini kesmesi
gerektigini belirleyin

hicbir dlgiim protokolu olusturmasi gerekmedigini belirleyin

Olciim protokoliinii bir dosyada kaydetmek isterseniz, TNC verileri
standart olarak ASCII dosyasi olarak, élgiim programinda iglediginiz
klasoérde kaydeder. Alternatif olarak 6lglim protokolUnu veri arayiizi ile
dogrudan yaziciya génderebilir veya PC'de kaydedebilirsiniz. Bunun
icin Print fonksiyonunu (araytiz konfiglirasyon meniisiinde) RS232:\'a
kaydedin (bakiniz ayrica kullanici el kitabi, MOD fonksiyonlari, veri
arayuzinu yénlendirin®).

% Protokol dosyasina uygulanan tiim 6lgtim degerleri, ilgili
déngu uygulamasi slresince aktif olan sifir noktasini baz
alir. Ek olarak koordinat sistemi bir dizlemde ¢evrilebilir
veya 3D KIRMIZI ile gevrilebilir. Bu durumlarda TNC dlgim
sonuglarini ilgili aktif koordinat sisteminde hesaplar.

Eger dlcim protokolunun ¢iktisini veri arayuzu ile almak
isterseniz, HEIDENHAIN veri aktarimi yazilimi
TNCremo'yu kullanin.
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3.3 Calisma parcasinin otomatik ol¢climui

Ornek: Tarama déngiisii 421 igin protokol dosyast:
Olgiim sistemi tarama déngiisii 421 Delik dlgiin

Tarih: 30-06-2005
Saat: 6:55:04
Olgiim programi: TNC\GEH35712\CHECK1.H

Nominal degerler:Orta ana eksen: 50.0000
Orta yan eksen: 65.0000
Cap: 12.0000

Ongériilen sinir degerleri:En biiyiik orta ana eksen élgiimii: 50.1000
En kuglk orta ana eksen 6lgimi: 49.9000

En buyik orta yan eksen 6lgimi: 65.1000

En kiguk orta yan eksen 6lgumu: 64.9000

En buyik delme 6lglsu: 12.0450

En kiguk delme dlguisu: 12.0000

Gergek degerler:Orta ana eksen: 50.0810
Orta yan eksen: 64,9530
Cap: 12,0259

Sapmalar:Orta ana eksen: 0,0810
Orta yan eksen: -0,0470
Cap: 0,0259

Ayrintili élgiim sonuglari: Olgiim yiiksekligi: -5.0000

Olgiim protokolii sonu
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Q parametrelerinde 6l¢iim sonuglari

TNC, ilgili tarama dongusi 6lgiim sonuclarini global etkili Q150 ila
Q160 arasindaki Q parametrelerinde belirler. Nominal degerden
sapmalar Q161 ila Q166 arasindaki parametrelere kaydedilir. Dongu
taniminda uygulanan sonug¢ parametresi tablosuna dikkat edin.

Ek olarak TNC déngti tanimlamada ilgili ddnglnin yardimci resminde
sonug parametresini de gosterir (bakiniz sag Ustteki resim). Burada
aclk renkli arka planda yer alan sonug¢ parametresi ilgili giris
parametresine aittir.

Olgiim durumu

Bazi dongulerde global etkili Q180 ila Q182 arasindaki Q parametreleri
ile 8lgcim durumunu sorabilirsiniz:

Olgiim durumu Parametre degeri

Manuel

isletim

TEIEEME Sl S o

elkis el

Program kaydetme/dizenleme

oleim yiks.?

umu

2
3
a
5

)

BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+@
TOOL CALL 1 Z S5000

L Zz+1@0 R® FMAX

L X-2@ v+30 RO FMAX M3

TCH PROBE 423 MEAS. RECTAN. INS >
0273=+0 SCENTER IN 1ST AXIS
0z74=+0 FCENTER IN ZND AXIS
0282=+0 31ST SIDE LENGTH
0283=+0 7SECOND SIDE LENGTH
NN ;MEASURING HEIGHT
0320=+0 3SET-UP CLEARANCE
0260=+100 ;CLEARANCE HEIGHT
0301=+1 3MOVE TO CLEARANCE
0z84=+0 3MAX. LIMIT 1ST SIDE >

END PGM NEU MM

Ol¢

EL

Olglim degerleri tolerans dahilinde yeralir ~ Q180 =1
Ek islem gerekli Q181 =1
Iskarta Q182 =1

Olglim degerlerinden biri tolerans haricinde ise TNC ek iglem veya
iskarta uyaricisini belirler. Hangi 6l¢im sonuglarinin tolerans haricinde
oldugunu belirlemek icin ek olarak 6lglim protokoliini dikkate alin veya
ilgili 6lcim sonuglarini (Q150 ila Q160) sinir degerlerine gore kontrol
edin.

Dongl 427'de TNC standart olarak bir dig élgim (tipa) yaptiginizi
varsayar. En biyuk ve en kuguk 6l¢i secimi sayesinde, 6lgim
durumunu tarama yon ile baglantili olarak dogru ayarlayabilirsiniz.
@ Eger hicbir tolerans degerini veya buyuklik/kiguklik
Olgtisiint girmezseniz TNC, durum gostergesini belirler.

Tolerans denetimi

Malzeme kontroliinlin birgok dongtisiinde TNC'de bir tolerans denetimi
uygulayabilirsiniz. Bunun igin ddngi tanimlamada gerekli sinir
degerleri tanimlamaniz gerekir. Eger tolerans denetimi uygulamak
istemezseniz, bu parametreleri 0 olarak girin (= 6n ayarh deger)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Calisma parcasinin otomatik ol¢climui

Alet denetimi

Malzeme kontroliiniin bazi déngtlerinde TNC'de bir alet denetimi
uygulayabilirsiniz. TNC denetler,

alet yaricapinin nominal degerden sapmasina gore (degerler
Q16x'de) duzeltilip, dizeltiimeyecegini

nominal degerden sapmalarin (degerler Q16x'de) aletin kesme
toleransindan buyuk olup, olmayacagini

Alet diizeltme

@ Fonksiyon sadece su durumlarda caligir

alet tablosu aktitken

eder alet denetimi dongtide acgik ise: Q330 0'a esit
degildir veya bir alet ismi girin. Alet ismi girisini yazilim
tusu ile secin. Ozellikle AWT-Weber icin: TNC sagdaki
noktall virglili gostermez.

Eger birden fazla diizeltme dlgiimii uygulamak isterseniz,
TNC ilgili 6lctlen sapmayi alet tablosunda kayitl deger ile
toplar.

TNC, DR sltunundaki alet yarigapini daima dizeltir, eger olgilen
sapma girilen tolerans dahilinde ise dizeltir. Ek igslem yapmaniz
gerekirse, NC programinizda Q181 parametresi ile sorgulayabilirsiniz
(Q181=1: Ek islem gerekli).

Dongu 427 icin gegerli olan:

Eger 6lgiim ekseni olarak aktif calisma diizleminin bir ekseni
tanimlanmig ise (Q272 = 1 veya 2), TNC 6nceden agiklanan sekilde
bir yarigap dizeltmesi uygular. TNC dizeltme yénini tanimlanan
hareket yoniine gore belirler (Q267)

Eger 6l¢iim ekseni olarak tarama sistemi ekseni secilmisse (Q272 =
3), TNC bir alet uzunluk duizeltmesi uygular
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Alet kirllma denetimi

@ Fonksiyon sadece su durumlarda galigir

alet tablosu aktitken

eger alet denetimi donglide acik ise (Q330 esit degildir 0
olarak girin)

eger girilen alet numarasi igin tabloda kesinti toleransi
RBREAK Q'dan biiyik olarak giriimisse (bakiniz ayrica
kullanici el kitabi, Bélim 5.2 "Alet verileri")

Eger dlcllen sapma aletin kesinti toleransindan biyiikse TNC bir hata
mesajl verir ve program akisini durdurur. Ayni zamanda aleti alet
tablosuna kaydeder (Sttun TL = L).

Olgiim sonuglar igin referans sistemi

TNC 6l¢lim sonuglarini sonug parametresine verir ve aktif koordinat
sistemindeki (yani gerekirse kaydirilan veya/ve gevrilen/dondirilen)
protokol dosyasina verir.

3.3 Calisma parcasinin otomatik olglimu
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:3 REFERANS DUZLEMi (Tarama sistemi dongiisii 0,
DIN/ISO: G55)

1 Tarama sistemi bir 3D harekette yiliksek besleme ile (deger
MP6150 veya MP6361'den) déngiide programlanan 6n pozisyona
gider
2 Daha sonra tarama sistemi tarama islemini tarama beslemesiyle y4 A
(MP6120 veya MP6360) uygular. Tarama yonu diingide belirlenir

3 TNC pozisyonu belirledikten sonra tarama sistemi tarama islemi
baslangi¢ noktasina geri gider ve o6lgilen koordinatlari bir Q
parametresinde kaydeder. Ek olarak TNC, pozisyon
koordinatlarini, tarama sisteminin agma sinyali icin yer aldig1 Q115
ila Q119 arasindaki parametrelere kaydeder. TNC bu déngideki
parametreler i¢in tarama uzunlugunu ve yarigcapini dikkate almaz

gm O——

¥

“
Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek A@P
QI_% hususlar

Tarama sistemini, programlanan 6n pozisyondaki bir
carpmay! engelleyecek sekilde konumlandirin.

° Sonuc i¢in parametre no.: Koordinat degerine atananQ  Ornek: NC tiimcesi
g [3 parametre numarasini girin =
) ) 67 TCH PROBE 0.0 REFERANS DUZLEMI Q5
Tarama ekseni/tarama yonii: Eksen secim tusu ile X-
birlikte tarama eksenini ASCII klavyesi ile tarama
yénii icin 6n isareti girin. ENT tusu ile onaylayin 68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5

3.3 Calisma parcasinin otomatik 6lgciim

Pozisyon nominal degeri: Eksen segimi tuslari veya
ASCII klavyesi Uzerinden tarama sistemi 6n
pozisyonlama igin tim koordinatlar girin

Girisi kapatma: ENT tusuna basin
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Kutupsal REFERANS DUZLEMI (Tarama sistemi

dongiisu 1)

Tarama sistemi dongusu 1 istediginiz bir tarama yoninde istediginiz
bir poisyonu malzemede belirler.

1 Tarama sistemi bir 3D harekette ylksek besleme ile (deger
MP6150 veya MP6361'den) donguide programlanan 6n
pozisyona 1 gider

2 Daha sonra tarama sistemi tarama islemini tarama beslemesiyle
(MP6120 veya MP6360) uygular. TNC, tarama isleminde es
zamanli olarak 2 eksende hareket eder (tarama agisina bagh
olarak) Tarama yonu, kutupsal agi ile déngide belirlenmelidir

3 TNC pozisyonu belirledikten sonra tarama sistemi tarama islemi
baslangi¢ noktasina geri gider. TNC, pozisyon koordinatlarini,
tarama sisteminin agma sinyali icin yer aldigi Q115 ila Q119
arasindaki parametrelere kaydeder.

)

[e}

Programlamaya gecgilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Tarama sistemini, programlanan 6n pozisyondaki bir
carpmayi engelleyecek sekilde konumlandirin.

Tarama ekseni: Tarama eksenine eksen sec¢im tusu ile
veya ASCII klavye Uzerinde girin. ENT tusu ile
onaylayin

Tarama acist: Agl, tarama sisteminin hareket edecegi
tarama eksenini baz alir

Pozisyon nominal degeri: Eksen secimi tuslari veya
ASCII klavyesi tizerinden tarama sistemi 6n
pozisyonlama i¢in tim koordinatlari girin

Girisi kapatma: ENT tusuna basin

HEIDENHAIN iTNC 530

Yi

Ornek: NC tiimcesi
67 TCH PROBE 1.0 KUTUPSAL REFERANS
DUZLEMI
68 TCH PROBE 1.1 X ACISi: +30
69 TCH PROBE 1,2 X+5 Y+0 Z-5

<Y
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3.3 Calisma parcasinin otomatik ol¢climui

OLCUM ACISI (Tarama sistemi dongiisii 420,
DIN/ISO: G420)

Tarama sistemi dongtisui 420, herhangi bir dogrunun g¢alisma dizlemi
ana ekseni ile kesisme agisini belirler.

Yi

1 TNC tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den alinir) ve konumlama mantidi ile (bakiniz "Tarama
sistemi donguleri calismasi" Sayfa 26) programlanan tarama
noktasi i¢in konumlar 1. TNC, tarama sistemini guivenlik mesafesi
kadar belirlenen hareket yonu tersine belirler

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya I
©

© m—

MP6360) uygular
3 Son olarak tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider 2 ve

ikinci tarama islemini uygular R\
4 TNC, tarama sistemini glivenli yikseklige konumlandirir ve

belirtilen agiy asagidaki Q parametresinde kaydeder:

Y

Parametre numarasi Anlami

Q150 Olciilen agl, galigma diizlemi ana eksenini s
baz alir Q267

Y A
Q272=2 +

@ Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar =

Doéngul tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin

bir alet gagirma islemini programlamalisiniz. Q266

Q264

a2 1. 6l¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma {} D
D

\ D MP6140
+
Q320

=k dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin

koordinati _...@ -
X

1. 6lgiim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma t Q27221
diizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin Q263 Q265 -
koordinati

2. 6l¢iim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati

2. 6l¢iim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati

Olgiim ekseni Q272: Olgiim yapilmasi gereken eksen:
1: Ana eksen = Olglim ekseni

2: Yan eksen = Olgiim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olciim ekseni
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umu

@ Tarama sistemi ekseninde = Olgiim eksenini dikkate

alin:
Eger aci A ekseni yonlinde olgulecekse, Q263'U Q265'e .Uﬁ
esit olarak secin; eger agi B ekseni yoniinde olglilecekse, 3

Q263'0 Q265'e esit degildir olarak segin.

Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye
hareket yonu:

-1: Hareket yoni negatif 4 \
+1: Hareket yonu pozitif

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

— 9

Q260

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, Q261
MP6140 igin etkilidir

“
Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve A@F
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari

<V

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama

sisteminin 6lgiim noktalari arasinda nasil hareket Ornek: NC timcesl

3.3 Calisma parcasinin otomati

etmesi gerektigini belirleyin: y— o
0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalar arasinda 5 TCH PROBE 420 OLCUM ACISI
hareket Q263=+10 ;1. NOKTA 1. EKSEN
1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda Q264=+10 :1. NOKTA 2. EKSEN
hareket i :

" e - Q265=+15 ;2. NOKTA 1. EKSEN
Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir 6l¢ciim protokolinu

olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin: Q266=+95 ;2. NOKTA 2. EKSEN

0: Olgum protokoliind olusturmayin Q272=1 ;OLCUM EKSENI

1: Olglim protokoliini olusturun: TNC —
TCHPR420.TXT protokol dosyasini standart olarak Q267=-1 ;;HAREKET YONU
Olgim programinizin kayith oldugu klasére kaydeder Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIQ
2: Program akisini kesin ve 6lgiim protokolini TNC .

ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin Q320=0  ;GUVENLIK MESAFESI

Q260=+10 ;GUVENLI YUOKSEKLIK

Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIE
HAREKET

Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
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3.3 Calisma parcasinin otomatik ol¢climui

OLCUM DELIGI (Tarama sistemi dongiisii 421,
DIN/ISO: G421)

Tarama sistemi dongusu 421 orta noktayi ve bir deligin ¢capini belirler
(daire cebi). Eger siz ilgili tolerans degerlerini dongide tanimlarsaniz,
TNC bir nominal-gercek deger karsilastirmasi uygular ve sapmalari Y A
sistem parametrelerinde belirler.

1 TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama sistemi
donguleri galismasi" Sayfa 26) tarama noktasi kadar 1 konumlar.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve guvenlik
mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Son olarak tarama sistemi girilen 6lcim yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular. TNC, tarama yonini otomatik olarak
programlanan baslangi¢ acisina bagl olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya él¢im yuksekligine ya da guvenli
yukseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada lglincl veya
doérdincl tarama islemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini giivenli yukseklige
konumlandirir ve sapmalari asagidaki Q parametrelerinde

¥

kaydeder:
Parametre numarasi Anlami
Q151 Ana eksen ortasi gergek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri
Q153 Cap gercek degeri
Q161 Ana eksen ortas| sapmasi
Q162 Yan eksen ortasi sapmasi
Q163 Cap sapmasi

@ Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.
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az1 Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma diizlemi ana
(@] ekseninde deligin ortasi BIPEIE

. Yi Q320
Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma diizlemi yan

ekseninde deligin ortasi

umu

I

b

Nominal ¢ap Q262: Deligin ¢apini girin

Baslangi¢ acis1 Q325 (kesin): Galisma diizlemi ana
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agi Q274+a2%0

Q276
Q262
Q275

Ac¢1 adim Q247 (artan): ki 6lglim noktas| arasindaki
acl, aclt adimi 6n isareti calisma yoninu belirler (- =
saat yonu). Eger yayi 6lgmek isterseniz, agi adimini
90°'den daha kiguk olarak programlayin

x \

O27310279

@ Aci adimini ne kadar kiguk programlarsaniz, TNC delik
6lgusiini o oranda kesin olmadan hesaplar. En kiguk giris
degeri: 5°.

