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1.1 Bu el kitabi1 hakkinda

Giuvenlik uyarilar

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

Guvenlik uyarilari, yazilim ve cihazlarin kullanimiyla ilgili tehlikelere
karsi uyarir ve bunlarin énlenmesi hakkinda bilgi verir. Tehlikenin
agirhdina gore siniflandirilmis ve asagidaki gruplara ayrilmiglardir:

A TEHLIKE

Tehlike, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi dnlemek
icin kilavuza uymadiginiz takdirde, tehlike kesinlikle 6liime
veya agir yaralanmalara yol agar.

Uyari, insanlar i¢in tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi dnlemek igin
kilavuza uymadiginiz takdirde, tehlike muhtemelen 6liime veya
agir yaralanmalara yol acgar.

AIKAZ
Dikkat, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi 6nlemek

icin kilavuza uymadiginiz takdirde, tehlike muhtemelen hafif
yaralanmalara yol acar.

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

Givenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

Tam guvenlik uyarilarinda asagidaki dort bélim bulunur:
®  Sinyal kelimesi tehlikenin agirligini gosterir

m Tehlikenin tird ve kaynagi

m Tehlikenin dikkate alinmamasi durumunda sonuglar, 6rn.
"Asagidaki islemlerde ¢arpisma tehlikesi olusur"

®  Sakinma — Tehlikeye karsi dnlemler

Temel bilgiler | Bu el kitabi1 hakkinda
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Uyar bilgileri

Yazilimin hatasiz ve verimli kullanimi i¢in bu kilavuzdaki uyari
bilgilerini dikkate alin.

Bu kilavuzda asagidaki uyari bilgilerini bulabilirsiniz:

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

@ Bu sembol sizi makine Ureticinizin gutvenlik uyarilarini
dikkate almaniz konusunda uyarir. Bu sembol makineye
bagh fonksiyonlari belirtir. Kullanici ve makine agisindan
olasi tehlikeler makine el kitabinda agiklanmistir.

@ Kitap semboll, harici dokiimantasyonlara, 6r. makine
Ureticinizin veya Ug¢incu sahislarin dokiimantasyonuna
baglanan bir gapraz referansi belirtir.

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

Dokimantasyon alaninda kendimizi sizin i¢in surekli iyilestirme
gayreti icindeyiz. Bize bu konuda yardimci olun ve degisiklik
isteklerinizi litfen asagdidaki e-posta adresinden bizimle paylasin:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Numerik kontrol tipi, yazilim ve
fonksiyonlar

Bu kullanici el kitabi, asagidaki NC yazim numaralarindan itibaren
kumandalarda yer alan programlama fonksiyonlarini tarif eder.

Kumanda tipi NC Yazilim No.
TNC 640 340590-11
TNC 640 E 340591-11
TNC 640 Programlama yeri 340595-11

E seri kodu, kumandanin diga aktarim strimuans tanimlar.
Asagidaki yazilim secenekleri disa aktarim strimunde bulunmaz
ya da sadece sinirli sekilde bulunur:

®  Advanced Function Set 2 (segenek no. 9) 4 eksen
enterpolasyonu olarak sinirli

m KinematicsComp (segenek no. 52)

Makine Ureticisi, faydalanilir sekildeki kumandayi, makine
parametreleri Uzerinden ilgili makineye uyarlar. Bu sebeple bu
kullanici el kitabinda, her kumandada kullanima sunulmayan
fonksiyonlar da tanimlanmistir.

Her makinede kullanima sunulmayan kumanda fonksiyonlari
ornekleri sunlardir:

m TTile alet 6lgimi

Makinenizin gegerli olan fonksiyon kapsamini 6grenmek icin litfen
makine Ureticisi ile baglanti kurun.

Birgok makine ureticisi ve HEIDENHAIN, sizlere HEIDENHAIN
kumandalarini programlama kursu sunar. Kumanda fonksiyonlari

konusunda daha fazla bilgi sahibi olmak i¢in bu kurslara katilmaniz
Onerilir.

@ Kullanici el kitabi:

Olglim dongileri ile baglantisi olmayan tiim déngii
fonksiyonlari, isleme déngiilerinin programlamasi
kullanici el kitabinda agiklanmistir. Bu el kitabina ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN firmasina basvurun.

isleme déngiilerinin programlamasi kullanici el kitabi
kimligi: 1303406-xx

@ Kullanici el kitabu:
Ddngulerle baglantisi olmayan tum kumanda
fonksiyonlari, TNC 640 kullanici el kitabinda
tanimlanmistir. Bu el kitabina ihtiya¢ duyarsaniz
HEIDENHAIN firmasina basvurun.
Acik metin programlamasi kullanici el kitabi kimligi:
892903-xx
DIN/ISO programlamasi kullanici el kitabi kimligi:
892909-xx
Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme el kitabi
kimligi: 1261174-xx
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Yazilim segenekleri

TNC 640, duruma gdre makine Ureticiniz tarafindan ayrica onaylanabilecek farkli yazilim segeneklerine sahiptir.
Seceneklerin her birinde asagida listelenen fonksiyonlar mevcuttur:

Additional Axis (secenek #0 ila segenek #7)
Ek eksen Ek kontrol déngtileri 1 ila 8

Advanced Function Set 1 (segenek #8)

Gelismis fonksiyon grubu 1 Yuvarlak tezgah islemesi:
® Konturlarin silindir Gzerinden iglenmesi
® mm/dak cinsinden besleme
Koordinat doniistiirmeleri:
Calisma dizleminin déndiriimesi

Advanced Function Set 2 (segenek #9)
Gelismis fonksiyon grubu 2 3D igleme:
Disa aktarim igin izin alinmalidir B Ylzey normalleri vektérli Gzerinden 3D alet diizeltmesi

® Program akigi sirasinda elektronik el ¢arki ile hareketli baglik
konumunun degistiriimesi;
Alet ucu pozisyonu degismez (TCPM = Tool Center Point
Management)

®  Aleti kontura dik tutun

m Alet yonlune dik olan alet yarigap dizeltmesi
= Aktif eksen sisteminde manuel hareket
Enterpolasyon:

Duz, > 4 eksen (disa aktarim igin izin alinmahdir)

HEIDENHAIN DNC (secenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gizerinden

Dynamic Collision Monitoring — DCM (se¢enek #40)

Dinamik ¢arpisma kontrolii m  Makine Ureticisi denetlenecek nesneleri tanimlar
® Manuel igletimde uyari
= Program testinde ¢arpisma denetimi
B Otomatik isletimde program iptali
® 5 eksen hareketinde de denetleme

CAD Import (se¢genek no. 42)

CAD Import DXF, STEP ve IGES desteklenir
Kontur ve nokta desenlerin kabul edilmesi
Konforlu referans noktasi tespiti

Acik metin programlarindaki kontur kesitlerinin grafiksel olarak segimi

Global PGM Settings — GPS (Segenek no. 44)

Global program ayarlari = Program akisinda koordinat dénugstumleri bindirmesi
®  El ¢garki bindirmesi
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Adaptive Feed Control — AFC (segenek #45)

Adaptif besleme ayari Frezeleme iglemi:
m Egitim adimiyla gergek mil performansinin tespit edilmesi
B Otomatik besleme ayarinin yapildigi sinirlarin tanimlanmasi
= [sleme sirasinda tam otomatik besleme ayari
Torna islemi (segenek no. 50):
= [slem sirasinda kesim kuvveti denetimi

KinematicsOpt (secenek #48)

Makine kinematiginin ®  Etkin kinematigi kaydetme/geri ylikleme
optimizasyonu = Etkin kinematigi kontrol etme

= Etkin kinematigi optimize etme

Mill-Turning (segenek #50)

Frezeleme/torna igletimi Fonksiyonlar:
B Frezeleme/torna isletimi gegisi

B Sabit kesim hizi

. Kesici yarigap kompanzasyonu

5 Doénme devreleri

® Doéngu DISLI HADDEL. ONAYI (Secenek no. 50 ve Segenek no. 131)
KinematicsComp (se¢enek no. 52)
3D hacim dengelemesi Konum ve bilesen hatalarinin dengelenmesi

OPC UA NC Sunucusu 1 - 6 (Segenek no. 56 ila 61)

Standart hale getirilmis arayiiz OPC UA NC sunucusu, kumandadaki verilere ve fonksiyonlara harici
erigim igin standart hale getirilmis bir araytiz (OPC UA) sunar

Bu yazilim segenekleri ile alti adete varan paralel istemci baglantisi
olusturulabilir

3D-ToolComp (segenek no. 92)

Erisim agisina bagh B Erisim acisina bagli olarak alet yaricapi sapmasini dengeleyin
3D alet yarigap dizeltmesi = Ayri diizeltme degeri tablosunda diizeltme degerleri
Disa aktarim igin izin alinmalidir = Kosul: Yizey normalleri vektorlerle galigsma (LN tiimceleri)

Extended Tool Management (segcenek #93)
Geligmis alet yonetimi Python bazli

Advanced Spindle Interpolation (segenek no. 96)

Enterpolasyonlu mil Enterpolasyonlu torna:
® Dongu IPO.-TORNA KUPLAJ
B Dongu IPO.-TORNA KONTUR

Spindle Synchronism (segenek #131)

Mil senkron galismasi = Freze mili ve torna mili senkron galismasi
= DOngu DISLI HADDEL. ONAYI (Segenek no. 50 ve Segenek no. 131)

26 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6l¢iim dongulerinin programlanmasi | 01/2021



Temel bilgiler | Numerik kontrol tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Remote Desktop Manager (se¢genek #133)

Harici bilgisayar birimleri uzaktan = Ayri bilgisayar biriminde Windows
kumandasi = Kumanda ylizeyine bagl

Synchronizing Functions (segenek #135)

Senkronizasyon fonksiyonlari Gergek zamanl kuplaj fonksiyonu (Real Time Coupling — RTC):
Eksen kuplaji

Visual Setup Control — VSC (se¢enek no. 136)

Germe durumunun kamera tabanli B Germe durumunun bir HEIDENHAIN kamera sistemiyle kaydedilmesi
kontrolii = Caligma alaninin gergek ile nominal durumu arasinda optik

karsilastirma
State Reporting Interface — SRI (se¢cenek #137)

Numerik kontrol durumuna http = Durum degisikliklerinin zamanlarinin okunmasi
erigimleri = Aktif NC programlarinin okunmasi

Cross Talk Compensation — CTC (secenek #141)

Aks baglantilar denklestirme ® Eksen ivmelenmesiyle dinamik sartli pozisyon degisimlerinin tespiti
B TCP (Tool Center Point) kompanzasyonu

Position Adaptive Control — PAC (secenek #142)

Adaptif pozisyon kontrolii = Ayar parametrelerini galisma alanindaki eksenlerin konumlarina goére
uyarlama

B Ayar parametrelerini eksen hizina veya ivmelenmesine gore
uyarlama
Load Adaptive Control — LAC (se¢enek #143)

Adaptif yiik kontrolii = [sleme parcasi kiitlesi ve siirtinme gliciiniin otomatik olarak Tespit
Edilmesi

= Ayar parametrelerini giincel malzeme kitlesine gore uyarlama

Active Chatter Control — ACC (se¢enek #145)

Etkin giiriiltii 6nleme isleme sirasinda tam otomatik giiriiltii 6nleme fonksiyonu

Machine Vibration Control — MVC (Segenek no. 146)

Makineler igin titresim soniimleme-  Asagidaki fonksiyonlar ile malzeme ytizeyinin iyilestiriimesi icin makine
si titresimlerini sénimlendirme:

. AVD Active Vibration Damping

® FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (se¢genek no. 154)

Batch Process Manager Uretim gdrevlerinin planlanmasi

Component Monitoring (segcenek #155)

Harici sensorler olmadan bilesen Yapilandiriimig makine bilesenlerinin asiri yik bakimindan denetlenme-
denetimi Si
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Grinding (segenek no. 156)

Koordinat taglama B Sallanma stroku igin dénguler
® Duzenleme icin donguler
B Taslama aleti ve diizenleme aleti alet tiplerinin desteklenmesi

Gear Cutting (segenek #157)

Dislilerin diizenlenmesi . DOngu DISLIYI TANIMLAMA
® Dongu DISLI HADDEL. FREZESI
® Dongl DISLI SOYMA

Advanced Function Set Turning (se¢genek #158)
Gelismis tornalama fonksiyonlari Doéngu ES ZAMANLI PERDAHLAMA DONDURME

Se¢. Contour Milling (se¢genek no. 167)

Optimize edilmis kontur donguleri Donusli freze islemiyle istenen sekilde cep ve adalarin imalati igin
dénguler

Diger mevcut segenekler

@ HEIDENHAIN, sadece makine Ureticiniz tarafindan
konfiglrre edilebilecek ve uygulanabilecek donanim
genigletmeleri ve yazilim segenekleri sunar. Ornegin FS
fonksiyonel guivenlik 6zelligi bunlardan biridir.

Ayrintili bilgiyi makine Ureticinizin dokiimantasyonunda
veya Sec¢enekler ve aksesuarlar mini brosurinde
bulabilirsiniz.

ID: 827222-xx

Gelisim durumu (guincelleme fonksiyonlari)

Yazilim segeneklerinin yani sira, numerik kontrol yazilimina ait
onemli diger gelismeler, glincelleme fonksiyonlari Gzerinden, yani
Feature Content Level (gelisim durumu teriminin ing. kargiligi)

ile yonetilir. Numerik kontrollinizde bir yazilm gincellemesine
sahipseniz FCL'ye tabi olan fonksiyonlari kullanamazsiniz.

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

Glincelleme fonksiyonlari kullanici el kitabinda FCL n ile
gOsterilmigtir, burada n gelisim durumunun ardisik numarasini
tanimlanmistir.

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

Ongériilen kullanim yeri

Numerik kontrol, EN 55022 uyarinca A sinifina uygundur ve temel
olarak endustri alaninda kullanim igin 6ngdrulmistar.
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Yasal Uyari

Kumanda yazilimi, kullanimi 6zel kullanim kosullarina tabi olan agik
kaynak yazilimlar icermektedir. Bu kullanim kosullari éncelikli olarak
gecerlidir.

Ayrintili bilgiyi kumandada asagidaki gibi bulabilirsiniz:

» Ayarlar ve bilgi penceresini agmak icin MOD tusuna basin

» Pencerede Anahtar sayisini belirtin bélimuni segin

» LiSANS BILGILERI yazilim tusuna basin veya dogrudan Ayarlar
ve bilgi penceresinden Genel bilgiler — Lisans bilgileri
bélimind segin

Kumanda yaziliminda ayrica Softing Industrial Automation GmbH

sirketine ait ikili OPC UA Software kitapliklari da mevcuttur. Bunlar

icin HEIDENHAIN ve Softing Industrial Automation GmbH arasinda
anlagsma yapilarak kararlagtirilan kullanim kosullari éncelikli olarak
gecerlidir.

OPC UA NC sunucusu veya DNC sunucusu kullaniliyorsa

kumandanin davraniglarini yonetebilirsiniz. Bu nedenle bu

arabirimleri tretimde kullanmadan énce kumandanin hatasiz veya
performans kayiplari olmadan galistinilip ¢alistirilamayacagini
belirleyin. Sistem testlerinin yapilmasi, bu iletisim arabirimlerini
kullanan yazilimi olugturan kisinin sorumlulugundadir.
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istege bagh parametreler

HEIDENHAIN kapsamli déngu paketini strekli olarak
gelistirmektedir; bu nedenle déngullerde her yeni yazilimla
birlikte yeni Q parametreleri de mevcut olabilir. Bu yeni Q
parametreleri iste§e bagli parametrelerdir. Bu parametrelerin

bir kismi yazilimin daha eski strimlerinde mevcut degildi. Bu
parametreler déngide her zaman déngl taniminin sonunda

yer alir. Bu yazihmda istege bagl parametrelerden hangilerinin
ekli oldugunu genel bakis béliminde bulabilirsiniz "34059x-11
yazilimlarinin yeni ve degistirilmis déng fonksiyonlari”. istege
bagli Q parametrelerini tanimlamak veya NO ENT tuguyla silmek
isteyip istemediginize karar verebilirsiniz. Ayrica, belirlenmis
standart degeri devralabilirsiniz. istege bagl bir Q parametresini
istemeyerek sildiyseniz veya bir yazilim gincellemesinden
sonra mevcut NC programlarinizin déngulerini gelistirmek
isterseniz istege bagl Q parametrelerini sonradan da déngulere
ekleyebilirsiniz. Prosedir asagida agiklanmaktadir.

Asagidaki iglemleri yapin:

» Dongu tanimini ¢agirin

» Yeni Q parametreleri goriintiilenene kadar sag ok tusuna basin
» Girilen standart degeri devralin

veya

» Degeri girin

» Yeni Q parametresini devralmak istiyorsaniz sag ok tusuna

basmaya devam ederek veya END tusuna basarak meniden
cikin

» Yeni Q parametresini devralmak istemiyorsaniz NO ENT tusuna
basin

Uyumluluk

Daha eski HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B'den
itibaren) olusturdugunuz NC programlarinin bayuk bir kismi, bu yeni
TNC 640 yaziim suriimi tarafindan islenebilir. Mevcut déngllere
yeni, istege bagli parametreler ("istege bagli parametreler")
eklenmis olsa da genel olarak NC programlarinizi her zamanki
gibi galistirabilirsiniz. Tanimlanan varsayilan deger sayesinde

bu mimkin olmaktadir. Tam tersi sekilde, yeni yazilim strdmi
kullanan bir NC programini daha eski bir numerik kontrolde
calistirmak istediginizde, ilgili istege bagh Q parametrelerini NO
ENT tusuyla dongu tanimindan silebilirsiniz. Béylece NC programi
onceki numerik kontrolle uyumlu hale gelir. NC timceleri gecgersiz
elemanlar igeriyorsa bunlar dosya agildiginda numerik kontrol
tarafindan ERROR tumceleri olarak isaretlenir.
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34059x-11 yazilimlarinin yeni ve degistirilmis dongu
fonksiyonlari

@ Yeni ve degistirilmis yazihm fonksiyonlarina genel
bakig

Onceki yazilim striimlerine iligkin ayrintili bilgi Yeni ve
degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel bakis ek
dokimantasyonunda acgiklanmistir. Bu dokimana ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gecin.

ID: 1322095-xx

Kullanici el kitabi - isleme déngiilerinin programlanmasi:
Yeni fonksiyonlar:
B Dongl 277 OCM PAHLAMA (DIN/ISO: G277, Segenek no. 167)

Bu ddngu ile kumanda, diger OCM donguleri kullanilarak en son
tanimlanmig, kumlanmig veya perdahlanmis olan konturlardaki
capaklari temizler.

® DOngu 1271 OCM DIKDORTGEN (DIN/ISO: G1271, Segenek no.
167)

Bu dongui ile, diger OCM donguleriyle baglantili olarak ylzey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz
bir dikdortgen tanimlarsiniz.

® DOngu 1272 OCM DAIRE (DIN/ISO: G1272, Secgenek no. 167)

Bu déngti ile, diger OCM donguleriyle baglantili olarak yizey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz
bir daire tanimlarsiniz.

® DOngu 1273 OCM YIV/CUBUK (DIN/ISO: G1273, Segenek no.
167)

Bu déngui ile, diger OCM donguleriyle baglantili olarak yizey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz
bir yiv tanimlarsiniz.

® DOngu 1278 OCM COKGEN (DIN/ISO: G1278, Segenek no. 167)

Bu déngui ile, diger OCM donguleriyle baglantili olarak ylzey
frezeleme igin bir cep, ada veya sinir olarak kullanabileceginiz
bir gokgen tanimlarsiniz.
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Doéngi 1281 OCM DIKDORTGEN SINIRLAND. (DIN/ISO: G1281,
Secenek no. 167)

Bu déngu ile, daha énce OCM standart sekillerini kullanarak
programladiginiz adalar veya agik cepler igin dikdortgen bir
sinirlama tanimlarsiniz.

Doéngii 1282 OCM DAIRE SINIRLANDIRMASI (DIN/ISO: G1282,
Secenek no. 167)

Bu déngi ile, daha 6nce OCM standart sekillerini kullanarak
programladiginiz adalar veya agik cepler i¢in daire bigciminde bir
sinirlama tanimlarsiniz.

Dongli 1016 KAP DISKINI DUZENLE (DIN/ISO: G1016, Segenek
no. 156)

Bu déngui ile bir érnegdin bir canak rondelanin alin tarafini
dizeltebilirsiniz. Opsiyonel arka gekme agisini alet tablosunda
tanimlarsiniz. Bu dongi sadece FUNCTION MODE DRESS
dizenleme igletiminde kullanilabilir.

Dongli 1025 KONTUR TASLAMASI (DIN/ISO: G1025, Segenek
no. 156)

Bu ddngu ile, kumanda kapali veya agik konturlarda taglama
islemi yapar. Konturu bir alt programda tanimlar ve 14 KONTUR
(DIN/ISO: G37) donguisu ile segersiniz.

Dongii 882 ES ZAMANLI KUMLAMA DONDURME (DIN/ISO:
G882, Secenek no. 50, Segenek no. 158)

Bu déngu ile, bir déndirme konturunu degisen calisma agilariyla
kumlarsiniz. Bu sayede 6rnegin tek bir aletle alttan kesilmis
konturlar olusturabilirsiniz. Ayrica kesici plakanin genis bir alani
kullanildidi igin aletin dayaniklilik 8mrini de uzatabilirsiniz.

Konturu bir alt programda tanimlar ve 14 KONTUR (DIN/ISO:
G37) dongusl veya SEL CONTOUR fonksiyonu ile segersiniz.
Kumanda bir OCM kesim verileri hesaplayici sunar; bu arag
ile 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Segenek no. 167)
dongusu igin en uygun kesim verilerini belirleyebilirsiniz.
Kesim verileri hesaplama aracini, déngu tanimlama sirasinda
OCM KESIM VERILERI yazilim tusuna basarak acabilirsiniz.
Sonuglari dogrudan bir déngl parametresine devralabilirsiniz.
Ayrintil bilgi: isleme déngiilerinin programlanmasi kullanici el
kitabi

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lgiim déngulerinin programlanmasi | 01/2021



Temel bilgiler | Numerik kontrol tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Degistirilen fonksiyonlar:

®m 225 GRAVURLE (DIN/ISO: G225) déngusti ile, bir sistem
degdiskeni kullanarak glincel takvim haftasinin kabartmasini
yapabilirsiniz.

= 202 CEVIR (DIN/ISO: G202) ve 204 GERIYE DUSURULMESI
(DIN/ISO: G204) déngdileri, islemenin sonunda déngl
baslangicindaki mil durumunu geri yukler.

E 206 DISLI DELME (DIN/ISO: G206), 207 DISLI DEL GS (DIN/ISO:
G207), 209 DISLI DEL PARCA KIR. (DIN/ISO: G209) ve 18 DIS
KESME (DIN/ISO: G18) dongdlerinin disleri, program testinde bir
tarama ile gosterilir.

= Alet tablosunun LU sitununda tanimlanan kullanim uzunlugu
derinlikten diglkse kumanda bir hata géruntuler.

Asagidaki donguler LU kullanim uzunlugunu denetler:
Tdm delme igslemi dénguleri

Tdm kilavuz ¢gekme islemesi donguleri

Tdm cep ve pim isleme ddnguleri

Doéngi 22 BOSALTMA (DIN/ISO: G122)

Doéngi 23 PERDAHLAMA DERINLIGI (DIN/ISO: G123)
Doéngi 24 YANAL PERDAHLAMA (DIN/ISO: G124)
Doéngu 233 SATIH FREZELEME (DIN/ISO: G233)

Dongl 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Segenek no.
167)

® DOngu 273 OCM DER. PERDAHLAMA (DIN/ISO: G273,
Secenek no. 167)

B Dongl 274 OCM YAN PERDAHLAMA (DIN/ISO: G274,
Secenek no. 167)

® Dongu 251 DIKDORTGEN CEP (DIN/ISO: G251), 252 DAIRE
CEBI (DIN/ISO: G252) ve 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO:
G272, Segenek no. 167), daldirma yolunu hesaplarken RCUTS
sttununda tanimlanan kesim genigligini dikkate alir.

= Dongu 208 DELIK FREZESI (DIN/ISO: G208), 253 YIV
FREZELEME (DIN/ISO: G208) ve 254 YUVARLATILM. YIV
(DIN/ISO: G254) alet tablosundaki RCUTS sitununda
tanimlanan bir kesim genisligini denetler. Merkezden kesme
yapmayan bir aletin alin tarafina yerlesmesi halinde kumanda bir
hata gosterir.

®  Makine Ureticisi 238 MAKINE DURUMUNU OLC (DIN/ISO: G238,
Secgenek no. 155) dongusuini gizleyebilir.

= 271 OCM KONTUR VERILERI (DIN/ISO: G271, Secenek no. 167)
dongusiindeki Q569 ACIK SINIRLAMA parametresine giris degeri
2 eklenmistir. Bu se¢im yapildiginda kumanda CONTOUR DEF
fonksiyonu dahilindeki ilk konturu bir cep sinirlama blogu olarak
yorumlar.

= DOngu 272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Secenek no. 167)
genigletilmistir:
® Q576 MIL DEVRI parametresi ile, kumlama aletinin mil devir

sayisini tanimlarsiniz.

® Q579 DALDIRMA S FAKTORU parametresi ile, daldirma islemi
sirasindaki mil devir sayisi igin bir faktor tanimlarsiniz.
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® Q575 BESLEME STRATEJISI parametresi ile, kumandanin
konturu yukaridan asagiya veya tersi yonde isleyecegini
tanimlarsiniz.

® Q370 GECIS BINDIRME parametresi igin maksimum giris
araligi 0,01 ila 1 iken 0,04 ila 1,99 olarak degistirilmistir.

® Sarmal bir hareketle daldirma mimkun degilse, kumanda
aleti bir sarkac hareketiyle daldirmaya caligir.

Dongli 273 OCM DER. PERDAHLAMA (DIN/ISO: G273, Secenek

no. 167) genisletilmistir.

Asagidaki parametreler eklenmigtir:

B Q595 STRATEJI: Sabit yol mesafeleri veya sabit erisim
acisiyla isleme

B Q577 YAKLASMA YARICAP FAKT.: Yaklasma yarigapinin
uyarlanmasi igin alet yarigapi faktori

1010 CAP HIZALAMASI (DIN/ISO: G1010, Segenek no. 156)

dongusu, sevk hareketi sirasinda Q1018 PLANYA BESLEMESI

parametresi degerini kullanir.

1015 PROFIL DUZENLEME (DIN/ISO: G1015, Secenek no.

156) déngustindeki QS1000 PROFIL PROGRAMI parametresi ile

DOSYA SEC yazilim tusunu kullanarak taslama aleti profili igin

NC programi segebilirsiniz.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabi - isleme déngdilerinin

programlanmasi
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Malzeme ve alet i¢in 6lciim doéngiilerinin programlanmasi
kullanici el kitabi:

Yeni fonksiyonlar

= DOngu 485 DONER ALETI OLC (DIN/ISO: G485, secenek no. 50)
Bu déngti ile, bir alet tarama sistemi kullanarak torna
takimlarinizi élgebilirsiniz. Bu donguyu yalnizca FUNCTION
MODE MILL frezeleme modunda gergeklestirebilirsiniz. Ayrica
kare seklinde tarama elemani olan alet tarama sistemine de
ihtiyaciniz olacaktir.
Diger bilgiler: "Doner aleti 6lgme (Doéngii 485, DIN/ISO: G485,
Secgenek no. 50)", Sayfa 304

Degistirilen fonksiyonlar

= DoOngu 480 TT KALIBRE ETME (DIN/ISO: G480) ve 484 IR
TT KALIBRE ET (DIN/ISO: G484) ile kare seklinde tarama
elemanlari olan bir alet tarama sistemini kalibre edebilirsiniz.
Diger bilgiler: "TT'yi KALIBRE ETME (Déngii 30 veya 480, DIN/
ISO: G480)", Sayfa 287
Diger bilgiler: "IR-TT'yi KALIBRE ETME (Dongti 484, DIN/
ISO: G484)", Sayfa 301

= DOngu 483 OLCME ALETI (DIN/ISO: G483) aletlerin donisi
sirasinda 6nce alet uzunlugunu ardindan da aletin yaricapini
Olger.
Diger bilgiler: "Aleti komple 6lgme(déngi 33 veya 483, DIN/
ISO: G483)", Sayfa 297

® DOngu 1410 KENAR TARAMASI (DIN/ISO: G1410) ve 1411 IKI
DAIRENIN TARANMASI (DIN/ISO: G1411) temel donlsi standart
olarak giris koordinat sisteminde (I-CS) hesaplar. Aks agisi ve
dondirme agisi 6rtismuiyorsa, malzeme koordinat sisteminde
(W-CS) temel donls donguler tarafindan hesaplanir.

Diger bilgiler: "KENAR TARAMA (déngii 1410, DIN/ISO:
G1410)", Sayfa 73

Diger bilgiler: "iKi DAIRENIN TARANMASI (déngii 1411, DIN/
ISO: G1411)", Sayfa 79
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2.1

Girig

Surekli tekrar eden ve birgok ¢alisma adimini kapsayan islemler,

kumandada dongi olarak kaydedilmistir. Koordinat dondstirmeleri

ve bazi 6zel fonksiyonlar da déngu olarak kullanilabilir. Cogu
dongller gecis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Doénguler kapsamli galismalari uygulamaktadir. Carpisma
tehlikesi!