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapilmasi gereken tarama sistemi Z A
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir

g¢arpismanin olamayacagi tarama sistemi E\

3

Q260

Q261

3.3 Calisma parcasinin otomati

koordinatlari

<V

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lguim noktalari arasinda nasil hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda
hareket

1: Guvenli yukseklikte 6lcim noktalari arasinda
hareket

Maks. delme 6l¢iisii Q275: izin verilen maks. delme
¢apl (daire cebi)

En kiiciik delme él¢iisii Q276: izin verilen en kiigiik
delme gapi (daire cebi)

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma duzlemi
ana ekseninde izin verilen konum sapmasi

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma duzlemi
yan ekseninde izin verilen konum sapmasi
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olcumu

3.3 Calisma parcasinin otomati

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir dlciim protokoliinii
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin:

0: Olgiim protokoliinii olusturmayin

1: Olgiim protokoliinii olusturun: TNC
TCHPR421.TXT protokol dosyasini standart olarak
olcum programinizin kayith oldugu klasére kaydeder
2: Program akisini kesin ve 6lgim protokoliind TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Tolerans hatasinda PGM Durdurma Q309: TNC'nin
tolerans asimlarinda program akigini kesmesi mi
gerektigini ve bir hata mesaji mi vermesi gerektigini
belirleyin:

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin

Denetim i¢in alet numarasi Q330: TNC'nin bir alet
denetimi uygulamasi gerekip gerekmedigini belirleyin
(bakiniz "Alet denetimi" Sayfa 112)

0: Denetim aktif degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Olgiim noktasi sayis1 (4/3) Q423: TNC'nin tipayi 4 veya
3 tarama ile élclp, 6lcmeyecegini belirleyin:

4: 4 6lgim noktasi kullanin (Standart ayar)

3: 3 6lgiim noktasi kullanin

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 421 OLCUM DELIQ

Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=75 ;NOMINAL CAP
Q325=+0 ;BASLANGIC ACISi
Q247=+60 ;ACIADIMI

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIQ
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET

Q275=75,12;EN BUYUK OLCU
Q276=74,95;EN KUCUK OLCU

Q279=0,1 ;TOLERANS 1. ORTA
Q280=0,1 ;TOLERANS 2. ORTA

Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET NUMARASI

Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI
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DIS DAIRE OLGUMU (Tarama sistemi
dongiisu 422, DIN/ISO: G422)

Tarama sistemi donguisti 422 orta noktay! ve bir dairesel tipanin gapini
belirler. Eger siz ilgili tolerans degerlerini ddnglde tanimlarsaniz, TNC
bir nominal-gercek deger karsilastirmasi uygular ve sapmalari sistem
parametrelerinde belirler.

1

TNC, tarama sistemini yiksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama sistemi
dongiileri galismasi" Sayfa 26) tarama noktasi kadar 1 konumlar.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve givenlik
mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

Son olarak tarama sistemi girilen él¢ciim yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular. TNC, tarama yonini otomatik olarak
programlanan baglangi¢ agisina bagli olarak belirler

Daha sonra tarama sistemi ya 6lgiim yuksekligine ya da glvenli
yukseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular

TNC tarama sistemini tarama noktasina 2 kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada Uglnci veya
dérdincl tarama iglemini uygular

¥

5 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yiikseklige
konumlandirir ve sapmalari asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri
Q153 Cap gercgek degeri

Q161 Ana eksen ortas| sapmasi
Q162 Yan eksen ortasi sapmasi
Q163 Cap sapmasi

I% Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Doéngu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi icin
bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.
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azz Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma duzlemi ana
ekseninde tipanin ortasi

Yi

umu
e

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde tipanin ortasi

(o] [e2

Nominal ¢cap Q262: Tipanin ¢apini girin

Baslangic acis1 Q325 (kesin): Calisma dizlemi ana o D% 2\
ekseni ve ilk tarama noktasi arasindaki agi Q27450 A /

Q278
Q262
Q277

A¢1 adim Q247 (artan): iki 6lgiim noktasi arasindaki
acl, acl adimi On isareti calisma yoninu belirler (- =
saat yonu). Eger yayi 6lgmek isterseniz, agi adimini
90°'den daha kiigiik olarak programlayin

Y

. 027310279
@ Aci adimini ne kadar kiiglik programlarsaniz, TNC tipa

Olgusunu o oranda kesin olmadan hesaplar. En kiguk girig
degeri: 5°.

Tarama sistemi eksenindeki ol¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapllmasi gereken tarama sistemi V4 A
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktast)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve Q260

tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir

carpismanin olamayacagi tarama sistemi E\

3.3 Calisma parcasinin otomati

koordinatlari

¥

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Olciim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda
hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lcim noktalari arasinda
hareket

Tipamn en biiyiik dlgiimii Q277 izin verilen en biiyiik
tipa capi

Tipanm en Kiiciik l¢iimii Q278: Izin verilen en kiigiik
tipa ¢api

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma duzlemi
ana ekseninde izin verilen konum sapmasi

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma duzlemi
yan ekseninde izin verilen konum sapmasi
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3 tarama ile dl¢up, élgmeyecegini belirleyin: = :
4: 4 6lgim noktasi kullanin (Standart ayar) Q280=0,05 ;TOLERANS 2. ORTA
3: 3 dlglim noktasi kullanin Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU

Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;;ALET NUMARASI
Q423=4 ;OLCUM NOKTALARI SAYISI

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir 6lglim protokoliinii ~ Ornek: NC tiimcesi 3
olugturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin: ; e — E
0: Olgiim protokoliinii olusturmayin 5 TCH PROBE 422 DI§S DAIRE OLCUMU =
1: Olgiim protokoliini olugturun: TNC Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN ‘O
TCHPR422.TXT protokol dosyasini standart olarak —
élglim programinizin kayith oldugu klasére kaydeder Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN :0
2: Program akigini kesin ve 6lglim protokolini TNC Q262=75 ;NOMINAL CAP
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin . — -
Q325=190 ;BASLANGIC ACISI [+
Tolerans hatasinda PGM Durdurma Q309: TNC'nin : —
tolerans asimlarinda program akigini kesmesi mi Q247=+30 ;ACIADIMI E
gerektigini ve bir hata mesaji mi vermesi gerektigini Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIQ B
belirleyin: =
0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI o
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin Q260=+10 ;GUVENLI YOKSEKLIK E
Denetim icin alet numaras1 Q330: TNC'nin bir alet Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE c
denetimi uygulamasi gerekip gerekmedigini belirleyin HAREKET 0
(bakiniz "Alet denetimi" Sayfa 112): — ©
0: Denetim aktif degil W, AT B LA O
>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi Q276=34,9 ;EN KUCUK OLCU o
Ol¢iim noktasi sayisi (4/3) Q423: TNC'nin tipayi 4 veya Q279=0,05 ;TOLERANS 1. ORTA Q
©
&
©
O
0
™
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3.3 Calisma parcasinin otomatik ol¢climui

iC DIKDORTGEN OLGUMU (Tarama sistemi
déngiisii 423, DIN/ISO: G423)

Tarama sistemi donguisti 423 hem orta noktayl hem de dortgen cebinin
uzunluk ve genigligini belirler. EGer siz ilgili tolerans degerlerini
déngude tanimlarsaniz, TNC bir nominal-gergek deger karsilastirmasi
uygular ve sapmalari sistem parametrelerinde belirler.

Yi

'V

1 TNC, tarama sistemini yiksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama sistemi
donguleri galismasi" Sayfa 26) tarama noktasi kadar 1 konumlar.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve guvenlik
mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim ytksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular

3 Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak 6lgim
yuksekligine veya dogrusal olarak guivenli ylkselikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

4 TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada lglincl veya
dérdincl tarama iglemini uygular

5 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yukseklige
konumlandirir ve sapmalari asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gergek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gercek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri
Q161 Ana eksen ortasi sapmasi

Q162 Yan eksen ortasi sapmasi

Q164 Ana eksen yan uzunlugu sapmasi
Q165 Yan eksen yan uzunlugu sapmasi

124

% Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Déngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma iglemini programlamalisiniz.

Eger cep o6lgusu ve givenlik mesafesi, tarama noktalari
yakinindaki bir 6n konumlama islemine izin vermiyorsa,
TNC cep ortasindan gikigli tarama yapar. Tarama sistemi,
dort 6lgim noktasi arasinda guvenli yikseklige hareket
etmez.
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azs Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma diizlemi ana
(= ekseninde cebin ortasi Q284

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma diizlemi yan Yi
ekseninde cebin ortasi

S
umu

@]
®
o
I

b

1. Yan uzunluk Q282: Cep uzunlugu, calisma dizlemi
ana eksenine paraleldir

......................

2. Yan uzunluk Q283: Cep uzunlugu, ¢aligma diizlemi (Q274+0280
yan eksenine paraleldir

Q287
Q283
Q286

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgiim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktast)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve O77EZE
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir Z A
¢arpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari

\‘

<V

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lguim noktalari arasinda nasil hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte dlcim noktalari arasinda
hareket

—

Q260

Q261

MMM

3.3 Calisma parcasinin otomati

e

x \

1. yan taraf en biiyiik 6lciimii Q284: izin verilen en

blyiik cep uzunlugu MP6140

+
Q320

1. yan taraf en kiiciik 6l¢iimii Q285: izin verilen en
kiguk cep uzunlugu

2. yan taraf en biiyiik élciimii Q286: izin verilen en
buyuk cep genisligi

2. yan taraf en kiiciik 6l¢iimii Q287: Izin verilen en
kiiglik cep genisligi

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma duzlemi
ana ekseninde izin verilen konum sapmasi

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma duzlemi
yan ekseninde izin verilen konum sapmasi
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3.3 Calisma parcasinin otomati

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir dlciim protokoliinii
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin:

0: Olgiim protokoliinii olusturmayin

1: Olgiim protokoliinii olusturun: TNC
TCHPRA423.TXT protokol dosyasini standart olarak
olcum programinizin kayith oldugu klasére kaydeder
2: Program akisini kesin ve 6lgim protokoliind TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Tolerans hatasinda PGM Durdurma Q309: TNC'nin
tolerans asimlarinda program akigini kesmesi mi
gerektigini ve bir hata mesaji mi vermesi gerektigini
belirleyin:

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin

Denetim i¢in alet numarasi Q330: TNC'nin bir alet
denetimi uygulamasi gerekip gerekmedigini belirleyin
(bakiniz "Alet denetimi" Sayfa 112)

0: Denetim aktif degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 423 IC DIKDORTGEN OLCUMU

Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q282=80 ;1. YAN UZUNLUK
Q283=60 ;2. YAN UZUNLUK
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIQ
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Q301=1 ;GUVENLI YUKSEKLICGE
HAREKET

Q284=0 ;1. YAN EN BUYUK OLCU
Q285=0 ;1. YAN EN KUCUK OLCU
Q286=0 ;2. YAN EN BUYUK OLCU
Q287=0 ;2. YAN EN KUCUK OLCU
Q279=0 ;TOLERANS 1. ORTA
Q280=0 ;TOLERANS 2. ORTA
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET NUMARASI
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DIS DIKDORTGEN OLCUMU (Tarama sistemi
dongiisu 424, DIN/ISO: G424)

Tarama sistemi donguist 424 hem orta noktayr hem de dértgen tipanin
uzunluk ve genigligini belirler. Eger siz ilgili tolerans degerlerini
déngude tanimlarsaniz, TNC bir nominal-gergek deger karsilastirmasi
uygular ve sapmalari sistem parametrelerinde belirler.

1

TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama sistemi
dongiileri galismasi" Sayfa 26) tarama noktasi kadar 1 konumlar.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve givenlik
mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular

Daha sonra tarama sistemi eksene paralel olarak 6lgim
yuksekligine veya dogrusal olarak giivenli yikselikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

TNC tarama sistemini tarama noktasina = kadar konumlar ve daha
sonra tarama noktasina 4 konumlar ve orada liglincli veya
dérdlncul tarama islemini uygular

Yi

5 Son olarak TNC, tarama sistemini glivenli yiikseklige
konumlandirir ve sapmalari asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gercek degeri

Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunlugu gercek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunlugu gercek degeri
Q161 Ana eksen ortasi sapmasi

Q162 Yan eksen ortasi sapmasi

Q164 Ana eksen yan uzunlugu sapmasi
Q165 Yan eksen yan uzunlugu sapmasi

@ Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Déngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.
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Heo | aza Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma duzlemi ana

E = ekseninde tipanin ortasi Q284
282

= Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma duzlemi yan Yi 8225

O ekseninde tipanin ortasi

:0 1. Yan uzunluk Q282: Tipa uzunlugu, ¢alisma dizlemi

ana eksenine paraleldir

2. Yan uzunluk Q283: Tipa uzunlugu, ¢alisma duzlemi Q2740280
yan eksenine paraleldir

Q287
Q283
Q286

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢ciim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgiim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve Q273027
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir Z A
carpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari

Giivenli yiikseklige hareket edin Q301: Tarama
sisteminin 6lglim noktalari arasinda nasil hareket
etmesi gerektigini belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda
hareket

1: Glvenli yukseklikte 6lgim noktalari arasinda

hareket N
1. yan taraf en biiyiik l¢iimii Q284: izin verilen en @r

biyik tipa uzunlugu

mmmmbe.y

Q261

3.3 Calisma parcasinin otomati

MP6140
+
Q320

1. yan taraf en kiiciik 6lciimii Q285: izin verilen en
kiclk tipa uzunlugu

2. yan taraf en biiyiik 6lgiimii Q286: izin verilen en
buyuk tipa genisligi

2. yan taraf en kiiciik l¢iimii Q287: Izin verilen en
kiicik tipa genisligi

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma duzlemi
ana ekseninde izin verilen konum sapmasi

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma duzlemi
yan ekseninde izin verilen konum sapmasi
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Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir dlgiim protokoliinii  Ornek: NC tiimcesi 3
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin: . - E
0: Olgiim protokoliinii olusturmayin 5 TCH PROBE 424 DISDIKDORTGEN =
1: Olglim protokoliinii olusturun: TNC OLCUMU .Uﬁ
TCHPRA424.TXT protokol dosyasini standart olarak Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN —
Olcum programinizin kayith oldugu klasére kaydeder 2 : :0
2: Program akisini kesin ve 6lgiim protokolini TNC Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN

ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin Q282=75 :1. YAN UZUNLUK

Tolerans hatasinda PGM Durdurma Q309: TNC'nin Q283=35 ;2. YAN UZUNLUK

tolerans asimlarinda program akigini kesmesi mi . _, . .

gerektigini ve bir hata mesaji mi vermesi gerektigini Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIQ

belirleyin: _ o Q320=0  ;GUVENLIK MESAFESI

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin . =

1: Program akigini kesin, hata mesajini belirtin Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

Denetim icin alet numarasi Q330: TNC'nin bir alet Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE

denetimi uygulamasi gerekip gerekmedigini belirleyin HAREKET

(baklnIZ "Alet denetimi" Sayfa 112) Q284=75,1 ;1‘ YAN EN BI"JYt']K 6Lci']

0: Denetim aktif degil e

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi Q285=74,9 ;1. YAN EN KUCUK OLCU

Q286=35 ;2. YAN EN BUYUK OLCU
Q287=34,95;2. YAN EN KUCUK OLCU
Q279=0,1 ;TOLERANS 1. ORTA
Q280=0,1 ;TOLERANS 2. ORTA
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;;ALET NUMARASI

3.3 Calisma parcasinin otomati
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3.3 Calisma parcasinin otomatik ol¢climui

IC GENISLIK OLGUMU (Tarama sistemi
déngiisii 425, DIN/ISO: G425)

Tarama sistemi donglisii 425, bir yivin konumu ve genisligini belirler
(cep). Eger siz ilgili tolerans degerlerini dongide tanimlarsaniz, TNC
bir nominal-gercek deger karsilastirmasi uygular ve sapmay bir Y A
sistem parametresinde belirtir.

1 TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama sistemi
donguleri galismasi" Sayfa 26) tarama noktasi kadar 1 konumlar.
TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve guvenlik
mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

Son olarak tarama sistemi girilen élcim yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular. 1. Tarama, daima programlanan eksenin pozitif é\

N

yénundedir

3 Eger siz ikinci bir 6lgim igin bir kaydirma girerseniz, TNC tarama
sistemini eksene paralel olarak sonraki tarama noktasina 2 getirir
ve orada ikinci tarama islemini uygular. Eger hicbir kaydirma
girmezseniz, TNC dogrudan tersi yondeki genisligi girer

'V

4 Son olarak TNC, tarama sistemini giivenli yiikseklige
konumlandirir ve sapmayi asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q156 Uzunluk 6lgimu gercek degeri
Q157 Orta eksen konumu gergek degeri
Q166 Uzunluk dl¢isundeki sapma

@ Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Dongu tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.
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azs Baslangi¢ noktasi 1. eksen Q328 (kesin): Calisma
ey diizlemi ana ekseninde tarama igleminin baslangig Q288
noktasi Q311

M Q289
Baslangi¢ noktasi 2. eksen Q329 (kesin): Calisma Q272=2

duzlemi yan ekseninde tarama isleminin baslangic
noktasi Q310

umu

I

b

3
7

©)

2. ol¢iim i¢in kaydirma Q310 (artan): Tarama

sisteminde ikinci dlgiimden 6nce yerlestiriimesi
gereken deger. Eger 0 girilmisse, TNC tarama
sistemini kaydirmaz 0329

)

N G

T T A

.