» Islemden énce bir program testi uygulayin

Numaralari 200 Gzerinde olan déngulerde

dolayli parametre atamalari (6rnedin Q210 = Q1)
kullanirsaniz, atanan parametrede (6rnegin Q1) déngu
tanimlamasindan sonra yapilan bir degisiklik etkili
olmayacaktir. Bu gibi durumlarda déngu parametresini
(6rnegin Q210) dogrudan tanimlayin.

Numaralari 200 (izerinde olan déngulerde bir besleme
parametresi tanimlarsaniz, sayisal deger girmek yerine
yazihm tusunu kullanarak da TOOL CALL tiimcesinde
tanimlanmig besleme (FAUTO yazilim tusu) atamasini
gerceklestirebilirsiniz. ilgili déngiye ve besleme
parametresinin ilgili fonksiyonuna bagl olarak besleme
alternatifleri FMAX (hizli hareket), FZ (dis besleme) ve
FU (devir besleme) kullanilabilir.

Bir FAUTO beslemesi degisikliginin bir dongl
tanimlamasindan sonra etkisi olmadigini dikkate alin,
¢unkid numerik kontrol, ddngil tanimlamasinin islenmesi
sirasinda, TOOL CALL timcesinden gelen beslemeyi
dahili olarak sabit eslestirir.

Bircok kismi timceye sahip bir ddnguyu silmek
istiyorsaniz, numerik kontrol, dénginin tamaminin
silinip silinmeyecegdi konusunda bir bilgi verir.
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2.2 Mevcut dongi guruplari
islem dongiilerine genel bakis

» CYCL DEF tusuna basin

Yazilim tusu Dongii grubu

B Derin delme, surtiinme, tornalama ve indirme donguleri
pisList

Sayfa

Ayrintili bilgi: Kullanici el
kitabi - isleme déngiilerinin
programlanmasi

— Disli delme, digli kesme ve disli frezeleme donguleri
pisList

Ayrintili bilgi: Kullanici el
kitabi - isleme déngdilerinin
programlanmasi

cePLER) cep, pim, yiv ve yuzey frezeleme icin dongtler
TIPALAR/
YIVLER

Ayrintili bilgi: Kullanici el
kitabi - Isleme déngiilerinin
programlanmasi

— istediginiz konturlarin kaydiriimasini, déndiriimesini,
yansitilmasini, bayuatilmesini ve kigultilmesini saglayan
koordinat dontsimu igin donguler

HESAP DON

Ayrintili bilgi: Kullanici el
kitabi - isleme déngdilerinin
programlanmasi

n Silindir yzeyi islemeye ve donusli frezelemeye iligkin
déngdler gibi Ust Uste binen birgok kontur par¢asindan

DONGULERT

olugan konturlarin iglendigi SL dénguleri (alt kontur listesi)

Ayrintih bilgi: Kullanici el
kitabi - isleme déngilerinin
programlanmasi

NUMUNE veya delikli ylzey, veri matrisi kodu

ki Nokta érneklerinin Uretilmesi igin dénguiler; or. delikli daire

Ayrintih bilgi: Kullanici el
kitabi - isleme déngilerinin
programlanmasi

Torna islemleri ve azdirma frezeleme igin dénguler

DONDUR

Ayrintih bilgi: Kullanici el
kitabi - isleme déngiilerinin
programlanmasi

Ayrintili bilgi: Kullanici el
kitabi - Isleme ddéngilerinin
programlanmasi

_ Bekleme stiresi, Program g¢agrisi, Mil oryantasyonu,
DONGOLER Gravirleme, Tolerans, Enterpolasyonlu déndiirme,
Yuklemeyi belirleme, Disli gark dénguleri ile ilgili 6zel
dongller
Taglama igslemesi, taglama takimlarini yeniden bileme
S déngdileri
> » Gerekirse makineye 6zel isleme doéngulerine
gegis yapin

Bu tip isleme ddnguleri makine ureticiniz tarafindan
entegre edilebilir.
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Tarama sistemi dongulerine genel bakig

» TOUCH PROBE tusuna basin
Yazilim tusu Doéngii grubu Sayfa
ROTASYONU Malzeme egim konumunun otomatik olarak belirlenmesi ve 58
= dengelenmesini saglayan donguler
REF._NOK Otomatik referans noktasi belirlemek icin dongler 110
==
oLgom Otomatik malzeme kontroll i¢in dénguler 170
— Ozel déngiiler 216
DONGOLER
TS Tus sistemini kalibre edin 228
1}%
KINEMATEK Otomatik kinematik élcimleri icin dénguler 245
TR
TT DONGLAI Otomatik alet dlgum i¢in donguler (makine Ureticisi 282
tarafindan onaylanir)
KAMERA Germe durumu VSC'nin kamera tabanli kontroli i¢in 313
R donguler (secenek no. 136)

» Gerekirse makineye 6zgl tarama sistemi
dongulerine gegis yapin, bu tir tarama sistemi
dongulerini makine Ureticiniz entegre edebilir

v
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3.1 Genel olarak tarama sistemi donguleri
hakkinda

@ Kumandanin makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi i¢cin hazirlanmis olmasi gerekir.

Tarama sistemi fonksiyonlari Global Program ayarlar
ddesini gecici olarak devre disi birakir.

o HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

Fonksiyon bigimi

Kumanda, bir tarama sistemi dongisuinu islediginde 3D tarama
sistemi eksene paralel olarak malzemeye dogru hareket eder

(bu durum, temel donus etkin ve ¢alisma dizlemi dénduriimis
oldugunda da gecerlidir). Makine Ureticisi, tarama beslemesini bir
makine parametresinde belirler.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi donguleriyle calismadan énce!",
Sayfa 45

Tarama pimi malzemeye degdiginde,

® 3D tarama sistemi numerik kontrole bir sinyal gonderir: Taranan
konumun koordinatlari kaydedilir

= 3D tarama sistemi durur
® hizli harekette tarama igsleminin baglatma pozisyonuna geri gider

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

Manuel igletimde temel devri dikkate alin

Numerik kontrol, tarama isleminde etkin bir temel devri dikkate alir
ve malzemeye egik olarak yaklasir.

Manuel ve el. el garki igletim tirlerinde tarama sistemi
dongiileri

Kumanda, Manuel isletim ve El. carki isletim tiirlerinde su islemleri
yapabileceginiz tarama sistemi dongdilerini kullanima sunar:

B Tarama sisteminin kalibre edilmesi

® Malzeme dengesizliginin dengelenmesi

m Referans noktalarinin belirlenmesi
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Otomatik isletim igin tarama sistemi donguleri

Kumanda, Manuel isletim ve El. ¢arki igletim tarlerinde kullandiginiz
tarama sistemi dongulerinin yani sira, otomatik isletimde cesitli
kullanim alanlari i¢in birgok dénglyu kullanima sunar:

Kumanda eden tarama sisteminin kalibre edilmesi
Malzeme dengesizliginin dengelenmesi

Referans noktalarinin belirlenmesi

Otomatik malzeme kontroli

Otomatik alet 6lgim

Tarama sistemi dongulerini Programlama isletim tiriinde

TOUCH PROBE tusu Uzerinden programlayabilirsiniz. Numarasi 400
sonrasinda olan tarama sistemi donguleri, yeni igsleme doéngulerinde
oldugu gibi gecis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir.
Kumandanin gesitli dongulerde kullandi§i ayni fonksiyona sahip
parametreler daima ayni numaraya sahiptir: Ornegin Q260 daima
glvenli olan yUksekliktir, Q261 daima dlgim yuksekligidir vs.
Numerik kontrol, programlamay! kolaylastirmak i¢in dongu tanimi
esnasinda yardimci bir resim goésterir. Yardimci resimde, girmeniz
gereken parametre goéruntilenir (bkz. sagdaki resim).
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Tarama sistem dongiileriyle ¢alisma | Genel olarak tarama sistemi dongiileri hakkinda

Tarama sistemi dongiisiinii programlama igletim tiiriinde
tanimlama

Asagidaki islemleri yapin:

» TOUCH PROBE tusuna basin

REF. NOK. » Olglim dénglisti grubunu segin, drnegin referans
e noktasi belirleme

> Otomatik alet 6lgimdi igin donglleri ancak
makinenizin bunlara hazirlanmis olmasi
durumunda kullanabilirsiniz.

» Donguyu secin, 6rnegin IC DIKDORTGEN RFNK.

> Kumanda bir diyalog acgar ve tim giris degerlerini
sorgular; ayni zamanda kumanda sag ekran
yarisinda bir grafik ekrana getirir, burada girilecek
parametreler acik renkte gdsterilmistir.

» Kumandanin talep ettigi tim parametreleri girin

» Her girisi ENT tusuyla onaylayin

> Siz gerekli butin verileri girdikten sonra kumanda,
diyalogu sona erdirir.

Yazilm tusu  Olgiim déngiisii grubu Sayfa

ROTASYONU Malzeme egim konumunun 58
Qf otomatik olarak belirlenmesi

ve dengelenmesini saglayan

Z
(g}
[
[=H
3
0
o
2

dongiler
REF. NOK. Otomatik referans noktasi belir- 110
lemek igin donguler
oLt Otomatik malzeme kontroli igin 170
dénguler
_— Ozel déngtiler 216
DONGULER
s TS kalibrasyonu 228
ﬁéglem_élx Kinematik 245
T ooneLRL Otomatik alet 6lglimi igin 282
dénguler (makine Ureticisi
tarafindan onaylanir)
KAMERA Kamerayla denetim (segenek 313
e no. 136 VSC)
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3.2 Tarama sistemi dongiileriyle calismadan

once!

Olgiim goérevlerinde miimkin oldugunca genis bir kullanim alanini
kapsayabilmek igin, tim tarama sistemi déngulerinin genel
davranisini belirleyen ayar segenekleri mevcuttur:

Tarama noktasina maksimum hareket yolu: Tarama
sistemi tablosunda DIST

Tarama piminin DIST'te belirlenen mesafede hareket ettiriimemesi
durumunda numerik kontrol bir hata mesaji verir.

Tarama noktasina glivenlik mesafesi: Tarama sistemi
tablosunda SET_UP

SET_UP (zerinden numerik kontrollin tarama sistemini tanimlanmis
olan veya doéngu tarafindan hesaplanan tarama noktasindan hangi
mesafede 6n konumlandiracagini belirleyebilirsiniz. Bu deger

ne kadar kiiglk olursa tarama pozisyonunun tanimlanmasi da o
kadar kesin olmalidir. Birgok tarama sistemi déngusiinde ayrica
SET_UP 6gesine ek olarak etki eden bir giivenlik mesafesi de
tanimlayabilirsiniz.

Kizilotesi tarama sistemini programlanan tarama

yoniine dogru yonlendirin: Tarama sistemi tablosunda

TRACK

Olgiimiin dogrulugunu artirmak igin TRACK = ON (izerinden

bir enfraruj tarama sisteminin her bir tarama isleminden

once programlanmis tarama yéniine dogru yénlendirmesini
saglayabilirsiniz. Béylece tarama pimi de daima ayni yéne dogru
hareket ettirilir.

o TRACK = ON degistirdiginizde, tarama sisteminde
yeniden kalibrasyon yapmaniz gerekir.
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Tarama sistem dongiileriyle ¢aligma | Tarama sistemi déngiileriyle calismadan 6nce!

Kumanda eden tarama sistemi, tarama beslemesi:
Tarama sistemi tablosunda F

F'de numerik kontroliin malzemeyi hangi besleme ile tarayacagini
belirleyebilirsiniz.

F asla istege bagli maxTouchFeed (no. 122602) makine
parametresinde ayarlanandan daha buyik olamaz.

Tarama sistemi déngulerinde besleme potansiyometresi etki
edebilir. Gerekli ayarlari makine Ureticiniz belirler. (Parametre
overrideForMeasure (No. 122604), uygun sekilde yapilandiriimis
olmalidir.)

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri i¢in besleme: FMAX
FMAX'te numerik kontroliin tarama sistemini hangi besleme ile

one dogru ve 6l¢gim degerleri arasinda konumlandiracagini
belirleyebilirsiniz.

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri i¢in hizli hareket: Tarama sistemi
tablosunda F_PREPOS

F_PREPOS 6gesinde, numerik kontrollin, tarama sistemini FMAX ile

tanimlanmig olan beslemeyle mi, yoksa makinenin hizli hareketinde
mi konumlandiracagini belirleyebilirsiniz.

® Giris degeri = FMAX_PROBE: FMAX beslemesi ile konumlandirin

® Giris degeri = FMAX_MACHINE: Makine hizl hareketi ile 6n
konumlandirma yapin
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Tarama sistemi dongulerine islem yapilmasi

Batin tarama sistemi dénguleri DEF aktiftir. Boylece, déngi tanimi
program akisinda okunur okunmaz kumanda tarafindan déngu
otomatik olarak islenir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutilmesi
sirasinda koordinat donlstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi donguleri kullanilmadan énce asagidaki
donguleri etkinlegtirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, DAongu 10 DONME, Déngu 11 OLCU FAKTORU ve
Doéngi 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat déntstirmelerini 6nceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

1400 ile 1499 arasindaki tarama sistemi déngulerinin
yuritilmesi sirasinda koordinat donustirme ile ilgili higbir dongu
etkin olmamalhdir.

» Asagidaki donguleri tarama sistemi dénguleri kullaniimadan
once etkinlestirmeyin: D6ngl 8 YANSIMA, déngi 11 OLCU
FAKTORU ve 26 OLCU FAK EKSEN SP.

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

@ istege bagli makine parametresi chkTiltingAxes (no.
204600) ayarina gore taramada, doner eksenlerinin
dondirme acilariyla (3D ROT) uyumlu olup olmadigi
kontrol edilir. Bu durum s6z konusu degilse kumanda bir
hata mesaji verir.

0 ® Olglim protokoliinde bulunan Q113 ile ilgili 8¢
birimlerinin ve geri alma parametrelerinin ana
programa bagh oldugunu dikkate alin.

B 408 ile 419 ve 1400 ile 1499 arasindaki tarama
sistemi dongulerini, temel dénlsin etkin olmasi
halinde de isleyebilirsiniz. Ancak, tarama sistemi
dongusiinden sonra sifir noktasi kaydirma déngusu
7 ile calistiginizda temel donds agisinin artik
degdismeyecegini dikkate alin.
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Numaralari 400 ile 499 veya 1400 ile 1499 arasinda olan tarama
sistemi dongduleri igin tarama sistemi bir konumlandirma mantigina
gore konumlandirma yapar:

B Tarama pimi giiney kutbunun mevcut olan koordinatinin
(déngude belirlenmis olan) glvenli yuksekligin koordinatindan
daha kiclk olmasi durumunda numerik kontrol tarama
sistemini 6ncelikle tarama sistemi ekseninde givenli ylkseklige
geri ¢ceker, ardindan da c¢alisma dizleminde birinci tarama
noktasinda konumlandirir

® Tarama pimi giiney kutbunun mevcut olan koordinatinin givenli
yuksekligin koordinatindan daha blyuk olmasi durumunda
numerik kontrol, tarama sistemini 6ncelikle ¢alisma dizleminde
birinci tarama noktasinda, ardindan da tarama sistemi
ekseninde dogrudan 6lgim yiksekliginde konumlandirir
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3.3 Dongiiler i¢in program bilgileri

Genel bakig

Bazi déngtlerde surekli olarak ayni déngu parametreleri kullanihr, [EIAGeT Fsiesin B rogran ama
ornegin tim doéngl tanimlarinda belirtiimesi gereken Q200
glivenlik mesafesi. GLOBAL DEF fonksiyonu lzerinden, bu

déngu parametrelerini program baglangicinda merkezi olarak
tanimlama imkanina sahipsiniz, bdylece bu déngi parametreleri
NC programinda kullanilan tim déngduleri igin etkili olur. Bu
durumda s6z konusu déngude program baslangicinda tanimlamis
oldugunuz degeri referans alirsiniz.

Asagidaki GLOBAL DEF fonksiyonlari kullanima sunulur:

Yazilm isleme deseni Sayfa
tusu —
100 GLOBAL DEF GENEL 52
i Genel gegerli dongu parametrele-
rinin tanimlamasi
105 GLOBAL DEF DELME Ayrnintili bilgi:
i Ozel delme déngii parametresinin ~ Kullanici el
tanimlamasi kitabi - isleme
doéngulerinin
programlan-
masi
1o GLOBAL DEF CEP FREZELE- Aynintili bilgi:
T ME Kullanicr el
Ozel cep freze déngli parametre-  kitabi - isleme
sinin tanimlamasi doéngulerinin
programlan-
masi
1 GLOBAL DEF KONTUR FREZE-  Ayrintili bilgi:
T LEME Kullanicr el
Ozel kontur freze parametresinin  kitabi - isleme
tanimlamasi doéngulerinin
programlan-
masi
125 GLOBAL DEF KONUMLANDIR- Ayrintili bilgi:
N MA Kullanici el
CYCL CALL PAT'ta konumlama kitabi - isleme
davranisinin tanimlanmasi doéngdlerinin
programlan-
masi
120 GLOBAL TAN TARAMA 52
e Ozel tarama sistemi donguileri
parametrelerinin tanimlanmasi
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GLOBAL TAN girin
Asagidaki islemleri yapin:

FCT

PROGRAM

GLOBAL DEF
TARAMA

50

VARS .

GLOBAL
DEF

120

>

PROGRAMLAMA tusuna basin

SPEC FCT tusuna basin

PROGRAM BILGILERI yazilim tusuna basin
GLOBAL DEF yazilim tusuna basin

istediginiz GLOBAL DEF fonksiyonunu segin,
o6rnegin GLOBAL TAN TARAMA yazilim tusuna
basin

Gerekli tanimlari girin
Her defasinda ENT tusu ile onaylayin

i

1]
N -2

3
3]

|21 4 :’
1 BLK FORM 0.1 2 X00 Y80 2-20
o bk Foru 0.2 X100 vezo 200
3
i ol
s RO i
6 CYCL DEF 257 CIRCULAR STUD
THIS PARGA GAPT
AN PARCA. CAPT
0
FREZE. BESLENEST -
FREZE TIPT e
K —
€ DERINL
W KESHE DSt
i
" 7]
2. GUVENLIK uES i
GEETS BINDTRUE
sLAGIC ACTST
u RECTANGULAR STUD
vz UL
SWORKPC. BLANK. SIOE 1 Fan}
i A g N4
PC. BLANK SIDE 2
KOSE YARICAPI
Lcu
oonus: ouruan
posrion |
SFREZE BESLENEST f ——
:FREZE TIPT Ul
DERTHLIK
i PR —_— STy Tag T34 i) -
1o I o n 125 120 e
GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL OEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF endl
aeneL oLtk | cep emeze. | kv, smez. | poztsvon |  Tam I coteren
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GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin

Program baslangicinda s6z konusu GLOBAL TAN fonksiyonlarini
girdiyseniz, herhangi bir isleme dénglstnin tanimlanmasi
sirasinda global gecerliligi olan bu degerleri referans alabilirsiniz.

Asagidaki islemleri yapin:

1420 A~

2

ROTASYONU ‘
)

STANDART
DEGER
BELIRLEME

>

>

PROGRAMLAMA tusuna basin

| sET_UP(TomPRosE. TR)
+0320
Q
i

18

TOUCH PROBE tusuna basin

istediginiz déngi grubunu secin, érnegin
rotasyon =

uuuuuuu

istediginiz déngiiyu segin, drnedin DUZLEM
TARAMASI

Bunun igin global bir parametre bulunuyorsa
kumanda STANDART DEGER BELIRLEME yazilim
tusunu acar.

STANDART DEGER BELIRLEME yazilim tusuna
basin

Kumanda, PREDEF (ingilizce: 6n taniml)
kelimesini dongl tanimlamasina girer. Bdylece
program baslangicinda tanimlamis oldugunuz
s6z konusu GLOBAL DEF parametresine igin
baglanti gerceklestirmis oldunuz.

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Sonradan program ayarlarini GLOBAL DEF ile degistirirseniz,

bu degisiklikler NC programinin tamamini etkiler. Boylece islem

akis1 6nemli dlglide degisebilir.

» GLOBAL DEF bilingli sekilde kullaniimalidir. islemden énce bir
program testi uygulayin

» Ddngllerde sabit bir deger girin, bu durumda GLOBAL TAN
degerleri degistirmez

BILGI
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Genel gegerli global veriler

Parametreler sunlar icin gegerlidir: Tim 2xx isleme déngileri ve
Dongl 880, 1025 ve tarama sistemi donguleri 451, 452, 453

» Q200 Guvenlik mesafesi? (artan): Alet ucu —

malzeme ylUzeyi mesafesi; degeri pozitif girin.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi? (artan): Alet ile
malzeme (tespit ekipmani) arasinda garpismanin
olmayacagi mil ekseni koordinati.

0 ila 99999,9999 arasi girdi alani

Q253 Besleme pozisyonlandirma?: Kumandanin
aleti bir dongu dahilinde hareket ettirdigi besleme.
Giris araligi 0 ila 99999,999 alternatif olarak FMAX,
FAUTO

Q208 Besleme geri cekme?: Kumandanin aleti
geri konumlandirdigi besleme. Girig araligi O ila
99999,999 alternatif olarak FMAX, FAUTO

Tarama iglevleri icin global veriler

Parametrelerin gegerliligi: Tim tarama sistemi donguleri 4xx ve 14xx
ve ayrica Dongu 271, 286, 287, 880, 1025, 1271, 1272, 1273, 1278

52

» Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi

ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.

Girig arahigi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olglim noktalarinin arasindan élgiim
yuksekligine hareket

1: Olgiim noktalarinin arasindan giivenli
yukseklige hareket

Ornek
11 GLOBAL DEF 100 GENEL
Q200=2 ;sGUVENLIK MES.
Q204=100 ;2. GUVENLIK MES.
Q253=+750 ;BESLEME POZISYONL.
Q208=+999 ;BESLEME GERI CEKME

Ornek
11 GLOBAL DEF 120 TARAMA
Q320=+0 ;GUVENLIK MES.
Q260=+100 ; GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=+1 ;GUVENLI YUKS. SURME
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3.4 Tarama sistemi tablosu

Genel

Tarama sistemi tablosunda, tarama islemindeki davranisi
belirleyen gesitli veriler kayitlidir. Makinenizde birden fazla tarama
sistemi kullaniimaktaysa her tarama sistemi icin ayri veriler
kaydedebilirsiniz.

o Tarama sistemi tablosundaki verileri alet yonetiminde de
gorebilir ve duzenleyebilirsiniz.

Tarama sistemi tablosunu diizenleyin

Asagidaki iglemleri yapin: @i gozomene = Epogxaniana
. -}
f » Manuel Isletim tuguna basin . T e El‘
| om0 9 w0 o so 2000 10 7 s H
TARAA » TARAMA FONKSIYON yazilim tusuna basin
FONKSIYON
27 > Kumanda, diger yazilm tuslarini gésterir. |
TARANA StS » TARAMA SiS TABLO yazilim tusuna basin | sssss i
TABLO -
— » DUZENLE yazilim tusunu ACIK olarak ayarlayin e i
. . [x ] 2000] | +0.000 G 40,000/ |G o
i » Ok tuslariyla istenen ayari secin : -0.000 B -0.000
1 +100.000
H for e [T . Wou: HoMEN |1 To Bso
> |stediginiz degisiklikleri uygulayin T T T | T T
L e
» Tarama sistemi tablosundan g¢ikin: SON yazilim

tusuna basin
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Tarama sistemi verileri

Gir. Girigler Diyalog
NO Tarama sistemi numarasi: Bu numarayi alet tablosunda -
(sUtun: TP_NO) ilgili alet numarasina kaydetmelisiniz
TYPE Kullanilan tarama sistemi segimi Tarama sistemi se¢imi?
CAL_OF1 Ana eksende mil eksenine tarama sistemi ekseninin ofseti TS merkez hiza kaymasi ref.
eksen? [mm]
CAL_OF2 Yan eksende mil eksenine tarama sistemi ekseninin ofseti TS merk hiza kaymasi yard
eksen? [mm]
CAL_ANG Kumanda, tarama sistemini kalibrasyondan veya tarama-  Kalibrasyonda mil agisi1?
dan 6nce oryantasyon agisina yonlendirir (oryantasyon
mimkinse)
F Kumandanin malzemeyi taradigi1 besleme Tarama besleme hiz1? [mm/dk]
F asla istege bagh maxTouchFeed (no. 122602) makine
parametresinde ayarlanandan daha buylUk olamaz.
FMAX: Tarama sisteminin 6n konumlandirma yaptidi ve 6lgim Tarama dongiisiinde hizh
noktalari arasinda konumlandirdigi besleme hareket? [mm/dk]
DIST Tarama pimi, burada tanimlanan deger icinde hareket Maksimum dl¢iim arahigi? [mm]
ettirilmedigi zaman kumanda bir hata mesaji verir
SET_UP SET_UP ile, kumandanin tarama sistemi igin tanimlanmis Guvenlik mesafesi? [mm]
olan veya dongu tarafindan hesaplanan tarama nokta-
sindan ne kadar uzakta 6n konumlandirma yapacagini
belirleyebilirsiniz. Bu deder ne kadar klglk olursa tarama
pozisyonunun tanimlanmasi da o kadar kesin olmalidir.
Bircok tarama sistemi dongusinde ayrica SET_UP 6gesi-
ne ek olarak etki eden bir guivenlik mesafesi de tanimlaya-
bilirsiniz
F_PREPOS On konumlandirma hizini belirleyin: On konumlandirma hizhi? ENT/
= On pozisyona getirme hizi FMAX: FMAX_PROBE NOENT
®  Makine hizli hareketi ile 6n konumlandirma:
FMAX_MACHINE
TRACK Olgtimiin dogrulugunu artirmak igin TRACK = ON (zerin- Tarm sis yonInd.? Evt=ENT/
den kumandanin, bir kizilétesi tarama sistemini her bir Hyr=NOENT
tarama igleminden 6nce programlanmis tarama yénine
dogru yonlendirmesini saglayabilirsiniz. Boylece tarama
pimi de daima ayni ydéne dogru hareket ettirilir:
E ON: Mil izlemesi uygulayin
®  OFF: Mil izlemesi uygulamayin
54
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Gir. Girigler

SERIAL Bu sutuna bir giris yapmak zorunda degilsiniz. Numerik
kontrol, tarama sisteminde bir EnDat araytizi bulunuyorsa
tarama sisteminin seri numarasini otomatik olarak girer

Diyalog

Seri numaras1?

REACTION Carpisma korumasi adaptoriine sahip tarama sistem-
leri bir carpisma tanimladiklarinda, hazir sinyalinin geri
alinmasiyla tepki verirler. Giris, kumandanin hazir sinyali-
nin geri alinmasina ne sekilde tepki verecegini belirler
= NCSTOP: NC programinin kesintiye ugratiimasi

® EMERGSTOP: Acil durdurma, eksenlerin daha hizli
frenlenmesi

o Bir TS 642 tarama sisteminde TYPE siitununda TS642-3
ile TS642-6 arasinda segim yapabilirsiniz. 3 ve 6
degerleri, tarama sisteminin batarya bolimindeki salter
konumlariyla ortisdr.

® 3: Bir koni salteriyle tarama sisteminin
etkinlestiriimesi i¢indir. Bu modu kullanmayin. Bu,
HEIDENHAIN kumandalari tarafindan su an igin
desteklenmemektedir.

B 6: Bir kizilétesi sinyaliyle tarama sisteminin
etkinlestiriimesi igindir. Bu modu kullanin.
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41 Genel bakig

@ Kumandanin makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi i¢cin hazirlanmis olmasi gerekir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

Yazilim tusu Dongi Sayfa

[1e20 ~_| DUZLEM TARAMA (déngii 1420, DIN/ISO: G1420) 68
N ‘ ® Ug nokta lizerinden otomatik algilama
= Temel donls veya yuvarlak tezgah dénisi fonksiyonu tzerinden
kompanzasyon
[Heto o~ | KENAR TARAMA (dongi 1410, DIN/ISO: G1410) 73
Q‘ = |ki nokta tizerinden otomatik algilama
B Temel donls veya yuvarlak tezgah donisi fonksiyonu tzerinden
kompanzasyon
e iKi DAIRENIN TARANMASI (déngii 1411, DIN/ISO: G1411) 79
@‘ = ki delik veya pim izerinden otomatik algilama
® Temel donls veya yuvarlak tezgah dénisi fonksiyonu tzerinden
kompanzasyon
400 TEMEL DEVIR (déngi 400, DIN/ISO: G400) 86
L = |ki nokta tizerinden otomatik algilama
B Temel donus fonksiyonu Gzerinden kompanzasyon
pr iki delik Gizerinden TEMEL DEVIR (déngii 401, DIN/ISO: G401) 89
==t = ki delik Gizerinden otomatik algilama
® Temel donus fonksiyonu Gizerinden kompanzasyon
402 iki pim Gizerinden TEMEL DEVIR (déngi 402, DIN/ISO: G402) 93
= |ki pim tizerinden otomatik algilama
B Temel donus fonksiyonu lGzerinden kompanzasyon

403 TEMEL DEVRI bir déner eksen {izerinden dengeleme (déngii 403, DIN/ISO: 97

(=t G403)

= |ki nokta lizerinden otomatik algilama
® Yuvarlak tezgah dénlsu Uzerinden kompanzasyon

405 ‘ C ekseni Uzerinden rotasyon (dongu 405, DIN/ISO: G405) 102

= Bir delik merkez noktasi ile pozitif Y ekseni arasindaki agi ofsetini otomatik
hizalama

B Yuvarlak tezgah donlsu Uzerinden kompanzasyon

TEMEL DEVRI AYARLAMA (déngii 404, DIN/ISO: G404) 106
B Herhangi bir temel dénlistin ayarlanmasi

404
&
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4.2 14xx tarama sistemi dongulerinin temel
ilkeleri

Devirler icin 14xx tarama sistemi dongiilerinin ortak
noktalari

Devirlerin tespit edilmesi i¢in G¢ dongl bulunmaktadir: YA
= 1410 KENAR TARAMASI

= 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI
= 1420 DUZLEM TARAMASI

Bu ddnguler sunlari icerir:

m  Aktif makine kinematiginin dikkate alinmasi ﬁ
= Yari otomatik tarama ﬁ ©
= Toleranslarin denetimi 4@ ©

® 3D kalibrasyonunun dikkate alinmasi

® Devir ve pozisyonun eszamanli belirlenmesi

o Programlama uyarilari:

® Tarama pozisyonlari, I-CS dahilinde programlanan
nominal pozisyonlari referans alir.

= Nominal pozisyonlari giziminizden alin.

B Do6ngu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet cagrisini programlamaniz gerekir.

Terim acgiklamalari

Tanim Kisa agiklama
Nominal pozisyon Ciziminizdeki pozisyon, or. delik pozisyo-
nu
Nominal élgt Ciziminizdeki 6l¢d, or. delik capi
Gergek pozisyon Pozisyonun élgiim sonucu, 0Or. delik
pozisyonu
Gergek 0Olgl Olgiimiin 8lglim sonucu, ér. delik capi
I-CS Giris koordinat sistemi
I-CS: Input Coordinate System
W-CS Malzeme koordinat sistemi
W-CS: Workpiece Coordinate System
Nesne Tarama nesneleri: Daire, pim, dizlem,
kenar
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Degerlendirme — Referans noktasi:

m  Tutarl bir isleme dizlemi veya etkin TCPM'ye sahip nesneler
ile tarama yapiliyorsa kaydirmalar, referans noktasi tablosunun
temel transformasyonuna yazilabilir

® Donusler, referans noktasi tablosunun temel transformasyonuna
temel devir olarak veya malzeme tarafindan bakildiginda birinci
doner tezgah ekseninin eksen ofseti olarak da yazilabilir

o Kullanim bilgileri:

B Tarama iglemi sirasinda mevcut
3D kalibrasyon verileri dikkate alinir. Bu kalibrasyon
verileri mevcut degilse sapmalar ortaya gikabilir.

® Yalnizca dénusu degil, dlgllen pozisyonu da
kullanmak istiyorsaniz yizeye olabildiginde dik bir
sekilde tarama yapmaniz gerekir. A¢i hatasi ne kadar
blylkse ve tarama bilyesi yarigapi ne kadar blyiikse
pozisyon hatasi da o kadar blylk olur. Burada
¢ikis konumundaki blyUk agi sapmalari nedeniyle
pozisyonda buna uygun sapmalar olusabilir.

Protokol:

Elde edilen sonuglar hem TCHPRAUTO.html 6desine, hem de

dongu igin 6ngoérilen Q parametrelerine kaydedilir.

Olglilen sapmalar, digiilen gercek degerler ile tolerans merkezi
farkini gdsterir. Herhangi bir tolerans girilmemigse nominal 6lgu
referans alinir.
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Yari otomatik mod

Guncel sifir noktasini referans alan tarama pozisyonlari taninmiyorsa
dongu, yari otomatik modda gerceklestirilebilir. Burada tarama
isleminin gerceklestiriimesinden 6nce baslangi¢ pozisyonunu manuel
6n konumlandirma ile belirleyebilirsiniz.

Bunun i¢in gerekli nominal pozisyonun éntine "?" yerlestirebilirsiniz.
Bunu METIN GIRIiSi yazilim tusu (izerinden gergeklestirebilirsiniz.
Nesneye bagli olarak tarama isleminizin yonuni belirleyen nominal
pozisyonlari belirlemeniz gerekir, bkz. "Ornekler".

Dongu akisi:

1 Dongu, NC programini kesintiye ugratir
2 Bir diyalog penceresi agilir

Asagidaki islemleri yapin:

» Eksen yon tuslariyla tarama sistemini istenen noktaya 6n
konumlandirin

veya

» On konumlandirma islemi icin el garkini kullanin

» ihtiyac halinde ér. tarama yénii gibi tarama kosullarini degistirin
» NC baslat tusuna basinNC start
>

Givenli yukseklige Q1125 geri cekme icin 1 veya 2 degerini
programladiysaniz kumanda bir acgilir pencere acar. Bu pencerede
guvenli yukseklige geri gekme i¢in olan modun mumkuan olmadigi
aciklanir.

» Aclilir pencerenin agik oldugu sire boyunca eksen tuslariyla
guvenli bir pozisyona suriin

> NC baslat tusuna basinNC start

> Program devam ettirilir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Kumanda yari otomatik mod gergeklestirilirken programlanan
glvenli yukseklige geri cekme 1 ve 2 degerlerini yok sayar. Tarama
sisteminin bulundugu pozisyona bagl olarak garpisma tehlikesi s6z
konusudur.

> Yari otomatik modda her tarama islemi sonrasinda gtvenli
yukseklige surin
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Programlama ve kullanim bilgileri:

Nominal pozisyonlari giziminizden alin.

Yari otomatik mod yalnizca makine isletim tirlerinde
gerceklestirilir, program testinde gerceklestiriimez.

Her yone olan bir tarama noktasinda nominal
pozisyonlari tanimlamazsaniz kumanda bir hata
bildirimi verir.

Bir yon igin herhangi bir nominal pozisyon
tanimlamadiysaniz, nesne tarandiktan sonra bir
gercek-nominal deger devralma islemi gergeklestirilir.
Yani 6lglilen gergek pozisyon sonradan nominal
pozisyon olarak kabul edilir. Bunun sonucunda bu
pozisyon i¢in sapma ve dolayisiyla pozisyon dizeltmesi
olmaz.

62

temel ilkeleri
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Ornekler
Onemli:Cizimlerinizdeki nominal pozisyonlari belirtin!
Ug dérnekte, bu gizimden alinan nominal pozisyonlar kullaniimistir.

Delik

Bu 6rnekte iki delik hizalarsiniz. Taramalar X ekseninde (ana
eksen) ve Y ekseninde (yan eksen) gergeklesir. Bu nedenle bu
eksenler i¢cin mutlaka nominal pozisyonu tanimlamaniz gerekir!
Z ekseninin (alet ekseni) nominal pozisyonu, bu yénde bir dlgi
almadigi igin gerekli degildir.

Doéngu tanimlama

Ana eksen 1. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Yan eksen 1. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Alet ekseni 1. nominal pozisyon bilinmiyor
1. pozisyon c¢api

Ana eksen 2. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Yan eksen 2. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Alet ekseni 2. nominal pozisyon bilinmiyor
2. pozisyon gapl

iki delik geometri tiirii
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Kenar

Bu 6rnekte bir kenar hizalarsiniz. Tarama Y ekseninde (yan eksen)
gerceklesir. Bu nedenle bu eksen igin mutlaka nominal pozisyonu
tanimlamaniz gerekir! X ekseninin (ana eksen) ve Z ekseninin (alet
ekseni) nominal pozisyonlari, bu yonde bir 6l¢i almadidi igin gerekli
degildir.

Doéngu tanimlama
Ana eksen 1. nominal pozisyon bilinmiyor

Yan eksen 1. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Alet ekseni 1. nominal pozisyon bilinmiyor
Ana eksen 2. nominal pozisyon bilinmiyor

Yan eksen 2. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Alet ekseni 2. nominal pozisyon bilinmiyor

Tarama yonu Y+

»
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Diizlem

Bu drnekte bir diizlem hizalarsiniz. Burada mutlaka ti¢ nominal
pozisyonun tamamini tanimlamaniz gerekir. A¢i hesaplamasi igin
her tarama pozisyonunda li¢ eksenin tamaminin dikkate alinmasi
onemlidir.

Doéngu tanimlama

Ana eksen 1. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Yan eksen 1. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Alet ekseni 1. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Ana eksen 2. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Yan eksen 2. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Alet ekseni 2. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Ana eksen 3. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Yan eksen 3. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Alet ekseni 3. nominal pozisyon mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

Tarama yonu Z-
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Toleranslarin degerlendirilmesi

Doénguler istege bagli olarak toleranslar bakimindan denetim
yapabilir. Bu gercevede bir nesnenin pozisyonu ve buyukligu z
denetlenebilir.

Bir 6lcu bilgisine tolerans tanimlandiginda bu 6l¢t denetlenir ve hata
durumu geribildirim parametresi Q183 altina kaydedilir. Tolerans
denetimi ve durum, tarama sirasinda durumu referans alir. Dongu,
ancak bundan sonra gerekirse referans noktasini diizeltir.

Dongi akisi:
B Hata reaksiyonu Q309=1 ise kumanda, iskarta ve ek islemi kontrol

eder. Q309=2 tanimladiysaniz kumanda sadece iskartay! kontrol
eder

Tespit edilen gercek pozisyon hataliysa kumanda, NC programini
kesintiye ugratir. Bir diyalog penceresi agilir. Nesnenin tim
nominal ve gercek Olguleri gosterilir

Devam etme veya NC programini kesintiye ugratma arasinda
karar verebilirsiniz. NC programini devam ettirmek icin NC start
dgesine basin. iptal etmek igin IPTAL yazilim tusuna basin

o Tarama sistemi dénguilerinin sapmalari tolerans merkezini
referans alarak Q parametreleri Q98x ve Q99x altinda

geri bildirdigini dikkate alin. Béylece bu degerler, giris
parametreleri Q1120 ve Q1121 buna uygun olarak
girildiginde déngunin yiritecegi dizeltme buyuklikleriyle
ayni degerleri yansitirlar. Otomatik bir degerlendirme
programlanmadiysa kumanda, degerleri tolerans
merkezini referans alarak 6ngoriilen Q parametresine
kaydeder ve siz bu degerleri islemeye devam edebilirsiniz.

Doéngu tanimlama

Ana eksen 1. nominal pozisyon
Yan eksen 1. nominal pozisyon
Alet ekseni 1. nominal pozisyon
1. cap ile tolerans bilgisi

Ana eksen 2. nominal pozisyon
Yan eksen 2. nominal pozisyon
Alet ekseni 2. nominal pozisyon

2. gap ile tolerans bilgisi

[=2]
(=]
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Bir gergek pozisyonun aktarimi

Gergek pozisyonu 6nceden belirleyip tarama sistemi donglsinde
gergek pozisyon olarak tanimlayabilirsiniz. Nesneye hem nominal
pozisyon hem de gergek pozisyon devredilir. Dongu, gerekli
dlzeltmelerin farkindan hesaplama yapar ve tolerans denetimini
uygular.

Bunun i¢in gerekli nominal pozisyonun arkasina "@" yerlestirin.
Bunu METIN GIRiSi yazilim tusu iizerinden gerceklestirebilirsiniz.
"@" 6gesinin ardindan gergek pozisyonu belirtebilirsiniz.

o Programlama ve kullanim bilgileri:

B @ O6gesini kullanirsaniz tarama yapilmaz. Kumanda
sadece gercek ve nominal pozisyonlari hesaplar.

m Ug eksenin (ana eksen, yan eksen ve alet ekseni)
hepsi i¢in gergek pozisyonlari tanimlamalisiniz.
Yalnizca gergek pozisyon ile bir eksen tanimlarsaniz
kumanda bir hata bildirimi verir.

®  Gergek pozisyonlar Q parametreleri Q1900-Q1999
ile de tanimlanabilir.

Ornek:
Bu olanakla or.:
® Farkli nesnelerden daire 6rnekleri belirleyebilirsiniz

® Digli carki digli gark merkezi ve bir dis pozisyonu tzerinden
hizalayabilirsiniz

Tolerans denetimli ve gergek pozisyonlu ana eksenin 1.

nominal pozisyonu

Tolerans denetimli ve gergek pozisyonlu yan eksenin 1.
nominal pozisyonu

Tolerans denetimli ve gergek pozisyonlu WZ ekseninin 1.
nominal pozisyonu

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2021 67



Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | DUZLEM TARAMA (déngii 1420,

4.3 DUZLEM TARAMA (déngii 1420,

DIN/ISO: G1420)

Uygulama
Tarama sistemi donguisu 1420, g noktayi 6lcerek bir dizlemin

agl

larini belirler ve degerleri Q parametrelerine kaydeder.

Doéngu 1420 ile ayrica agagidakileri de gercgeklestirebilirsiniz:

Do
1

68

Guncel sifir noktasini referans alan tarama pozisyonu
bilinmiyorsa dénguyul yari otomatik modda gergeklestirebilirsiniz

Diger bilgiler: "Yari otomatik mod", Sayfa 61

Doéngu igin istenirse toleranslar bakimindan denetim
yapabilir. Bu sirada bir nesnenin pozisyonu ve buyuklugu
denetleyebilirsiniz

Diger bilgiler: "Toleranslarin degerlendiriimesi", Sayfa 66

Gergek pozisyonu 6nceden belirlediyseniz, bu pozisyonu déngu
icin gercek pozisyon olarak tanimlayabilirsiniz
Diger bilgiler: "Bir gercek pozisyonun aktarimi", Sayfa 67

ngu akisi

Kumanda, tarama sistemini besleme modunda (Q1125
degerine goére) ve konumlandirma mantigiyla ("Tarama sistemi
déngulerine islem yapilmasi") programlanan tarama noktasi
konumuna getirir. Kumanda burada ilk dizlem noktasini dlger.
Kumanda, bu sirada tarama sistemini giivenlik mesafesi kadar
tarama ydnunln tersine hareket ettirir

Givenli yukseklige geri gekmeyi programladiysaniz tarama
sistemi glivenli yikseklige geri suralir (Q1125'e bagli). Ardindan
isleme dizleminde tarama noktasi 2'ye gider ve orada ikinci
dizlem noktasinin gergek pozisyonunu dlger

Daha sonra tarama sistemi glvenli yukseklige (Q1125'e bagl
olarak) ardindan da isleme dizleminde 3 tarama noktasina geri
gider ve orada Uglncu dizlem noktasinin gergek degerini dlger
Son olarak kumanda tarama sistemini gavenli yikseklige
(Q1125'e bagl olarak) geri konumlandirir ve belirtilen degerleri
asagidaki Q parametrelerine kaydeder:

DIN/ISO: G1420)
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Parametre numarasi Anlami

Q950 ila Q952 Ana eksen, yan eksen ve alet eksenin-
de dlgtlen 1. pozisyon

Q953 ila Q955 Ana eksen, yan eksen ve alet eksenin-
de olcllen 2. pozisyon

Q956 ila Q958 Ana eksen, yan eksen ve alet eksenin-
de dlgulen 3. pozisyon

Q961 ila Q963 W-CS'de olclilen SPA, SPB ve SPC
hacimsel agilari

Q980 ila Q982 Konumlarin 1. élgtlen sapmalari

Q983 ila Q985 Konumlarin 2. él¢tlen sapmalari

Q986 ila Q988 Konumlarin 3. élgtilen sapmalari

Q183 Malzeme durumu (-1=tanimli degil /

O=iyi / 1=rotus / 2=1skarta)

Programlama sirasinda dikkat edin!

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Nesnelerin veya tarama noktalarinin arasinda guvenli yikseklige
gitmezseniz ¢arpigsma tehlikesi meydana gelir.

» Her nesne veya tarama noktasi arasinda glvenli ylkseklige
gidin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

= HEIDENHAIN bu déngude eksen agilarinin kullaniimamasini
Onerir!

= Kumandanin agl degerlerini hesaplayabilmesi i¢in U¢ tarama
noktasi bir dogru Uzerinde duramaz.

® Nominal pozisyonlarin tanimi araciliiyla nominal hacimsel
acl elde edilir. DOngu, Olgilen hacimsel agiy1 Q961 ila Q963
parametrelerine kaydeder. 3D temel devre devralma igin
kumanda, 6lclilen ve nominal hacimsel agi arasindaki farki
kullanir.

Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi:

m Dodner tezgah eksenleri ile hizalama ancak kinematikte iki doner
tezgah ekseni mevcutsa gergeklesebilir

®m Doéner tezgah eksenlerinin hizalanmasi igin (Q1126 esit degildir
0), dénlistin devralinmasi gerekir (Q1121 esit degildir 0). Aksi
takdirde bir hata bildirimi alirsiniz. Déner tezgah eksenlerini
hizalayip rotasyon degerlendirmesi tanimlamamaniz mimkin
degildir
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Dongli parametresi

1420~ | » Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon? (mutlak):

S ‘ isleme diizleminin ana eksenindeki ilk tarama Z4
noktasinin nominal pozisyonu.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon? (mutlak):
isleme diizleminin yan eksenindeki ilk tarama
noktasinin nominal pozisyonu.

Girig arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon? Q1106
(mutlak): isleme diizleminin alet eksenindeki ilk 01100
tarama noktasinin nominal pozisyonu.
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q1103 Ana eksen 2. nominal pozisyon? (mutlak):
isleme diizleminin ana eksenindeki ikinci tarama ¥
noktasinin nominal pozisyonu.
Girig aralhigl -99999,9999 ila 99999,9999

> Q1104 Yan eksen 2. nominal pozisyon? (mutlak):
isleme diizleminin yan eksenindeki ikinci tarama ﬁ
noktasinin nominal pozisyonu. 031; Q1105 Q1102
Girig aralhigr -99.999,9999 ila 99.999,9999 > {

> Q1105 2. Alet ekseni nominal pozisyon?
(mutlak): isleme diizleminin alet eksenindeki ikinci
tarama noktasinin nominal pozisyonu. Q1104
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 Q1107

» Q1106 Ana eksen 3. nominal pozisyon? (mutlak):
isleme diizleminin ana eksenindeki liglincii tarama
noktasinin nominal pozisyonu. zl ¥F
Girig aralhigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q1107 Yan eksen 3. nominal pozisyon? (mutlak):
isleme diizleminin yan eksenindeki ticlincii tarama
noktasinin nominal pozisyonu.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q1108 Alet ekseni 3. nominal pozisyon?
(mutlak): isleme diizleminin alet eksenindeki
Uguncl tarama noktasinin nominal pozisyonu.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q372 Tarama yonii (-3...+3)?: Taramanin

&
xY

Q1103

<A
yzan\y

Q1101

yapilacagi yéniin ekseninin belirlenmesi. On isaret Z

|I(? t?ra"ma ekseninin pozitif ve negatif hareket SET_UP(TCHPROBE.TP|
yonlinu tanimlarsiniz. a320

Giris araligi -3 ila +3 Q260 I

» Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

<Y
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> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama Ornek
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
carpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q1125 Giivenli yiikseklige siiriilsiin mii?: Tarama
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:
-1: Givenli yikseklige gelmez. On konumlandirma
0 yerine FMAX_PROBE ile gerceklestirilir:
Déngluden dnce ve sonra guvenli yikseklige gelir.
On konumlandirma
1 yerine FMAX_PROBE ile gercgeklestirilir: Her
nesneden 6nce ve sonra glvenli ylkseklige gelir.
On konumlandirma
2 yerine FMAX_PROBE ile gerceklestirilir: Her
tarama noktasindan énce ve sonra guvenli
yikseklige gelir. On konumlandirma bir F2000
beslemesi ile gerceklestirilir

> Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon? Kumandanin
belirlenen bir sapmada program akisini kesip bir
mesaj verip vermeyeceginin belirlenmesi:
0: Tolerans asildiginda program akigini kesme,
mesaj verme
1: Tolerans agildijinda program akisini kes, mesaj
ver
2: Belirlenen gercek pozisyon iskarta ise kumanda
bir mesaj verir ve program akisini keser. Buna
karsin, belirlenen deger ek islem aralidinda
bulundugunda bir hata tepkisi verilmez.

-_—
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» Q1126 Doner eksenleri hizala?: Etkin isleme igin

donus eksenlerinin konumlandiriimasi:

0: Glincel donls ekseni pozisyonunu koru

1. Dénils eksenini otomatik olarak konumlandir
ve bu sirada tag probu uyumlu hareket ettir
(MOVE). Malzeme ve tarama sistemi arasindaki
rolatif pozisyon degistiriimez. Kumanda, dogrusal
eksenlerle bir

2 dengeleme hareketi gergeklestirir: Donus
eksenini, tag probu uyumlu hareket ettirmeden
otomatik olarak konumlandir (TURN)

» Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?: Hangi
tarama noktasinin etkin referans noktasini
duzelteceginin belirlenmesi:

0: DlUzeltme yok

1: Su referans alanina gore diizeltme; 1. Tarama
noktasi

2: 2'ye gOre duzeltme. Tarama noktasi

3: 3'e gbre dizeltme. Tarama noktasi

4: Ortalanan tarama noktasina gore diizeltme

> Q1121 Temel devri kabul et?: Kumandanin tespit
edilen egri konumu temel devir olarak devralip
almayacagdinin belirlenmesi:
0: Temel devir yok
1: Temel devir tanimla: Burada kumanda temel
devri kaydeder
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44 KENAR TARAMA (dongii 1410,
DIN/ISO: G1410)

Uygulama

Tarama sistemi dénguisu 1410, bir kenardaki iki noktayi dlgerek
malzemenin ne kadar egik konumda oldugunu belirler. Dongd,
Olgulen agl ve nominal aginin farkindan donlsl hesaplar.

Donglu 1410 ile ayrica asagidakileri de gergeklestirebilirsiniz:

B Guncel sifir noktasini referans alan tarama pozisyonu
bilinmiyorsa dénguyul yari otomatik modda gergeklestirebilirsiniz
Diger bilgiler: "Yari otomatik mod", Sayfa 61

® Dongu igin istenirse toleranslar bakimindan denetim
yapabilir. Bu sirada bir nesnenin pozisyonu ve buyukIigu
denetleyebilirsiniz
Diger bilgiler: "Toleranslarin degerlendiriimesi", Sayfa 66

® Gergek pozisyonu 6nceden belirlediyseniz, bu pozisyonu déngi
icin gercek pozisyon olarak tanimlayabilirsiniz
Diger bilgiler: "Bir gercek pozisyonun aktarimi", Sayfa 67

Dongu akisi
1 Kumanda, tarama sistemini besleme modunda (Q1125
degerine goére) ve konumlandirma mantigiyla ("Tarama sistemi
doéngulerine islem yapilmasi") programlanan tarama noktasi Y
konumuna getirir. Toplam Q320, SET_UP ve tarama bilyesi

yarigapi degeri, her tarama yoniindeki tarama sirasinda dikkate X

alinir. Kumanda, bu sirada tarama sistemini tarama yoninin
tersine hareket ettirir

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lguim ytksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

3 Sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina gider ve 2 ikinci
tarama iglemini uygular

4 Son olarak kumanda tarama sistemini glivenli yikseklige
(Q1125'e bagli olarak) geri konumlandirir ve belirlenen agiyi
asagidaki Q parametresine kaydeder:
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Parametre numarasi

Anlami

Q950 ila Q952

Ana eksen, yan eksen ve alet eksenin-
de dlcllen 1. pozisyon

Q953 ila Q955

Ana eksen, yan eksen ve alet eksenin-
de olcllen 2. pozisyon

Q964

Olciilen déndiirme agisi

Q965

Déner tezgahin koordinatlar sisteminin
Olcllen doénis agisi

Q980 ila Q982

Konumlarin 1. él¢llen sapmalari

Q983 ila Q985 Konumlarin 2. dlgilen sapmalari

Q994 Olglilen agisal sapma

Q995 Déner tezgahin koordinatlar sisteminin
Olcllen agl sapmasi

Q183 Malzeme durumu (-1=taniml degil /
O=iyi / 1=rbtus / 2=1skarta)

74
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Programlama sirasinda dikkat edin!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Nesnelerin veya tarama noktalarinin arasinda guvenli yikseklige
gitmezseniz ¢arpigsma tehlikesi meydana gelir.

» Her nesne veya tarama noktasi arasinda guvenli ylkseklige
gidin

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

Aktif olarak dondiiriilmekte olan bir isleme diizleminde temel

donusu belirlerken agagidakileri dikkate almaniz gerekir:

® DOnUs eksenlerine ait gincel koordinatlar ve tanimlanan
dondirme acilari (3D-ROT mentisi) ortlislyorsa isleme dizlemi
tutarlidir. Bu durumda temel dénis de giris koordinat sisteminde
(I-CS) alet ekseniyle baglantili olarak hesaplanir.

® Doénus eksenlerine ait glincel koordinatlar ve tanimlanan
déndirme acilan (3D-ROT menusu) értismuyorsa isleme
dizlemi tutarsizdir. Bu durumda temel donis de malzeme
koordinat sisteminde (W-CS) alet ekseniyle baglantili olarak
hesaplanir.

o chkTiltingAxes (No. 204601) iginde bir kontrol konfigiire
edilmemisse dongu prensip olarak tutarli bir isleme
dizleminin oldugunu kabul eder. Bu durumda temel
donus hesaplamasi I-CS iginde gergeklestirilir.

Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi:

® Doner tezgah eksenleriyle hizalama yalnizca dlgulen rotasyon
bir déner tezgah ekseniyle dizeltilebiliyorsa gergeklesebilir. Bu,
malzemeden hareketle ilk doner tezgah ekseni olmalidir

= Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi icin (Q1126 esit degildir
0), dénusun devralinmasi gerekir (Q1121 esit degildir 0). Aksi
takdirde bir hata bildirimi alirsiniz. Déner tezgah eksenlerini
hizalayip temel devri etkinlestirmeniz mimkuin degildir
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Dongli parametresi

141ﬂ<\>‘

76

>

Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon? (mutlak):
isleme diizleminin ana eksenindeki ilk tarama
noktasinin nominal pozisyonu.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon? (mutlak):
isleme diizleminin yan eksenindeki ilk tarama
noktasinin nominal pozisyonu.

Girig arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?
(mutlak): isleme diizleminin alet eksenindeki ilk
tarama noktasinin nominal pozisyonu.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q1103 Ana eksen 2. nominal pozisyon? (mutlak):
isleme diizleminin ana eksenindeki ikinci tarama
noktasinin nominal pozisyonu.

Girig aralhigl -99999,9999 ila 99999,9999

Q1104 Yan eksen 2. nominal pozisyon? (mutlak):
isleme diizleminin yan eksenindeki ikinci tarama
noktasinin nominal pozisyonu.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q1105 2. Alet ekseni nominal pozisyon?
(mutlak): isleme diizleminin alet eksenindeki ikinci
tarama noktasinin nominal pozisyonu.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q372 Tarama yonii (-3...+3)?: Taramanin
yapilacagi yéniin ekseninin belirlenmesi. On isaret
ile tarama ekseninin pozitif ve negatif hareket
yonunu tanimlarsiniz.

Giris araligi -3 ila +3

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 63esine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

DIN/ISO: G1410)

z)

i B ]
ono2 I Q105
N ey
) P X
Q1100
Q1103

42

8\
Z

<A
yza\

o Q1101/Q1104

Q372=

Q260

A
@

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ —
Q320
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> Q1125 Giivenli yiikseklige siiriilstin mii?: Tarama Ornek
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:
-1: Giivenli yiikseklige gelmez. On konumlandirma
0 yerine FMAX_PROBE ile gerceklestirilir:
Doénguden dnce ve sonra guvenli yukseklige gelir.
On konumlandirma
1 yerine FMAX_PROBE ile gercgeklestirilir: Her
nesneden 6nce ve sonra guvenli ylkseklige gelir.
On konumlandirma
2 yerine FMAX_PROBE ile gerceklestirilir: Her
tarama noktasindan énce ve sonra guvenli
yikseklige gelir. On konumlandirma bir F2000
beslemesi ile gerceklestirilir

> Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon? Kumandanin
belirlenen bir sapmada program akisini kesip bir
mesaj verip vermeyeceginin belirlenmesi:
0: Tolerans asildiginda program akigini kesme,
mesaj verme
1: Tolerans agildijinda program akisini kes, mesaj
ver
2: Belirlenen gercek pozisyon iskarta ise kumanda
bir mesaj verir ve program akisini keser. Buna
karsin, belirlenen deger ek islem aralidinda
bulundugunda bir hata tepkisi verilmez.