Olgiim ekseni Q272: Olglim yapilmasi gereken
calisma dizlemi ekseni:

1: Ana eksen = Olgiim ekseni

2: Yan eksen = Olgiim ekseni 0328 Q272=1

%
y

Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgiim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktast)

z|)

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
¢arpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari

—

Q260

Nominal uzunluk Q311: Olglilecek uzunlugun nominal
degeri

Q261

MR

En biiyiik 6l¢iim Q288: izin verilen en bilylik uzunluk

3.3 Calisma parcasinin otomati

e

En kiiciik 6l¢iim Q289: izin verilen en kiigiik uzunluk

¥

Olciim protokolii Q281: TNC'nin bir dlglim protokoltnii
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin:

0: Olgiim protokollini olugturmayin

1: Olgiim protokoliini olusturun: TNC
TCHPRA425.TXT protokol dosyasini standart olarak
Olgim programinizin kayith oldugu klasére kaydeder
2: Program akisini kesin ve 6lgiim protokolini TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

Tolerans hatasinda PGM Durdurma Q309: TNC'nin

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PRONE 425 IC GENISLIK OLCUMU
Q328=+75 ;BASLANGIC NOKTASI 1. EKSEN

tolerans agimlarinda program akisini kesmesi mi Q329=-12,5;BASLANGIC NOKTASI
gerektigini ve bir hata mesaji mi vermesi gerektigini 2. EKSEN

belirleyin: = ; r——

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin A= ’IfAYl?IRMA & QLCUM
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin Q272=1 ;OLCUM EKSENI
Denetim icin alet numaras1 Q330: TNC'nin bir alet Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIiGI
denetimi uygulamasi gerekip gerekmedigini belirleyin =110 G o :
(bakiniz "Alet denetimi" Sayfa 112): el ’GUVE_:NLI SISO I
0: Denetim aktif degil Q311=25 ;NOMINAL UZUNLUK
>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi Q288=25.05;EN BUYUK OLCU

Q289=25 ;EN KUCUK OLCU
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET NUMARASI
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3.3 Calisma parcasinin otomatik ol¢climui

DIS GUBUK OLGUMU (Tarama sistemi
déngiisii 426, DIN/ISO: G426)

Tarama sistemi dongusul 426, bir gubugun konumu ve genisligini
belirler. Eger ilgili tolerans degerlerini dénglde tanimlarsaniz, TNC bir
nominal-gercek deger karsilastirmasi uygular ve sapmayi sistem Y A
parametrelerinde belirler.

1 TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama sistemi
donguleri galismasi" Sayfa 26) tarama noktasi kadar 1 konumlar.

TNC tarama noktalarini déngu verilerine gére ve guvenlik <:@
mesafesini MP6140'ya gore hesaplar

2 Son olarak tarama sistemi girilen 6lcim yuksekligine hareket eder @:>
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (MP6120 veya
MP6360) uygular. 1. Tarama, daima programlanan eksenin negatif N
yénundedir 4@?1 L
3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki guivenli ylkselikte sonraki X
tarama noktasina kadar gider ve orada ikinci tarama iglemini
uygular
4 Son olarak TNC, tarama sistemini giivenli yiikseklige
konumlandirir ve sapmayi asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:
Parametre numarasi Anlami
Q156 Uzunluk élgimi gergek degeri
Q157 Orta eksen konumu gercek degeri
Q166 Uzunluk 6l¢listindeki sapma
@ Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar
Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.
azs 1 6l¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
e dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin Q288
koordinati Y\ Qs
Q289
1 6l¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma Q272=2
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati
2 olciim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma Q264 @
diizleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktalarinin i E
koordinati 0266 it ol .
2 olgiim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma ' MP6140 + Q320 '
dizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin N
koordinati -"-@ >
{ X
Q265 Q263 Q272=1
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Olgiim ekseni Q272: Olgiim yapilmasi gereken 3
calisma diizlemi ekseni: E
1:Ana eksen = Olglim ekseni Z A =]
2:Yan eksen = Olglim ekseni .Uﬁ
Tarama sistemi eksenindeki dl¢iim yiiksekligi Q261 3

(kesin): Olglim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

mmmm--——

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olglim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir

N
Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve A@P
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
garpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari

Nominal uzunluk Q311: Olgilecek uzunlugun nominal Ornek: NC tiimcesi

degeri
En biiyiik élciim Q288: izin verilen en blyiik uzunluk 5 TCH PROBE 426 DIS CUBUK OLCUMU
En kiiciik 6lciim Q289: izin verilen en kiigiik uzunluk Q263=+50 ;1. NOKTA 1. EKSEN

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir 8lgiim protokoliini Q264=+25 ;1. NOKTA 2. EKSEN
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin: Q265=+50 ;2. NOKTA 1. EKSEN

0: Olgiim protokoliini olusturmayin = ;
1: Olglim protokoliinii olusturun: TNC Q266=+85 ;2. NOKTA 2. EKSEN

TCHPR426.TXT protokol dosyasini standart olarak Q272=2 ;OLCUM EKSENIi

Olgim programinizin kayith oldugu klasére kaydeder = AT AT = e
2: Program akigini kesin ve 6lgim protokoliini TNC Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI

ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI

Tolerans hatasinda PGM Durdurma Q309: TNC'nin Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
tolerans agimlarinda program akisini kesmesi mi = ; :

gerektigini ve bir hata mesaji mi1 vermesi gerektigini =B ’NOM{NA“L U"ZUN"LUK
belirleyin: Q288=45 ;EN BUYUK OLCU

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin = ; P

1: Program akigini kesin, hata mesajini belirtin PR 44’95’FN K"UCUK oL -
Denetim i¢in alet numaras1 Q330: TNC'nin bir alet Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
denetimi uygulamasi gerekip gerekmedigini belirleyin Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI

(bakiniz "Alet denetimi" Sayfa 112) = .
0: Denetim aktif degil Q3300 ;ALET NUMARASI

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

3.3 Calisma parcasinin otomati
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3.3 Calisma parcasinin otomatik ol¢climui

OLCUM KOORDINATI (Tarama sistemi
donglisu 427, DIN/ISO: G427)

Tarama donguisii 427, segilebilen bir eksendeki koordinatlari belirler ve
degeri bir sistem parametresinde belirtir. Eger siz ilgili tolerans
degerlerini dénglde tanimlarsaniz, TNC bir nominal/gercek deger
kargilastirmasi uygular ve sapmayi sistem parametrelerinde belirtir. Z A ﬂ
>

1 TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama sistemi
donguleri galismasi" Sayfa 26) tarama noktasi kadar 1 konumlar.
TNC, tarama sistemini giivenlik mesafesi kadar belirlenen hareket
yonu tersine belirler

Daha sonra tarama sistemi ¢calisma duzlemindeki girilen tarama
noktasina 1 konumlandirir ve orada secilen eksendeki gercek

N

'V

degeri dlger @\E
3 Son olarak TNC, tarama sistemini giivenlik ylikseklige

konumlandirir ve belirtilen koordinatlar asagidaki Q

parametresinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami
Q160 Olgiilen koordinat

@ Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Dongu tanimindan dnce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet cagirma iglemini programlamalisiniz.
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az7 1 dl¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma +
=l [ diizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin LELIR €20 Q267
koordinati

umu

<
|
+

1 6l¢iim noktas1 2. eksen Q264 (kesin): Calisma Q272=2
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati

I

|
6

Tarama sistemi eksenindeki 6l¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olgiim yapilmasi gereken tarama sistemi Q264
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

yZ\)
N2

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 igin etkilidir X

Olgiim ekseni (1..3: 1=ana eksen) Q272: Olgiim Q263 Q2721
yapillmasi gereken eksen:

1: Ana eksen = Olgiim ekseni
2:Yan eksen = Olglim ekseni
3: Tarama sistemi ekseni = Olciim ekseni 7 A

Hareket yonii 1 Q267: Tarama sisteminin malzemeye Q272=3 Q267
hareket yonu:

-1: Hareket yoni negatif
+1: Hareket yonu pozitif

Q260
Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve L2iE]
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi tarama sistemi

koordinatlari

<om

3.3 Calisma parcasinin otomati

Q272=1
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olcumu

3.3 Calisma parcasinin otomati

Olgiim protokolii Q281: TNC'nin bir dlciim protokoliinii
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin:

0: Olgiim protokoliinii olusturmayin

1: Olgiim protokoliinii olusturun: TNC
TCHPRA427.TXT protokol dosyasini standart olarak
olcum programinizin kayith oldugu klasére kaydeder
2: Program akisini kesin ve 6lgim protokoliind TNC
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin

En biiyiik 6lciim Q288: izin verilen en biiyiik élgiim
degeri

En kiiciik 6l¢iim Q289: izin verilen en kiigiik élgiim
degeri

Tolerans hatasinda PGM Durdurma Q309: TNC'nin
tolerans asimlarinda program akigini kesmesi mi
gerektigini ve bir hata mesaji mi vermesi gerektigini
belirleyin:

0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin
1: Program akisini kesin, hata mesajini belirtin

Denetim icin alet numaras1 Q330: TNC'nin bir alet
denetimi uygulamasi gerekip gerekmedigini belirleyin
(bakiniz "Alet denetimi" Sayfa 112):

0: Denetim aktif degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 427 OLCUM KOORDINATI

Q263=+35 ;1. NOKTA 1. EKSEN
Q264=+45 ;1. NOKTA 2. EKSEN
Q261=+5 ;OLCUM YUKSEKLIiGi
Q320=0 ;GUVENLIiK MESAFESI
Q272=3 ;OLCUM EKSENIi
Q267=-1 ;HAREKET YONU
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIiK
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q288=5,1 ;EN BUYUK OLCU
Q289=4,95 ;EN KUCUK OLCU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET NUMARASI
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OLCUM DAIRE CEMBERI (Tarama sistemi
dongiisu 430, DIN/ISO: G430)

Tarama sistemi donguisu 430 orta noktayi ve bir delikli dairenin ¢apini
Uc deligin 6lcimu ile belirler. Eger ilgili tolerans degerlerini ddnglide
tanimlarsaniz, TNC bir nominal-gercek deger karsilastirmasi uygular
ve sapmayI sistem parametrelerinde belirler.

1 TNC, tarama sistemini yiksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigini (bakiniz "Tarama sistemi
dongiileri galismasi" Sayfa 26) girilen ilk delme orta noktasi
Uzerinde 1 konumlandirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yuksekligine gider ve ilk
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

3 Daha sonra tarama sistemi glivenli yukseklige geri gider ve ikinci
deligin 2 girilen orta noktasini konumlar

4 TNC, tarama sistemini glvenli yikseklige hareket ettirir ve ikinci
delme orta noktasini dért tarama ile belirler

5 Daha sonra tarama sistemi glivenli ylikseklige geri gider ve t¢lincu
deligin = girilen orta noktasina konumlanir

6 TNC, tarama sistemini giivenli ylikseklige hareket ettirir ve Ggiinci
delme orta noktasini dort tarama ile belirler

7 Son olarak TNC, tarama sistemini giivenli ylikseklige
konumlandirir ve sapmalari asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Y

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen ortasi gergek degeri
Q152 Yan eksen ortasi gergek degeri
Q153 Daire gemberi ¢capi gercek degeri
Q161 Ana eksen ortasi sapmasi

Q162 Yan eksen ortasi sapmasi

Q163 Daire gemberi gapi sapmasi

@ Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Déngi tanimindan énce tarama sistemi ekseni tanimi igin
bir alet gagirma islemini programlamalisiniz.
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Orta 1. eksen Q273 (kesin): Calisma duzlemi ana
ekseninde daire gemberinin ortasi (nominal deger)

Yi

umu

Orta 2. eksen Q274 (kesin): Calisma duzlemi yan
ekseninde daire gemberinin ortasi (nominal deger)

I

b

Nominal ¢cap Q262: Daire gemberi gapini girin

Aq11. delik Q291 (kesin): Calisma diizlemindeki birinci
delik orta noktalarinin kutupsal koordinat acilari

A¢1 2. delik Q292 (kesin): Calisma dizlemindeki ikinci
delik orta noktalarinin kutupsal koordinat agilari

Aq1 3. delik Q293 (kesin): Calisma dizlemindeki
dguncu delik orta noktalarinin kutupsal koordinat

agllari Q2730279

Q292

0274z0280

Q289
Q262
Q288

Tarama sistemi eksenindeki ol¢iim yiiksekligi Q261
(kesin): Olglim yapilmasi gereken tarama sistemi
eksenindeki konik merkez koordinatlari (=temas
noktasi)

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve zA
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacagi tarama sistemi
koordinatlari

Q260

En biiyiik 6lciim Q288: izin verilen en biiyiik daire
cemberi gapl

En kiiciik dl¢iim Q289: izin verilen en kiigiik daire
¢emberi ¢api

3.3 Calisma parcasinin otomati

Orta 1. eksen tolerans degeri Q279: Calisma duzlemi
ana ekseninde izin verilen konum sapmasi

<Y

Orta 2. eksen tolerans degeri Q280: Calisma diizlemi
yan ekseninde izin verilen konum sapmasi
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Olciim protokolii Q281: TNC'nin bir dlciim protokoliinii  Ornek: NC tiimcesi 3
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin: — . - E
0: Olgiim protokoliinii olusturmayin 5 TCH PROBE 430 OLCUM DAIRE CEMBERI =
1: Olglim protokoliinii olusturun: TNC Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN .u
TCHPRA430.TXT protokol dosyasini standart olarak —
dlclim programinizin kayith oldugu klasére kaydeder Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN :0
2: Program akigini kesin ve 6lgim protokoliini TNC Q262=80 ;NOMINAL CAP
ekranina aktarin. NC baslat ile programi devam ettirin .

Q291=+0 ;ACI 1. DELIK
Tolerans hatasinda PGM Durdurma Q309: TNC'nin :
tolerans asimlarinda program akigini kesmesi mi Q292=+90 ;ACI 2. DELIK
gerektigini ve bir hata mesaji mi vermesi gerektigini Q293=+180;ACI 3. DELIK
belirleyin: — = = e
0: Program akisini kesmeyin, hata mesaji belirtmeyin Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
1: Program akigini kesin, hata mesajini belirtin Q260=+10 ;GUVENLIi YOKSEKLIiK
Denetim icin alet numaras1 Q330: TNC'nin bir alet Q288=80,1 ;EN BUYUK OLCU

kesinti denetimi uygulamasi gerekip gerekmedigini = ; —————
belirleyin (bakiniz "Alet denetimi” Sayfa 112): Q289=79,9 ;EN KUCUK OLCU
0: Denetim aktif degil Q279=0.15 ;TOLERANS 1. ORTA
>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numaras

sundaid alet humarast Q280=0.15 ;TOLERANS 2. ORTA

Dikkat, burada sadece kesinti denetimi aktiftir, otomatik Q281=1  ;0LCUM PROTOKOLU
@ alet diizeltmesi yoktur. Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI

Q330=0 ;ALET NUMARASI

3.3 Calisma parcasinin otomati
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3.3 Calisma parcasinin otomatik ol¢climui

OLCUM DUZLEMi (Tarama sistemi
donglisu 431, DIN/ISO: G431)

Tarama sistemi dongulsi 431 (¢ nokta 6lgimu ile bir diizlem agisini
belirler ve degerleri sistem parametrelerinde belirtir. "'Y\ +x

z A —

1 TNC, tarama sistemini yiksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz "Tarama sistemi
doénguleri calismasi" Sayfa 26) programlanan tarama noktasina
konumlar ve oradaki ilk diizlem noktasini dlger. TNC bu arada
tarama sistemini tarama yonii tersine giivenlik mesafesi kadar Y
kaydirir

Son olarak TNC tarama sistemini givenli yikselige, daha sonra
calisma duzleminde tarama noktasina 2 getirir ve orada ikinci B
dizlem noktasinin gercek degerini dlger X

3 Son olarak TNC tarama sistemini giivenli yikselige, daha sonra
calisma dizleminde tarama noktasina 2 getirir ve orada tglincl
dizlem noktasinin gergek degerini 6lger

N

4 Son olarak TNC, tarama sistemini giivenli yikseklige
konumlandirir ve belirtilen a¢i degerlerini asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q158 A ekseni projeksiyon agisi

Q159 B ekseni projeksiyon agisi

Q170 Mekan agisi A

Q171 Mekan agisi B

Q172 Mekan agisi C

Q173 Tarama sistemi eksenindeki 6lguim degeri
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@ Programlamaya gecgilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Dongu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseni tanimi icin
bir alet cagirma islemini programlamalisiniz.

TNC'nin ag¢i degerini hesaplayabilmesi i¢gin ¢ 6lgiim
noktasi ayni dogru Uzerinde yer alamaz.

Q170 - Q172 parametrelerinde, ¢calisma duizlemini gevir
fonksiyonunda kullanilan hacimsel agilar kaydedilir. Ik iki
olcim noktasi ile galisma duzleminin dondurtlmesindeki
ana eksen yonunu belirlersiniz.