~J
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» Q1126 Doner eksenleri hizala?: Etkin isleme igin

donus eksenlerinin konumlandiriimasi:

0: Glincel donls ekseni pozisyonunu koru

1. Dénils eksenini otomatik olarak konumlandir
ve bu sirada tag probu uyumlu hareket ettir
(MOVE). Malzeme ve tarama sistemi arasindaki
rolatif pozisyon degistiriimez. Kumanda, dogrusal
eksenlerle bir

2 dengeleme hareketi gergeklestirir: Donus
eksenini, tag probu uyumlu hareket ettirmeden
otomatik olarak konumlandir (TURN)

» Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?: Hangi
tarama noktasinin etkin referans noktasini
duzelteceginin belirlenmesi:

0: DlUzeltme yok

1: Su referans alanina gore diizeltme; 1. Tarama
noktasi

2: 2'ye gOre duzeltme. Tarama noktasi

3: Ortalanan tarama noktasina goére diizeltme

» Q1121 Devri kabul et?: Kumandanin tespit
edilen egri konumu temel devir olarak devralip
almayacagdinin belirlenmesi:

0: Temel devir yok

1: Temel devir tanimla: Burada kumanda temel
devri kaydeder

2: Yuvarlak tezgah devrini uygula: Referans
noktasi tablosunun ilgili Offset sGtununa bir girig
gerceklesir
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4.5 iKi DAIRENIN TARANMASI (déngii 1411,
DIN/ISO: G1411)

Uygulama

Tarama sistemi donguisu 1411, iki deligin veya pimin merkez
noktalarini algilar ve iki merkez noktadan bir baglanti dogrusu
hesaplar. Déng, Olg¢llen agi ve nominal aginin farkindan igleme
dizlemindeki donusi hesaplar.

Donglu 1411 ile ayrica asagidakileri de gergeklestirebilirsiniz:
B Guncel sifir noktasini referans alan tarama pozisyonu
bilinmiyorsa dénguyul yari otomatik modda gergeklestirebilirsiniz

Diger bilgiler: "Yari otomatik mod", Sayfa 61

® Dongu igin istenirse toleranslar bakimindan denetim
yapabilir. Bu sirada bir nesnenin pozisyonu ve buyukligu
denetleyebilirsiniz

Diger bilgiler: "Toleranslarin degerlendiriimesi", Sayfa 66

® Gergek pozisyonu 6nceden belirlediyseniz, bu pozisyonu déngi
icin gercek pozisyon olarak tanimlayabilirsiniz
Diger bilgiler: "Bir gercek pozisyonun aktarimi", Sayfa 67

Dongii akisi
1 Kumanda, tarama sistemini besleme modunda (Q1125
degerine goére) ve konumlandirma mantigiyla ("Tarama sistemi
ddéngulerine islem yapilmasi") programlanan merkez nokta Y
konumuna getirir. Toplam Q320, SET_UP ve tarama bilyesi
yarigapi degeri, her tarama yoniindeki tarama sirasinda dikkate
alinir. Kumanda, bu sirada tarama sistemini glivenlik mesafesi
kadar tarama yoninin tersine hareket ettirir

2 Sonra tarama sistemi girilen dlcim ylksekligine hareket eder
ve tarama yoluyla (Q423 taramalarinin sayisina bagli olarak) ilk
delme ya da tipa merkez noktasini belirler

3 Sonra tarama sistemi glvenli yukseklige geri gider ve ikinci
deligin veya tipanin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir

4 Kumanda tarama sistemini girilen élgciim yuksekligine hareket
ettirir ve tarama yoluyla (Q423 taramalarinin sayisina bagh
olarak) ikinci delme ya da tipa merkez noktasini belirler

5 Son olarak kumanda tarama sistemini giivenli yikseklige
(Q1125'e bagli olarak) geri konumlandirir ve belirlenen agiyi
asagidaki Q parametresine kaydeder:
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Parametre numarasi

Anlami

Q950 ila Q952

Ana eksen, yan eksen ve alet eksenin-
de dlcllen 1. pozisyon

Q953 ila Q955

Ana eksen, yan eksen ve alet eksenin-
de olcllen 2. pozisyon

Q964

Olciilen déndiirme agisi

Q965

Déner tezgahin koordinatlar sisteminin
Olcllen doénis agisi

Q966 ila Q967

Olgiilen birinci ve ikinci cap

Q980 ila Q982 Konumlarin 1. dlgilen sapmalari

Q983 ila Q985 Konumlarin 2. él¢llen sapmalari

Q994 Olglilen agisal sapma

Q995 Doner tezgahin koordinatlar sisteminin
Olcllen agl sapmasi

Q996 ila Q997 Birinci ve ikinci ¢apin olclilen sapmasi

Q183 Malzeme durumu (-1=taniml degil /
O=iyi / 1=rotus / 2=1skarta)

80
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Programlama sirasinda dikkat edin!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Nesnelerin veya tarama noktalarinin arasinda guvenli yikseklige
gitmezseniz ¢arpigsma tehlikesi meydana gelir.

» Her nesne veya tarama noktasi arasinda guvenli ylkseklige
gidin

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

= Delik, programlanan guivenlik mesafesine uymak icin fazla
kGclkse bir diyalog acllir. Bu diyalog; deligin nominal él¢isind,
kalibre edilen tarama bilyesinin yarigapini ve mimkin olan
glvenlik mesafesini gdsterir.
Bu diyalog NC start ile onaylanabilir veya yazilim tusuyla iptal
edilebilir. NC start ile onaylarsaniz etkili glivenlik mesafesi
yalnizca bu nesne igin gdsterilen dedere duguralar.

Aktif olarak dondiiriilmekte olan bir isleme diizleminde temel
doniisii belirlerken asagidakileri dikkate almaniz gerekir:

® Doénus eksenlerine ait glincel koordinatlar ve tanimlanan
doéndirme agilari (3D-ROT menusi) ortisuyorsa isleme dizlemi
tutarhdir. Bu durumda temel dénls de giris koordinat sisteminde
(I-CS) alet ekseniyle baglantili olarak hesaplanir.

®m Doénus eksenlerine ait glincel koordinatlar ve tanimlanan
dondirme agilar (3D-ROT menisi) ortismuyorsa isleme
dizlemi tutarsizdir. Bu durumda temel dénis de malzeme
koordinat sisteminde (W-CS) alet ekseniyle baglantili olarak
hesaplanir.

o chkTiltingAxes (No. 204601) iginde bir kontrol konfigiire
edilmemisgse dongu prensip olarak tutarli bir isleme
dizleminin oldugunu kabul eder. Bu durumda temel
donus hesaplamasi |-CS iginde gergeklestirilir.

Ddner tezgah eksenlerinin hizalanmasi:

®m Doner tezgah eksenleriyle hizalama yalnizca dl¢ulen rotasyon
bir doner tezgah ekseniyle duzeltilebiliyorsa gerceklesebilir. Bu,
malzemeden hareketle ilk déner tezgah ekseni olmalidir

B Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi icin (Q1126 esit degildir
0), dénusun devralinmasi gerekir (Q1121 esit degildir 0). Aksi
takdirde bir hata bildirimi alirsiniz. Déner tezgah eksenlerini
hizalayip temel devri etkinlestirmeniz mimkin degildir
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Dongli parametresi

T » Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon? (mutlak):
@‘ isleme diizleminin ana eksenindeki ilk tarama z\
noktasinin nominal pozisyonu. H
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999 :
/ f %g} Q1105

» Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon? (mutlak):
isleme diizleminin yan eksenindeki ilk tarama
noktasinin nominal pozisyonu.

Girig arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?
(mutlak): isleme diizleminin alet eksenindeki ilk
tarama noktasinin nominal pozisyonu. Q1117 7
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 Q116

» Q1116 1. pozisyon ¢api?: Birinci deligin ya da |
birinci pimin ¢api.
Girig araligi 0 ila 9.999,9999

> Q1103 Ana eksen 2. nominal pozisyon? (mutlak):
isleme diizleminin ana eksenindeki ikinci tarama Q1101
noktasinin nominal pozisyonu.
Girig arahigi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q1104 Yan eksen 2. nominal pozisyon? (mutlak):
isleme diizleminin yan eksenindeki ikinci tarama
noktasinin nominal pozisyonu.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q1119
» Q1105 2. Alet ekseni nominal pozisyon? e 0325
(mutlak): isleme diizleminin alet eksenindeki ikinci
tarama noktasinin nominal pozisyonu. %,
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999
» Q1117 2. pozisyon ¢api?: ikinci deligin ya da ikinci
pimin ¢apl.

Giris araligi 0 ila 9.999,9999
> Q1115 Geometri tipi (0-3)?: Nesnelerin
geometrisinin belirlenmesi
Z)

0: 1. pozisyon=delik ve 2. pozisyon=delik

i
Q1102
L

@
=Y

Q1103

<A

Q1104

Yi

&
&
xY

1. 1. pozisyon=pim ve 2. pozisyon=pim 0260 ﬂ H

2: 1. pozisyon=delik ve 2. pozisyon=pim ‘ !

3: 1. pozisyon=pim ve 2. pozisyon=delik } /
> Q423 Temas sayis1? (mutlak): Cap lzerindeki /

tarama noktalari sayisi. ¥ SET_UP(TCHPROBE.TP|

Girig arahgi 3 ila 8 Q320
» Q325 Baslangic¢ acis1? (mutlak): Calisma dizlemi

ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agl.

Giris araligi -360,000 ila 360,000

@
=Y
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | iKi DAIRENIN TARANMASI
(déngii 1411, DIN/ISO: G1411)

v

Q1119 Daire aciklik acis1?: Taramalarin dagitiimis Ornek
oldugu aci araligi.
Girig arahgr -359,999 ila +360,000

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan): Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320, SET_UP (tarama sistemi tablosu) 6gesine
ek olarak ve sadece tarama sistemi eksenindeki
referans noktasinin taranmasi sirasinda etki eder.
Girig arahigi 0 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q1125 Giivenli yiikseklige siiriilsiin mii?: Tarama
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

-1: Giivenli yiikseklige gelmez. On konumlandirma
0 yerine FMAX_PROBE ile gerceklestirilir:
Doénguden 6nce ve sonra guvenli yikseklige gelir.
On konumlandirma

1 yerine FMAX_PROBE ile gerceklestirilir: Her
nesneden 6nce ve sonra guvenli yikseklige gelir.
On konumlandirma

2 yerine FMAX_PROBE ile gerceklestirilir: Her
tarama noktasindan énce ve sonra givenli
yiikseklige gelir. On konumlandirma bir F2000
beslemesi ile gerceklestirilir

» Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon? Kumandanin
belirlenen bir sapmada program akisini kesip bir
mesaj verip vermeyeceginin belirlenmesi:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesme,
mesaj verme

1: Tolerans asildiginda program akigini kes, mesaj
ver

2: Belirlenen gergek pozisyon iskarta ise kumanda
bir mesaj verir ve program akisini keser. Buna
karsin, belirlenen deger ek islem araliginda
bulundugunda bir hata tepkisi verilmez.

v

v

v

w
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | iKi DAIRENIN TARANMASI
(déngii 1411, DIN/ISO: G1411)

» Q1126 Doner eksenleri hizala?: Etkin isleme igin

donus eksenlerinin konumlandiriimasi:

0: Glincel donls ekseni pozisyonunu koru

1. Dénils eksenini otomatik olarak konumlandir
ve bu sirada tag probu uyumlu hareket ettir
(MOVE). Malzeme ve tarama sistemi arasindaki
rolatif pozisyon degistiriimez. Kumanda, dogrusal
eksenlerle bir

2 dengeleme hareketi gergeklestirir: Donus
eksenini, tag probu uyumlu hareket ettirmeden
otomatik olarak konumlandir (TURN)

» Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?: Hangi
tarama noktasinin etkin referans noktasini
duzelteceginin belirlenmesi:

0: DlUzeltme yok

1: Su referans alanina gore diizeltme; 1. Tarama
noktasi

2: 2'ye gOre duzeltme. Tarama noktasi

3: Ortalanan tarama noktasina goére diizeltme

» Q1121 Devri kabul et?: Kumandanin tespit
edilen egri konumu temel devir olarak devralip
almayacagdinin belirlenmesi:

0: Temel devir yok

1: Temel devir tanimla: Burada kumanda temel
devri kaydeder

2: Yuvarlak tezgah devrini uygula: Referans
noktasi tablosunun ilgili Offset sGtununa bir girig
gerceklesir
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | 4xx tarama sistemi déngiilerinin

temel ilkeleri

4.6 4xx tarama sistemi dongulerinin temel
ilkeleri

Malzeme dengesizligini belirlemek i¢in tarama sistemi
donglsu

Dongli 400, 401 ve 402 icin Q307 Temel doniis on ayan
parametresini kullanarak élgiim sonucunun bilinen bir a agisi
(sagdaki resmi inceleyin) kadar dizeltilip dizeltimeyecegini
belirleyebilirsiniz. Boylece istediginiz bir dizlemin 1 malzemeye
ait olan temel donlsinl dlgebilirsiniz ve 0° yénindeki 2 referansi
olusturabilirsiniz.

o Bu dongler 3D kirmizi ile galismazlar! Bu durumda
kullanilacak dénguler: 14xx. Diger bilgiler: "14xx
tarama sistemi dongulerinin temel ilkeleri", Sayfa 59
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Tarama sistem déngiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | TEMEL DEVIR (déngii 400,

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

Uygulama

Tarama sistemi dénguist 400, bir dogru Gizerinde bulunmasi
gereken iki noktanin élgilmesiyle bir malzeme dengesizligini
belirler. Kumanda, temel dénus fonksiyonu ile dlgulen degeri
dengeler.

Doéngu akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama
sistemi dongulerine iglem yapilmasi", Sayfa 47) programlanan
tarama noktasi 1 konumuna getirir. Kumanda bu arada tarama
sistemini, belirlenen hareket yonunun tersine dogru guvenlik
mesafesi kadar kaydirir

2 Ardindan tarama sistemi girilen dlgum yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

3 Bunun ardindan tarama sistemi sonraki tarama noktasina
gider ve ikinci tarama iglemini uygular

4 Kumanda, tarama sistemini glivenli yikseklige konumlandirir ve
belirlenen temel donisi uygular

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yiritilmesi
sirasinda koordinat déndsttrme ile ilgili highir dongu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi dénguleri kullaniimadan dnce asagidaki
donguleri etkinlegtirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, Dongii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Doéngi 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

B Bu dongliyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Do6ngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

= Numerik kontrol, etkin bir temel devri dongl baslangicinda
sifirlar.

DIN/ISO: G400)

© Iy

¥
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | TEMEL DEVIR (déngii 400,

DIN/ISO: G400)

Dongli parametresi

>

400 ‘
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Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma diuzlemi ana eksenindeki ilk tarama
noktasinin koordinati.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma dizlemi yan eksenindeki ilk tarama
noktasinin koordinati.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q265 2. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma duzlemi ana eksenindeki ikinci tarama
noktasinin koordinati.

Girig arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q266 2. 2. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma duzlemi yan eksenindeki ikinci tarama
noktasinin koordinati.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999
Q272 Aks olciimii (1=1.aks/2=2.Aks)?: Olgimiin
yapilacagi ¢calisma dizlemindeki eksen:

1: Ana eksen = 6lgim ekseni

2: Yan eksen = 6lgiim ekseni

Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/ -1=-)2: Tarama
sisteminin malzemeye gidecegi yon:

-1: Hareket yonu negatif

+1: Hareket yonu pozitif

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde 6lglimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 63esine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olgiim noktalarinin arasindan élgiim
yuksekligine hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan guvenli
yukseklige hareket

+

Q267
Y A
Q272=2 . @ +

SET_UP(TCMPROBE.TP)
+
3 Q320

Q266
Q264 \

T
@ X

Q263 Q65  Q272=1

zi

Q260

— 3

Q261

B

Ornek
5 TCH PROBE 400 TEMEL DONME

Q263=+10 ;1. 1. EKSEN NOKTASI
Q264=+3,5 ;1. 2. EKSEN NOKTASI
Q265=+25 ;2. 1. EKSEN NOKTASI
Q266=+2 ;2. 2. EKSEN NOKTASI
Q272=+2 ;EKSEN OLCUMU
Q267=+1 ;GIDIS YONU
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;sGUVENLIK MES.
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=0 ;sGUVENLI YUKS. SURME
Q307=0 ;DONME ACISI ON AYARI
Q305=0 ;sTABLODAKI NO.

ol |
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | TEMEL DEVIR (déngii 400,
DIN/ISO: G400)

» Q307 Donme agis1 6n ayan (mutlak): Olgiilecek
dengesizlik ana ekseni degdil de herhangi bir
dogruyu referans olarak alacaksa referans
dogrusunun agisini girin. Kumanda, temel devir
icin olculen deger ile referans dogrularinin agilar
arasindaki farki belirler.

Giris araligi -360,000 ila 360,000

» Q305 Tabloda onceden ayarlanan no?:
Kumandanin, belirlenen temel devri kaydedecegi
numaray!i referans noktasi tablosuna girin. Q305=0
olarak girildiginde kumanda, belirlenen temel
devri manuel isletim tiriindeki ROT menisiine
kaydeder.

Girig araligi 0 ila 99.999
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | iki delik lizerinden TEMEL DEVIR

(déngii 401, DIN/ISO: G401)

4.8 ki delik iizerinden TEMEL DEVIR
(déngii 401, DIN/ISO: G401)

Uygulama

Tarama sistemi déngusu 401 iki deligin merkez noktalarini algilar.
Ardindan kumanda ¢alisma dizlemi ana ekseni ile delik merkez
noktalari baglanti dogrularinin arasindaki agiyi hesaplar. Kumanda,
temel donls fonksiyonu ile hesaplanan degeri dengeler. Alternatif
olarak, belirlenen dengesizligi yuvarlak tezgahi déndurerek
dengeleyebilirsiniz.

Doéngu akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli hareketle (deger FMAX Yi
stutunundan) ve konumlandirma mantigi ile(bkz. "Tarama sistemi

ddéngulerine islem yapilmasi", Sayfa 47) ilk delmenin girilen ora
noktasi 1'e konumlandirir

ilk delik orta noktasini dort tarama ile belirler

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgcuim yuksekligine gider ve

3 Daha sonra tarama sistemi glivenli yikseklige geri gider ve

ikinci deligin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir

4 Kumanda, tarama sistemini girilen dlgim yiksekligine hareket >
ettirir ve ikinci delik orta noktasini dort tarama ile belirler

5 Kumanda, son olarak tarama sistemini guvenli yikseklige getirir
ve belirlenen temel dénusu uygular

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yrutilmesi
sirasinda koordinat dénustiurme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi dénguileri kullaniimadan dnce asagidaki
doénglileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Déngl 8
YANSIMA, Déngli 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Doéngii 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Dongu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

= Numerik kontrol, etkin bir temel devri dongl baslangicinda
sifirlar.

®m Dengesizligi bir yuvarlak tezgah dénisu ile dengelemek
isterseniz kumanda asagidaki dénus eksenlerini otomatik olarak
kullanir:

= 7 alet ekseninde C
Y alet ekseninde B
u X alet ekseninde A
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | iki delik lizerinden TEMEL DEVIR

Dongli parametresi

401

90

=

>

Q268 1. Delme: Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ilk deligin merkez
noktasi.

Giris arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q269 1. Delme: Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ilk deligin merkez
noktasi.

Giris arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q270 2. Delme: Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ikinci deligin merkez
noktasi.

Girig aralhigi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q271 2. Delme: Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ikinci deligin merkez
noktasi.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde 6lgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
carpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

(déngii 401, DIN/ISO: G401)

YA

Q271 (e

Q269

/N
N

Q268 Q270

5 TCH PROBE 401 KIRMIZI 2 DELMESI
Q268=-37 ;1. ORTA 1. EKSEN
Q269=+12 ;1. ORTA 2. EKSEN
Q270=+75 ;2. ORTA 1. EKSEN

Q260

xY
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | iki delik lizerinden TEMEL DEVIR
(dongii 401, DIN/ISO: G401)

» Q307 Donme agis1 6n ayan (mutlak): Olgiilecek
dengesizlik ana ekseni degdil de herhangi bir
dogruyu referans olarak alacaksa referans
dogrusunun agisini girin. Kumanda, temel devir
icin olculen deger ile referans dogrularinin agilar
arasindaki farki belirler.

Giris araligi -360,000 ila 360,000

» Q305 Tablodaki numara? Referans noktasi
tablosundaki bir satirin numarasini girin. Kumanda
bu satira ilgili girisi yapar:

Q305 = 0: Donus ekseni, referans noktasi
tablosunun 0 satirinda sifirlanir. Bu sekilde
OFFSET siitununa bir giris yapilir. (Ornek: Z alet
ekseninde C_OFFS girisi yapilr). Ek olarak o anda
etkin olan referans noktasinin diger tim degerleri
(X, Y, Z vs.) referans noktasi tablosu 0 satirina
devralinir. Ayrica 0 satirindan referans noktasi
etkinlestirilir.

Q305 > 0: Donus ekseni, referans noktasi
tablosunun burada belirtilen satirinda sifirlanir. Bu
sekilde referans noktasi tablosunun ilgili OFFSET
sttununa bir giris yapilir. (Ornek: Z alet ekseninde
C_OFFS girisi yapilir).

Q305 asagidaki parametrelere baghdir:

Q337 =0 ve es zamanl olarak Q402 = 0: Q305 ile
belirtilen satirda bir temel devir belirtilir. (Ornek: Z
alet ekseninde SPC sitununa bir temel dénls icin
giris yapilr)

Q337 =0 ve es zamanl olarak Q402 = 1:;
Parametre Q305 etkili degildir

Q337 = 1 Parametre Q305 yukarida agiklandigi
sekilde etki eder

Girig araligi 0 ila 99,999

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2021 91



Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | iki delik lizerinden TEMEL DEVIR
(dongii 401, DIN/ISO: G401)

» Q402 Temel donme/ayar (0/1): Kumanda,
belirlenen egik konumunu temel devir olarak mi
yoksa yuvarlak tezgah devri ile mi hizalayacagini
belirleyin:

0: Temel devir ayarlama: Burada kumanda temel
devri kaydeder (Ornek: Z alet ekseninde kumanda
SPC sUtununu kullanir)

1: Yuvarlak tezgah devri uygulama: Referans
noktasi tablosunun ilgili Offset sttununa bir giris
yapilir (Ornek: Z alet ekseninde kumanda C_Offs
sutununu kullanir), ilave olarak ilgili eksen doner

» Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?: Hizalama
isleminden sonra kumandanin, ilgili donus
ekseni konum gdstergesini 0 olarak ayarlayip
ayarlamayacaginin belirlenmesi:

0: Hizalama sonrasinda konum goéstergesi 0
olarak ayarlanmaz

1: Onceden Q402=1 tanimlamigsaniz hizalama
sonrasinda konum géstergesi 0 olarak ayarlanir
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | iki pim lizerinden TEMEL DEVIR

(déngii 402, DIN/ISO: G402)

4.9 ki pim lizerinden TEMEL DEVIR
(déngii 402, DIN/ISO: G402)

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 402 iki pimin merkez noktalarini algilar.
Ardindan kumanda ¢alisma dizlemi ana ekseni ile tipa merkez
noktalari baglanti dogrularinin arasindaki agiyi hesaplar. Kumanda,
temel donls fonksiyonu ile hesaplanan degeri dengeler. Alternatif
olarak, belirlenen dengesizligi yuvarlak tezgahi déndurerek
dengeleyebilirsiniz.

Doéngu akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli hareketle (deger FMAX
sttunundan) ve konumlandirma mantigi ile(bkz. "Tarama sistemi
dongulerine islem yapilmasi”, Sayfa 47) ilk pimin tarama noktasi
'e konumlandirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen ol¢iim yiiksekligine 1 gider
ve ilk tipa orta noktasini dort tarama ile belirler. 90° olarak
kaydirilan tarama noktalarinin arasindan tarama sistemi, bir yay
Uzerinde hareket eder

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

4 Kumanda, tarama sistemini girilen ol¢iim yiiksekligine 2
hareket ettirir ve ikinci tipa orta noktasini dort tarama ile belirler

5 Kumanda, son olarak tarama sistemini guvenli yikseklige getirir
ve belirlenen temel dénlst uygular
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | iki pim iizerinden TEMEL DEVIR
(dongii 402, DIN/ISO: G402)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutiimesi
sirasinda koordinat donlstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdleri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Déngu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, D6ngii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Doéngl tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamig olmaniz gerekir.

= Numerik kontrol, etkin bir temel devri dongl baslangicinda
sifirlar.

® Dengesizligi bir yuvarlak tezgah dénisu ile dengelemek
isterseniz kumanda asagidaki donus eksenlerini otomatik olarak
kullanir:

u Z alet ekseninde C
u Y alet ekseninde B
m X alet ekseninde A

94
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | iki pim lizerinden TEMEL DEVIR
(dongii 402, DIN/ISO: G402)

Dongli parametresi

>

402 ‘

Q268 1. Tipa: Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ilk pimin merkez noktasi.
Girig arahigl -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q269 1. Tipa: Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ilk pimin merkez noktasi.
Girig arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q313 Tipa 1 ¢ap1?: 1. pimin yaklasik ¢api. Degeri
tercihen daha buyuk girin.

Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q261 TS ekseninde tipa 1 olgiim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde pim 1 6lgiimii yapilacak tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q270 2. Tipa: Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ikinci pimin merkez
noktasi.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q271 2. Thpa: Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ikinci pimin merkez
noktasi.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q314 Tipa 2 ¢ap1?: 2. pimin yaklasik ¢api. Degeri
tercihen daha buyuk girin.

Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q315 TS ekseninde tipa 2 ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde pim 2 dlglimii yapilacak tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olgiim noktalarinin arasindan élgiim
yuksekligine hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan guvenli
yukseklige hareket

Q307 Donme acis1 on ayar1 (mutlak): Olglilecek
dengesizlik ana ekseni degil de herhangi bir
dogruyu referans olarak alacaksa referans
dogrusunun agisini girin. Kumanda, temel devir
icin dlgulen deger ile referans dogrularinin agilari
arasindaki farki belirler.

Giris araligi -360,000 ila 360,000
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5 TCH PROBE 402 KIRMIZI 2 TIPA
Q268=-37 ;1. ORTA 1. EKSEN
Q269=+12 ;1. ORTA 2. EKSEN
Q313=60 ;TIPA 1 CAPI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI 1
Q270=+75 ;2. ORTA 1. EKSEN
Q271=+20 ;2. ORTA 2. EKSEN
Q314=60 ;TIPA 2 CAPI
Q315=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI 2
Q320=0  ;GUVENLIK MES.
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=0  ;GUVENLI YUKS. SURME
Q307=0  ;DONME ACISI ON AYARI
Q305=0  ;TABLODAKI NO.
Q402=0  ;KARSILIK
Q337=0  :SIFIRLAMA

95



Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | iki pim lizerinden TEMEL DEVIR
(dongii 402, DIN/ISO: G402)

» Q305 Tablodaki numara? Referans noktasi
tablosundaki bir satirin numarasini girin. Kumanda
bu satira ilgili girisi yapar:

Q305 = 0: Donus ekseni, referans noktasi
tablosunun 0 satirinda sifirlanir. Bu sekilde
OFFSET siitununa bir giris yapilir. (Ornek: Z alet
ekseninde C_OFFS girisi yapilr). Ek olarak o anda
etkin olan referans noktasinin diger tim degerleri
(X, Y, Z vs.) referans noktasi tablosu 0 satirina
devralinir. Ayrica 0 satirindan referans noktasi
etkinlestirilir.

Q305 > 0: Donus ekseni, referans noktasi
tablosunun burada belirtilen satirinda sifirlanir. Bu
sekilde referans noktasi tablosunun ilgili OFFSET
sttununa bir giris yapilir. (Ornek: Z alet ekseninde
C_OFFS girisi yapilir).

Q305 asagidaki parametrelere baghdir:

Q337 =0 ve es zamanl olarak Q402 = 0: Q305 ile
belirtilen satirda bir temel devir belirtilir. (Ornek: Z
alet ekseninde SPC sutununa bir temel dénls icin
giris yapilir)

Q337 =0 ve es zamanl olarak Q402 = 1:
Parametre Q305 etkili degildir

Q337 = 1 Parametre Q305 yukarida agiklandigi
sekilde etki eder

Girig araligi 0 ila 99,999

> Q402 Temel donme/ayar (0/1): Kumanda,
belirlenen egik konumunu temel devir olarak mi
yoksa yuvarlak tezgah devri ile mi hizalayacagini
belirleyin:
0: Temel devir ayarlama: Burada kumanda temel
devri kaydeder (Ornek: Z alet ekseninde kumanda
SPC stitununu kullanir)
1: Yuvarlak tezgah devri uygulama: Referans
noktasi tablosunun ilgili Offset sGtununa bir girig
yapilir (Ornek: Z alet ekseninde kumanda C_Offs
sutununu kullanir), ilave olarak ilgili eksen déner

> Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?: Hizalama
isleminden sonra kumandanin, ilgili donus
ekseni konum gdstergesini 0 olarak ayarlayip
ayarlamayacaginin belirlenmesi:
0: Hizalama sonrasinda konum goéstergesi 0
olarak ayarlanmaz
1: Onceden Q402=1 tanimlamigsaniz hizalama
sonrasinda konum goéstergesi O olarak ayarlanir
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | TEMEL DEVRI bir déner eksen

tizerinden dengeleme (doéngii 403, DIN/ISO: G403)

410 TEMEL DEVRI bir doner eksen iizerinden
dengeleme (dongui 403, DIN/ISO: G403)

Uygulama

Tarama sistemi dénguisi 403, bir dogru Gizerinde bulunmasi
gereken iki noktanin élgilmesiyle bir malzeme dengesizligini
belirler. Kumanda belirlenen malzeme dengesizligini A, B ve C
ekseninin donmesi ile dengeler. Malzeme, istenildigi gibi yuvarlak
tezgah uzerinde gerili olabilir.