Ugiincii 6lgim noktasl, alet ekseni yéniinii belirler. Uglinci
Olgim noktasini pozitif Y ekseni yoniinde tanimlayin,
bdylece alet ekseni saga donen koordinat sisteminde
dogdru yer alir (bakiniz resim).

Eger siz dongliyl aktif cevrili calisma diizleminde
uygularsaniz, daha sonra 6lglilen hacimsel agilar gevrilen
koordinat sistemini baz alir. Bu durumlarda belirtilen
hacimsel aglya PLANLAR ROLATIF ile ek islem yapin.

3.3 Calisma parcasinin otomatik olglimu
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as1 1. dl¢iim noktasi 1. eksen Q263 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki ilk tarama noktalarinin

. Yi
koordinati

umu
&

1. dl¢iim noktasi 2. eksen Q264 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktalarinin
koordinati /

Q266

(o] [e2

JZNY
N7

1. dl¢iim noktasi 3. eksen Q294 (kesin): Tarama
eksenindeki ilk tarama noktalarinin koordinati

2. 6l¢iim noktasi 1. eksen Q265 (kesin): Calisma Q297
dizleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktalarinin / P
koordinati Q264 S

2. 6l¢iim noktasi 2. eksen Q266 (kesin): Calisma —»@
dizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktalarinin
koordinati Q263 Q265 Q296

72\
N\

N\

<Y

2. ol¢iim noktasi 3. eksen Q295 (kesin): Tarama
eksenindeki ikinci tarama noktalarinin koordinati

3. ol¢iim noktasi 1. eksen Q296 (kesin): Calisma
dizleminin ana eksenindeki tG¢lncl tarama zZ A
noktalarinin koordinati Q260

3. ol¢iim noktasi 2. eksen Q297 (kesin): Calisma
dizleminin yan eksenindeki G¢lincu tarama
noktalarinin koordinati

Q295 r MP6140
|| :

: . |Q2os | Q320
3. 6l¢ciim noktasi 3. eksen Q298 (kesin): Tarama sistemi . B

eksenindeki tiglincl tarama noktalarinin koordinati Q294

3.3 Calisma parcasinin otomati

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olciim noktasi ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320, R\
MP6140 igin etkilidir “’@

Giivenli yiikseklik Q260 (kesin): Tarama sistemi ve
malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir
carpismanin olamayacag! tarama sistemi
koordinatlari Ornek: NC tiimcesi

-
X

(")lg:iim protokolii Q281: TNC'nin bir 8lgim protokolunu 5 TCH PROBE 431 OLCUM DUZLEMI
olusturmasi gerekip, gerekmedigini belirleyin:

0: Olgiim protokollini olusturmayin Q263=+20 ;1. NOKTA 1. EKSEN
1: Olgim protokollini olusturun: TNC Q264=+20 ;1. NOKTA 2. EKSEN
TCHPR431.TXT protokol dosyasini standart olarak

6lglim programinizin kayith oldugu klasére kaydeder Q294=-10 ;1. NOKTA 3. EKSEN
2: Program akigini kesin ve 6lgim protokoliini TNC Q265=+50 ;2. NOKTA 1. EKSEN

ekranina aktarin. NC baglat ile programi devam ettirin
Q266=+80 ;2. NOKTA 2. EKSEN

;1

H

32

52
Q295=+0 ;2. NOKTA 3. EKSEN
Q296=+90 ;3. NOKTA 1. EKSEN
Q297=+35 ;3. NOKTA 2. EKSEN
Q298=+12 ;3. NOKTA 3. EKSEN
Q320=0 ;GUVENLIiK MESAFESI
Q260=+5 ;GUVENLI YUKSEKLIiK
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
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Ornek: Dikdortgen tipayi élgiin ve isleyin

umu

Program akisi: 2
:0
- Dértgen tipanin st 6lgu 0,5 ile kumlanmasi
gon P © vi vi -
- Dikdértgen tipayi dl¢in 30 ©
- Dértgen tipayi 6l¢ciim degerlerini dikkate alarak g
perdahlayin | -
o
c
50 2 c
(2]
®
- On
©
N\ - J7a \\ - o
* X Z ©
50 10 E
o
©
0 BEGIN PGM BEAMS MM (_)n
1 TOOL CALL 0 Z Alet cagirma 6n hazirhig z
2 L Z+100 RO FMAX Aleti serbest hareket ettirin
3 FN 0: Q1 = +81 X'deki cep uzunluklar (kumlama 6lgiisi)
4 FN 0: Q2 = +61 Y'deki cep uzunluklari (kumlama élgisi)
S CALL LBL 1 Calisma icin alt programi ¢agirin
6 L Z+100 RO FMAX Aleti serbest birakin, alet degisimi
7 TOOL CALL 99 Z Butonu c¢agirin
8 TCH PROBE 424 DiS DIKDORTGEN Frezelenmis dortgeni 6lgiin
OLCUMU
Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q282=80 ;1. YAN UZUNLUK X'deki nominal uzunluk (sonug dlgusti)
Q283=60 ;2. YAN UZUNLUK Y'deki nominal uzunluk (sonug 6lgiisi)
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIQ
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+30 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=0 ;GUVENLI YUKSEKLIGE
HAREKET
Q284=0 ;1. YAN EN BUYUK OLCU Tolerans kontrolii igin girig degeri gerekli degil

Q285=0 ;1. YAN EN KUCUK OLCU
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3.3 Calisma pargasinin otomatlilgijmij

-—

Olgiim protokoliini girmeyin

Hata mesajini girmeyin

Alet denetimi yok

Uzunlugu, élcllen sapmaya gore X olarak hesaplayin
Uzunlugu, dlglilen sapmaya gore Y olarak hesaplayin
Butonu serbest birakin, alet degisimi

Perdahlama aleti gagirma

Calisma icin alt programi ¢agirin

Aleti serbestlestirme, program sonu

Dikdortgen tipa ¢alisma dongili alt program

Kumlama ve perdahlama igin X degiskeni uzunlugu
Kumlama ve perdahlama igin Y degiskeni uzunlugu

Dongu ¢cagirma
Alt program sonu
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Ornek: Dikdortgen cebi dlgiin, dlgiim sonuglarini protokollendirin

0 BEGIN PGM BSMESS MM
1 TOOL CALL1Z
2L Z+100 R0 FMA

3 TCH PROBE 423 iC DIKDORTGEN
OLCUMU

Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+40 ;ORTA 2. EKSEN
Q282=90 ;1. YAN UZUNLUK
Q283=70 ;2. YAN UZUNLUK
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIQ
Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q260=+20 ;GUVENLIi YUOKSEKLiK

Q301=0 ;GUVENLI YUOKSEKLIGE
HAREKET

Q284=90.15;1. YAN EN BUYUK OLCU
Q285=89.95;1. YAN EN KUCUK OLCU
Q286=70,1 ;2. YAN EN BUYUK OLCU
Q287=69,9 ;2. YAN EN KUCUK OLCU
Q279=0.15 ;TOLERANS 1. ORTA
Q280=0.1 ;TOLERANS 2. ORTA
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
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Alet cagirma butonu
Butonu serbest birakin

X'deki nominal uzunluk

Y'deki nominal uzunluk

X'deki en buyuk 6lcu
X'deki en kiigiik Olgu
Y'deki en buyuk 6lcu
Y'deki en kiigiik Olgu
izin verilen konum sapmasi X olarak
izin verilen konum sapmasi Y olarak

Olgiim protokoliinii dosyaya girin

3.3 Calisma parcasinin otomati

h @



3.3 Calisma parcasinin otomatik ol¢climui

Q309=0 sHATADA PGM DURMASI
Q330=0 sALET NUMARASI

4L Z+100 R0 FMAX M2

5 END PGM BSMESS MM

146

Tolerans agiminda hicbir hata mesaji géstermeyin
Alet denetimi yok
Aleti serbestlestirme, program sonu
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3.4 Ozel déngiiler

9

Hem

Genel bakis g)
TNC, asagidaki 6zel kullanimlar igin dort donguyi kullanima sunar: .8
P Yazilim T
Dongii tusu Sayfa g‘J
2 TS KALIBRELEME: Agilan tarama z_ ca. Sayfa 148 =O
sisteminin yarigcap kalibrasyonu <
™

9 TS KAL. UZUNLUGU Agilan tarama Sayfa 149
sisteminin uzunluk kalibrasyonu .

3 OLCUM Uretici déngiilerinin Sayfa 150
olusturulmasi igin 6lgim déngusi

4 3D OLGUM Uretici déngdilerinin Sayfa 152
olusturulmasi igin 3D tarama 6lgim

déngusu

440 EKSEN YER DEGISIMI OLCUMU Sayfa 154
441 HIZLI TARAMA aa1 Sayfa 156
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3.4 Ozel déngiiler

TS KALIBRELEME (Tarama sistemi dongusu 2)

Tarama sistemi donglsi 2 kumanda eden tarama sistemini bir
kalibrasyon ¢emberinde veya bir kalibrasyon tipasinda otomatik
kalibre eder.

@ Dengeleme yapmadan énce 6180.0 ila 6180.2 arasindaki
makine parametrelerindeki dengeleme malzemesini
merkezini makinenin ¢calisma hacminde belirleyin (REF-
Koordinatlar).

Eger siz birden fazla hareket alani ile caligiyorsaniz, her
hareket alani icin kendi timce koordinatlarini dengeleme
malzemesi icin belirtebilirsiniz (MP6181.1 ila 6181.2
arasinda ve MP6182.1 ila 6182.2 arasinda.).

1 Tarama sistemi ylksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) glivenli yikseklige (sadece eger pozisyon glvenli
yukseklikten asagida yer aliyorsa) gider

2 Daha sonra TNC, tarama sistemini galisma dizleminde,
dengeleme ¢emberi merkezine (i¢ dengeleme) veya ilk tarama
noktasi yakinina konumlanir (dis dengeleme)

3 Daha sonra tarama sistemi 6lgiim derinligine gider (makine
parametreleri 618x.2 ve 6185.x'ten alinir) ve arka arkaya X+, Y+,
X- ve Y- dengeleme ¢emberini tarar

4 Son olarak TNC tarama sistemini glvenli yikselige getirir ve
tarama konisinin etkili yaricapini dengeleme verilerine yazar

z_ ca. Giivenli yiikseklik (kesin): Tarama sistemi ve Ornek: NC tiimcesi

kalibrasyon malzemesi (gergi maddesi) arasinda
higbir garpismanin olamayacagi tarama sistemi 5 TCH PROBE 2.0 TS KALIBRELEME
koordinatlari 6 TCH PROBE
Yaricap kalibreleme halkasi: Kalibreleme calisma 2.1 YUKSEKLIK: +50 R +25.003 OLCUM
pargasi yarigapl TURU: 0

Icten kalibr.=0/distan kalibr.=1: TNC'nin icten veya
distan kalibre edilip, edilmeyecegini belirleyin

0: i¢ kalibre etme

1: Dis kalibre etme
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TS KALIBRELEME UZUNLUGU (Tarama sistemi
dongiisu 9)

3.4 Ozel dongiler

Tarama sistemi dongulsi 9, kumanda eden bir tarama sisteminin
uzunlugunu, sizin tarafinizdan belirlenen noktada otomatik olarak
dengeler.

1 Tarama sistemini, tanimlanan koordinatlar tarama sistemi
ekseninde garpismasiz hareket edecek sekilde konumlandirin

2 TNC tarama sistemini, bir agma sinyali devreye girene kadar,
negatif alet ekseni yonlinde hareket ettirir

3 Son olarak TNC tarama sistemini tarama iglemi baglangi¢
noktasina geri getirir ve etkili tarama sistemi uzunlugunu
dengeleme verilerine yazar

Referans noktasi koordinati (kesin): Tarama yapilacak Ornek: NC tiimcesi
- noktanin kesin koordinati

. 5 L X-235 Y+356 R0 FMAX
Referans sistemi? (=NOMINAL/1=REF): Girilen

referans noktasinin hangi koordinat sistemini baz 6 TCH PROBE 9.0 TS KAL. UZUNLUGU
almasi gerektigini belirleyin: 7 TCH PROBE 9.1 REFERANS
0: Girilen referans noktasi, aktif malzeme koordinat NOKTASI +50 REFERANS SISTEMI 0

sistemini baz alir (GERCEK sistem)
1: Girilen referans noktasi, aktif makine koordinat
sistemini baz alr (REF sistemi)
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3.4 Ozel dongiiler

OLCUM (Tarama sistemi déngiisii 3)

Makine Ureticisi veya yazilim Ureticisi, tarama sistemi
% dongusi 3 icin dogru fonksiyon seklini belirtir, dongl 3'G
Ozel tarama sistemi dongisu dahilinde kullanin.

Tarama sistemi dongusu 3 segilen bir tarama yénunde istediginiz bir
poisyonu malzemede belirler. Diger 6lgim dongulerinin tersine dongu
3'te 8l¢im yolunu MESF ve F 8lgim beslemesini dogrudan
girebilirsiniz. Ayrica dlgum degeri belilemenin geri gekilmesi islemi
girilebilen bir deger MB kadar yapllir.

1 Tarama sistemi, girilen besleme ile glincel pozisyondan ¢ikarak
belirlenen tarama ydnune hareket eder. Tarama yonu kutusal agi
ile dongude belirlenir

2 TNC pozisyonu belirledikten sonra tarama sistemi durur. Tarama
konisi orta noktasi koordinatlari X, Y, Z, TNC'yi (¢ birbirini takip
eden Q parametrelerinde kaydeder. TNC higbir uzunluk ve yarigap
diizeltmesi uygulamaz. ilk sonug parametresi numarasini déngiide
tanimlayin

3 Son olarak TNC tarama sistemini, tarama yonu tersine, MB
parametresinde tanimladiginiz tarama yéninde hareket ettirir

Programlamaya gecgilmeden 6nce dikkat edilecek
@5 hususlar

Diger 6lcim déngulerinde etkili olan 6130 makine
parametresi (tarama noktasina kadarki maksimum hareket
yolu) ve 6120 (tarama beslemesi) tarama dongusu 3'te etki
etmez.

TNC'nin prensip olarak daima 4 adet birbirini takip eden Q
parametresi tanimlamasina dikkat edin.

Egder TNC hicbir gecerli tarama noktasi belirleyemezse,
program hata mesaji olmadan tekrar islenebilir. Bu
durumda TNC 4. sonug paramatresine -1 degerini tahsis
eder, bdylece siz ilgili bir hata ele alma islemini
uygulayabilirsiniz.

TNC tarama sistemini maksimum MB geri ¢ekilme yoluna
dlcumln baglangic noktasi ¢ikigli olmadan geri getirir. Bu
nedenle geri gekilmede higbir carpisma olamaz.

Fonksiyon FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 ile ddnginiin
tarama girisi X12 veya X13 Uzerinde etkili olup,
olmayacagini belirleyebilirsiniz.
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Maksimum 6l¢iim yolu: Tarama sisteminin baslangic
noktasindan ne kadar uzaga gitmesi gerektigini
hareket yolu ile girin, ENT tusu ile onaylayin.

s ey Sonug igin parametre no.: Ik belirlenen koordinatin (X) ~ Ornek: NC tiimcesi —
tahsis etmesi gereken degerine ait Q parametresi . 2
numarasini girin. Y ve Z degerleri dogrudan asagidaki 4 TCH PROBE 3.0 OLCUM =
Q parametrelerinde yer alir 5 TCH PROBE 3.1 Q1 le)]
Tarama ekseni: Taramay! yapan yondeki ekseni girin 6 TCH PROBE 3.2 X WINKEL: +15 :g
ENT tusu ile onaylayin o
7 TCH PROBE 3.3 MESAFE +10 F100 MB1
Tarama acis1: Tanimlanan tarama eksenini baz alan, REFERANS SISTEMI:0 T’
tarama sisteminde hareket etmesi gereken agiyi, ENT N
tusu ile onaylayin 8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1 o
3
™

Besleme 6l¢iimii: Olciilen beslemeyi mm/dak olarak
girin

Maksimum geri ¢cekme yolu: Tarama hareket
ettirildikten sonraki tarama yonu tersine hareket yolu.
TNC tarama sistemini, maksimum baslangi¢
noktasina getirir, boylece higbir carpisma olugsmaz

REFERANS SISTEMI (0=NOM/1=REF): Olgiim
sonucunun giincel koordinat sisteminde mi
(GERCEK, kaydirilabilir veya gevrilebilir) yoksa
makine koordinat sistemini mi baz alarak (REF)
belirtilecegini tanimlayin

Hata modu (0=DIS/1=IC): TNC'nin gevrilen taramada,
doéngu baslangicinda bir hata mesaji vermesi gerekip
(0) gerekmedigini (1) belirleyin. Eger 1 modu segili ise
TNC 4. sonug parametresinde 2.0 degerini kaydeder
ve donglye ek islem uygular

Girisi kapatma: ENT tusuna basin
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3.4 Ozel déngiiler

3D OLGUM (Tarama sistemi dongiisii 4, FCL 3
fonksiyonu)

Tarama sistemi donglisii 4 her vektor icin tanimlanabilen tarama yoni
icin malzemedeki istediginiz bir pozisyonu belirtir. Diger 6lguim
doéngulerinin tersine dongu 4'te 6lgim yolunu ve dlguim beslemesini
dogrudan girebilirsiniz. Ayrica 6lgim degeri belirlemenin geri cekilmesi
islemi girilebilen bir deger kadar yapilir.

1 Tarama sistemi, girilen besleme ile glincel pozisyondan ¢ikarak
belirlenen tarama y6niine hareket eder. Tarama yonu bir vektor ile
(Delta degerleri X, Y ve Z olarak) dénguide belirleyin

2 TNC pozisyonu belirledikten sonra tarama sistemi durur. Tarama
konisi orta noktasi koordinatlari X, Y, Z, TNC'yi Ui¢ birbirini takip
eden Q parametrelerinde kaydeder. ilk parametre numarasini
déngude tanimlayin

3 Son olarak TNC tarama sistemini, tarama yon( tersine, MB
parametresinde tanimladiginiz tarama yéniinde hareket ettirir

Programlamaya gegilmeden 6nce dikkat edilecek
QI_% hususlar

TNC tarama sistemini maksimum MB geri ¢ekilme yoluna
Olcumin baglangic noktasi ¢ikigli olmadan geri getirir. Bu
nedenle geri cekilmede hicbir carpisma olamaz.

TNC'nin prensip olarak daima 4 adet birbirini takip eden Q
parametresi tanimlamasina dikkat edin. Eger TNC gecerli
bir tarama noktasi belirtemezse, 4. sonu¢ parametresi -1
degerini icerir.

Fonksiyon FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 ile dongunun
tarama girisi X12 veya X13 Uzerinde etkili olup,
olmayacagini belirleyebilirsiniz.
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etmesi gereken yén vektoérinin Z bdlimi

Maksimum 6l¢iim yolu: Tarama sisteminin baslangic
noktasindan ¢ikigl yon vektoért boyunca ne kadar
mesafede hareket etmesi gerektigini hareket yolu
olarak girin

Sonug i¢in parametre no.: ilk koordinatin (X) tahsis Ornek: NC tiimcesi —
etmesi gereken degerine ait Q parametresi — 2
numarasini girin 5 TCH PROBE 4.0 3D OLCUM 3
X'de rolatif dl¢ciim yolu: Tarama sisteminin hareket 6 TCH PROBE 4,1 Q1 g
etmesi gereken yon vektorinin X bolima 7 TCH PROBE 4.2 1X-0.5 IY-1 1Z-1 :0
Y'de rolatif l¢iim yolu: Tarama sisteminin hareket 8 TCH PROBE ©
etmesi gereken yon vektorinin Y bolimu 4.3 MESAFE +45 F100 MB50 REFERANS T’
Z'de rélatif 8l¢iim yolu: Tarama sisteminin hareket SISTEMI:0 8

3

™

Besleme ol¢iimii: Olgiilen beslemeyi mm/dak olarak
girin

Maksimum geri cekme yolu: Tarama hareket
ettirildikten sonraki tarama yonu tersine hareket yolu

REFERANS SISTEMI (0=NOM/1=REF): Ol¢iim
sonucunun giincel koordinat sisteminde mi
(GERGCEK, kaydirilabilir veya cevrilebilir) yoksa
makine koordinat sistemini mi baz alarak (REF)
belirtilecegini tanimlayin
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3.4 Ozel déngiiler

EKSEN YER DEGISiMi OLCUMU (Tarama sistemi
déngiisii 440, DIN/ISO: G440)

Tarama sistemi donglsi 440 ile makinenizin eksen kaydirmalarini
belirleyebilirsiniz. Bunun igin kesin dlgtimus silindirik kalibrasyon
aletini TT 130 ile baglantili olarak kullanmaniz gerekir.

@:5 On kosullar:
Doéngu 440" ilk defa islemeden 6nce TT'yi TT déngust 30
ile kalibre etmeniz gerekir.

Kalibrasyon aleti alet verileri, TOOL.T alet tablosunda arka
plana konmus olmalidir.

Dongu islenmeden 6nce kalibrasyon aletini TOOL CALL
ile etkinlestirmeniz gerekir.

Tezgah tarama sistemi TT, mantik birimine ait tarama
sistemi girisi X13'e baglantili ve islevsel olmalidir (makine
parametresi 65xx).

1 TNC, tarama sistemini ylksek besleme ile (deger MP6150 veya
MP6361'den) ve konumlama mantigi ile (bakiniz bolim 1.2) TT
yakinina konumlandirir

2 TNC, 6nce tarama sistemi ekseninde bir 6lgim uygular. Burada
dengeleme aleti, TOOL.T alet tablosunda TT:R-OFFS sitununda
belirlediginiz deger kadar (standart = alet yarigapi) kaydirir.
Tarama sistemi eksenindeki 6lcim daima uygulanir

3 TNC, daha sonra galisma dizleminde bir 6lgim uygular. Calisma
dizleminde hangi eksende ve hangi yonde él¢cim yapilmasi
gerektigini, Q364 parametresi ile belirleyin

4 Eger bir kalibrasyon uygularsaniz, TNC kalibrasyon verilerini dahili
olarak belirtir. Eger bir lgim uygularsaniz, TNC 6lgiim degerlerini
dengeleme verileri ile kiyaslar ve sapmalari asagidaki Q
parametresine yazar:

Parametre numarasi Anlami

Q185 X kalibre degerinde sapma
Q186 Y kalibre degerinde sapma
Q187 Z kalibre degerinde sapma

Artan bir sifir noktasi kaydirmasi (déngu 7) ile olusumu uygulamak
icin sapmay! dogrudan kullanabilirsiniz.

5 Son olarak kalibrasyon aleti givenli yikseklige geri gider
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@ Programlamaya gecgilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

3.4 Ozel dongiler

Bir 6lcim islemi uygulamadan 6nce en azindan bir defa
dengeleme yapmaniz gerekir, aksi halde TNC bir hata
mesajl verir. Eger siz birden fazla hareket alaninda
galisirsaniz, her hareket alani igin bir kalibrasyon
uygulamaniz gerekir.

Dongi 440 her islemden sonra TNC, Q185 ila Q187
arasindaki sonug parametrelerini sifirlar.

Eger siz eksen kaydirma igin bir sinir degerini, makine
eksenlerinde belirlemek isterseniz, TOOL.T alet
tablosundaki LTOL sttununa (mil ekseni i¢in) ve RTOL
sutununa (calisma duzlemi icin) istediginiz sinir degerleri
girin. Sinir degerler asildiginda TNC, kontrol élgtiminden
sonra ilgili hata mesajini verir.

Déngi sonunda TNC, dongu tarafindan aktif olan mil
durumunu ayarlar (M3/M4).

Olciim tiirii: 0=Kalibr., 1=0Ol¢iim?: Kalibrasyon mu Ornek: NC tiimcesi

yoksa bir kontrol 6lgimiumu yapmak istediginizi S
belirleyin: 5 TCH PROBE 440 EKSEN YER DEGISIMI
0: Kalibre etme OLCUMU

1: Olgtim Q363=1  ;0LCUM TURU

Tarama yonleri: Calisma diizleminde tarama Q364=0 :TARAMA YONU
yonun((yonlerini) tanimlayin: - . .

0: Olglim sadece pozitif ana eksen yoniinde Q320=2  ;GUVENLIK MESAFESI
1: Olgiim sadece pozitif yan eksen yoniinde Q260=+50 ;GUVENLi YUKSEKLIK

2: Olgiim sadece negatif ana eksen yéniinde

3: Olgiim sadece negatif yan eksen yéniinde

4: Olglim pozitif ana eksen ve pozitif yan eksen
yoéninde

5: Olgiim pozitif ana eksen ve negatif yan eksen
yoéniinde

6: Olgiim negatif ana eksen ve pozitif yan eksen
yoéniinde

7: Olglim negatif ana eksen ve negatif yan eksen
yoéninde

Lfé—' Dengeleme ve dlgimdeki tarama yénu (yonleri) ayni
olmalidir, aksi halde TNC hatali degerleri belirtir.

Giivenlik mesafesi (artan): Olgiim noktasi ve tarama
sistemi diski arasindaki ek mesafe. Q320, MP6540
icin etkilidir

Giivenli yiikseklik (kesin): Tarama sistemi ve malzeme
(gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin

olamayacagi tarama sistemi koordinatlari (aktif
referans noktasini baz alir)
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3.4 Ozel dongiiler

HIZLI TARAMA (Tarama sistemi donglisu 441,
DIN/ISO: G441, FCL 2 fonksiyonu)

Tarama sistemi dongusu 411 ile farkli tarama sistemi parametrelerini
(6rn. konumlama hizi) global olarak asagida kullanilan tiim tarama
sistemi dongdleri i¢in belirleyebilirsiniz. Boylece ¢alisma suresinin

tamamini kisaltan, kolay program optimizasyonunu uygulayabilirsiniz.

o=y

441

b3l )

156

Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Dongu 441 hicbir makine hareketi uygulamaz, sadece
farkli tarama parametresini belirler.

END PGM, M02, M30 global dongii 441 ayarlarini sifirlar.

Otomatik a¢i uygulamasini (d6ngii parametresi Q399)
sadece eger makine parametresi 6165=1 ise
etkinlestirebilirsiniz. Makine parametresi 6165'in
degistiriimesi, tarama sisteminde yeni bir kalibrasyon
belirler.

Konumlama beslemesi Q396: Tarama sistemi
konumlama hareketlerini hangi beslemeyle
uygulamak istediginizi belirleyin

Konumlama beslemesi=FMAX (0/1) Q397: Tarama
sistemi konumlama hareketlerini FMAX ile (makine
hizli hareketi) yapmak istediginizi belirleyin:

0: Besleme Q396 ile hareket edin

1: FMAX ile hareket edin

A¢1 uygulama Q399: TNC'nin her tarama iglemi igin
yonlendirme yapmasi gerekip gerekmedigini
belirleyin:

0: Cesitlendiriimemis

1: Kesinligi artirmak icin her tarama iglemi mil
oryantasyonundan dnce uygulayin

Otomatik kesinti Q400: TNC'nin bir 6lgim
doéngusunden sonra otomatik alet 6lgimu igin
program akisini kesip kesmeyecegini ve 6lgim
sonuclarini ekranda verip vermeyecegini belirleyin:
0: Eger ilgili tarama déngusindeki 6lgim sonuclari
ciktisi ekranda secili olsa da program akisini
kesmeyin

1: Program akisini prensip olarak kesin, élgiim
sonuglarini ekranda girin. Program akisi daha sonra
NC Baslat tusu ile devam ettirilebilir

Ornek: NC tiimcesi

5 TCH PROBE 441 HiZLi TARAMA

Q396=3000 ; KONUM BESLEMESI

Q397=0 ;BESLEME SECIiMi
Q399=1 ;ACiUYGULAMA
Q400=1 ;KESINTI
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Otomatik kinematik
olgciimi igin tarama
sistemi donguleri




v om

4.1 TS tarama sistemleri ile kinematik ol¢iim (KinematicsOpt segenegi)

4.1 TS tarama sistemleri ile
kinematik olgum
(KinematicsOpt segenegi)

Temel bilgiler

Dogruluk talepleri 6zellikle de 5 eksen ¢alisma alaninda gittikge
artmaktadir. Béylece karmasik parcgalar dizgtince ve tekrarlanabilir
dogrulukla uzun siire boyunca da imal edilebilmelidir.

Birden ¢ok eksen islemede meydana gelen hatalarin nedenleri
arasinda kumandada birakilmis olan kinematik model (bkz. sagdaki
resim 1) ve makinede gergekten mevcut olan kinematik sartlar
arasindaki sapmalardir (bkz. sagdaki resim 2). Bu sapmalar, devir
eksenlerinin konumlandiriimasi esnasinda malzemede bir hataya yol
acar (bkz. sagdaki resim 2). Bu durumda, model ve gergedi miimkiin
oldugunca birbirine yakin olarak ayarlamak igin bir imkan
yaratiimalidir.

Yeni TNC fonksiyonu KinematicsOpt, bu zor kosulun yerine
getirilmesinde yardimci olacak énemli bir yapi tagidir. Bir 3D tarama
sistemi dongusu, makinenizde mevcut olan devir eksenlerini,
eksenlerin bir tezgah ya da baslik olarak uygulanmasini gézetmeksizin
tam otomatik olarak 6lger. Bu sirada bir kalibrasyon bilyesi makine
tezgahinin Uzerinde herhangi bir yere sabitlenir ve sizin
belirleyebileceginiz bir ince ayarda &l¢ulur. D6ngu tanimlamasinda
sadece ayri ayri her bir devir ekseni i¢in dlgmek istediginiz alani
belirliyorsunuz.

TNC, olglilen degerlerden yola ¢ikarak statik ddnme dogrulugunu
tespit eder. Bu arada yazilim, dénme hareketlerinin yol agtigi pozisyon
hatasini en aza indirir ve 6lgiim isleminin bitiminde makine
geometrisini otomatik olarak kinematik tablosunun ilgili makine sabit
degerlerine kaydeder.

Genel bakig

TNC size, makine kinematiginizi otomatik olarak kaydedebileceginiz,
tekrar olusturabileceginiz, kontrol ve optimize edebilecegdiniz dénguler
sunar:

P Yazilim
Dongii tusu Sayfa
450 KINEMATIGI KAYDETME: ase Sayfa 160
Kinematikler otomatik olarak kaydedilir ve e
tekrar olusturulur
451 KINEMATIGI OLCUMU: Makine a1 Sayfa 161

kinematigi otomatik olarak kontrol ve
optimize edilir
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Onkosullar
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4.1 TS tarama sistemleri ile kinematik olcum (KinematicsOpt secenegi)

KinematicsOpt'u kullanabilmek igin asagidaki sartlarin yerine
getirilmesi gerekir:

Yazilim secenekleri 48 (KinematicsOpt) ve 8'in (yazilim segenegi 1)
ve ayrica FCL3'lun aktive edilmis olmasi gerekir

Olgiim igin kullanilan 3D tarama sisteminin kalibre edilmis olmasi
gerekir

Tam olarak bilinen yaricapa ve yeterli rijitlige sahip olan bir 6lgim
bilyesinin makine tezgahinin izerinde sabitlenmis olmasi gerekir.
Kalibrasyon bilyelerini gesitli 6lgtim aletleri Ureticilerinden temin
edebilirsiniz

Makinenin kinematik taniminin eksiksiz ve dogru tanimlanmis
olmasi gerekir. Donltsum olguleri kaydedilirken dederin dogrulugu
1 mm'den fazla sapma goéstermemelidir

Devir eksenlerinin timi NC ekseni olmalidir; KinematicsOpt manuel
olarak ayarlanabilen eksenlerin dlglimini desteklemez

Makinenin tamamen geometrik olarak 6lgilmis olmasi gerekir (bu
islem galistirma esnasinda makine Ureticisi tarafindan
gerceklestirilir)

MP6600 makine parametresinde TNC'nin, optimize etme modunda
hangi degerden itibaren tespit edilen kinematik verilerin bu sinir
degderin Uzerine giktigina dair bir uyari verecegine iligkin bir tolarans
sinirinin belirlenmis olmasi gerekir(bakiniz "KinematicsOpt,
optimize etme modunda tolerans siniri: MP6600" Sayfa 25)

MP6601 makine parametresinde, donguler tarafindan otomatik
olarak élculen kalibrasyon yaricapi ve girilen déngu parametresi
arasindaki izin verilen azami sapma belirlenmis olmalidir (bakiniz
"KinematicsOpt, kalibrasyon bilye yarigapindan izin verilen sapma:
MP6601" Sayfa 25)
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4.1 TS tarama sistemleri ile kinematik ol¢iim (KinematicsOpt segenegi)

KINEMATIK KAYIT (Tarama sistemi
dongusi 450, DIN/ISO: G450, opsiyonel)

Tarama sistemi dongusu 450 ile aktif makine kinematigini kaydedebilir
veya 6nceden kaydedilmis olan makine kinematigini tekrar
olusturabilirsiniz. Bunun i¢in 10 adet bellek yeri (0 ila 9 arasi

numaralar) mevcuttur. ‘ — -& —
|

' ‘@ ' @

-~ -~

@ Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

. e R . . 0410=0 — Q410=1
Kinematigi optimize etmeden 6nce daima aktif olan
kinematigi kaydetmeniz gerekir. Avantaj:

Sonucun beklentilerden farkli olmasi veya optimizasyon
esnasinda hatalarin meydana gelmesi durumunda (6rn.
elektrik kesintisi) eski verileri tekrar olusturabilirsiniz.

Kaydetme modu: TNC daima, MOD'da girilen en son
anahtar numarasini da kaydeder (herhangi bir anahtar
numarasi tanimlanabilir). Bu bellek yerinin, ancak anahtar
numarasini girerek tekrar Uzerine yazabilirsiniz. Bir
kinematigi anahtar numarasi olmaksizin kaydetmis
olmaniz halinde TNC, bir sonraki kayit isleminde bu bellek
yerinin Uzerine sormadan yazar!

Olusturma modu: TNC, kaydedilmis verileri daima sadece
ayni olan bir kinematik tanimina geri yazabilir.