Doéngu akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama vi
sistemi dongulerine iglem yapilmasi", Sayfa 47) programlanan
tarama noktasi 1 konumuna getirir. Kumanda bu arada tarama
sistemini, belirlenen hareket yonunun tersine dogru guvenlik
mesafesi kadar kaydirir

2 Ardindan tarama sistemi girilen dlgum yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

3 Bunun ardindan tarama sistemi sonraki tarama noktasina

©

gider ve ikinci tarama islemini uygular @ﬁ

4 Kumanda, tarama sistemini glivenli ylkseklige geri getirir ve
dongude tanimlanan donus eksenini belirtilen deger kadar
dénduiriir. isterseniz kumandanin belirtilen dénme acisini
referans noktasi tablosunda veya sifir noktasi tablosunda 0
olarak ayarlamasini isteyip istemediginizi belirleyebilirsiniz.
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Tarama sistem déngiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | TEMEL DEVRI bir doner eksen
tizerinden dengeleme (dongii 403, DIN/ISO: G403)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Numerik kontrol doner ekseni otomatik olarak konumlandiriyorsa
gcarpisma meydana gelebilir.

> Bir tezgah vb. Uzerine kurulumu yapilmis elemanlarla alet
arasindaki olasi ¢garpismalara dikkat edin

> Givenli yiksekligi, carpisma olusmayacak sekilde segin

BILGI
Dikkat, carpisma tehlikesi!

Q312 Dengeleme hareketi igin eksen? parametresinde

0 degerini girerseniz déngu, hizalanacak dénls eksenini
otomatik olarak tespit eder (6nerilen ayar). Bu sirada tarama
noktalarinin sirasina bagl olarak bir agi belirlenir. Belirlenen
agl, birinci tarama noktasindan ikincisine dogru gosterir. Q312
parametresinde A, B veya C eksenini dengeleme ekseni olarak
segerseniz dongu, tarama noktalarinin sirasindan bagimsiz
olarak aglyi tespit eder. Hesaplanan agi, -90 ile +90° araliginda
bulunur.

» Kurulumdan sonra doner eksenin konumunu kontrol edin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yirutilmesi
sirasinda koordinat dénusturme ile ilgili hicbir dongu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi dénguleri kullaniimadan énce asagidaki
doénglileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Déngl 8
YANSIMA, Déngli 10 DONME, D6ngii 11 OLCU FAKTORU ve
Doéngii 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dénistirmelerini énceden sifirlayin

® Bu donglyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | TEMEL DEVRI bir doner eksen
tizerinden dengeleme (doéngii 403, DIN/ISO: G403)

Ddéngu parametresi

a0 > Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Ql- Calisma duzlemi ana eksenindeki ilk tarama Y
noktasinin koordinati. Q272=2

Girig arahg -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma duzlemi yan eksenindeki ilk tarama Q266
noktasinin koordinati. Q264
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q265 2. 1. eksen olciim noktasi? (mutlak): .
Calisma duzlemi ana eksenindeki ikinci tarama
noktasinin koordinati. Q263 Q265
Girig aralhigi -99.999,9999 ila 99.999,9999 ZA

> Q266 2. 2. eksen olciim noktasi? (mutlak):
Calisma dizlemi yan eksenindeki ikinci tarama
noktasinin koordinati.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q272 Olciim eks. (1...3: 1=ana eksen)?:
Olglimiin yapilacagi eksen:
1: Ana eksen = Olgiim ekseni
2: Yan eksen = 6lgiim ekseni
3: Tarama sistemi ekseni = 6lgim ekseni

> Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/ -1=-)2: Tarama .
sisteminin malzemeye gidecegi yon: Ornek
-1: Hareket yonu negatif
+1: Hareket yonu pozitif

> Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde 6lgimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gdesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:
0: Olgiim noktalarinin arasindan dlgiim
yuksekligine hareket
1: Olglim noktalarinin arasindan guvenli
yukseklige hareket

©
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | TEMEL DEVRI bir déner eksen
tizerinden dengeleme (dongii 403, DIN/ISO: G403)

» Q312 Dengeleme hareketi icin eksen?:
Kumandanin, élg¢llen edik konumun hangi donls
ekseniyle dengeleyecegini belirleyin:

0: Otomatik mod: Kumanda, etkin kinematige
dayanarak hizalanacak donus eksenini belirler.
Otomatik modda, ilk masa doénis eksenini
(malzemeden hareketle) dengeleme ekseni olarak
kullanilir. Onerilen ayar!

4: Dengesizligin donlUs ekseni A ile dengelenmesi
5: Dengesizligin dénls ekseni B ile dengelenmesi
6: Dengesizligin donus ekseni C ile dengelenmesi

» Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?: Hizalama
isleminden sonra kumandanin, hizalanan dénus
ekseni acisini Preset tablosunda ya da sifir noktasi
tablosunda 0 olarak ayarlayip ayarlamayacagini
belirleyin.

0: Hizalama igleminden sonra tabloda donus
ekseni agisini 0 olarak ayarlama

1: Hizalama isleminden sonra tabloda donls
ekseni agisini 0 olarak ayarla

» Q305 Tablodaki numara? Referans noktasi
tablosunda kumandanin temel devri girecegi
numaray! girin.

Q305 = 0: D6nUs ekseni, referans noktasi
tablosunun 0 numarasina sifirlanir. OFFSET
sutununa bir giris yapilir. Ek olarak o anda referans
noktasinin diger tum etkin degerleri (X, Y, Z, vs.)
referans noktasi tablosu 0 satirina alinir. Ayrica 0
satirindan referans noktasi etkinlestirilir.

Q305 > 0: Kumandanin doéniis eksenini
sifirlayacagi referans noktasi tablosu satirini girin.
Referans noktasi tablosunun OFFSET sttununa bir
giris yapilr.

Q305 su parametrelere baghdir:

Q337 = 0 parametre Q305 etkili degildir

Q337 = 1 parametre Q305 yukarida agiklandigi
gibi etki eder

Q312 = 0: parametre Q305 yukarida agiklandigi
gibi etki eder

Q312 > 0: Q305 6gesindeki giris yok sayilir.
Referans noktasi tablosunun déngiinin ¢agrilmasi
sirasinda etkin olan satirinda OFFSET sutununa bir
giris yapilir

Girig araligi 0 ila 99999
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | TEMEL DEVRI bir doner eksen
tizerinden dengeleme (doéngii 403, DIN/ISO: G403)

» Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosunda
mi yoksa referans noktasi tablosunda mi
kaydedileceginin belirlenmesi:
0: Belirlenen referans noktasini, sifir noktasi
kaymasi olarak etkin sifir noktasi tablosuna
yaz. Referans sistemi, etkin malzeme koordinat
sistemidir
1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, makine
koordinat sistemidir (REF sistemi)

» Q380 Ana eksen referans agis1?: Kumandanin
taranan dogruyu hizalayacagi agi. Donus ekseni =
otomatik mod veya C segilmisse etkilidir (Q312 =0
veya 6).

Giris araligi 0 ila 360,000
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | C ekseni lizerinden rotasyon

4.11 C ekseni Uzerinden rotasyon
(dongii 405, DIN/ISO: G405)

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 405 ile sunlari belirleyebilirsiniz,

= etkin koordinat sisteminin pozitif Y ekseni ve bir deligin merkez
hatti arasindaki agi ofsetini

= bir delik merkez noktasinin nominal pozisyonu ile gergek
pozisyonu arasindaki agi ofsetini

Kumanda, belirlenen agi ofsetini C eksenini dondurerek dengeler.
Malzeme, yuvarlak tezgahta herhangi bir sekilde gerilmelidir ancak
deligin Y koordinati pozitif olmahdir. Olgiim stratejisi nedeniyle
dengesizligin yakl. %1'i kadar bir esitsizlik olusabilecegi i¢in deligin
ac ofsetini tarama sistemi ekseni Y (deligin yatay konumu) ile
Olgerseniz dénglyl birden fazla defa uygulamaniz gerekebilir.

Déngi akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sttunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla "Tarama
sistemi dongulerine iglem yapilmasi" tarama noktasi
konumuna getirir. Kumanda, déngu verilerine ve tarama sistemi
tablosunun SET_UP situndaki glivenlik mesafesine gore tarama
noktalarini hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular. Kumanda, tarama ydninu programlanan baslangig
acisina bagli bir sekilde otomatik 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 Kumanda tarama sistemini tarama noktasina 3 getirir ve
daha sonra tarama noktasina 4 getirir ve orada tg¢unci veya
dordincu tarama iglemini uygular ve tarama sistemini belirlenen
delik ortasina konumlar

5 Son olarak kumandanin tarama sistemini glivenli yukseklige
geri getirir ve malzemeyi yuvarlak tezgahi ¢evirerek duzenler.
Kumanda bu sirada yuvarlak tezgahi, delik merkez noktasi
dengeleme isleminden sonra (ayni zamanda dikey ve yatay
tarama sistemi ekseninde) pozitif Y ekseni yoninde veya
delik merkez noktasinin nominal pozisyonunda olacak sekilde
doénduirir. Olgiilen agi ofseti ek olarak Q150 parametresinde
kullanima sunulur

(déngii 405, DIN/ISO: G405)

¥
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | C ekseni lizerinden rotasyon

(déngii 405, DIN/ISO: G405)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

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

» Cepl/delik dahilinde hi¢bir malzeme olmamalidir

» Tarama sistemi ile malzeme arasindaki ¢carpismayi énlemek
icin cep nominal ¢apini (delik) cok kuiglik olarak girin.

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutilmesi
sirasinda koordinat donigtirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi dongdlleri kullanilmadan énce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongu 8
YANSIMA, Dongii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat donustirmelerini 6nceden sifirlayin

BILGI

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Doéngu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet ¢cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

= Aci adimini ne kadar kiiglik programlarsaniz kumanda, daire
merkez noktasini o kadar hatali hesaplar. En kuguk giris degeri:
5°.
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Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | C ekseni lizerinden rotasyon

Dongli parametresi

405 ‘

&

104

>

Q321 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
ana eksenindeki deligin merkezi.
Giris arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q322 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
yan eksenindeki deligin merkezi. Q322 =0

olarak programlarsaniz kumanda, delik merkez
noktasini pozitif Y eksenine hizalar, Q322'yi O'a
esit olmayacak sekilde programlarsaniz kumanda,
delik merkez noktasini nominal pozisyona (deligin
merkezinden elde edilen agi) hizalar.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q262 Nominal Cap?: Daire cebinin (delik) yaklasik
¢apl. Degeri tercihen daha kiguk girin.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q325 Baslangi¢ agis1? (mutlak): Calisma dizlemi
ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agi.
Giris araligi -360,000 ila 360,000

Q247 A¢1 adim? (artan): iki dlgiim noktasi
arasindaki agi, aci adiminin 6n isareti, tarama
sisteminin sonraki 6lgim noktasina hareket ettigi
dénme yonuna belirler (- = saat yonu). Yaylari
olcmek isterseniz agi adimini 90° degerinden daha
klcuk olarak programlayin.

Giris araligi -120,000 ila 120,000

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

(déngii 405, DIN/ISO: G405)

vi
Qa7 :
Q325" ~
Q322 ‘- N
o)
X
Q321
zi
H Q260
: Q261
Nk = -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
Q320
Ornek
5 TCH PROBE 405 C EKSENINDEKI
KIRM.

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

Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
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Tarama sistem ddngiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | C ekseni lizerinden rotasyon
(dongii 405, DIN/ISO: G405)

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpigmanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:
0: Olglim noktalarinin arasindan élgiim
yuksekligine hareket
1: Olglim noktalarinin arasindan givenli
yukseklige hareket

» Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?:
0: C ekseni gostergesini 0 olarak ayarlayin ve
sifir noktasi tablosunun etkin satirinda C_Offset
aciklayin
>0: Olgiilen agi ofsetini sifir noktasi tablosuna
yazin. Satir numarasi = Q337 degeri. Sifir noktasi
tablosuna daha 6nceden bir C kaymasi girilmisse
kumanda, oélgllen agi ofsetini dogru 6n isaretle
ekler
Giris araligi 0 ila 2999
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Tarama sistem déngiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | TEMEL DEVRi AYARLAMA (déngii

412 TEMEL DEVRIi AYARLAMA (ddngii 404,
DIN/ISO: G404)

Uygulama
Tarama sistemi dénguisi 404 ile program akisi sirasinda istediginiz

temel donlst otomatik olarak ayarlayabilir veya referans noktasi
tablosuna kaydedebilirsiniz. Etkin durumdaki bir temel donusi
sifirlamak istediginizde de yine Dongu 404 kullanabilirsiniz.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutiimesi
sirasinda koordinat donlgtirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi donguleri kullaniimadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongli 10 DONME, Doéngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

Bu dénguiyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme
modunda gergeklestirebilirsiniz.

Ddéngu parametresi

404

A=

106

» Q307 Donme acis1 on ayari: Temel devrin

ayarlanacagi agi degeri.
Giris araligi -360,000 ila 360,000

Q305 Tabloda onceden ayarlanan no?:
Kumandanin, belirlenen temel devri kaydedecegi
numaray!i referans noktasi tablosuna girin. Giris
araligi -1 ila 99.999. Q305=0 veya Q305=-1
olarak girildiginde kumanda, tespit edilen temel
devri ayrica Manuel isletim isletim tiriindeki
temel devir menlsline (Tarama Rot) kaydeder.
-1 = Etkin referans noktasinin izerine yazdirin ve
etkinlestirin

0 = Etkin referans noktasini 0 referans noktasi
satirina kopyalayin, temel devri O referans
noktasi satirinda ve 0 referans noktasiyla
etkinlestirin

>1 = Temel devri verilen referans noktasina
kaydedin. Referans noktasi etkinlestiriimez

Girig araligi -1 ila +99999

404, DIN/ISO: G404)

Ornek

5 TCH PROBE 404 TEMEL DONME
AYARI

Q307=+0 ;DONME ACISI ON AYARI
Q305=-1 ;TABLODAKI NO.
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Tarama sistem déngiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti | Ornek: iki delik iizerinden temel devri
belirleyin

4.13 Ornek: iki delik Gizerinden temel devri
belirleyin

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 yapildigi tarama sistemi ekseninin koordinatlari

Tarama sistemi ekseninin garpismadan hareket edebilecegi
yukseklik

Referans dizlemleri agisi

Dengesizligi yuvarlak tezgah devri ile dengeleyin

Ydénlendirmeden sonra gostergeyi sifirlayin

(@)
g
W
3
Q
o
o
Q
Q
3
5
Q)
Q
«Q
5
=
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Tarama sistemi doéngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | Temel ilkeler

5.1 Temel ilkeler

Genel bakig

Numerik kontrol, referans noktalarini otomatik olarak
belirleyebileceginiz ve asagidaki gibi isleyebileceginiz on iki
donguyd kullanima sunar:

m Belirlenen degeri dogrudan gdsterge degeri olarak ayarlayin
m Belirlenen degerleri referans noktasi tablosuna yaz

m Belirlenen degderleri sifir noktasi tablosuna yaz

@ Kumandanin makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi gerekir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

istege bagli CfgPresetSettings (No. 204600) makine
parametresinin ayarina gére taramada, dénus ekseninin
déndurme acilariyla 3D KIRMIZI uyumlu olup olmadiklar
kontrol edilir. Bu durum s6z konusu degilse kumanda bir
hata mesaiji verir.

Yazilim tusu Dongi Sayfa
410 iC DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (déngii 410, DIN/ISO: G410) 113
B Dikdortgen uzunlugunu ve genigligini igten dlgcme
® Dikdortgen merkez noktasini referans noktasi olarak ayarlama
ot DIS DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI (déngii 411, DIN/ISO: G411) 117
= Dikdoértgen uzunlugunu ve genigligini distan dlgme
® Dikdortgen merkez noktasini referans noktasi olarak ayarlama
12 iC DAIRE REFERANS NOKTASI (déngii 412, DIN/ISO: G412) 121
m Dairedeki istenen dort noktayi icten dlgme
= Daire merkezini referans noktasi olarak ayarlama
13 DIS DAIRE REFERANS NOKTASI (déngli 413, DIN/ISO: G413) 126
= Dairedeki istenen dort noktayi distan 6lgme
® Daire merkezini referans noktasi olarak ayarlama
a1 DIS KOSE REFERANS NOKTASI (dongii 414, DIN/ISO: G414) 131
= |ki dogruyu distan dlgme
B Dogrularin kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlama
a1 iC KOSE REFERANS NOKTASI (déngti 415, DIN/ISO: G415) 136
= |ki dogruyu icten élgme

B Dogrularin kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlama
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Yazilim tusu Dongii Sayfa
T DELIKLI DAIRE MERKEZI REFERANS NOKTASI (déngii 416, DIN/ 141
‘ ISO: G416)
® Delikli dairede istege bagh lg¢ deligi dlgme
® Delikli daire merkezini referans noktasi olarak ayarlama
417 TARAMA SISTEMi EKSENi REFERANS NOKTASI (déngii 417, DIN/ 146
: ‘ ISO: G417)
® Tarama sistemi ekseninde istenen konumu élgcme
= |stenen konumu referans noktasi olarak ayarlama
qe 4 DELIGIN MERKEZI REFERANS NOKTASI (déngii 418, DIN/ISO: G418) 149
e B Her seferinde 2 deligi caprazlama 6lgme
m Baglanti dogrularinin kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlama
ate TEKLI EKSEN REFERANS NOKTASI (déngii 419, DIN/ISO: G419) 154
@ﬂagg ® Herhangi bir eksende istenen konumu dlgme
= Herhangi bir eksende istenen konumu referans noktasi olarak ayarlama
208 YiV MERKEZI REFERANS NOKTASI (déngii 408, DIN/ISO: G408) 157
Egﬁ%ﬁ B Yiv genigligini icten dlgcme
= Yiv merkezini referans noktasi olarak ayarlama
408 CUBUK MERKEZi REFERANS NOKTASI (déngti 409, DIN/ISO: G409) 161
% B Cubuk genisligini digtan 6lgme

B Cubuk merkezini referans noktasi olarak ayarlama
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Tarama sistemi doéngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | Temel ilkeler

Referans noktasi ayarlama igin tim tarama sistemi
dongiilerinin ortak noktalari

0 408 ile 419 arasindaki tarama sistemi dongulerini
etkin rotasyonda (temel dénus veya déngu 10) da
isleyebilirsiniz.

Referans noktasi ve tarama sistemi ekseni

Kumanda, isleme diizlemindeki referans noktasini élgim
programinizda tanimladiginiz tarama sistemi eksenine bagl olarak

ayarlar.

Aktif tarama sistemi ekseni Surada referans noktasi
ayarlama:

VA XveY

Y Zve X

X YveZ

Hesaplanan referans noktasini kaydedin

Kumandanin hesaplanan referans noktasini nasil kaydedecegini
tim referans noktasi ayarlama déngulerinde Q303 ve Q305 giris
parametreleri Uzerinden belirleyebilirsiniz:
® Q305=0,Q303=1:
Etkin referans noktasi 0 satirina kopyalanir ve 0 satirini
etkinlestirir, bu sirada basit transformasyonlar silinir
= Q305 esit degil 0, Q303 = 0:
Sonug sifir noktasi tablosunda Q305 satirina yazilir, sifir
noktasini NC programinda dongu 7 luizerinden etkinlestirin
® Q305 esit degildir 0, Q303 =1:
Sonug referans noktasi tablosunun Q305 satirina yazilir,
referans sistemi makine koordinat sistemidir (REF
koordinatlari),referans noktasini déngii 247 lizerinden NC
programinda etkinlestirmeniz gerekir

= Q305 egsit degil 0, Q303 = -1

o Bu kombinasyon sadece su durumlarda olusabilir:

® NC programlarini bir TNC 4xx Uzerinde olusturulmus
olan 410 ile 418 arasindaki dongdiler ile ige aktarin

® NC programlarini daha eski bir iTNC 530 yazilimi ile
olusturulmus olan 410 ile 418 arasindaki dongdiler ile
ice aktarin

B dongu taniminda 6lgiim degeri aktarimini Q303
parametresi Uzerinden istemeden tanimladiysaniz

Bu gibi durumlarda, REF tabanl sifir noktasi tablolariyla
baglantili olarak tim kullanim degistigi ve Q303

parametresi Uzerinden tanimli bir dlgl degeri aktarimini
belirlemeniz gerektigi icin kumanda bir hata mesaji verir.

Q parametrelerinde 6lgiim sonugclari

Kumanda, ilgili tarama déngusinun 8lgiim sonuglarini Q150 ile
Q160 arasindaki global olarak etkili Q parametrelerine kaydeder.
Bu parametreleri NC programinizda tekrar kullanabilirsiniz. Her bir
dongu taniminda belirtilen sonug parametresi tablosuna dikkat edin.
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(déngii 410, DIN/ISO: G410)

52 IC DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI
(déngii 410, DIN/ISO: G410)

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 410, bir dikdértgen cebinin merkez
noktasini belirler ve bu merkez noktayi referans noktasi olarak
ayarlar. Kumanda, istege bagl olarak merkez noktayi bir sifir
noktasi tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla "Tarama
sistemi dongulerine iglem yapilmasi" tarama noktasi
konumuna getirir. Kumanda, déngl verilerine ve tarama sistemi
tablosunun SET_UP siitundaki glivenlik mesafesine gore tarama
noktalarini hesaplar

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgiim yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

3 Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak élgiim
yuksekligine veya dogrusal olarak gluivenli yukseklikte sonraki
tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama iglemini uygular

4 Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan
tarama noktasi 4'e konumlandirir, orada Ugtincl ve dérdinci
tarama iglemini uygular

5 Kumanda son olarak tarama sistemini giivenli yikseklige geri
konumlandirir ve belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305
doéngu parametrelerine bagl olarak isler (bkz. "Referans noktasi
ayarlama i¢in tim tarama sistemi déngulerinin ortak noktalari”,
Sayfa 112)

6 lIstenirse kumanda, ardindan ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler ve nominal
degerleri asagidaki Q parametrelerinde kaydeder

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri
Q154 Ana eksen yan uzunluk gercek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunluk gercek degeri
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Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | I DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI
(dongii 410, DIN/ISO: G410)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutiimesi
sirasinda koordinat donlstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdleri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Déngu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, D6ngii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki ¢carpismayi énlemek

icin cebin 1. ve 2. yan uzunlugunu ¢ok kii¢lik olarak girin. Cep
Olguleri ve guvenlik mesafesi, tarama noktalari yakinindaki bir 6n
konumlandirma islemine izin vermiyorsa numerik kontrol, tarama
islemine her zaman cep merkezinden baglar. Tarama sistemi,
dort 8lguim noktasi arasinda guvenli yikseklige hareket etmez.

» Dongu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin
bir alet gagrisini programlamis olmaniz gerekir

B Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
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(déngii 410, DIN/ISO: G410)

Dongli parametresi

>

410

Q321 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
ana eksenindeki cebin merkezi.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q322 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
yan eksenindeki cebin merkezi.
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q323 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
ana eksenine paralel cep uzunlugu.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q324 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma dizlemi
yan eksenine paralel cep uzunlugu.
Girig araligi 0 ila 99999,9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde 6lgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.

Girig aralig1 -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olglim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olclim noktalarinin arasindan 8lgiim
yuksekligine hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli
yukseklige hareket

Q305 Tablodaki numara?: Kumanda tarafindan
merkez noktasina ait koordinatlarin kaydedildigi
referans noktasi tablosunun/sifir noktasi
tablosunun satir numarasini girin. Kumanda,
Q303'e bagli olarak girisi referans noktasi
tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar:
Q303 =1 ise kumanda, referans noktasi tablosuna
yazar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik
olursa bu degisiklik derhal etki eder. Aksi halde
referans noktasi tablosunun ilgili satirina otomatik
etkinlestirme olmadan bir giris yapilir

Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktas! tablosuna
yazar. Sifir noktasi otomatik olarak etkinlestiriimez
Giris araligi 0 ila 9999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

(mutlak): Kumandanin, belirlenen cep merkezini
ayarlayacagi ana eksendeki koordinat. Temel ayar
=0.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999
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Ornek
5 TCH PROBE 410 IC DIKDORTGEN
RFNK.
Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q323=60 ;1. YAN UZUNLUKLAR
Q324=20 ;2. YAN UZUNLUKLAR
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;sGUVENLIK MES.
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=0 ;sGUVENLI YUKS. SURME
Q305=10 ;TABLODAKI NO.
Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;OLCU DEGERI AKTARIMI
Q381=1 ;TS EKSENI TARAMASI
Q382=+85 ;1. TS EKSEN ICIN KO.
Q383=+50 ;2. TS EKSEN ICIN KO.
Q384=+0 ;3. TS EKSEN ICIN KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
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Q332 Yeni referans noktas1 yan eksen?
(mutlak): Kumandanin belirlenen cep merkezini
ayarlayacagi yan eksendeki koordinat. Temel ayar
=0.

Giris araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q303 Olgiim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna

mi yoksa referans noktasi tablosuna mi
kaydedileceginin belirlenmesi:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari okunurken
kumanda tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans
noktasi ayarlama igin tim tarama sistemi
dongdlerinin ortak noktalari”, Sayfa 112)

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

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

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): Kumandanin,
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini da
ayarlayip ayarlamayacaginin belirlenmesi:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama

1. Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarla

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacag! ¢alisma duzlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q333 Yeni referans noktas1 TS ekseni? (mutlak):
Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi
tarama sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar
=0.

Girig araligl -99999,9999 ila 99999,9999

(déngii 410, DIN/ISO: G410)
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53 DIS DIKDORTGEN REFERANS NOKTASI
(déngii 411, DIN/ISO: G411)

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 411, bir dikdértgen tipanin merkez
noktasini belirler ve bu merkez noktayi referans noktasi olarak
ayarlar. Kumanda, istege bagl olarak merkez noktayi bir sifir
noktasi tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Doéngu akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX Yi
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama

sistemi dongulerine islem yapilmasi", Sayfa 47) tarama noktasi
konumuna getirir. Kumanda, déngu verilerine ve tarama

sistemi tablosunun SET_UP siitundaki glivenlik mesafesine goére
tarama noktalarini hesaplar @I:>

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lguim yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

3 Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak élgiim N
yuksekligine veya dogrusal olarak gluivenli yukseklikte sonraki
tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama iglemini uygular

4 Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan
tarama noktasi 4'e konumlandirir, orada Ugtincl ve dérdinci
tarama iglemini uygular

5 Kumanda son olarak tarama sistemini giivenli yikseklige geri
konumlandirir ve belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305
doéngu parametrelerine bagl olarak isler (bkz. "Referans noktasi
ayarlama i¢in tim tarama sistemi déngulerinin ortak noktalari”,
Sayfa 112)

6 lIstenirse kumanda, ardindan ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler ve nominal
degerleri asagidaki Q parametrelerinde kaydeder

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri
Q154 Ana eksen yan uzunluk gercek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunluk gercek degeri
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutiimesi
sirasinda koordinat donlstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdleri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Déngu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, D6ngii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasinda ¢arpismayi énlemek igin
tipanin 1. ve 2. yan uzunlugunu ¢ok biliytk olarak girin.

» Dongu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin
bir alet gagrisini programlamis olmaniz gerekir

B Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

118
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Dongli parametresi

411 > Q321 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi SET_UP(TCHPROBE.TP)
‘ ana eksenindeki pimin merkezi. YA Q323 Q320
Giris arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q322 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
yan eksenindeki pimin merkezi.
Girig arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999 . r ©

» Q323 1. Yan Uzunluk? (artan): Calisma diizlemi
ana eksenine paralel pim uzunlugu.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

» Q324 2. Yan Uzunluk? (artan): Calisma diizlemi Q321
yan eksenine paralel pim uzunlugu. zA
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

> Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde 6lgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi) Q260
koordinati.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 oz

» Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi @\i

Q324

x ¥

— 3

tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).
Giris araligi 0 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda J TEENTOBE SRR KBORIGE
garpismanin olmayacagi tarama sistemi :
eksenindeki koordinat. Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN

> Q301 Giivenli yuksekllge siirme (0/1 )7 Olgum Q323=60 ;1. YAN UZUNLUKLAR
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

¥

Ornek

Q324=20 ;2. YAN UZUNLUKLAR

0: Olclim noktalarinin arasindan 8lgiim Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
yuksekligine hareket Q320=0  ;GUVENLIK MES.
1: Olgiim noktalarinin arasindan gavenli
yikseklige hareket Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK

» Q305 Tablodaki numara?: Kumanda tarafindan Q301=0  ;GUVENLI YUKS. SURME
merkez noktasina ait koordinatlarin kaydedildigi Q305=0  ;TABLODAKI NO.

referans noktasi tablosunun/s[ﬂ.r noktasi Q331=+0 :REFERANS NOKTASI
tablosunun satir numarasini girin. Kumanda,

Q303'e bagh olarak girisi referans noktasi Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI
tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar: Q303=+1 ;OLCU DEGERI AKTARIMI
Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosuna

yazar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik St U ] 1P
olursa bu degisiklik derhal etki eder. Aksi halde Q382=+85 ;1. TS EKSEN ICIN KO.
referans noktasi tablosunun ||g||| satirina otomatik Q383=+50 ;2. TS EKSEN ICIN KO.
etkinlestirme olmadan bir giris yapilir

Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosuna Q384=+0 ;3. TS EKSEN ICIN KO.
yazar. Sifir noktasi otomatik olarak etkinlestiriimez Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
Giris araligi 0 ila 9999

> Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?
(mutlak): Kumandanin, belirlenen pim merkezini
ayarlayacagi ana eksendeki koordinat. Temel ayar
=0.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999
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Q332 Yeni referans noktas1 yan eksen?
(mutlak): Kumandanin, belirlenen pim merkezini
ayarlayacagi yan eksendeki koordinat. Temel ayar
=0.