Olusturma modu: Kinematikte yapilan bir degisikligin
daima 6nceden yapilan ayarda da bir degisiklige yol
acacagini unutmayin. Preseti gerekirse yeniden belirleyin.

Mod (0=kaydetme/1=olusturma) Q410: Bir kinematigi  Ornek: NC tiimcesi
s @ kaydetmek veya tekrar olusturmak isteyip . .
istemediginizi belirleyin: 5 TCH PROBE 450 KINEMATIK KAYIT

1: Onceden kaydedilmis bir kinematik tekrar olugturulur
Q409=1 ;BELLEK
Bellek yeri (0...9) Q409: Kinematigin tamamini
kaydetmek istediginiz bellek yerinin numarasi veya
kaydedilen ve tekrar olusturulmak istenilen
kinematigin hangi bellek yerine ait oldugunu gosteren
numara

Protokol fonksiyonu
TNC, dongi 450'nin calismasindan sonra asagidaki verileri igeren bir
protokol olusturur:
Protokollin olusturuldugu tarih ve saat
islenilen déngiiniin hangi NC programindan alindigini gésteren yol
ismi
Uygulanan mod (0O=kaydetme/1=olusturma)
Belleklerin numarasi (0 ila 9)
Kinematik tablosundaki kinematik satiri

Dongi 450'nin iglenilmesinden hemen 6nce bir anahtar numarasi
belirlemis olmaniz durumunda bu anahtar numarasi
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KINEMATIK OLCUM (Tarama sistemi
dongusii 451, DIN/ISO: G451, opsiyonel)

Tarama sistemi dongusu 451 ile makinenizin kinematigini kontrol
edebilir ve gerekirse optimize edebilirsiniz. Bu esnada, 3D tarama
sistemi TS ile makine tezgahinin tzerinde sabitlemis oldugunuz
herhangi bir kalibrasyon bilyesinin lgimu yapilir.

TNC statik donme dogrulugunu tespit eder. Bu arada yazilim, dénme
hareketlerinin yol a¢tigi mekan hatasini en aza indirir ve 6lgim
isleminin bitiminde makine geometrisini otomatik olarak kinematik
tablosunun ilgili makine sabit degderlerine kaydeder.

1 Kalibrasyon bilyesini bir carpisma olmayacak sekilde sabitleyin

2 Manuel isletim turiinde referans noktasini bilye merkezine oturtun

3 Tarama sistemini manuel olarak, tarama sistemi ekseninde
kalibrasyon bilyesinin tzerinde ve ¢alisma dizleminde de bilye
merkezinde konumlandirin

4 Program akigl isletim turiinu segcin ve kalibrasyon programini
baglatin

5 TNC otomatik olarak arka arkaya tim devir eksenlerini belirlemis
oldugunuz ince ayarda olger

Konumlandirma yonii

Olgiilecek olan dénen eksenin konumlandirma yénii, déngiide
tanimlamis oldugunuz baslangi¢ agisi ve son agidan meydana gelir.
Baslangi¢ agisi ve son aglyi ayni konumun iki kez dlglimeyecegi
sekilde secin. Boylece TNC 6rn. 0° baslangi¢ acisi ve 360° son agida
bir hata mesaji verir.

Ayni 6lcim noktasinin iki kez 6l¢tlmesi (6rnegin +90° ve -270°
konumu) bahsedildigi gibi mantikh degildir; ancak farkli 6lgim
konumlarinin meydana gelebileceginden dolayi da bir hata mesajinin
verilmesine yol agmaz.

Ornek: Baslangig agisi = -270°, son agi = +90°
Bu durumda ag¢i konumu ayni olurdu; ancak farkli 6lgim konumlari
meydana gelebilir:

Baslangi¢ agisi = +90°

Son ag¢i = -270°

Olglim noktas! sayisi = 4

Bunlardan elde edilen agi adimi = (-270 - +90) / (4-1) = -120°
Olglim noktasi 1= +90°

Olglim noktasi 2= -30°

Olclim noktasi 3= -150°

Olclim noktasi 4= -270°
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4.1 TS tarama sistemleri ile kinematik ol¢iim (KinematicsOpt segenegi)

Hirth disleri iceren eksenlere sahip olan makineler

A\

Konumlandiriimasi igin eksen, Hirth tarama 1zgarasindan
digari dogru hareket etmelidir. Bu yizden, tarama sistemi
ve kalibrasyon bilyesi arasinda bir garpismanin meydana
gelmemesi icin glvenlik mesafesinin yeterince blylk
olmasina dikkat edin. Ayni zamanda, glivenlik mesafesinin
calistinimasi igin yeterince yer olmasina 6zen gosterin
(nihayet salteri yazilimi).

Yazilim segenegi 9'un (M128, FUNCTION TCPM) mevcut
olmamasi halinde Q408 geri cekme yiiksekligini 0'dan
biyudk tanimlayin.

Baslangi¢ acisi ve son aclyl secerken her bir aci adiminin
Hirth tarama 1zgarasina uymasina dikkat edin. Hirth
eksenlerinde TNC doénguntin basinda, tespit edilen agi
adiminin Hirth tarama 1zgarasina uygun olup olmadigini
kontrol eder. Uygun olmamasi halinde TNC bir hata mesaiji
verir ve dénguyu sonlandirir.

Konumlar, ilgili eksenin baglangi¢ acisi, son ac¢i ve élgim sayisindan

elde edilir.

A ekseni icin 6lgim konumlarini hesaplama érnegi:

Baslangi¢

agisi Q411 = -30

Son agi Q412 = +90

Olgiim noktasi sayisi Q414 = 4

Hesaplani

Hesaplani

lan agi adimi = (Q412-Q411)/(Q414-1)
lan agi adimi =(90--30)/(4-1)=120/3=40

Olgilim konumu 1 = Q411 + 0 * Agi adimi = -30°
Olclim konumu 2 = Q411 + 1 * Agt adimi = +10°
Olgiim konumu 3 = Q411 + 1 * Agl adimi = +50°
Olglim konumu 4 = Q411 + 1 * Agl adimi = +90°

162
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Olgiim noktasi sayisinin segimi

Zamandan tasarruf etmek igin diistik 6lgiim nokta sayisi (1-2) ile kaba
bir optimizasyon ayari gercgeklestirebilirsiniz.

Ardindan, orta diizeyde bir 6lciim nokta sayisi (tavsiye edilen deger =
4) ile ince bir optimizasyon ayari yapilabilir. Daha yiiksek bir 6lgim
nokta sayisi, gogu zaman daha iyi sonuglarin elde edilmesine sebep
olmaz. En iyi sonuglar igin 6lcim noktalarini esit oranda eksenin
dénme alanina dagitmanizi tavsiye ederiz.

Boylece, 0-360°'lik bir ddnme alanina sahip olan bir eksen, 90°, 180°
ve 270° olmak Uzere 3 6lgiim noktasinda 6lgtlmelidir.

Dogrulugu kontrol etmek isterseniz kontrol modunda daha yuksek bir
Olgiim nokta sayisi girebilirsiniz.

@ Donen bir eksen, 0° ve 360°'de dlglilmemelidir. Bu
konumlar, él¢ciim teknigi icin dnemli olan verilerin elde
edilmesini saglamaz!

Makine tezgahi lizerinde kalibrasyon bilyesi konumunun
segilmesi

Genelde kalibrasyon bilyesini makine tezgahinin erisilebilir olan her
yerine sabitleyebilirsiniz. Mimkunse, kalibrasyon bilyesini gergi
gerecleri veya malzeme Uzerinde de sabitleyebilirsiniz (6rn. miknatis
tutucu ile). Asagidaki faktérler 6lgiim sonucunu etkileyebilir:

Yuvarlak tezgahli/déner tezgahli makineler:

Kalibrasyon bilyesini mumkin oldugunca dénme merkesinden uzak
bir yere sabitleyin

Hareket yolu uzun olan makineler:

Kalibrasyon bilyesini miimkun oldugunca sonraki galisma
pozisyonuna yakin bir yere sabitleyin
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4.1 TS tarama sistemleri ile kinematik ol¢iim (KinematicsOpt segenegi)

Olgiimiin dogruluguna iliskin bilgiler
Makinenin geometri ve pozisyon hatalari, 6lgim degerlerini ve bdylece

ddénen bir eksenin optimize edilmesini etkiler. Bu ylizden, ortadan
kaldirilamayan bir artik hatasi daima mevcut olacaktir.

Geometri ve pozisyon hatalarinin mevcut olmamasindan yola
¢ikildiginda, déngi tarafindan tespit edilen degerler, makinenin
herhangi bir yerinde belirli bir zamanda tam olarak tekrarlanabilirdi.
Geometri ve pozisyon hatalari ne kadar blytik olursa, élglim bilyesini
makine koordinat sisteminin cesitli yerlerinde konumlandirdiginizda,
Olgiim sonuglarinin dagilimi da o kadar buyUk olur.

Olgiim protokoliinde TNC tarafindan verilen dagilim, bir makinenin
statik dénme hareketlerinin dogrulugu icin bir élgtdir. Ancak 6lgim
dogrulugunda 6lgiim dairesi yarigapi ve 6l¢cim noktalarinin sayi ve
konumu da dikkate alinmalidir. Sadece tek bir 6lgiim noktasinin olmasi
halinde dagihm hesaplanamaz; bu durumda verilen dagilim, élgim
noktasinin mekan hatasina dayanir.

Ayni anda birkag dénen eksenin hareket etmesi durumunda eksenlerin
hatalari Ust Uste gelir veya en kéti ihtimalde birbirine eklenir.

@ Makinenizin ayarlanmig bir mil ile donatiimig olmasi
halinde agi izlemesi MP6165 makine parametresi
uzerinden etkinlestiriimelidir. Genelde bdylece 3D tarama
sistemi ile 6lcuim yapildiginda élcum dogrulugunu
yukseltmis olursunuz.

Gerekirse 6lgim siresi igin donen eksenlerin mandallarini
devre digi birakin, aksi takdirde 6lgum sonuglari hatal
olabilir. Makine el kitabini dikkate alin.

TNC 6lgiim protokoliinde optimize etme modunda bir degerlendirme
verir. Dederlendirme sayisi, diizeltiimis dondstirmelerin 6lgiim sonucu
Uzerinde olan etkisi igin bir 6lgudur. Degerlendirme sayisi ne kadar
biyuk olursa TNC de optimizasyon iglemini o kadar iyi
gerceklestirmistir.

Her dénen eksenin degerlendirme sayisi 2 degerinin altinda
olmamalidir; hatta 4 degeri ve daha buyuk degerlere ulasiimasi
hedeflenmelidir.

@ Degerlendirme sayilarinin gok diistik olmasi durumunda
dénen eksenin 6lguim alanini veya 6lgim nokta sayisini
buyutin. Bu dnleme ragmen daha iyi bir degerlendirme
sayisiI elde edememeniz ise hatali bir kinematik
tanimindan kaynaklanabilir. Gerekirse musteri
hizmetlerine basvurun.
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Cesitli kalibrasyon yontemlerine yonelik bilgiler
Calistirma esnasinda yaklasik olgllerin girilmesinden sonra
kaba bir optimizasyon ayari
Olclim nokta sayisi 1 ila 2 arasinda
Doner eksenlerin agi adimi: Yakl. 90°

Hareket alaninin tamaminda ince bir optimizasyon ayari
Olclim nokta sayisi 3 ila 6 arasinda

Baslangi¢ acisi ve son acl, devir eksenlerinin mimkin oldugunca
blyuk bir hareket alanini kaplamalidir

Kalibrasyon bilyesini makine tezgahinin tzerinde, tezgah devir
eksenlerinde buyuk bir 6lgim dairesi yaricapinin olusacagi veya
baslik devir eksenlerinde dlgimin temsili bir konumda
gerceklesebilecegdi sekilde (6rn. hareket alaninin ortasinda)
konumlandirin

Belirli bir donen eksen konumunun optimize edilmesi
Olclim nokta sayisi 2 ila 3 arasinda

Olguimler, galismanin daha sonra yapilacagi devir ekseni agisinin
etrafinda gercgeklesir

Kalibrasyon bilyesini makine tezgahinin tzerinde, kalibrasyonun
c¢alismanin yapilacagi yerde gerceklesecedi sekilde
konumlandirin

Makine hassasiyetinin kontrol edilmesi
Olglim nokta sayisi 4 ila 8 arasinda

Baslangi¢ acisi ve son acl, devir eksenlerinin mimkin oldugunca
blyuk bir hareket alanini kaplamalidir

Kontrol esnasinda donen eksen boslugunun tespit edilmesi
Olgiim nokta sayisi 8 ila 12 arasinda

Baslangi¢ agisi ve son agli, devir eksenlerinin mimkiin oldugunca
blyuk bir hareket alanini kaplamalidir

Gevsek

Gevsek ile, yon degdistirme esnasinda devir vericisi (agl 6lgciim cihazi)
ve tezgah arasinda meydana gelen mesafe kastedilir. Donen
eksenlerin denetlenen dizge disinda bir gevseklige sahip olmasi
hareket esnasinda ciddi hatalara yol agabilir. Dijital dénen eksenlerde
dongu, otomatik olarak ayri bir konum 6lguim girisi olmaksizin dahili
gevseklik dengelemesini etkinlestirir.

TNC, 6lcim konumlarina her iki ydnden de ulasabilmek icin kontrol
modunda her bir eksen igin iki 6lgiim sirasi hareket eder. TNC metin
protokoliinde, dlgllen dénen eksen gevsekligi mutlak degerlerinin
aritmetik ortalamasini verir.

@ Olglim dairesi yarigapinin < 100 mm olmasi durumunda
TNC, 6l¢cim dogrulugu nedenlerinden dolayi gevsekligi
hesaplamaz. Olciim dairesi yarigapi ne kadar biiyiik olursa
TNC de donen eksen gevsekligi o kadar dogru
hesaplayabilir.
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Dongiiyii tanimlayin

=y
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Programlamaya gecilmeden 6nce dikkat edilecek
hususlar

Calisma dizleminin déndurilmesi igin tim fonksiyonlarin
sifirlanmig olmasina dikkat edin. M128 veya FUNCTION
TCPM etkin olmamaldir.

Kalibrasyon bilyesinin konumunu makine tezgahi
Uzerinde, 6lguim islemi esnasinda bir garpismanin
meydana gelmeyecek sekilde segin.

Déngl tanimlamasindan énce referans noktasini
kalibrasyon bilyesinin merkezine yerlestirmis ve
etkinlestirmis olmaniz gerekir.

TNC, konumlama beslemesi olarak tarama sistemi
ekseninde tarama yuksekliginin ¢alistiriimasi icin Q253
dongi parametresi ve MP6150 makine parametresinden
daha kiicuk olan degeri alir. TNC, devir ekseni
hareketlerini daima konumlama beslemesi Q253 ile
gerceklestirir, bu arada tarayici denetimi devre disidir.

Optimize etme modunda tespit edilen kinematik verilerinin
izin verilen sinir degerin (MP6600) Gizerinde olmasi
durumunda TNC bir uyari mesaiji verir. Bu durumda, tespit
edilen degerlerin alinmasini NC baslat tusu ile
onaylamaniz gerekir.

Kinematikte yapilan bir degisikligin daima énceden yapilan
ayarda da bir degisiklige yol agacagini unutmayin.
Optimizasyon isleminden sonra dnceden yapilan ayarlari
sifirlayin.

TNC, ilk tarama islemi esnasinda éncelikle kalibrasyon
bilyesinin yaricapini tespit eder. Belirlenen bilye
yaricapinin girilen bilye yaricapindan, MP6601 makine
parametresinde tanimlamis oldugunuzdan daha fazla
sapma gostermesi halinde TNC bir hata mesaiji verir ve
Olcimu sonlandirir.

Doénguyd 6lgim esnasinda sonlandirirsaniz, kinematik
verileri artik orijinal durumda olmayabilir. Déngt 450 ile
optimize etmeden 6nce etkin olan kinematigi kaydedin. Bu
durumda bir hata meydana geldiginde son olarak etkin
olan kinematigi tekrar olusturabilirsiniz.

in¢ programlamasi: TNC, élgiim sonuglarini ve protokol
verilerini daima mm olarak gosterir.
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Mod (0=kontrol/1=6l¢iim) Q406: TNC'nin, etkin olan
kinematigi kontrol veya optimize etmesini isteyip
istemediginizi belirleyin:

0: Aktif makine kinematigini kontrol edin. TNC,

Ornek: Kalibrasyon programi

4 TOOL CALL “BUTON“ Z
5 TCH PROBE 450 KINEMATIK KAYIT

v om

kinematigi belirlemis oldugunuz devir eksenlerinde
dlger, ancak etkin olan kinematikte degisiklikler Q410=0 ;MOD
yapmaz. TNC, dlgiim sonuglarini bir 6lgiim Q409=5 sBELLEK

protokolinde gosterir —
1: Aktif makine kinematigini optimize edin. TNC, 6 TCH PROBE 451 KINEMATIK OLCUM

kinematigi belirlemig oldugunuz devir eksenlerinde Q406=1 ;MOD

Olger ve etkin olan kinematigi optimize eder . .
Q407=14.9996 ;BILYE YARICAPI

Q320=0 ;GUVENLIK MESAFESI
Q408=0 ;GERI CEKME YUKSEKLIQ
Q253=750 ;ON KON. BESL.

Q380=0 ;REFERANS ACiSi

Q411=-90 ;BASLANGIC ACIiSi A EKSENI

Dogru kalibrasyon bilyesi yaricap1 Q407: Kullanilan
kalibrasyon bilyesinin yarigapini tam olarak girin

Giivenlik mesafesi Q320 (artan): Olgiim noktas! ve
tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe. Q320,
MP6140 icin etkilidir

Geri ¢ekme yiiksekligi Q408 (kesin):

olcum (KinematicsOpt secenegi)

Girig O: —4+90 - i

Geri gekme yiiksekligine dogru hareket etmeyin; Q412=+90 ’S(')‘N ACTA ]j:K_SENI

TNC 6lgllecek olan eksende bir sonraki 6lgiim Q413=0  ;HUCUM ACISI A EKSENI :

konumuna gider. Hirth eksenleri icin izin veriimez! = VS oral i

TNC, ilk 6lgim konumuna A, B ve C sirasinda gider Q414=2 ;OLCUM NOKTALARIT A -
EKSENI :

Giris >0:

Q415=-90 ;BASLANGIC ACiSi B EKSENI
Q416=+90 ;SON ACiB EKSENI
sHUCUM ACIiSi B EKSENI

;OLCUM NOKTALARIi B
EKSENI

Q419=-90 ;BASLANGIC ACiSi C EKSENI
Beslemenin 6n pozisyona getirilmesi Q253: Q420=+90 ;SON ACi C EKSENI
Konumlandirma esnasinda malzemenin hareket hizi Q421=0 ;HUCUM ACISi C EKSENI

mm/dak olarak verilir = = <
Q422=2 ;OLCUM NOKTALARIC
EKSENI

Cevrilmeyen ve TNC'nin de devir ekseni
konumlandirmasindan énce mil eksenini
konumlandirdigi malzeme koordinat sisteminde
geri gekme yuksekligi. Ayrica TNC, galisma Q417=0
dizleminde tarama sistemini sifir noktasinda Q418=2
konumlandirir. Bu modda tarayici denetimi etkin
degildir; parametre Q253'te konumlandirma hizini
tanimlayin

Referans acgis1 Q380 (kesin): Etkin olan malzeme
koordinat sisteminde 6lgim noktalarinin tespit
edilmesi icin referans agisi (temel devir). Bir referans
agisinin tanimlanmasi, bir eksenin dlgim alanini
onemli derecede blyitebilir

4.1 TS tarama sistemleri ile kinemati
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Baslangic acis1 A ekseni Q411 (kesin): A ekseninde ilk
olcimuiin yapilacagi baglangig agisi

Son ag1 A ekseni Q412 (kesin): A ekseninde son
olcimiin yapilacagi son agil

Hiicum agis1 A ekseni Q413: A ekseninde diger devir
eksenlerinin dlgtlecedi hicum agisi

Olgiim nokta sayis1 A ekseni Q414: TNC'nin A ekseni
6lglimu igin kullanacagi tarama sayisi

Baslangic acis1 B ekseni Q415 (kesin): B ekseninde ilk
olcimiin yapilacagi baslangig agisi

Son a¢1 B ekseni Q416 (kesin): B ekseninde son
6lcimun yapilacagi son acl

Hiicum acis1 B ekseni Q417: B ekseninde diger devir
eksenlerinin dlgulecedi hiicum agisi

Olgiim nokta sayis1 B ekseni Q418: TNC'nin B ekseni
6lglimu igin kullanacagi tarama sayisi

Baslangic acis1 C ekseni Q419 (kesin): C ekseninde ilk
6lcumun yapilacagi baglangi¢ agisi

Son a¢1 C ekseni Q420 (kesin): C ekseninde son
olcimuiin yapilacagi son agil

Hiicum agis1 C ekseni Q421: C ekseninde diger devir
eksenlerinin dlgulecedi hiicum agisi

Olciim nokta sayis1 C ekseni Q422: TNC'nin C ekseni
6lcimu igin kullanacagi tarama sayisi
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Protokol fonksiyonu

TNC, dongi 451'nin galismasindan sonra asagidaki verileri igeren bir
protokol olusturur:

v om

4.1 TS tarama sistemleri ile kinematik olcum (KinematicsOpt secenegi)

Protokoliin olusturuldugu tarih ve saat
islenilen déngiiniin hangi NC programindan alindigini gésteren yol
ismi
Uygulanan mod (O=kontrol etme/1=optimize etme)
Aktif kinematik numara
Girilen 6lgum bilyesi yaricapi
Olgiilen her devir ekseni igin:
Baslangi¢ agisi
Son agl
Olglim noktasi sayisi
Hicum agisi
Olgiim dairesi yaricap!
Ortalamasi hesaplanan gevseklik
Olgiilen dagilim
Optimize edilen dagilim
Duzeltilen miktar
Degerlendirmeler
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5.1 TT tezgah tarama sistemi ile alet ol¢limii

5.1 TT tezgah tarama sistemi ile
alet olgliimu

Genel bakis

Makine ve TNC'nin makine Ureticisi tarafindan tarama
% sistemi TT icin hazirlanmig olmasi gerekir.

Gerekirse burada tanimlanmayan déngtler ve
fonksiyonlar makinenizde kullanima sunulur. Makine el
kitabiniza dikkat edin.

Tezgah tarama sistemi ve TNC'nin alet élgciim donguileri ile aletleri
otomatik olarak dlgebilirsiniz: Uzunluk ve yarigap igin olan diizeltme
degerleri TNC tarafindan TOOL.T merkezi alet bellegine iletilir ve
otomatik olarak tarama déngusinun sonunda hesaplanir. Agagidaki
Ol¢lim tarleri kullanima sunulur:

Sabit aletle alet dlgimu

Dénen aletle alet dlguimu

Tekil kesim olgimu

Makine parametresi ayarlayin

@ TNC duran milli 6l¢giim icin MP6520'deki tarama
beslemesini kullanir.

Donen aletle 6lgim yaparken TNC, mil devir sayisi ve tarama
beslemesini otomatik olarak hesaplar.

Mil devir sayisi asagidaki sekilde hesaplanir:

n =MP6570/ (r - 0,0063) ile

n Devir sayisi [U/dak]
MP6570 izin verilen maksimum tur hizi [m/dak]
r Aktif alet yarigapi [mm]

Tarama beslemesi agadidaki sekilde hesaplanir:

v = Olgiim toleransi ¢ n ile

v Tarama beslemesi [mm/dak]

Olgim Olgiim toleransi [mm], MP6507'ye bagimli
toleransi

n Devir sayisi [1/dak]
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MP6507 ile tarama beslemesinin hesaplanmasini durdurabilirsiniz:
MP6507=0:

Olgiim toleransi, alet yarigapindan bagimsiz olarak sabit kalir. Ancak
cok bliylik aletlerde tarama beslemesi sifira iner. Maksimum tur hizi
(MP6570) ve izin verilen tolerans (MP6510) ne kadar kiiglik olursa bu
etki de kendini o kadar erken gosterir.

MP6507=1:

Olgiim toleransi alet yarigapinin bliyiimesi ile birlikte degisir. Bu durum
ise, blylk alet yarigaplarinda bile yeterli bir tarama beslemesinin
mevcut olmasini saglar. TNC 6lglim toleransini asagidaki tabloya gore
degistirir:

Alet Yarigapi Olgiim toleransi

ila 30 mm MP6510

30 ila 60 mm 2 « MP6510

60 ila 90 mm 3 + MP6510

90 ila 120 mm 4 « MP6510
MP6507=2:

Tarama beslemesi sabit kalir, ancak 6lgim hatasi, blytyen alet
yaricapl ile dogrusal olarak buyar:

Olciim toleransi = (r - MP6510)/ 5 mm) ile

r Aktif alet yarigapi [mm]
MP6510 izin verilen maksimum 6lciim hatasi

HEIDENHAIN iTNC 530
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TOOL.T alet tablosundaki girigler

Gir. Girigler Diyalog

CuT Alet kesimi sayisi (maks. 20 kesim) Kesim sayis1?

LTOL Asinma teshisinde, alet uzunlugu L igin izin verilen sapma. Girilen ~ Asinma toleransi: Uzunluk?
deger asiimigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0
ila 0,9999 mm

RTOL Asinma teshisinde, alet yaricapi R icin izin verilen sapma. Girilen =~ Asinma toleransi: Yaricap?
deger asilmissa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0
ila 0,9999 mm

DIRECT. Donen aletli 6lgiim icin aletin kesim yonu Kesim yonii (M3 =-)?

TT:R-OFFS Uzunluk élcimu: Aletin, déngl ortasi ve alet ortasi arasinda Alet kaydirma yaricap1?

kaymasi. On ayarlama: Alet yaricapi R (NO ENT tusu R olusturur)

TT:L-OFFS Yarigap Olglimi: aletin, dongi Gst kenari ve alet alt kenari Alet kaydirma uzunlugu?
arasinda, MP6530'a ek olarak kaymasi. On ayarlama: 0

LBREAK Kirilma teshisinde, alet uzunlugu L igin izin verilen sapma. Girilen =~ Kirilma toleransi: Uzunluk?
deger aslimigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0
ila 0,9999 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, alet yaricapi R i¢in izin verilen sapma. Girilen  Kirilma toleransi: Yaricap?
deger asiimigsa, TNC aleti bloke eder (L durumu). Girdi alani: 0 ila
0,9999 mm

Sik kullanilan alet tipleri igin girig 6rnekleri:
Alet tipi CUT TT:R-OFFS TT:L-OFFS

Matkap — (Fonksiyonsuz) 0 (matkap ucunun
Olglileceginden dolayi bir
kaymaya gerek yoktur)

5.1 TT tezgah tarama sistemi ile alet ol¢limii

<19 mm caph silindir freze 4 (4 kesim) 0 (alet gapinin TT disk 0 (Yarigap 6lgiimiinde bir
¢apindan daha kuguk kaymaya gerek yoktur.
olmasindan dolayr kaymaya  MP6530'daki kayma
gerek yoktur) kullanilir)

> 19 mm caph silindir freze 4 (4 kesim) R (alet capinin TT disk 0 (Yarigap ol¢iimiinde bir
¢apindan daha blylk kaymaya gerek yoktur.
olmasindan dolayr kaymaya  MP6530'daki kayma
gerek vardir) kullanilir)

Yarigap frezeleme 4 (4 kesim) 0 (bilye giiney kutbunun 5 (¢apin yarigapta
Olglleceginden dolayi bir Olgilmemesiigin daima alet
kaymaya gerek yoktur) yarigcapini kayma olarak

tanimlayin)
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Olgiim sonuglarini géster

Ek olarak ¢ikan durum gostergesinde alet 6lgim sonuglarinin ekrana
gelmesini saglayabilirsiniz (makine igletim tlrlerinde). Bu durumda
TNC sol tarafta programi ve sag tarafta da 6lglim sonuglarini gosterir.
TNC, izin verilen agsinma toleransini asan 6lgim degerlerini bir "*"
isareti ve izin verilen kirilma toleransini asan 6l¢iim degerlerini ise bir
"B" ile gosterir.

HEIDENHAIN iTNC 530

Program akisi timce takibi

Progran-
kavdetme

1o L 1t o Frex pon [t [ ove [ ] pos [ rom T [0

21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 e

22 STOP ::: S .J,:L

23 L z+50 R® FMAX u

24 L X-20 v+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS i

26 PLANE RESET STAY e

27 8L @ Pﬂn
ox% s-IsT Denos
0% SiNm) 20:40 T

-2.787 Y  -340.071 2z  +100.250| & _

*a +0.000 *A +0.000 *B +76.700

+*C +0.000

2 ke S1 ©0.000

GERC P: 20 TS Z/s 2500 ] M5 - Bl

DURUM
GENEL BAKS

DURUM
POZ. GOS.

DURUM
ALET

DURUM
KOORD.
HESAP DoN
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5.2 Kullanilabilir donguler

5.2 Kullanilabilir donguler

Genel bakig

Alet 6l¢iimi igin olan dongtleri TOUCH PROBE tusu lizerinden

program kaydetme/diizenleme isletim tiriinde programlayabilirsiniz.

Asagidaki donguler kullanima sunulur:

Dongu Eski format Yeni format
TT kalibre etme % a0 _
] ]
cats A cats A
Alet uzunlugunu élgin a1 ae1
)

Alet yarigapini dlgtin a2 -

Alet uzunlugunu ve yaricapini = o
olcin

% Olgiim dongiileri sadece TOOL.T merkezi alet belleginin
etkin olmasi durumunda calisir.

Olglim déngiileri ile galismadan énce, dlgiim igin gerekli
olan tim verileri merkezi alet belleginde kaydetmis ve
Olcllecek olan aleti TOOL CALL ile belirlemis olmaniz
gerekir.

Aletleri, calisma diizleminin ¢evrilmis olmasi halinde de
Olgebilirsiniz.

31'den 33'e ve 481'den 483'e kadar olan dongiiler

arasindaki farklar

Fonksiyon gercevesi ve dongl akisi tamamen aynidir. 31'den 33'e ve

481'den 483'e kadar olan dénguler arasinda sadece iki fark vardir:

481'den 483'e kadar olan dongliler G481 ila G483'te DIN/ISO'da da

mevcuttur

Yeni dongler, 6lgim durumu igin serbest segilebilen bir parametre

yerine sabit parametre Q199'u kullanir
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TT kalibre etme (Tarama sistemi donguisii 30
veya 480, DIN/ISO: G480)

Lfé—' Kalibrasyon dongusunun ¢alisma sekli makine
parametresi 6500'e baglidir. Makine el kitabindaki bilgileri
dikkate alin.

Kalibrasyona baglamadan 6nce kalibrasyon aletinin kesin
yarigap! ve uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girmeniz
gerekir.

6580.0 ila 6580.2'ye kadar olan makine parametrelerinde
TT'nin konumu makinenin ¢alisma mekaninda belirlenmis
olmaldir.

6580.0 ila 6580.2'ye kadar olan makine parametrelerinde
bir degisiklik yapmaniz durumunda kalibrasyonu yeniden
yapmalisiniz.

TT'yi 6lgim donglisu TCH PROBE 30 veya TCH PROBE 480 ile
kalibre edebilirsiniz (ayrica bakiniz "31'den 33'e ve 481'den 483'e
kadar olan donguler arasindaki farklar" Sayfa 176). Kalibrasyon iglemi
otomatik olarak gerceklesir. TNC otomatik olarak kalibrasyon aletinin
ortadan kaydirmasini da tespit eder. Bunun i¢cin TNC, mili kalibrasyon
dongusiniin yarisindan sonra 180° gevirir.

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parca kullanin, érn. bir
silindirik pim. TNC, kalibrasyon degerlerini kaydeder ve sonraki alet
olciimlerinde dikkate alir.

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya gergi ~ Ornek: NC tiimcesi eski format
geregleri ile bir carpismanin olmayacagi pozisyonu

- girin. Glivenli yiikseklik etkin olan malzeme referans 6 TOOL CALL 1 Z

caL. & n.okt.as_l_na dayanlr. Gulvenli yuksekvllgln, alet EIC!..JI"IUn 7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRELEME
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kuguk =
girimesi durumunda TNC, kalibrasyon aletini 8 TCH PROBE 30.1 YUKSEKLIK: +90
otomatik olarak diskin tizerinde konumlandirir
(MP6540'tan giivenli bolge) Ornek: NC tiimcesi yeni format

6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRELEME
Q260=+100 ;GUVENLI YOKSEKLiK
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5.2 Kullanilabilir donguler

Alet uzunlugunu olgiin (Tarama sistemi
donglsu 31 veya 481, DIN/ISO: G481)

Bir aletin ilk 6lcimunu yapmadan dnce ilgili aletin yaklasik
@5 yarigapl, uzunlugu, kesim sayisi ve kesim yonini TOOL.T
alet tablosuna girin.

Alet uzunlugunu 6lgmek igin 6lgiim dénglsti TCH PROBE 31 veya
TCH PROBE 480'i programlayin (ayrica bakiniz "31'den 33'e ve
481'den 483'e kadar olan dongller arasindaki farklar" Sayfa 176).
Giris parametreleri Gzerinden alet uzunlugunu ug farkl yoldan
belirleyebilirsiniz:

Alet ¢api, TT'nin 6lgiim yiizeyi gapindan daha buyik ise olgimi
donen aletle gerceklestirin

Alet capi, TT'nin dlgim ylzeyi capindan daha kuguk ise veya
matkap veya yaricap frezesinin uzunlugunu belirliyor iseniz élgimi
sabit aletle gerceklestirin

Alet capi, TT'nin 6lguim yuzeyi capindan daha buyuk ise sabit aletle
bir tekil kesim 6lgimu gerceklestirin

"Do6nen aletle 6lgiim™iin dlgiim akigi

En uzun kesimi tespit etmek igin dlgllecek olan alet, tarama sisteminin
merkezine ve dénerek TT'nin 6l¢iim ylzeyine dogru goéturdldr.
Kaydirmay alet tablosunda alet kaydirmasindan ayarlayabilirsiniz:
Yarigap (TT: R-OFFS).