Giris araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q303 Olgiim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna

mi yoksa referans noktasi tablosuna mi
kaydedileceginin belirlenmesi:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari okunurken
kumanda tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans
noktasi ayarlama igin tim tarama sistemi
dongdlerinin ortak noktalari”, Sayfa 112)

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

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

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): Kumandanin,
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini da
ayarlayip ayarlamayacaginin belirlenmesi:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama

1. Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarla

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacag! ¢alisma duzlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q333 Yeni referans noktas1 TS ekseni? (mutlak):
Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi
tarama sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar
=0.

Girig araligl -99999,9999 ila 99999,9999

(déngii 411, DIN/ISO: G411)
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5.4 iC DAIRE REFERANS NOKTASI

(déngii 412, DIN/ISO: G412)

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 412, bir daire cebinin (delik) orta
noktasini belirler ve bu orta noktayi referans noktasi olarak ayarlar.
Kumanda, istege bagli olarak merkez noktayi bir sifir noktasi
tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Doéngu akisi

1

Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama
sistemi dongulerine islem yapilmasi", Sayfa 47) tarama noktasi

konumuna getirir. Kumanda, déngu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP siitundaki glivenlik mesafesine goére
tarama noktalarini hesaplar

Daha sonra tarama sistemi girilen él¢cim yiksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular. Kumanda, tarama yonini programlanan baslangi¢
agisina bagl bir sekilde otomatik olarak belirler

Daha sonra tarama sistemi ya dlguim ylksekligine ya da guvenli
yukseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci
tarama iglemini uygular

Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan
tarama noktasi 4'e konumlandirir, orada Ugtincl ve dérdinci
tarama iglemini uygular

Kumanda son olarak tarama sistemini giivenli ylikseklige geri
getirerek Q303 ve Q305 déngu parametrelerine gore belirlenen
referans noktasini isler (bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tim tarama sistemi dongdlerinin ortak noktalari", Sayfa 112) ve
gercek degerleri asagida listelenen Q parametrelerine kaydeder

istenirse kumanda daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri

Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri

Q153 Cap gercek degeri
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutiimesi
sirasinda koordinat donlstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi donguleri kullanilmadan énce asagidaki
donguleri etkinlegtirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, Déngu 10 DONME, Déngl 11 OLCU FAKTORU ve
Doéngi 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki ¢carpismayi énlemek

icin cep nominal gapini (delik) cok kii¢iik olarak girin. Cep
Olguleri ve guvenlik mesafesi, tarama noktalari yakinindaki bir 6n
konumlandirma islemine izin vermiyorsa numerik kontrol tarama
islemine her zaman cep merkezinden baglar. Tarama sistemi,
dort 8lguim noktasi arasinda guvenli yikseklige hareket etmez.

» Tarama noktalarinin konumlandiriimasi

» Do&ngi tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi igin
bir alet cagrisini programlamig olmaniz gerekir

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
® Q247 acl adimini ne kadar kiguk programlarsaniz kumanda,

referans noktasini o kadar hatali hesaplar. En kigclk giris degeri:
50

o 90° degerinden daha kuigtk bir agi adimi programlayin

(déngii 412, DIN/ISO: G412)
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Dongli parametresi

>

(a2 |
|
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Q321 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
ana eksenindeki cebin merkezi.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q322 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
yan eksenindeki cebin merkezi. Q322 = 0 olarak
programlarsaniz kumanda, delik merkez noktasini
pozitif Y eksenine hizalar; Q322'yi 0'a esit
olmayacak sekilde programlarsaniz kumanda,
delik merkez noktasini nominal pozisyona hizalar.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q262 Nominal Cap?: Daire cebinin (delik) yaklasik
¢apl. Degeri tercihen daha kiguk girin.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q325 Baslangi¢ agis1? (mutlak): Calisma dizlemi
ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agi.
Giris araligi -360,000 ila 360,000

Q247 A¢1 adim? (artan): iki dlgiim noktasi
arasindaki agi, aci adiminin 6n isareti, tarama
sisteminin sonraki 6lgim noktasina hareket ettigi
dénme yonuna belirler (- = saat yonu). Yaylari
olcmek isterseniz agi adimini 90° degerinden daha
klcuk olarak programlayin.

Giris araligi -120,000 ila 120,000

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
carpigsmanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

vi
Q247 :
Q325" ~
Q322 ‘- N
o)
X
Q321
zi
H Q260
: Q261
R\ | g -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
Ornek

5 TCH PROBE 412 IC DAIRE RFNK.
Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=75 ;NOMINAL CAP
Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI
Q247=+60 ;ACI ADIMI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MES.
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=0 ;GUVENLI YUKS. SURME
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» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgim Q305=12 ;TABLODAKI NO.
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin: Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
0: Olglim noktalarinin arasindan 8lgiim Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI
yuksekligine hareket Q303=+1 ;OLCU DEGERI AKTARIMI
1: Olglim noktalarinin arasindan guivenli P =
yilkseklige hareket Q381=1 ;TS EKSENI TARAMASI
» Q305 Tablodaki numara?: Kumanda tarafindan Q382=+85 ;1. TS EKSEN ICIN KO.
merkez noktasina ait koordinatlarin kaydedildigi Q383=+50 ;2. TS EKSEN ICIN KO.
referans noktas tablosunun/sifir noktasi Q384=+0 ;3. TS EKSEN ICIN KO.
tablosunun satir numarasini girin. Kumanda,
Q303'e bagl olarak girigi referans noktasi Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar: Q423=4  ;TARAMA SAYISI
Q303 =1 ise kumanda, referans noktasi tablosuna - !
yazar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik Q365=1 SISLEM TIPI
olursa bu degisiklik derhal etki eder. Aksi halde
referans noktasi tablosunun ilgili satirina otomatik
etkinlestirme olmadan bir giris yapilir
Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosuna
yazar. Sifir noktasi otomatik olarak etkinlestiriimez
Giris araligi 0 ila 9999

> Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?
(mutlak): Kumandanin, belirlenen cep merkezini
ayarlayacagi ana eksendeki koordinat. Temel ayar
=0.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q332 Yeni referans noktasi yan eksen?
(mutlak): Kumandanin belirlenen cep merkezini
ayarlayacagi yan eksendeki koordinat. Temel ayar
=0.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna
mi yoksa referans noktasi tablosuna mi
kaydedilecegdinin belirlenmesi:
-1: Kullanmayin! Eski NC programlari okunurken
kumanda tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans
noktasi ayarlama i¢in tim tarama sistemi
doéngulerinin ortak noktalar", Sayfa 112)
0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir
1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, makine
koordinat sistemidir (REF sistemi)
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> Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): Kumandanin,
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini da
ayarlayip ayarlamayacaginin belirlenmesi:
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama
1. Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarla

> Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.
Girig arali§i -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir.
Girig aralig1 -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q333 Yeni referans noktas1 TS ekseni? (mutlak):
Kumandanin, referans noktasini ayarlayacag!
tarama sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar
=0.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q423 Dokunma diizlemi sayis1 (4/3)?:
Kumandanin daireyi 4 taramayla mi yoksa 3
taramayla mi dlgecegini belirleyin:
4: 4 5lgum noktasi kullan (standart ayar)
3: 3 dlgiim noktasi kullan

» Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1: Giivenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkin oldugunda
aletin hangi hat fonksiyonuyla 6lgim noktalarinin
arasinda hareket edecegini belirleyin:
0: islemler arasinda bir dogru izerinde hareket
1: Islemler arasinda daire kesiti gapinin (izerinde
dairesel sekilde hareket
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5.5 DIS DAIRE REFERANS NOKTASI

(déngii 413, DIN/ISO: G413)

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 413, bir dairesel pimin merkez noktasini
belirler ve bu merkez noktayi referans noktasi olarak ayarlar.
Kumanda, istege bagli olarak merkez noktayi bir sifir noktasi
tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Doéngu akisi

1

Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama
sistemi dongulerine islem yapilmasi", Sayfa 47) tarama noktasi

konumuna getirir. Kumanda, déngu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP siitundaki glivenlik mesafesine goére
tarama noktalarini hesaplar

Daha sonra tarama sistemi girilen él¢cim yiksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular. Kumanda, tarama yonini programlanan baslangi¢
agisina bagl bir sekilde otomatik olarak belirler

Daha sonra tarama sistemi ya dlguim ylksekligine ya da guvenli
yukseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci
tarama iglemini uygular

Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan
tarama noktasi 4'e konumlandirir, orada Ugtincl ve dérdinci
tarama iglemini uygular

Kumanda son olarak tarama sistemini giivenli ylikseklige geri
getirerek Q303 ve Q305 déngu parametrelerine gore belirlenen
referans noktasini isler (bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tim tarama sistemi dongdlerinin ortak noktalari", Sayfa 112) ve
gercek degerleri asagida listelenen Q parametrelerine kaydeder

istenirse kumanda daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri

Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri

Q153 Cap gercek degeri
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutiimesi
sirasinda koordinat donlstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdleri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Déngu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, D6ngii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasinda ¢arpmayi énlemek igin
pimin nominal ¢apini ¢ok biiylik olarak girin.

» Dongu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin
bir alet gagrisini programlamis olmaniz gerekir

B Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
B Q247 aci adimini ne kadar kiiglik programlarsaniz kumanda,

referans noktasini o kadar hatali hesaplar. En kiguk giris degeri:
50

o 90° degerinden daha kiglk bir agi adimi programlayin
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Ddéngu parametresi

a1 > Q321 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi Yi
ana eksenindeki pimin merkezi.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q322 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
yan eksenindeki pimin merkezi. Q322 = 0 olarak
programlarsaniz kumanda, delik merkez noktasini
pozitif Y eksenine hizalar; Q322'yi 0'a esit
olmayacak sekilde programlarsaniz kumanda,
delik merkez noktasini nominal pozisyona hizalar.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q262 Nominal Cap?: Pimin yaklasik ¢api. Degeri
tercihen daha buyuk girin.
Giris araligi 0 ila 99999,9999 zi

» Q325 Baslangi¢ a¢is1? (mutlak): Calisma dizlemi
ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agi.
Giris araligi -360,000 ila 360,000

> Q247 A¢1 adim? (artan): iki 6lglim noktasi
arasindaki agi, agi adiminin 6n isareti, tarama
sisteminin sonraki 6lgim noktasina hareket ettigi
dénme yodnunu belirler (- = saat yénu). Yaylar
Olcmek isterseniz agi adimini 90° degerinden daha

Q262

Q321

Q260

-

R

kiguk olarak programlayin. SET_UP(TCHPROBE.TP) X
Girig araligi -120,000 ila 120,000 0320
» Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagi tarama sistemi Ornek
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)

koordinati.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gdesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
carpigsmanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:
0: Olglim noktalarinin arasindan élgim
yuksekligine hareket
1: Olglim noktalarinin arasindan givenli
yukseklige hareket
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» Q305 Tablodaki numara?: Kumanda tarafindan
merkez noktasina ait koordinatlarin kaydedildigi
referans noktasi tablosunun/sifir noktasi
tablosunun satir numarasini girin. Kumanda,
Q303'e bagl olarak girigi referans noktasi
tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar:
Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosuna
yazar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik
olursa bu degisiklik derhal etki eder. Aksi halde
referans noktasi tablosunun ilgili satirina otomatik
etkinlestirme olmadan bir giris yapilir
Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosuna
yazar. Sifir noktasi otomatik olarak etkinlestiriimez
Girig araligi 0 ila 9999

» Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?
(mutlak): Kumandanin, belirlenen pim merkezini
ayarlayacagi ana eksendeki koordinat. Temel ayar
=0.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q332 Yeni referans noktasi yan eksen?
(mutlak): Kumandanin, belirlenen pim merkezini
ayarlayacagi yan eksendeki koordinat. Temel ayar
=0.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna
mi yoksa referans noktasi tablosuna mi
kaydedilecegdinin belirlenmesi:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari okunurken
kumanda tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans
noktasi ayarlama i¢in tim tarama sistemi
doéngulerinin ortak noktalar", Sayfa 112)

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

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

» Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): Kumandanin,
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini da
ayarlayip ayarlamayacaginin belirlenmesi:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama

1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarla

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2021 129



130

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni? (mutlak):
Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi
tarama sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar
=0.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q423 Dokunma diizlemi sayisi1 (4/3)?:
Kumandanin daireyi 4 taramayla mi yoksa 3
taramayla mi dlgecegini belirleyin:

4: 4 6lgim noktasi kullan (standart ayar)

3: 3 6lgiim noktasi kullan

Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1: Giivenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkin oldugunda
aletin hangi hat fonksiyonuyla 6lgim noktalarinin
arasinda hareket edecegini belirleyin:

0: islemler arasinda bir dogru izerinde hareket
1: Islemler arasinda daire kesiti gapinin (izerinde
dairesel sekilde hareket
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56 DIS KOSE REFERANS NOKTASI
(déngii 414, DIN/ISO: G414)

Uygulama

Tarama sistemi donguisu 414, iki dogrunun kesisim noktasini
belirler ve bu kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlar.
Kumanda, istege bagli olarak kesisme noktasini bir sifir noktasi
tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Doéngu akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama
sistemi dongulerine iglem yapilmasi", Sayfa 47) ilk tarama
noktasi 1 konumuna getirir (sagdaki resmi inceleyin). Kumanda
bu sirada tarama sistemini guivenlik mesafesi kadar ilgili hareket
yoénlnin tersine hareket ettirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlguim yuksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular. Kumanda, tarama yénini programlanan 3. 6lgiim
noktasina bagli bir sekilde otomatik olarak belirler

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

4 Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan
tarama noktasi 4'e konumlandirir, orada tglincii ve dérdincu
tarama islemini uygular

5 Kumanda son olarak tarama sistemini giivenli ylkseklige geri
getirerek Q303 ve Q305 déngu parametrelerine gore belirlenen
referans noktasini isler (bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tiim tarama sistemi dongdlerinin ortak noktalari", Sayfa 112)
ve belirlenen kdsenin koordinatlarini asagida listelenen Q
parametrelerine kaydeder

6 Istenirse kumanda daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

o Numerik kontrol ilk dogruyu daima ¢alisma diizlemi yan
ekseni yonlinde olger.

Parametre numarasi Anlami
Q151 Ana eksen kdsesi gercek degeri
Q152 Yan eksen kosesi gercek degeri
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutiimesi
sirasinda koordinat donlstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi donguleri kullanilmadan énce asagidaki
donguleri etkinlegtirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, DAongu 10 DONME, Déngu 11 OLCU FAKTORU ve
Doéngi 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
® Doéngl tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir

alet ¢agrisini programlamis olmaniz gerekir.

= 1 ve 3 6lgim noktalarinin durumu ile numerik kontroliin referans

noktasini koydugu koseyi sabitleyin (bkz. sagdaki resim ve
asagidaki tablo).

Kése X Koordinati Y Koordinati

A Nokta 1 Nokta 3'den Nokta 1 Nokta 3'den daha
daha buylk kicuk

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

C Nokta 1 Nokta 3'den Nokta 1 Nokta 3'den daha
daha kuguk buyuk

D Nokta 1 Nokta 3'den Nokta 1 Nokta 3'den daha
daha buylk blylk
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Dongli parametresi

414 > Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): SET_UP(TCHPROBE.TP)
‘ Calisma diizlemi ana eksenindeki ilk tarama YA Q320
noktasinin koordinati.
Giris arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q264 1. 2. eksen olciim noktasi? (mutlak): &
Calisma dizlemi yan eksenindeki ilk tarama /
noktasinin koordinati. Q297 3_ Qz64
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999 ®

> Q326 1. eksen mesafesi? (artan): Calisma ﬁ,@
dizlemi ana eksenindeki birinci ile ikinci 6lgim
noktasi arasindaki mesafe. Q263
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

> Q296 3. 1. eksen olciim noktasi? (mutlak): Yi
Calisma duzlemi ana eksenindeki Gg¢lnci tarama
noktasinin koordinati.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 Q260

> Q297 3. 2. eksen 6l¢iim noktasi1? (mutlak):
Calisma duzlemi yan eksenindeki tglinct tarama
noktasinin koordinati.
Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q327 2. eksen mesafesi? (artan): Calisma N -
dizlemi yan eksenindeki Gglinct ile dordincu

Olcim noktasi arasindaki mesafe.

Q327

<Y

Q326

Q261

Girig araligi 0 ila 99.999,9999 Ornek

> Q261 Tarama sis. ekseni. dl¢iim yiiks.? (mutlak): 5 TCH PROBE 414 DIS KOSE RFNK.
Uzerinde 6lglimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi) Q263=+37 ;1. 1. EKSEN NOKTASI
koordinati. Q264=+7 ;1. 2. EKSEN NOKTASI

Girig arahgi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q326=+50 ;1. EKSEN MESAFESI
> . i?
Q320 Guvel_wllk rr_|e§afe§1 (artan) Tarama nokta_Sl Q296=+95 ;3. 1. EKSEN NOKTASI
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6desine ek olarak etki Q297=+25 ;3. 2. EKSEN NOKTASI

eder (tarama sistemi tablosu). Q327=45 ;2. EKSEN MESAFESI

Giris araligi 0 ila 99.999,9999
e i Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama

sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda Q320=0  ;GUVENLIK MES.
garpismanin olmayacagi tarama sistemi Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
eksenindeki koordinat. Q301=0 :GUVENLI YUKS. SURME

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olglim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket Q305=7  ;TABLODAKI NO.
edecegini belirleyin: o Q331=+0 ;REFERANS NOKTASI
Suggzhn;j|:zkr:2|sarlgtn arasindan olgtm Q332=+0 ;REFERANS NOKTASI
1: Olglim noktalarinin arasindan guvenli Q303=+1 ;OLCU DEGERI AKTARIMI
yukseklige hareket

Q304=0 ;TEMEL DONME
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» Q304 Temel donmeyi tamamlama (0/1)?: Q381=1 ;TS EKSENI TARAMASI
Kumandanin, malzeme egik konumunu bir Q382=+85 :1. TS EKSEN ICIN KO.

temel devirle dengeleyip dengelemeyeceginin
belirlenmesi: Q383=+50 ;2. TS EKSEN ICIN KO.

0: Temel devir uygulama Q384=+0 ;3. TS EKSEN ICIN KO.
1. Temel devir uygula
. Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

» Q305 Tablodaki numara?: Kumanda tarafindan

koseye ait koordinatlarin kaydedildigi referans

noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir

numarasini girin. Kumanda, Q303'e bagli olarak

girisi referans noktasi tablosuna veya sifir noktasi

tablosuna yazar:

Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosuna

yazar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik

olursa bu degisiklik derhal etki eder. Aksi halde

referans noktasi tablosunun ilgili satirina otomatik

etkinlegtirme olmadan bir giris yapilir

Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosuna

yazar. Sifir noktasi otomatik olarak etkinlestiriimez

Giris araligi 0 ila 9999

» Q331 Yeni referans noktasi ana eksen? (mutlak):
Kumandanin, belirlenen kbseyi ayarlayacagi ana
eksendeki koordinat. Temel ayar = 0.

Girig aralhigi -99999,9999 ila 99999,9999

> Q332 Yeni referans noktasi yan eksen? (mutlak):
Kumandanin, belirlenen kbseyi ayarlayacagi yan
eksendeki koordinat. Temel ayar = 0.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna
mi yoksa referans noktasi tablosuna mi
kaydedilecedinin belirlenmesi:
-1: Kullanmayin! Eski NC programlari okunurken
kumanda tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans
noktasi ayarlama i¢in tim tarama sistemi
dongulerinin ortak noktalar”, Sayfa 112)
0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir
1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, makine
koordinat sistemidir (REF sistemi)

> Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): Kumandanin,
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini da
ayarlayip ayarlamayacaginin belirlenmesi:
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarla
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> Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir.
Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q333 Yeni referans noktas1 TS ekseni? (mutlak):
Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi
tarama sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar
=0.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999
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57 iC KOSE REFERANS NOKTASI
(déngii 415, DIN/ISO: G415)

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 415, iki dogrunun kesisim noktasini
belirler ve bu kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlar.
Kumanda, istege bagli olarak kesisme noktasini bir sifir noktasi
tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Doéngu akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla "Tarama
sistemi dongulerine islem yapilmasi" ilk tarama noktasi
konumuna getirir (sagdaki resmi inceleyin). Kumanda bu sirada
ana ve yan eksendeki tarama sistemini glivenlik mesafesi Q320
+ SET_UP + tarama bilyesinin yarigapi kadar hareket ettirir (ilgili
hareket yoninin tersine)

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim yiiksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular. Tarama ydénu, kése numarasina baghdir

3 Ardindan tarama sistemi sonraki tarama noktasi 2'ye gider,
bu esnada kumanda yan eksendeki tarama sistemini guvenlik
mesafesi Q320 + SET_UP + tarama bilyesinin yaricapi kadar
hareket ettirir ve orada ikinci tarama islemini gerceklestirir

4 Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e konumlandirir
(konumlandirma mantigi 1. tarama noktasindaki gibi) ve islemi
gergeklestirir

5 Ardindan tarama sistemi tarama noktasi 4 konumuna gider.
Kumanda bu sirada tarama sistemini ana eksen Uzerinde
glvenlik mesafesi Q320 + SET_UP + tarama bilyesi yaricapi
kadar hareket ettirir ve orada dérdincl tarama islemini
gergeklestirir

6 Son olarak kumanda, tarama sistemini guvenli bir yikseklige
konumlandirir. Q303 ve Q305 déngul parametrelerine gore
belirlenen referans noktasini isler (bkz. "Referans noktasi
ayarlama icin tim tarama sistemi dongulerinin ortak noktalar”,
Sayfa 112) ve belirlenen késenin koordinatlarini asagida
listelenen Q parametrelerine kaydeder

7 lIstenirse kumanda daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

o Numerik kontrol ilk dogruyu daima ¢alisma diizlemi yan
ekseni yonlunde olger.

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

¥

136 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lgiim dongulerinin programlanmasi | 01/2021



Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | Ii¢ KOSE REFERANS NOKTASI
(dongii 415, DIN/ISO: G415)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutiimesi
sirasinda koordinat donlstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdleri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Déngu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, D6ngii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Doéngl tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamig olmaniz gerekir.
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Ddéngu parametresi

RE » Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi? (mutlak): isleme SET_UP(TCHPROBE.TP)
dizleminin ana eksenindeki késenin koordinati.
Girig arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q264 1. 2. eksen olciim noktas1? (mutlak): isleme
dizleminin yan eksenindeki kdsenin koordinati.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q326 1. eksen mesafesi? (artan): isleme
dizleminin ana eksenindeki kdse ile ikinci 6lgim
noktasi arasindaki mesafe.
Girig arah@i 0 ila 99.999,9999

T
» Q327 2. eksen mesafesi? (artan): isleme Q263
dizleminin yan eksenindeki kése ile dordincu z
Olcim noktasi arasindaki mesafe.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q308 Kose? (1/2/3/4): Kumandanin, referans
noktasini ayarlayacagi késenin numarasi.
Girig araligi 1 ila 4

> Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak): X
Uzerinde dlciimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi) Ornek
koordinati.
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP &6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:
0: Olgiim noktalarinin arasindan dlgiim
yuksekligine hareket
1: Olglim noktalarinin arasindan guvenli
yukseklige hareket

> Q304 Temel donmeyi tamamlama (0/1)?:
Kumandanin, malzeme egik konumunu bir
temel devirle dengeleyip dengelemeyeceginin
belirlenmesi:

0: Temel devir uygulama
1: Temel devir uygula

Q260

Q261
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» Q305 Tablodaki numara?: Kumanda tarafindan
koseye ait koordinatlarin kaydedildigi referans
noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir
numarasini girin. Kumanda, Q303'e bagli olarak
girisi referans noktasi tablosuna veya sifir noktasi
tablosuna yazar:

Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosuna
yazar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik
olursa bu degisiklik derhal etki eder. Aksi halde
referans noktasi tablosunun ilgili satirina otomatik
etkinlestirme olmadan bir giris yapilir

Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosuna
yazar. Sifir noktasi otomatik olarak etkinlestiriimez
Giris araligi 0 ila 9999

» Q331 Yeni referans noktasi ana eksen? (mutlak):
Kumandanin, belirlenen kbseyi ayarlayacagi ana
eksendeki koordinat. Temel ayar = 0.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q332 Yeni referans noktasi yan eksen? (mutlak):
Kumandanin, belirlenen kbseyi ayarlayacagi yan
eksendeki koordinat. Temel ayar = 0.

Girig aralhigi -99999,9999 ila 99999,9999

» Q303 Olciim degeri aktarim (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna
mi yoksa referans noktasi tablosuna mi
kaydedilecegdinin belirlenmesi:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari okunurken
kumanda tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans
noktasi ayarlama i¢in tim tarama sistemi
dongulerinin ortak noktalar”, Sayfa 112)

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

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

> Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): Kumandanin,
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini da
ayarlayip ayarlamayacaginin belirlenmesi:
0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarla

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2021 139



140

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni? (mutlak):
Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi
tarama sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar
=0.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | i¢ KOSE REFERANS NOKTASI

(déngii 415, DIN/ISO: G415)
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5.8 DELIKLi DAIRE MERKEZiI REFERANS
NOKTASI (dongii 416, DIN/ISO: G416)

Uygulama

Tarama sistemi dénguist 416, bir delikli dairenin merkez noktasini
uc deligi 6lgerek hesaplar ve bu merkez noktayi referans noktasi
olarak ayarlar. Kumanda, istege bagl olarak merkez noktayi bir sifir
noktasi tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Doéngu akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli hareketle (deger FMAX
sutunundan) ve konumlandirma mantigi ile(bkz. "Tarama sistemi
ddéngulerine islem yapilmasi", Sayfa 47) ilk delmenin girilen ora
noktasi 1'e konumlandirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgcuim yuksekligine gider ve
ilk delik orta noktasini dort tarama ile belirler

3 Daha sonra tarama sistemi glivenli ylkseklige geri gider ve
ikinci deligin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir

4 Kumanda, tarama sistemini girilen dlgim yiksekligine hareket
ettirir ve ikinci delik orta noktasini dort tarama ile belirler

5 Daha sonra tarama sistemi glvenli yikseklige geri doner ve
uclncu delik 3 icin girilen merkez noktasi Uzerine konumlanir

6 Kumanda, tarama sistemini girilen 6lgim ylksekligine hareket
ettirir ve Uglincl delik orta noktasini dort tarama ile belirler

7 Kumanda son olarak tarama sistemini guivenli ylkseklige geri
getirerek Q303 ve Q305 dongu parametrelerine gore belirlenen
referans noktasini isler (bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tlim tarama sistemi dongdlerinin ortak noktalari", Sayfa 112) ve
gercek degerleri asagida listelenen Q parametrelerine kaydeder

8 lIstenirse kumanda daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri
Q153 Delikli daire ¢api gergek degeri
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutiimesi
sirasinda koordinat donlstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdleri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Déngu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, D6ngii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Doéngl tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamig olmaniz gerekir.
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Ddéngu parametresi

e > Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)? (mutlak):
5 Calisma duzlemi ana eksenindeki delikli dairenin
merkezi (hominal deger).
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma dizlemi yan eksenindeki delikli dairenin
merkezi (nhominal deger).
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q262 Nominal Cap?: Delikli daire gapini yaklasik
olarak girin. Delik ¢api ne kadar kiigtikse nominal
¢apI o kadar dikkatli girmeniz gerekir.
Giris araligi -0 ila 99.999,9999 Y

> Q291 1. delme agis1? (mutlak): Calisma
dizlemindeki birinci delik merkez noktasinin
kutupsal koordinat agisi.
Girig araligi -360,0000 ila 360,0000

> Q292 2. delme agis1? (mutlak): Calisma
dizlemindeki ikinci delik merkez noktasinin
kutupsal koordinat agisi.
Girig araligi -360,0000 ila 360,0000

> Q293 3. delme agis1? (mutlak): Calisma X
duzlemindeki Ggtincl delik merkez noktasinin .
kutupsal koordinat agisi. Ornek
Girig arahgr -360,0000 ila 360,0000

> Q261 Tarama sis. ekseni. dl¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde élgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.
Girig arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
carpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.
Giris arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q305 Tablodaki numara?: Kumanda tarafindan
merkez noktasina ait koordinatlarin kaydedildigi
referans noktasi tablosunun/sifir noktasi
tablosunun satir numarasini girin. Kumanda,
Q303'e bagl olarak girisi referans noktasi
tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar:
Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosuna
yazar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik
olursa bu degisiklik derhal etki eder. Aksi halde
referans noktasi tablosunun ilgili satirina otomatik
etkinlestirme olmadan bir giris yapilir
Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosuna
yazar. Sifir noktasi otomatik olarak etkinlestiriimez
Giris araligi 0 ila 9999

» Q331 Yeni referans noktasi ana eksen? (mutlak):
Kumandanin, belirlenen delikli daire merkezini
ayarlayacagi ana eksendeki koordinat. Temel ayar
=0.

Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q274

w
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» Q332 Yeni referans noktas1 yan eksen? (mutlak):

Kumandanin, belirlenen delikli daire merkezini
ayarlayacagi yan eksendeki koordinat. Temel ayar
=0.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q303 Olgiim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna

mi yoksa referans noktasi tablosuna mi
kaydedileceginin belirlenmesi:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari okunurken
kumanda tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans
noktasi ayarlama igin tim tarama sistemi
dongdlerinin ortak noktalari”, Sayfa 112)

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

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

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): Kumandanin,
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini da
ayarlayip ayarlamayacaginin belirlenmesi:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama

1. Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarla

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacag! ¢alisma duzlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

NOKTASI (déngii 416, DIN/ISO: G416)
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> Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacag! tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir.
Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni? (mutlak):
Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi
tarama sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar
=0.
Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

» Q320 Guvenlik mesafesi? (artan): Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320, SET_UP (tarama sistemi tablosu) 6gesine
ek olarak ve sadece tarama sistemi eksenindeki
referans noktasinin taranmasi sirasinda etki eder.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999
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59 TARAMA SISTEMi EKSENi REFERANS
NOKTASI (déngii 417, DIN/ISO: G417)

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 417, tarama sistemi eksenindeki herhangi
bir koordinati lger ve bu koordinati referans noktasi olarak belirler.
Kumanda, istege bagli olarak oélglilen koordinatlari bir sifir noktasi
tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Doéngu akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama
sistemi dongulerine iglem yapilmasi", Sayfa 47) programlanan
tarama noktasi 1 konumuna getirir. Kumanda bu arada tarama
sistemini, pozitif tarama sistemi ekseni yoninde givenlik
mesafesi kadar kaydirir

2 Ardindan tarama sistemi eksenindeki tarama sistemi, tarama
noktasinin 1 girilen koordinatlarina gider ve basit bir tarama ile
nominal pozisyonu belirler

3 Kumanda son olarak tarama sistemini guvenli yukseklige geri
getirerek Q303 ve Q305 dongl parametrelerine gore belirlenen
referans noktasini isler (bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tim tarama sistemi dongulerinin ortak noktalar”, Sayfa 112) ve
gercek degerleri asagida listelenen Q parametrelerine kaydeder

Parametre numarasi Anlami

Q160 Olgiilen noktanin gergek degeri

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutiimesi
sirasinda koordinat donugtirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi dénguleri kullaniimadan 6nce asagidaki
dongleri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongu 8
YANSIMA, Dongli 10 DONME, Doéngii 11 OLCU FAKTORU ve
Doéngi 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet ¢agrisini programlamis olmaniz gerekir.

= Numerik kontrol, daha sonra referans noktasini bu eksende
belirler.

Emo——

Q260

ol
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Dongli parametresi

417 > Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): Yi
*szﬂzzz Calisma duzlemi ana eksenindeki ilk tarama
noktasinin koordinati.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma duzlemi yan eksenindeki ilk tarama
noktasinin koordinati.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q294 1. 3. eksen 6l¢iim noktasi1? (mutlak):
Tarama sistemi eksenindeki ilk tarama noktasinin 0263
koordinati.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpigsmanin olmayacagi tarama sistemi ~-@
eksenindeki koordinat.
Girig aralig1 -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q305 Tablodaki numara?: Kumanda tarafindan Ornek
koordinatlarin kaydedildigi referans noktasi 5 TCH PROBE 417 TS EKSENI RFNK.
tablosunun/S|f|_r noktasi tablosunun satir Q263=+25 ;1. 1. EKSEN NOKTASI
numarasini girin.
Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosuna

Q264

()
N2

Y

N

(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q260

SET_UP

<ot

o
N
[<e]
X

Y

Q264=+25 ;1. 2. EKSEN NOKTASI

yazar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik Q294=+25 ;1. 3. EKSEN NOKTASI
olursa bu degisiklik derhal etki eder. Aksi halde Q320=0  :GUVENLIK MES
referans noktasi tablosunun ilgili satirina otomatik - -
etkinlestirme olmadan bir giris yapilir Q260=+50 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosuna Q305=0 ;TABLODAKI NO.

yazar. Sifir noktasi otomatik olarak etkinlestiriimez
Giris araligi 0 ila 9999

> Q333 Yeni referans noktas1 TS ekseni? (mutlak):
Kumandanin, referans noktasini ayarlayacag!
tarama sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar
=0.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Q333=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;OLCU DEGERI AKTARIMI
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» Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna
mi yoksa referans noktasi tablosuna mi
kaydedileceginin belirlenmesi:
-1: Kullanmayin! Eski NC programlari okunurken
kumanda tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans
noktasi ayarlama igin tim tarama sistemi
doéngulerinin ortak noktalar", Sayfa 112)
0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, etkin malzeme
koordinat sistemidir
1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi
tablosuna yazin. Referans sistemi, makine
koordinat sistemidir (REF sistemi)
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5.10 4 DELIGIN MERKEZi REFERANS

NOKTASI (dongii 418, DIN/ISO: G418)

Uygulama

Tarama sistemi dénguisu 418, ilgili iki delik merkez noktasina ait
baglanti dogrularinin kesisim noktasini hesaplar ve bu kesisim
noktasini referans noktasi olarak ayarlar. Kumanda, istege bagli
olarak kesisme noktasini bir sifir noktasi tablosuna veya referans
noktasi tablosuna da yazabilir.

Doéngu akisi

1

Kumanda, tarama sistemini hizli hareketle (deger FMAX
stutunundan) ve konumlandirma mantigi ile(bkz. "Tarama sistemi
dongulerine islem yapilmasi”, Sayfa 47)1 ilk deliginin ortasina
konumlandirir

Daha sonra tarama sistemi girilen élcim yiksekligine gider ve
ilk delik orta noktasini dort tarama ile belirler

Daha sonra tarama sistemi guvenli yikseklige geri gider ve
ikinci deligin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir

Kumanda, tarama sistemini girilen 6lgiim ytksekligine hareket
ettirir ve ikinci delik orta noktasini dért tarama ile belirler

Kumanda, 3. ve 4. delikler igin islemi tekrarlar

Kumanda son olarak, tarama sistemini guivenli yikseklige

geri konumlandirir ve Q303 ve Q305 dongl parametrelerine
gore belirlenen referans noktasini isler (bkz. "Referans noktasi
ayarlama i¢in tim tarama sistemi déngulerinin ortak noktalari”,
Sayfa 112). Kumanda, referans noktasini delik orta noktasi
baglanti hatlar 1/3 ve 2/4 kesisim noktasi olarak hesaplar

ve nominal degerleri agagida uygulanan Q parametrelerinde
kaydeder

istenirse kumanda daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen kesisim noktasi gercek

degeri

Q152 Yan eksen kesisim noktasi gergcek
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutiimesi
sirasinda koordinat donlstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdleri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Déngu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, D6ngii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Doéngl tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamig olmaniz gerekir.
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Ddéngu parametresi

e > Q268 1. Delme: Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma
e dizlemi ana eksenindeki ilk deligin merkez
noktasi.

Girig arahg -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q269 1. Delme: Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ilk deligin merkez
noktasi.
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q270 2. Delme: Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi ana eksenindeki ikinci deligin merkez
noktasi.
Girig aralhigi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q271 2. Delme: Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma
dizlemi yan eksenindeki ikinci deligin merkez
noktasi.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q316 3. Delme: Orta 1. eksen? (mutlak): isleme
dizlemi ana eksenindeki 3. deligin merkez
noktasi.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999 Ornek

» Q317 3. Delme: Orta 2. eksen? (mutlak): isleme
dizlemi yan eksenindeki 3. deligin merkez
noktasi.

Girig aralhigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q318 4. Delme: Orta 1. eksen? (mutlak): isleme
dizlemi ana eksenindeki 4. deligin merkez
noktasi.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q319 4. Delme: Orta 2. eksen? (mutlak): isleme
dizlemi yan eksenindeki 4. deligin merkez
noktasi.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlglimin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.
Giris arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
carpigsmanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q305 Tablodaki numara?: Kumandanin, baglanti
hatlarinin kesisim noktasi koordinatlarini kaydettigi
referans noktasi tablosundaki/sifir noktasi
tablosundaki satir numarasini belirtin.
Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosuna
yazar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik
olursa bu degisiklik derhal etki eder. Aksi halde
referans noktasi tablosunun ilgili satirina otomatik
etkinlestirme olmadan bir giris yapilir
Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosuna
yazar. Sifir noktasi otomatik olarak etkinlestiriimez
Giris araligi 0 ila 9999

-_—
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» Q331 Yeni referans noktas1 ana eksen? (mutlak):

Kumandanin, belirlenen baglanti hatlari kesisim
noktasini ayarlayacagi ana eksendeki koordinat.
Temel ayar = 0.

Giris araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q332 Yeni referans noktas1 yan eksen? (mutlak):

Kumandanin, belirlenen baglanti hatlari kesisim
noktasini ayarlayacagi yan eksendeki koordinat.
Temel ayar = 0.

Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q303 Ol¢iim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna

mi yoksa referans noktasi tablosuna mi
kaydedilecegdinin belirlenmesi:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari okunurken
kumanda tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans
noktasi ayarlama igin tim tarama sistemi
dongulerinin ortak noktalar”, Sayfa 112)

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

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

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): Kumandanin,
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini da
ayarlayip ayarlamayacaginin belirlenmesi:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama

1. Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarla

Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | 4 DELIGIN MERKEZi REFERANS

NOKTASI (déngii 418, DIN/ISO: G418)
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> Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1
oldugunda etkilidir.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir.
Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q333 Yeni referans noktas1 TS ekseni? (mutlak):
Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi
tarama sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar
=0.
Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999
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511 TEKLi EKSEN REFERANS NOKTASI
(déngii 419, DIN/ISO: G419)

Uygulama

Tarama sistemi dénguisu 419, segebilir bir eksendeki herhangi bir
koordinati 6lger ve bu koordinati referans noktasi olarak ayarlar.
Kumanda, istege bagli olarak oélglilen koordinatlari bir sifir noktasi
tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Doéngu akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama
sistemi dongulerine iglem yapilmasi", Sayfa 47) programlanan
tarama noktasi 1 konumuna getirir. Kumanda bu arada tarama
sistemini, programlanan tarama ydnunin tersine dogru glvenlik
mesafesi kadar kaydirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgcim yuksekligine gider ve
basit bir tarama ile gercek pozisyonu belirler

3 Kumanda son olarak tarama sistemini guvenli yikseklige geri
konumlandirir ve belirlenen referans noktasini Q303 ve Q305
dongl parametrelerine bagli olarak isler (bkz. "Referans noktasi
ayarlama i¢in tim tarama sistemi déngulerinin ortak noktalari”,
Sayfa 112)

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurGtilmesi
sirasinda koordinat dénusttrme ile ilgili higbir ddngl etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi dénguileri kullaniimadan dnce asagidaki
doénglileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Déngl 8
YANSIMA, Déngii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Doéngii 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Dongu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet ¢cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

m Referans noktasini referans noktasi tablosunda birden fazla
eksende kaydetmek istiyorsaniz 419 dénglsini ardi ardina
birkag¢ kez kullanabilirsiniz. Ancak bunun igin her 419 déngusu
uygulamasindan sonra referans noktasi numarasini yeniden
etkinlestirmeniz gerekir. Etkin referans noktasi olarak referans
noktasi O ile ¢calisirsaniz bu isleme gerek kalmaz.

Q272=2

Q264

(déngii 419, DIN/ISO: G419)

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
- +

B
3

Q263

Q272=1
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Ddéngu parametresi
ats > Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi? (mutlak): SET_UP(TCHPROBE.TP)  *

@ﬂz%@ Calisma diuzlemi ana eksenindeki ilk tarama +Q320 Q267
; Y | - +
noktasinin koordinati. Q272=2

Girig arahg -99.999,9999 ila 99.999,9999 Z

> Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma duzlemi yan eksenindeki ilk tarama 0264 i -
noktasinin koordinati. Y
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.? (mutlak): R\ -
Uzerinde dlgiimiin yapilacagi tarama sistemi X
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi) Q263 Q272=1

koordinati. +
1

Giris arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999 rA \
> Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi J
-

ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gdesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpigsmanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Q272=1
Girig aralig1 -99.999,9999 ila 99.999,9999 Ornek

» Q272 Ol¢iim eks. (1...3: 1=ana eksen)?:
Olglimin yapilacagi eksen:
1: Ana eksen = dlgim ekseni
2: Yan eksen = dlgim ekseni
3: Tarama sistemi ekseni = 6lcim ekseni

Q261

Eksen diizenleri

Etkin tarama siste-  llgili ana eksen: ilgili yan eksen:
mi ekseni: Q272=3 Q272=1 Q272=2

Z X Y

Y A X

X Y Z

» Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/ -1=-)?: Tarama
sisteminin malzemeye gidecegi yon:
-1: Hareket y6ni negatif
+1: Hareket yonu pozitif

(3]
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» Q305 Tablodaki numara?: Kumanda tarafindan

koordinatlarin kaydedildigi referans noktasi
tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir
numarasini girin.

Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosuna
yazar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik
olursa bu degisiklik derhal etki eder. Aksi halde
referans noktasi tablosunun ilgili satirina otomatik
etkinlestirme olmadan bir giris yapilir

Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosuna
yazar. Sifir noktasi otomatik olarak etkinlestiriimez
Giris araligi 0 ila 9999

Q333 Yeni referans noktasi? (mutlak):
Kumandanin referans noktasini ayarlayacagi
koordinat. Temel ayar = 0.

Giris araligr -99999,9999 ila 99999,9999

Q303 Ol¢iim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosuna

mi yoksa referans noktasi tablosuna mi
kaydedilecegdinin belirlenmesi:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari okunurken
kumanda tarafindan kaydedilir (bkz. "Referans
noktasi ayarlama igin tium tarama sistemi
dongulerinin ortak noktalar”, Sayfa 112)

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

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

Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | TEKLIi EKSEN REFERANS NOKTASI

(déngii 419, DIN/ISO: G419)
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512 YiV MERKEZi REFERANS NOKTASI
(déngii 408, DIN/ISO: G408)

Uygulama

Tarama sistemi déngusu 408 bir yivin merkez noktasini belirler ve
bu merkez noktayi referans noktasi olarak ayarlar. Kumanda, istege
bagh olarak merkez noktayi bir sifir noktasi tablosuna veya referans
noktasi tablosuna da yazabilir.

Doéngu akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX Yi
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama

sistemi dongulerine islem yapilmasi", Sayfa 47) tarama noktasi
konumuna getirir. Kumanda, déngu verilerine ve tarama

sistemi tablosunun SET_UP siitundaki glivenlik mesafesine goére
tarama noktalarini hesaplar

s

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lguim yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

3 Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak élgiim N
yuksekligine veya dogrusal olarak gluivenli yukseklikte sonraki
tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama iglemini uygular

4 Kumanda son olarak tarama sistemini glivenli yikseklige geri
getirerek Q303 ve Q305 déngu parametrelerine gore belirlenen
referans noktasini isler (bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tim tarama sistemi déngulerinin ortak noktalar", Sayfa 112) ve
gercek degerleri asagida listelenen Q parametrelerine kaydeder

5 Istenirse kumanda daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

Q166 Olgiilen yiv genigliginin gergek degeri

Q157 Merkez eksen konumunun gercek
degeri
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutiimesi
sirasinda koordinat donlstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdleri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Déngu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, D6ngii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki ¢carpismayi 6nlemek igin
yiv genisligini cok kuglik olarak girin. Yiv genigligi ve guvenlik
mesafesi, tarama noktalari yakinindaki bir 6n konumlandirma
islemine izin vermiyorsa numerik kontrol, tarama islemine her
zaman yiv merkezinden baslar. Bu durumda tarama sistemi, iki
6lcim noktasli arasinda glvenli yikseklige hareket etmez.

» Dongu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin
bir alet gagrisini programlamis olmaniz gerekir

B Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
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Dongli parametresi

408

1.0

2

>

Q321 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
ana eksenindeki yivin merkezi.
Giris arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q322 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi
yan eksenindeki yivin merkezi.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q311 Yiv genisligi? (artan): Calisma diizlemindeki
konumdan bagimsiz olarak yiv genigligi.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q272 Aks olciimii (1=1.aks/2=2.Aks)?: Olgimin
yapilacagi ¢calisma dizlemindeki eksen:

1: Ana eksen = 6lgim ekseni

2: Yan eksen = 6lguim ekseni

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde 6lgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olglim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olclim noktalarinin arasindan 8lgiim
yuksekligine hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli
yukseklige hareket

Q305 Tablodaki numara?: Kumanda tarafindan
merkez noktasina ait koordinatlarin kaydedildigi
referans noktasi tablosunun/sifir noktasi
tablosunun satir numarasini girin. Kumanda,
Q303'e bagli olarak girisi referans noktasi
tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar:
Q303 =1 ise kumanda, referans noktasi tablosuna
yazar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik
olursa bu degisiklik derhal etki eder. Aksi halde
referans noktasi tablosunun ilgili satirina otomatik
etkinlestirme olmadan bir giris yapilir

Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktas! tablosuna
yazar. Sifir noktasi otomatik olarak etkinlestiriimez
Giris araligi 0 ila 9999

Q405 Yeni referans noktasi1? (mutlak):
Kumandanin, belirlenen yiv merkezini ayarlayacagi
Olgum eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0.

Girig araligr -99999,9999 ila 99999,9999
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SET_UP(TCHPROBE.TP)
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5 TCH PROBE 408 YIV ORTA RFNK
Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q322=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q311=25 ;YIV GENISLIGI
Q272=1 ;EKSEN OLCUMU
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;GUVENLIK MES.
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=0 ;GUVENLI YUKS. SURME
Q305=10 ;TABLODAKI NO.
Q405=+0 ;REFERANS NOKTASI
Q303=+1 ;OLCU DEGERI AKTARIMI
Q381=1 ;TS EKSENI TARAMASI
Q382=+85 ;1. TS EKSEN ICIN KO.
Q383=+50 ;2. TS EKSEN ICIN KO.
Q384=+0 ;3. TS EKSEN ICIN KO.
Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI
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Q303 Olgiim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosunda

mi yoksa referans noktasi tablosunda mi
kaydedileceginin belirlenmesi:

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

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

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): Kumandanin,
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini da
ayarlayip ayarlamayacaginin belirlenmesi:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama

1. Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarla

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacag! ¢alisma duzlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni? (mutlak):
Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi
tarama sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar
=0.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | YiV MERKEZi REFERANS NOKTASI

(déngii 408, DIN/ISO: G408)
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513 GUBUK MERKEZi REFERANS NOKTASI
(déngii 409, DIN/ISO: G409)

Uygulama

Tarama sistemi déngusu 409, bir gubugun merkez noktasini belirler
ve bu merkez noktayi referans noktasi olarak ayarlar. Kumanda,
istege bagl olarak merkez noktayi bir sifir noktasi tablosuna veya
referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Doéngu akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama
sistemi dongulerine islem yapilmasi", Sayfa 47) tarama noktasi
konumuna getirir. Kumanda, déngu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP siitundaki glivenlik mesafesine goére
tarama noktalarini hesaplar

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lguim yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki gtivenli yukseklikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama iglemini
uygular

4 Kumanda son olarak tarama sistemini glivenli ylikseklige geri
getirerek Q303 ve Q305 dongu parametrelerine gore belirlenen
referans noktasini isler (bkz. "Referans noktasi ayarlama igin
tim tarama sistemi dongulerinin ortak noktalar”, Sayfa 112) ve
gercek degerleri asagida listelenen Q parametrelerine kaydeder

5 [stenirse kumanda daha sonra ayri bir tarama isleminde tarama
sistemi eksenindeki referans noktasini belirler

Parametre numarasi Anlami

Q166 Olgiilen gubuk genisligi gergek degeri

Q157 Merkez eksen konumunun gercek
degeri
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutiimesi
sirasinda koordinat donlstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdleri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Déngu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, D6ngii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki ¢carpismayi 6nlemek igin
¢ubuk genisligini ¢cok buytik olarak girin.

» Dongu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin
bir alet gagrisini programlamis olmaniz gerekir

B Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
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Dongli parametresi

. > Q321 Orta 1. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi SET_UP(TCHPROBE TP)
2 ‘ ana eksenindeki gubuk merkezi. Y Q320
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999
> Q322 Orta 2. eksen? (mutlak): Calisma diizlemi @f
yan eksenindeki cubuk merkezi. / D

Girig arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999 Q322 \
» Q311 CQubuk genisligi? (artan): Calisma
dizlemindeki konumdan badimsiz olarak gubuk
genigligi.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999
» Q272 Aks ol¢iimii (1=1.aks/2=2.Aks)?: Olgiimiin
yapilacagi ¢calisma dizlemindeki eksen: zA
1: Ana eksen = 6lgim ekseni
2: Yan eksen = 6lguim ekseni

» Q261 Tarama sis. ekseni. dlclim yiiks.? (mutlak): 0260
Uzerinde 6lgimin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi) Q261
koordinati.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi ‘@ -
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi X
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki .
eder (tarama sistemi tablosu). Ornek
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 5 TCH PROBE 409 CUBUK ORTA RFNK

» Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama Q321=+50 ;ORTA 1. EKSEN
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi Q322=+30 ;ORTA 2. EKSEN
eksenindeki koordinat. Q311=25 ;CUBUK GENISLIGI
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999 Q272=1 :EKSEN OLCUMU

» Q305 Tablodaki numara?: Kumanda tarafindan = ;
merkez noktasina ait koordinatlarin kaydedildigi Q261="5  ;OLCUM YUKSEKLIGI
referans noktasi tablosunun/sifir noktasi Q320=0  ;GUVENLIK MES.
tablosunun satir numarasini girin. Kumanda, Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q303'e bagli olarak girisi referans noktasi Q305=10 :TABLODAKI NO
tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar: > :
Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosuna Q405=+0 ;REFERANS NOKTASI
yazar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik Q303=+1 ;OLCU DEGERI AKTARIMI
olursa bu degisiklik derhal etki eder. Aksi halde ;
referans noktasi tablosunun ilgili satirina otomatik SR IO MR

Q311

x |

Q321

—_ 3

etkinlestirme olmadan bir girig yapilir Q382=+85 ;1. TS EKSEN ICIN KO.
Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosuna Q383=+50 ;2. TS EKSEN ICIN KO.
yazar. Sifir noktasi otomatik olarak etkinlestiriimez

» Q405 Yeni referans noktasi? (mutlak): Q333=+1 ;REFERANS NOKTASI

Kumandanin, belirlenen gubuk merkezini
ayarlayacagi 6lgim eksenindeki koordinat. Temel
ayar = 0.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999
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Q303 Olgiim degeri aktarimi (0,1)?: Belirlenen
referans noktasinin, sifir noktasi tablosunda

mi yoksa referans noktasi tablosunda mi
kaydedileceginin belirlenmesi:

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

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

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1): Kumandanin,
tarama sistemi eksenindeki referans noktasini da
ayarlayip ayarlamayacaginin belirlenmesi:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarlama

1. Tarama sistemi ekseninde referans noktasi
ayarla

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacag! ¢alisma duzlemi ana eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi ¢alisma dizlemi yan eksenindeki
tarama noktasi koordinati. Sadece Q381 =1
oldugunda etkilidir.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.? (mutlak):

Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin
ayarlanacagi tarama sistemi eksenindeki tarama
noktasi koordinati. Sadece Q381 = 1 oldugunda
etkilidir.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni? (mutlak):
Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi
tarama sistemi eksenindeki koordinat. Temel ayar
=0.

Girig araligi -99999,9999 ila 99999,9999

(déngii 409, DIN/ISO: G409)
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5.14 Ornek: Daire segmenti merkezine ve
malzeme list kenarina referans noktasi
ayarlama

Yi

Dairenin orta noktasi: X koordinati

Dairenin orta noktasi: Y koordinati
Dairenin gapi
1. tarama noktasi igin kutupsal koordinat agilari

Tarama noktalari 2 ila 4'i hesaplamak igin agi adimi
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SET_UP sutununa ilave emniyet mesafesi

Tarama sistemi ekseninin carpismadan hareket edebilecegi
yukseklik

Olgiim noktalari arasinda giivenli yilkseklige hareket etmeyin
Gosterge belirle

X'deki gostergeyi 0'a ayarlayin

Y'deki gostergeyi 10'a ayarlayin

Gostergenin belirlenecegi fonksiyonsuz

TS eksenine referans noktasi ayarlama

X koordinati tarama noktasi

Y koordinati tarama noktasi

Z koordinati tarama noktasi

Z'deki gostergeyi 0'a ayarlayin

Daireyi 4 tarama ile 6l¢iin

Olgiim noktalari arasinda gember (izerinde siiriin

Calisma programini ¢agirin
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5.15 Ornek: Malzeme iist kenari ve delikli
dairenin merkezine referans noktasi
ayarlama

Olgiilen delikli daire merkez noktasi, daha sonra kulla- Y Y
nilmak Uzere bir referans noktasi tablosuna yazilmali-
dir.

Tarama sistemi ekseninde referans noktasi ayarlama igin
dongu tanimi

Tarama noktasi: X koordinati
Tarama noktasi: Y koordinati
Tarama noktasi: Z koordinati
SET_UP sitununa ilave emniyet mesafesi

Tarama sistemi ekseninin garpismadan hareket edebilecegi
yukseklik

Satir 1'de Z koordinatini yazin

Tarama sistemi eksenini O belirleyin

Makineye sabit koordinat sistemini temel alan hesaplanmis
referans noktasini (REF sistemi) PRESET.PR referans
noktasi tablosuna kaydetme

Daire gemberinin orta noktasi: X koordinati

Daire gemberinin orta noktasi: Y koordinati

Daire gemberinin ¢api

1. delik orta noktasi igin kutupsal koordinat agilari 1

2. delik orta noktasi igin kutupsal koordinat agilari 2

3. delik orta noktasi i¢in kutupsal koordinat agilari 3
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Tarama sistemi ekseninin carpismadan hareket edebilecegi
yukseklik

Delikli daire merkezini (X ve Y) 1. satira yazma

-
[=2]
»
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Tarama sistemi déngiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | Ornek: Malzeme iist kenari ve delikli
dairenin merkezine referans noktasi ayarlama

Makineye sabit koordinat sistemini temel alan hesaplanmis
referans noktasini (REF sistemi) PRESET.PR referans
noktasi tablosuna kaydetme

TS ekseninde referans noktasi belirleme yok
Fonksiyonsuz

Fonksiyonsuz

Fonksiyonsuz

Fonksiyonsuz

SET_UP sitununa ilave emniyet mesafesi

Dongl 247 ile yeni referans noktasi etkinlestirme

Calisma programini ¢agirin
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Tarama sistem déngiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii | Temel ilkeler

6.1 Temel ilkeler

Genel bakig

@ Kumandanin makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi gerekir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurGtilmesi
sirasinda koordinat dénustirme ile ilgili higbir dongl etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi dénguileri kullaniimadan dnce asagidaki
doénglileri etkinlestirmeyin: Dongi 7 SIFIR NOKTASI, Déngl 8
YANSIMA, Déngli 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Doéngli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

Numerik kontrol, malzemeleri otomatik dlgebilecediniz on iki adet
dénguyd kullanima sunar:

Yazilim tusu Dongu Sayfa
o REFERANS DUZLEMI (déngii 0, DIN/ISO: G55) 176
&g [ ®  Herhangi bir eksende koordinat élgme
T _ea Kutupsal REFERANS NOKTA (Déngu 1) 177

o

B Bir nokta 6lgme
B Agcl Uzerinden tarama yonu

420 ACI OLCME (déngii 420, DIN/ISO: G420) 178
C Tt = [sleme diizleminde aci élgme
= DELIK OLCME (déngii 421, DIN/ISO: G421) 181
(@71 ® Bir delik konumunu élgme
= Bir delik gapini 6lgme
m  Gerekirse nominal-gercek deger karsilastirmasi
w22 DIS DAIRE OLCUMU (déngii 422, DIN/ISO: G422) 186
@] B Daire bigiminde pim konumu dlgme

® Daire bigciminde pim ¢api 6lgme
®  Gerekirse nominal-gercek deger karsilastirmasi

w23 iC DIKDORTGENI OLCME (déngii 423, DIN/ISO: G423) 191
B Dikdoértgen cep konumunu dlgme

® Dikdortgen cep uzunlugunu ve genisligini 6lgme

m  Gerekirse nominal-gercek deger karsilastirmasi

]
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Yazilim tusu Dongi

I_L

B Dikdoértgen pim konumunu élgme
B Dikdoértgen pim uzunlugunu ve genigligini dlgme
® Gerekirse nominal-gercek deger karsilastirmasi

a2 ‘ DIS DIKDORTGENI OLGME (déngii 424, DIN/ISO: G424)

Sayfa
194

iC GENISLIGI OLCME (déngii 425, DIN/ISO: G425)
® Yiv konumu élgme

= Yiv genisligi 6lcme

m  Gerekirse nominal-gercek deger karsilastirmasi

425

b

197

ez | DIS CUBUK OLCUMU (déngii 426, DIN/ISO: G426)
‘ B Cubuk konumu élgme

B Cubuk genisligi 6lgme

B Gerekirse nominal-gercek deger karsilastirmasi

200

‘ KOORDINAT OLCME (déngii 427, DIN/ISO: G427)
ol [ B Herhangi bir eksende istenen koordinati 6lgme
®  Gerekirse nominal-gercek deger karsilastirmasi

203

DELIKLI DAIRE OLCME (déngii 430, DIN/ISO: G430)
m  Delikli dairenin merkez noktasini 6lgme

® Delikli daire ¢api 6lgme

B Gerekirse nominal-gercek deger karsilastirmasi

206

Py ‘ DUZLEM OLCME (déngii 431, DIN/ISO: G431)
| &=22d | = Ug nokta dlgtimi ile diizlem agisi belirleme

Olgiim sonuglarini protokollendirin

Malzemeleri otomatik olarak él¢ebildiginiz butliin dénguler

icin (istisna: Dongu 0 ve 1) kumanda tizerinden bir 6lgim
protokoli olusturabilirsiniz. llgili tarama déngiisiinde kumandanin
asagidakileri yapmasini tanimlayabilirsiniz

® Slgim protokollnl kaydetmesi gerekip, gerekmedigini belirleyin

®  Slgum protokollind ekranda girecedini ve program akisini
kesmesi gerektigini belirleyin

B higbir 6lgim protokoli olusturmasi gerekmedigini belirleyin

Olglim protokoliinii bir dosyada kaydetmek isterseniz numerik

kontrol, verileri standart olarak ASCII dosyasi olarak kaydeder.