"Sabit aletle alet dl¢limii"niin ol¢iim akigi (6rn. matkap igin)

Olgiilecek olan alet, 6lglim yiizeyinin ortasindan hareket ettirilir.
Ardindan, duran bir mille TT'nin 6lgim ylzeyine dogru goturilir. Bu
Olgiim igin alet kaydirmasi: Yarigap (TT: R-OFFS) olarak alet
tablosuna bir "0" girin.
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"Tekil kesim o6l¢giimii"niin 6lgiim akisi

TNC, olgllecek olan aleti 6ne dogru tarama basinin yanina
konumlandirir. Bu arada aletin alin ylizeyi, MP6530'da belirlenmis
oldugu gibi tarama basinin Ust kenarinin altinda bulunmaktadir. Alet
tablosunda, alet kaydirmasi olarak: Uzunluk (TT: L-OFFS) ayrica bir
kaydirma belirleyebilirsiniz. TNC, tekil kesim dlcimi i¢in baslangig
acisini belirlemek uzere dénen aletle radyal olarak tarama yapar.
Ardindan, mil ydnlendirmesini degistirerek tum kesimlerin uzunlugunu
dlger. S6z konuzu 6lglim igin KESIM OLCUMUNU TCH PROBE 31
DONGUSUNDE = 1 olarak programlayin.

Tekil bir kesim 6lgimlnu, kesim sayisi 20'yi gegmeyen
@ aletlerde gergeklestirebilirsiniz.

Doéngii tanimi

a1 Aletin 6l¢iilmesi=0 / kontrol edilmesi=1: Aleti ilk kez
Olcup 6lgmemek veya oélglimis olan bir aleti kontrol

ER edip etmemek istediginizi belirleyin. TNC ilk 6lgimde,
TOOL.T merkezi alet belleginde alet uzunlugunun (L)

Uzerine bir deger kaydeder ve delta degerini DL = 0
yapar. Bir aleti kontrol etmeniz durumunda él¢ilen
uzunluk, TOOL.T'de yer alan alet uzunlugu L ile
karsilastirilir. TNC, sapma sayisini dogru olarak
sayinin énunde bir arti veya eksi isareti ile hesaplar ve
bu degeri delta degeri DL olarak TOOL.T'ye
kaydeder. Bu sapma ayrica Q115 Q parametresinde
de mevcuttur. Delta deg@erinin, alet uzunlugu igin izin
verilen aginma veya kirilma toleransindan daha
bilyuk olmasi durumunda TNC aleti bloke eder
(TOOL.T'de L durumu)

Sonug i¢in parametre no.?: TNC 6lgim durumunu
asagidaki parametre numaralari olarak kaydeder:
0,0: Alet tolerans alani dahilindedir

1,0: Alet asinmistir (LTOL asiimistir)

2,0: Alet kinlmistir (LBREAK asiimistir) Olglim
sonucu ile programin icinde baska bir islem yapmak
istemez iseniz diyalog sorusunu NO ENT ile
onaylayin

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya gergi
geregleri ile bir carpismanin olmayacagi pozisyonu
girin. Guvenli yukseklik etkin olan malzeme referans
noktasina dayanir. Glvenli yiksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kigik
girilmesi durumunda TNC, aleti otomatik olarak diskin
Uzerinde konumlandirir (MP6540'tan glivenli bélge)

Kesim 6l¢iimii 0=Hayr / 1=Evet: Tekil kesim
6lciminin yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 kesim olgdlebilir)

HEIDENHAIN iTNC 530

Ornek: Dénen aletle yapilan ilk dlgiim; eski format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 ALET UZUNLUGU
8 TCH PROBE 31.1 KONTROL EDIN: 0
9 TCH PROBE 31.2 YUKSEKLIK: +120
10 TCH PROBE 31.3 KESIiM OLCUMU: 0

Ornek: Tekil kesim dlgiimii ile kontrol, durum
Q5'te kaydedilir; eski format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 ALET UZUNLUGU

8 TCH PROBE 31.1 KONTROL EDIiN: 1 Q5
9 TCH PROBE 31.2 YUKSEKLIK: +120

10 TCH PROBE 31.3 KESIiM OLCUMU: 1

Ornek: NC tiimcesi; yeni format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 ALET UZUNLUGU
Q340=1 ;KONTROL EDIN
Q260=+100 ;GUVENLI YOKSEKLIK
Q341=1 ;KESIiM OLCUMU
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5.2 Kullanilabilir donguler

Alet yarngapini ol¢iin (Tarama sistemi
donglisu 32 veya 482, DIN/ISO: G482)

Bir aletin ilk 6lcimunu yapmadan dnce ilgili aletin yaklasik
@5 yarigapl, uzunlugu, kesim sayisi ve kesim yoninu alet
tablosu TOOL.T'ye girin.

Alet yaricapini dlgmek icin dlgim dénguiisit TCH PROBE 32 veya
TCH PROBE 482'yi programlayin (ayrica bakiniz "31'den 33'e ve
481'den 483'e kadar olan dongller arasindaki farklar" Sayfa 176).
Giris parametreleri lizerinden alet yaricapini iki farkh yoldan
belirleyebilirsiniz:

Doénen aletle 6lgiim

Doénen aletle dlgiim ve ardindan da tekil kesim 6lglimu

% Elmas ylizeye sahip silindir seklindeki aletler duran mille
Olgulebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT kesim sayisini
0 ile tanimlamaniz ve makine parametresi 6500'l
uyarlamaniz gerekir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

Olgiim akisi

TNC, olglilecek olan aleti 6ne dogru tarama basinin yanina
konumlandirir. Bu arada freze yiizeyi, MP6530'da belirlenmis oldugu
gibi tarama baginin st kenarinin altinda bulunmaktadir. TNC dénen
aletle radyal olarak tarama yapar. Ayrica bir tekil kesim 6lgim
yapilacak ise tum kesimlerin yarigaplari mil yonlendirmesi ile dl¢ulur.
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Do6ngii tanimi

Aletin 6l¢iilmesi=0 / kontrol edilmesi=1: Aleti ilk kez
Olgtip 6lgmemek veya Olgtimis olan bir aleti kontrol
edip etmemek istediginizi belirleyin. TNC ilk dlgiimde,
TOOL.T merkezi alet belleginde alet yarigapinin (R)
Uzerine bir deger kaydeder ve delta degerini DR =0
yapar. Bir aleti kontrol etmeniz durumunda él¢ilen
yarigcap, TOOL.T'de yer alan alet yarigap R ile
kargilastirilir. TNC, sapma sayisini dogru olarak
sayinin éninde bir arti veya eksi isareti ile hesaplar ve
bu degeri delta degeri DR olarak TOOL.T'ye
kaydeder. Bu sapma ayrica Q116 Q parametresinde
de mevcuttur. Delta degerinin, alet yarigapi icin izin
verilen aginma veya kirilma toleransindan daha
biylk olmasi durumunda TNC aleti bloke eder
(TOOL.T'de L durumu)

Sonug icin parametre no.?: TNC 6lgiim durumunu
asagidaki parametre numaralari olarak kaydeder:
0,0: Alet tolerans alani dahilindedir

1,0: Alet asinmistir (RTOL asilmistir)

2,0: Alet kinlmigtir (RBREAK asilmistir) Olgiim
sonucu ile programin iginde baska bir islem yapmak
istemez iseniz diyalog sorusunu NO ENT ile
onaylayin

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya gergi
geregleri ile bir carpismanin olmayacagi pozisyonu
girin. Glvenli yukseklik etkin olan malzeme referans
noktasina dayanir. Glvenli yuksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kuguk
girilmesi durumunda TNC, aleti otomatik olarak diskin
Uzerinde konumlandirir (MP6540'tan glvenli bélge)

Kesim 6l¢iimii 0=Hayir / 1=Evet: Ayrica bir tekil kesim
Olgimundn yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 kesim dlgtilebilir)
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Ornek: Donen aletle yapilan ilk dlgiim; eski format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 ALET YARICAPI

8 TCH PROBE 32,1 KONTROL EDIN: 0
9 TCH PROBE 32,2 YUKSEKLIK: +120
10 TCH PROBE 32,3 KESiM OLCUMU: 0

Ornek: Tekil kesim 6lgiimii ile kontrol, durum
Q5'te kaydedilir; eski format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 ALET YARICAPI

8 TCH PROBE 32,1 KONTROL EDIiN: 1 Q5
9 TCH PROBE 32,2 YUKSEKLIK: +120

10 TCH PROBE 32,3 KESiM OLCUMU: 1

Ornek: NC tiimcesi; yeni format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 ALET YARICAPI
Q340=1 ;KONTROL EDIN
Q260=+100 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q341=1 ;KESIiM OLCUMU
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5.2 Kullanilabilir donguler

Alet tamamini 6l¢lin (Tarama sistemi donglisu 33
veya 483, DIN/ISO: G483)

Bir aletin ilk 6lcimunu yapmadan dnce ilgili aletin yaklasik
@5 yarigapl, uzunlugu, kesim sayisi ve kesim yoninu alet
tablosu TOOL.T'ye girin.

Aleti tamamen dlgmek igin (uzunluk, yarigap) élgim déngisu TCH
PROBE 33 veya TCH PROBE 482'yi programlayin (ayrica bakiniz
"31'den 33'e ve 481'den 483'e kadar olan déngliler arasindaki farklar"
Sayfa 176). Dongu, uzunluk ve yarigapin tekli 8lgimd ile
kiyaslandiginda fark edilir bir zaman avantajinin s6z konusu
olmasindan dolayi 6zellikle aletlerin ilk dlgimu igin uygundur. Giris
parametreleri Uzerinden aleti iki farkli yoldan dlgebilirsiniz:

Doénen aletle dlgim

Donen aletle 6lgim ve ardindan da tekil kesim dlgimu

@ Elmas ylzeye sahip silindir seklindeki aletler duran mille
Olgulebilir. Bunun igin alet tablosunda CUT kesim sayisini
0 ile tanimlamaniz ve makine parametresi 6500'u
uyarlamaniz gerekir. Makine el kitabiniza dikkat edin.

Olgiim akigi

TNC, aleti sabit programlanmis bir akiga gore Glger. Oncelikle aletin
yarigapi, ardindan ise uzunlugu olguldr. Olgiim akisi, 6lgim déngusi
31 ve 32'nin akigina uygundur.
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Do6ngii tanimi

Aletin 6l¢iilmesi=0 / kontrol edilmesi=1: Aleti ilk kez
Olgtip 6lgmemek veya Olgtimis olan bir aleti kontrol
edip etmemek istediginizi belirleyin. TNC ilk dlgiimde,
TOOL.T merkezi alet belleginde alet yarigapinin (R)
ve alet uzunlugunun (L) tizerine bir deger kaydeder ve
delta degerlerini DR ve DL = 0 yapar. Bir aleti kontrol
etmeniz durumunda elde edilen alet verileri,
TOOL.T'de yer alan alet verileri ile kargilastirilir. TNC,
sapma sayilarini dogru olarak sayinin éniinde bir arti
veya eksi isareti ile hesaplar ve bu degeri delta
degerleri DR ve DL olarak TOOL.T'ye kaydeder. Bu
sapmalar ayrica Q115 ve Q116 Q parametrelerinde
de mevcuttur. Delta de@erlerinden bir tanesinin izin
verilen aginma veya kirilma toleranslarindan daha
biyuk olmasi durumunda TNC aleti bloke eder
(TOOL.T'de L durumu)

Sonug i¢in parametre no.?: TNC 6lgim durumunu
asagidaki parametre numaralari olarak kaydeder:
0,0: Alet tolerans alani dahilindedir

1,0: Alet asinmistir (LTOL veya/ve RTOL asilmistir)
2,0: Alet kinlmistir (LBREAK veya/ve RBREAK
aslimistir) Olgiim sonucu ile programin iginde bagka
bir islem yapmak istemez iseniz diyalog sorusunu NO
ENT ile onaylayin

Giivenli yiikseklik: Mil ekseninde malzeme veya gergi
gerecleri ile bir garpismanin olmayacagi pozisyonu
girin. Guvenli yukseklik etkin olan malzeme referans
noktasina dayanir. Glvenli yiksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagdi kadar kiguk
girilmesi durumunda TNC, aleti otomatik olarak diskin
Uzerinde konumlandirir (MP6540'tan glivenli bélge)

Kesim 6l¢iimii 0=Hayir / 1=Evet: Ayrica bir tekil kesim
olciminin yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 kesim olglebilir)
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Ornek: Donen aletle yapilan ilk dlgiim; eski format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 ALET OLCUMU

8 TCH PROBE 33,1 KONTROL EDIN: 0
9 TCH PROBE 33,2 YUKSEKLIK: +120
10 TCH PROBE 33,3 KESIiM OLCUMU: 0

Ornek: Tekil kesim 6lgiimii ile kontrol, durum
Q5'te kaydedilir; eski format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 33.0 ALET OLCUMU

8 TCH PROBE 33,1 KONTROL EDIiN: 1 Q5
9 TCH PROBE 33,2 YUKSEKLIK: +120

10 TCH PROBE 33,3 KESiM OLCUMU: 1

Ornek: NC tiimcesi; yeni format

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 ALET OLCUMU
Q340=1 ;KONTROL EDIN
Q260=+100 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q341=1 ;KESIiM OLCUMU
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Genel bakis tablosu 2
9
Tarama sistemi donguleri o]
- =
ES:%‘: as, DOngi tanim aDIEt::f ga:;l‘ Sayfa 24
0 Referans diizlemi Sayfa 114 txu
1 Kutup referans noktasi Sayfa 115 f
2 TS yarigap kalibre etme Sayfa 148 GC,
3 Olgtim Sayfa 150 8
4 3D ol¢iimler Sayfa 152
9 TS uzunluk kalibre etme Sayfa 149
30 TT kalibre etme Sayfa 177
31 Alet uzunlugunu 6lgtin/kontrol edin Sayfa 178
32 Alet yarigapini 6lgtin/kontrol edin Sayfa 180
33 Alet uzunlugunu ve yarigapini dlgtin/kontrol edin Sayfa 182
400 iki nokta tizerinden temel devir Sayfa 50
401 iki delik Gizerinden temel devir Sayfa 52
402 iki tipa tizerinden temel devir Sayfa 55
403 Dengesizligin devir ekseni ile dengelenmesi Sayfa 58
404 Temel devri belirleme Sayfa 61
405 Dengesizligin C devir ekseni ile dengelenmesi Sayfa 62
408 Yiv ortasi referans noktasi belirleme (FCL 3 fonksiyonu) Sayfa 70
409 Cubuk ortasi referans noktasi belirleme (FCL 3 fonksiyonu) Sayfa 73
410 ic dikdértgen referans noktasi belirleme Sayfa 76
411 Dis dikdortgen referans noktasi belirleme Sayfa 79
412 ic daire referans noktasi belirleme (Delik) Sayfa 82
413 Dis daire referans noktasi belirleme (Tipa) Sayfa 85
414 Dis kdse referans noktasi belirleme Sayfa 88
415 ic kdse referans noktasi belirleme Sayfa 91
416 Daire gemberi ortasi referans noktasi belirleme Sayfa 94
417 Tarama sistemi ekseni referans noktasi belirleme Sayfa 97
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Genel bakis tablosu

numaras _ DOngi tanim; it ot SV
418 Dort deligin ortasindan referans noktasi belirleme Sayfa 99
419 Secilebilen tek bir eksenin referans noktasinin belirlenmesi Sayfa 102
420 Malzemede agi 6lgimii Sayfa 116
421 ic daire calisma pargasi élgiimii (Delik) Sayfa 118
422 Dis daire galisma pargasi 6lcimu (Tipa) Sayfa 121
423 ic dikdértgen calisma pargas! dlglimii Sayfa 124
424 Dis dikdortgen galisma pargasi élgimu Sayfa 127
425 ic geniglik calisma pargasi dlciimii (Yiv) Sayfa 130
426 Dis geniglik calisma pargasi 6lgimi (Cubuk) Sayfa 132
427 Malzemede segilebilen tek bir eksenin dlgimu Sayfa 134
430 Daire gemberi ¢alisma pargasi 6lgimi Sayfa 137
431 Dizlem ¢alisma pargasi 6lgimi Sayfa 140
440 Eksen yer degisimi dlgimi Sayfa 154
441 Hizli tarama: Global tarama sistemi parametresi belirleme (FCL 2 fonksiyonu) Sayfa 156
450 Kinematik gtivenlik (Opsiyonel) Sayfa 160
451 Kinematik 6l¢iim (Opsiyonel) Sayfa 161
480 TT kalibre etme Sayfa 177
481 Alet uzunlugunu élgin/kontrol edin Sayfa 178
482 Alet yarigapini dlgiin/kontrol edin Sayfa 180
483 Alet uzunlugunu ve yarigapini dlgtin/kontrol edin Sayfa 182
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3-D Touch Probe Systems from HEIDENHAIN

help you to reduce non-cutting time:

For example in

e workpiece alignment

e datum setting

e workpiece measurement
e digitizing 3-D surfaces

with the workpiece touch probes
TS 220 with cable
TS 640 with infrared transmission

e tool measurement
e \wear monitoring
e tool breakage monitoring

with the tool touch probe : B
TT 140 w A 8
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