Kayit yeri olarak numerik kontrol, ilgili NC programin da yer aldigi
dizini seger.

o Eger olgim protokollnln ¢iktisini veri arayuzu ile
almak isterseniz, HEIDENHAIN veri aktarimi yazilimi
TNCremo'yu kullanin.
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Ornek: Tarama déngusii 421 igin protokol dosyasi:

421 Delik 6lgme tarama dongiisii 6lgiim protokolii

Tarih: 30-06-2005
Saat: 6:55:04
Olglim programi: TNC:\GEH35712\CHECK1.H

Nominal degerler:

Orta ana eksen: 50.0000
Orta yan eksen: 65.0000
Cap: 12.0000

Onceden girilen sinir degerler:

En blylk orta ana eksen 6lgusu: 50.1000
En kiiglk orta ana eksen 6lgusi: 49.9000
En blyuk orta yan eksen 6lgusu: 65.1000
En kiguk orta yan eksen 06l¢isu: 64.9000
En blyik delme o6lgisi: 12.0450
En kiguk delme dlgusu: 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

Diger 6lglim sonuglari: Olglim ylksekligi:  -5.0000

Olgiim protokolii sonu

172 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet i¢in 6lglim dongulerinin programlanmasi | 01/2021



Tarama sistem dongiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii | Temel ilkeler

Q parametrelerinde 6lgiim sonuglari

Kumanda, ilgili tarama déngusinin 6lgim sonuglarini Q150

ile Q160 arasindaki global olarak etkili Q parametrelerine
kaydeder. Nominal degerden sapmalar Q161 ile Q166 arasindaki
parametrelere kaydedilmistir. Her bir déngl taniminda belirtilen
sonug parametresi tablosuna dikkat edin.

Ek olarak kumanda, déngu tanimlamada ilgili dénginin yardimci
resminde sonug parametrelerini de gosterir (bkz. sagdaki resim).
Burada acik renkli sonug¢ parametresi ilgili giris parametresine aittir.

Olgiim durumu

Bazi dongllerde global olarak etki eden Q180 ile Q182 arasindaki
Q parametreleri Uzerinden 6lgiim durumunu sorgulayabilirsiniz.
Olgiim durumu Parametre degeri
Olglim degerleri tolerans dahilinde yer alir ~ Q180 = 1

Ek islem gerekli Q181 =1

Iskarta Q182 =1

Olglim degerlerinden biri toleransin digindaysa kumanda, ek

islem veya i1skarta uyaricisini etkinlestirir. Hangi 6lgiim sonucunun
tolerans diginda oldugunu belirlemek igin ek olarak 6lgim
protokolUnu dikkate alin veya ilgili dlgcim sonuglarini (Q150 - Q160)
sinir degerleri bakimindan kontrol edin.

Doéngl 427 sirasinda kumanda, standart olarak bir dis lgiim (pim)
yaptiginizi varsayar. En buyuk ve en kiiglk 6l¢i se¢imini tarama
yoénuyle baglantili olarak yapmaniz durumunda élgiim durumunu
dlzeltebilirsiniz.

o Kumanda, higbir tolerans degeri ya da buyuklik/
kiguklik Ol¢usl girmeseniz bile durum gostergesini
ayarlar.

Tolerans denetimi

Cogu malzeme kontroli dénglisiinde numerik kontroliin bir tolerans
denetimi yapmasini ayarlayabilirsiniz. Bunun i¢in déngu tanimlama
sirasinda gerekli sinir degerleri tanimlamaniz gerekir. Tolerans
denetimi yapmak istemezseniz bu parametreleri 0 olarak girin (= 6n
ayarli deger).

llanunl tsletim

@pmgI amlama
@ prograntans
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Alet denetimi

Bazi malzeme kontroll déngulerinde numerik kontrolln bir alet
denetimi yapmasini ayarlayabilirsiniz. Bu durumda numerik kontrol
sunlari denetler

® Nominal degerden sapmalar nedeniyle (Q16x'teki degerler) alet
yarigapinin dizeltilip dizeltiimeyecegi

= nominal degerden sapmalarin (Q16x'teki degerler) aletin kirllma
toleransindan blylk olup olmadigini

Alet diizeltme
On kosullar:
u Etkin alet tablosu

= Dongude alet denetiminin devreye alinmis olmasi gerekir: Q330
esit degil 0 veya bir alet ad1 girin. Alet ad1 girisini yazilim tusu ile
secebilirsiniz. Kumanda sagdaki tirnak isaretini artik gdstermez

o = HEIDENHAIN bu fonksiyonun yuritilmesini sadece,
dlzeltilecek aletle kontur islemesi yapilmis olmasi ve
gerekli olduysa sonrasindaki diizeltmelerin de yine
bu aletle yapilmis olmasi halinde tavsiye eder.

® Birden fazla dizeltme dlgcimu uygularsaniz numerik
kontrol, dlgllen sapmayi alet tablosunda kayitli
degere ekler.

Freze aleti: Q330 parametresinde bir freze aletine atama
yaparsaniz ilgili dederler asagidaki sekilde dizeltilir: Kumanda,
Olgllen sapma 6ngorilen tolerans iginde olsa da bir ilke olarak
daima alet tablosunun DR situnundaki alet yaricapini dizeltir. Ek
islem yapmanizin gerekip gerekmedigini NC programinizda Q181
parametresi ile sorgulayabilirsiniz (Q181=1: ek islem gerekli).

Torna takimi: (Sadece 421, 422, 427 dongdleri igin gecerlidir)
Q330 parametresinde bir torna aletine atifta bulunursaniz ilgili
degerler DZL veya DXL situnlarinda dizeltilir. Kumanda, LBREAK
sutununda tanimlanmis olan kirilma toleransini da denetler. Ek
islem yapmanizin gerekip gerekmedigini NC programinizda Q181
parametresi ile sorgulayabilirsiniz (Q181=1: Ek iglem gerekli).
Belirtilen bir aleti, alet adiyla otomatik olarak dizeltmek istiyorsaniz
su sekilde programlayin:
E QSO ="ALET ADI"
= FN18: SYSREAD QO =1D990 NR10 IDXO; IDX 6gesinin altinda
QS parametresinin numarasi belirtilir

® Q0= QO +0.2; temel alet numarasinin indeksini ekleyin
= Déngiide: Q330 = QO; indeksi olan alet numarasini kullanin
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Alet kirllma denetimi

On kosullar:

® Etkin alet tablosu

® Doéngude alet denetiminin devreye alinmis olmasi gerekir (Q330
esit degil 0 girilmelidir)

® RBREAK degeri 0 lizerinde olmalidir (tabloda girilen alet
numarasi)

Ayrintih bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve
isleme el kitabi

Olglilen sapma aletin kirllma toleransindan biiyiikse numerik
kontrol bir hata mesaji verir ve program akisini durdurur. Ayni
zamanda alet tablosunda aleti bloke eder (situn TL = L).

Olgiim sonuglari igin referans sistemi

Numerik kontrol él¢iim sonuglarini sonu¢ parametresine verir ve
aktif koordinat sistemindeki (yani gerekirse kaydirilan veya/ve
cevrilen/déndurilen) protokol dosyasina verir.
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6.2 REFERANS DUZLEMI (déngii 0,
DIN/ISO: G55)

Uygulama

Tarama sistemi déngusu, herhangi bir tarama ydninde
malzemedeki istenen bir pozisyonu belirler.

Déngii akisi

1 Tarama sistemi bir 3D hareketinde hizli harekette (deger FMAX
sttunundan) dénglde programlanan 6n pozisyon 1'e gider

2 Sonra tarama sistemi tarama beslemesiyle (F situnu) tarama
islemini yaratar. Tarama yonu dongude belirlenir

3 Kumanda konumu belirledikten sonra tarama sistemi tarama
islemi baslangi¢ noktasina geri gider ve dlglilen koordinatlari
bir Q parametresinde kaydeder. Ek olarak kumanda, tarama
sisteminin agma sinyali sirasinda yer aldigi pozisyon
koordinatlarini Q115 - Q119 parametrelerine kaydeder.
Kumanda, bu parametrelerdeki degerler icin tarama pimi
uzunlugunu ve yarigapini dikkate almaz

Programlama sirasinda liitfen bu hususlara dikkat
edin!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Numerik kontrol, tarama sistemini hizli hareketle 3 boyutlu bir
harekette dongiide programlanmig 6n konumlandirmaya hareket
ettirir. Aletin nceden Uzerinde bulundugu konuma bagl olarak
carpisma tehlikesi s6z konusudur!

» Programlanan dn pozisyona hareket sirasinda ¢carpisma
meydana gelmeyecek sekilde konumlandirin

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

Dongli parametresi

» Sonug i¢in parametre no?: Koordinat degerinin
Y atandig1 Q parametresinin numarasini girin.
Girig araligi 0 ila 1999

> Tarama ekseni / Tarama yonii?: Eksen tusunu
kullanarak veya alfa klavye ve tarama yonl 6n
isareti iizerinden tarama eksenini girin. ENT tusu
ile onaylayin.
Batin NC eksenlerinin giris araligi

» Pozisyon nominal degeri?: Tarama sistemin 6n
konumlandirmasi igin tim koordinatlari eksen
tuslari veya alfa klavye lzerinden girin.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Girigi kapatma: ENT tusuna basin

DIN/ISO: G55)
zi
B8
<
~@?, -
X
Ornek
67 TCH PROBE 0.0 BEFERANS DUZLEM
Q5 X-

68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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6.3 Kutupsal REFERANS NOKTA (Dongu 1)

Uygulama

Tarama sistemi dénguisu 1, herhangi bir tarama yoninde malzeme
Uzerindeki istenen bir pozisyonu belirler.

Doéngu akisi

1 Tarama sistemi bir 3D hareketinde hizli harekette (deger FMAX
sttunundan) déngide programlanan 6n pozisyon 1'e gider

2 Sonra tarama sistemi tarama beslemesiyle (F sttunu) tarama
islemini yuratir. Kumanda, tarama islemi sirasinda es zamanli
olarak 2 eksene gider (tarama agisina bagli olarak). Tarama
yoénu kutupsal agl ile dénguide belirlenir

3 Kumanda, konumu belirledikten sonra tarama sistemi, tarama
islemi baslangi¢ noktasina geri gider. Kumanda, tarama
sisteminin agma sinyali sirasinda bulundugu pozisyonunun
koordinatlarini Q115 - Q119 parametrelerine kaydeder

Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Numerik kontrol, tarama sistemini hizli hareketle 3 boyutlu bir
harekette dongiide programlanmis 6n konumlandirmaya hareket
ettirir. Aletin dnceden Uzerinde bulundugu konuma bagl olarak
carpisma tehlikesi s6z konusudur!

» Programlanan 6n pozisyona hareket sirasinda ¢arpisma
meydana gelmeyecek sekilde konumlandirin

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gergeklestirebilirsiniz.

B Doéngude tanimlanmis tarama eksenini tarama zemini belirler:
XY dizlemi X tarama ekseni
Y/Z diizlemi Y tarama ekseni
Z/X duzlemi Z tarama ekseni

Dongli parametresi

1 ea » Tarama ekseni?: Tarama eksenini eksen tusuyla
@ veya alfa klavye Uizerinden girin. ENT tusu ile
onaylayin.

Girig alan1 X, Yyada Z

» Tarama acis1?: Tarama sisteminin hareket edecedi
tarama eksenine bagl agi.
Giris araligi -180,0000 ila 180,0000

> Pozisyon nominal degeri?: Tarama sistemin 6n
konumlandirmasi igin tim koordinatlari eksen
tuglari veya alfa klavye uzerinden girin.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Girisi kapatma: ENT tusuna basin

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2021

YA

-
¥

Ornek
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6.4 ACI OLGME (déngii 420, DIN/ISO: G420)

Uygulama

Tarama sistemi dénguisu 420, herhangi bir dogrunun ¢alisma
duzlemi ana ekseniyle kesisme agisini belirler.

Doéngu akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizla ¢alisma moduyla (FMAX Yi
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama
sistemi dongulerine iglem yapilmasi", Sayfa 47) programlanan
tarama noktasi 1 konumuna getirir. Q320, SET_UP ve tarama
bilyesinin yaricapi degerlerinin toplami tarama sirasinda her
tarama yonunde dikkate alinir. Tarama hareketi baglatildiginda

tarama bilyesi merkezi bu toplam kadar tarama yonun(in I

tersinde tarama noktasindan otelenmistir I o
2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lguim yuksekligine hareket eder ©

ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular 4@ -
3 Sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci X

tarama iglemini uygular

4 Kumanda, tarama sistemini glivenli yikseklige konumlandirir ve
belirtilen agiy! agagidaki Q parametresinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami
Q150 Calisma dizlemi ana eksenine bagli
Olgllen agl

Programlama esnasinda dikkatli olun!

B Bu dongliyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Do6ngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

® Tarama sistemi ekseni = 6lgim ekseni olarak tanimlanmigsa
aclyl A ekseni veya B ekseni yéniinde dlgebilirsiniz:

®  Acl A yéninde dlglilecekse o zaman Q263 esit Q265 olarak
ve Q264 esit degil Q266 olarak secilir

® Aci B yoninde dlgilecekse o zaman Q263 esit degil Q265
olarak ve Q264 esit Q266 olarak segilir
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Ddéngu parametresi

az0 > Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
[k Calisma duzlemi ana eksenindeki ilk tarama Yy |
noktasinin koordinati. Q272=2

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999
> Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):

Calisma duzlemi yan eksenindeki ilk tarama Q266
noktasinin koordinati. Q264
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q265 2. 1. eksen olciim noktasi? (mutlak): -

Calisma duzlemi ana eksenindeki ikinci tarama
noktasinin koordinati.
Girig aralhigi -99.999,9999 ila 99.999,9999 ZA

> Q266 2. 2. eksen olciim noktasi? (mutlak):
Calisma dizlemi yan eksenindeki ikinci tarama
noktasinin koordinati.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q272 Olciim eks. (1...3: 1=ana eksen)?:
Olglimiin yapilacagi eksen:
1: Ana eksen = Olgiim ekseni
2: Yan eksen = 6lgiim ekseni
3: Tarama sistemi ekseni = 6lgim ekseni

> Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/ -1=-)2: Tarama .
sisteminin malzemeye gidecegi yon: Ornek
-1: Hareket yonu negatif
+1: Hareket yonu pozitif

> Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde 6lgimiin yapilacagdi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q320 Guvenlik mesafesi? (artan): Olglim noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Tarama hareketi alet hizalamasi yonindeki
taramada da Q320, SET_UP ve tarama bilyesi
yarigap! toplami kadar 6telenmis olarak baslar.
Girig arahgi 0 ila 99999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.
Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

©
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» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olglim noktalarinin arasindan 8lgiim
yuksekligine hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan givenli
yukseklige hareket

» Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?: Kumandanin
bir 6lciim protokoli olusturup olusturmayacagini
belirleyin:

0: Olglim protokolii olugturma

1: Olgiim protokoli olustur: Kumanda,
TCHPR420.TXT protokol dosyasini ilgili NC
programinin da bulundugu klasére kaydeder.
2: Program akisini kes ve dlgim protokolUnu
kumanda ekraninda goster (sonra NC baslat ile
NC programini dirdurebilirsiniz)
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6.5 DELIK OLCME (déngii 421, DIN/ISO:

G421)

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 421, bir deligin merkez noktasini ve ¢apini

belirler (daire cebi). Ilgili tolerans degerlerini déngiide tanimlarsaniz
kumanda, bir nominal-gergek deger karsilastirmasi gerceklestirir ve
sapmalari Q parametrelerine kaydeder.

Doéngu akisi

1

Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama
sistemi dongulerine islem yapilmasi", Sayfa 47) tarama noktasi

konumuna getirir. Kumanda, déngu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP situnundaki guvenlik mesafesine
gOre tarama noktalarini hesaplar

Daha sonra tarama sistemi girilen élcim yuksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular. Kumanda, tarama ydninu programlanan baslangig
agisina bagli bir sekilde otomatik olarak belirler

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

Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan
tarama noktasi 4'e konumlandirir, orada tglincii ve dérdincu
tarama islemini uygular

Son olarak kumanda, tarama sistemini givenli yikseklige

konumlandirir ve gergek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri

Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri

Q153 Cap gergek degeri

Q161 Ana eksen merkezi sapmasi

Q162 Yan eksen merkezi sapmasi

Q163 Cap sapmasi
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Doéngu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet ¢cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

= Aci adimini ne kadar kigik programlarsaniz kumanda, delik
oOlgulerini o kadar hatali hesaplar. En kiiglk giris degeri: 5°.

® Q330 parametresinde bir freze aletine atifta bulunursaniz Q498
ve Q531 parametrelerindeki giriglerin etkisi olmaz.

Q330 parametresinde bir torna aletine atifta bulunursaniz

asagidakiler gegerli olur:

® Q498 ve Q531 parametreleri agiklanmalidir

= Ornegin Déngii 800 igindeki Q498, Q531 parametrelerine ait
bilgiler bu bilgiler ile értismelidir

= Kumanda torna aletinde bir dizeltme yapiyorsa DZL ve DXL
sutunlarinda ilgili degerler duzeltilir

= Kumanda, LBREAKsuUtununda tanimlanmig olan kiriima
toleransini da denetler
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Dongli parametresi
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Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma duzlemi ana eksenindeki deligin merkezi.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma dizlemi yan eksenindeki deligin merkezi.
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q262 Nominal Cap?: Deligin capini girin.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q325 Baslangi¢ acis1? (mutlak): Calisma dizlemi
ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki aci.
Giris araligi -360,000 ila 360,000

Q247 A¢1 adimi? (artan): iki dlciim noktasi
arasindaki agi, agi adiminin 6n isareti, tarama
sisteminin sonraki 6lgcim noktasina hareket ettigi
dénme yonuna belirler (- = saat yonu). Yaylari
olgcmek isterseniz a¢i adimini 90° degerinden daha
kiiclk olarak programlayin.

Giris araligi -120,000 ila 120,000

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde 6lgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.

Girig aralhigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 63esine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
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Ornek

5 TCH PROBE 421 DELIK OLCUMU
Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=75 ;NOMINAL CAP
Q325=+0 ;BASLANGIC ACISI
Q247=+60 ;ACI ADIMI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
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Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olgiim noktalarinin arasindan élgiim
yuksekligine hareket

1: Olgiim noktalarinin arasindan giivenli
yukseklige hareket

Q275 Maks. delme olciisii?: Deligin izin verilen en
bilyuk capi (daire cebi).

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q276 Min. delme dlciisii?: Delidin izin verilen en
kiiglk capi (daire cebi).

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
duzlemi ana ekseninde izin verilen konum
sapmasi.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
dizlemi yan ekseninde izin verilen konum
sapmasi.

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q281 Olgiim protokolii (0/1/2)?: Kumandanin
bir 6lgciim protokoli olusturup olusturmayacagini
belirleyin:

0: Olglim protokolii olusturma

1: Olglim protokolii olustur: Kumanda,
TCHPR421.TXT protokol dosyasini standart
olarak ilgili NC programinin da bulundugu dizinde
kaydeder.

2: Program akisini kes ve Olgiim protokolUni
kumanda ekranina gikar. NC baslat ile

NC programini devam ettirin

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?:
Kumandanin, tolerans agmalari sirasinda program
akisini kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaji
verip vermeyecegini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesajl verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver
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» Q330 Denetleme icin alet?: Kumandanin bir
alet denetimini uygulayip uygulamayacagini
belirleyin (bkz. "Alet denetimi”, Sayfa 174). Maks.
16 karakterli alternatif alet adi
0: Denetim etkin degil
>0: Kumandanin islemeyi gergeklestirmek igin
kullandigi aletin numarasi veya adi. Yazilim tusunu
kullanarak bir aleti dogrudan alet tablosundan
devralabilirsiniz.
Giris araligi 0 ila 999999,9

> Q423 Dokunma diizlemi sayisi (4/3)?:
Kumandanin daireyi 4 taramayla mi yoksa 3
taramayla mi dlgecegini belirleyin:

4: 4 6lgiim noktasi kullan (standart ayar)
3: 3 6lgim noktasli kullan

» Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1: Giivenli
yukseklikte hareket (Q301=1) etkin oldugunda
aletin hangi hat fonksiyonuyla 6lgim noktalarinin
arasinda hareket edecegini belirleyin:

0: islemler arasinda bir dogru lizerinde hareket
1: islemler arasinda daire kesiti capinin izerinde
dairesel sekilde hareket

> Q498 Aleti cevir (O=hayir/1=evet)?: Sadece
daha 6nce Q330 parametresinde bir torna aleti
belirttiyseniz dnemlidir. Torna aletinin dogru
denetimi icin kumandanin tam igleme durumlarini
bilmesi gerekir. Bu nedenle asagidakileri belirtin:
1: Torna aleti yansitiimis (180° donduriimus),
ornegin Dongl 800 ve Parametre Takimi ters
dondiir Q498=1
0: Torna aleti, toolturn.trn torna aleti tablosundaki
aciklamaya uygun, érnegin Dongi 800 ve
Parametre Takimi ters dondiir Q498=0 ile bir
modifikasyon yok

» Q531 Calisma acis1?: Sadece daha 6nce Q330
parametresinde bir torna aleti belirttiyseniz
dnemlidir. isleme esnasinda torna aleti ile
malzeme arasindaki galisma agisini girin, érnegin
Dongl 800 Parametre Calisma acis1? Q531.
Girig araligi: -180° ila +180°
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6.6 DIS DAIRE OLGUMU (déngii 422,

DIN/ISO: G422)

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 422, bir dairesel pimin merkez noktasini
ve gapini belirler. ilgili tolerans degerlerini déngiide tanimlarsaniz
kumanda, bir nominal-gergek deger karsilastirmasi gerceklestirir ve
sapmalari Q parametrelerine kaydeder.

Doéngu akisi

1

Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama
sistemi dongulerine islem yapilmasi", Sayfa 47) tarama noktasi

konumuna getirir. Kumanda, déngu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP siitundaki glivenlik mesafesine goére
tarama noktalarini hesaplar

Daha sonra tarama sistemi girilen él¢cim yiksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular. Kumanda, tarama yonini programlanan baslangi¢
agisina bagl bir sekilde otomatik olarak belirler

Daha sonra tarama sistemi ya dlguim ylksekligine ya da guvenli
yukseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci
tarama iglemini uygular

Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan
tarama noktasi 4'e konumlandirir, orada Ugtincl ve dérdinci
tarama iglemini uygular

Son olarak kumanda, tarama sistemini givenli yikseklige
konumlandirir ve gergek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri

Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri

Q153 Cap gercek degeri

Q161 Ana eksen merkezi sapmasi

Q162 Yan eksen merkezi sapmasi

Q163 Cap sapmasi
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Doéngu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet ¢cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

= Aci adimini ne kadar kigik programlarsaniz kumanda, delik
oOlgulerini o kadar hatali hesaplar. En kiiglk giris degeri: 5°.

® Q330 parametresinde bir freze aletine atifta bulunursaniz Q498
ve Q531 parametrelerindeki giriglerin etkisi olmaz.

Q330 parametresinde bir torna aletine atifta bulunursaniz
asagidakiler gegerli olur:

® Q498 ve Q531 parametreleri agiklanmalidir

= Ornegin Déngii 800 igindeki Q498, Q531 parametrelerine ait
bilgiler bu bilgiler ile értismelidir

= Kumanda torna aletinde bir dizeltme yapiyorsa DZL ve DXL
sutunlarinda ilgili degerler duzeltilir

= Kumanda, LBREAKsuUtununda tanimlanmig olan kiriima
toleransini da denetler

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2021 187



Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii | DIS DAIRE OLGUMU (déngii 422,

Dongli parametresi

>

422
[@T
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Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma duzlemi ana eksenindeki pimin merkezi.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma duzlemi yan eksenindeki pimin merkezi.
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q262 Nominal Cap?: Pim ¢apini girin.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q325 Baslangi¢ acis1? (mutlak): Calisma dizlemi
ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki aci.
Giris araligi -360,000 ila 360,000

Q247 A¢1 adimi? (artan): iki dlciim noktasi
arasindaki acl, a¢i adimi 6n isareti calisma ydninu
belirler (- = saat yonu). Yaylari 6lgmek isterseniz
aci adimini 90° degerinden daha kiglk olarak
programlayin.

Giris araligi -120,0000 ila 120,0000

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde 6lgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olgiim noktalarinin arasindan élgim
yuksekligine hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan guvenli
yukseklige hareket

DIN/ISO: G422)

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Ornek
5 TCH PROBE 422 DIS DAIRE OLCUMU

Q273=+50 ;ORTA 1. EKSEN
Q274=+50 ;ORTA 2. EKSEN
Q262=75 ;NOMINAL CAP
Q325=+90 ;BASLANGIC ACISI
Q247=+30 ;ACI ADIMI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0 ;sGUVENLIK MES.
Q260=+10 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q301=0 ;sGUVENLI YUKS. SURME
Q277=35,15MAKSIMUM OLCU
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Q277 Maks. tipa ol¢iisii?: Pimin izin verilen en
biyuk capi.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q278 Min. tipa olciisii?: Pimin izin verilen en
kiguk capl.

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
dizlemi ana ekseninde izin verilen konum
sapmasi.

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
duzlemi yan ekseninde izin verilen konum
sapmasi.

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q281 Ol¢iim protokolii (0/1/2)?: Kumandanin
bir 6lcim protokoll olugturup olusturmayacagini
belirleyin:

0: Olglim protokolii olusturma

1: Olgiim protokoli olustur: Kumanda,
TCHPR422.TXT protokol dosyasini ilgili NC
programinin da bulundugu klasoére kaydeder.

2: Program akigini kes ve dlgiim protokolunu
kumanda ekraninda goérintiile. NC baslat ile

NC programini devam ettirin

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?:
Kumandanin, tolerans agmalari sirasinda program
akisini kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaji
verip vermeyecegini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme

1: Program akigini kes, hata mesaiji ver

Q330 Denetleme icin alet?: Kumandanin bir

alet denetimini uygulayip uygulamayacagini
belirleyin(bkz. "Alet denetimi", Sayfa 174).

0: Denetim etkin degil

>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi

Giris araligi 0 ila 32767,9, maksimum 16 karakterli
alternatif alet adi

Q423 Dokunma diizlemi sayis1 (4/3)?:
Kumandanin daireyi 4 taramayla mi yoksa 3
taramayla mi dlgecegini belirleyin:

4: 4 8lcim noktasi kullan (standart ayar)

3: 3 6lgiim noktasi kullan
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» Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1: Giivenli

yukseklikte hareket (Q301=1) etkin oldugunda
aletin hangi hat fonksiyonuyla 6lgim noktalarinin
arasinda hareket edecegini belirleyin:

0: islemler arasinda bir dogru lzerinde hareket
1: islemler arasinda daire kesiti gapinin (izerinde
dairesel sekilde hareket

Q498 Aleti cevir (O=hayir/1=evet)?: Sadece
daha 6nce Q330 parametresinde bir torna aleti
belirttiyseniz 6nemlidir. Torna aletinin dogru
denetimi icin kumandanin tam igleme durumlarini
bilmesi gerekir. Bu nedenle agsagidakileri belirtin:
1: Torna aleti yansitiimis (180° donduriimus),
ornegin Dongl 800 ve Parametre Takim ters
dondiir Q498=1

0: Torna aleti, toolturn.trn torna aleti tablosundaki
aciklamaya uygun, 6érnegin Dongu 800 ve
Parametre Takimi ters dondiir Q498=0 ile bir
modifikasyon yok

Q531 Calisma agis1?: Sadece daha 6nce Q330
parametresinde bir torna aleti belirttiyseniz
dnemlidir. isleme esnasinda torna aleti ile
malzeme arasindaki ¢alisma agisini girin, érnegin
Dongl 800 Parametre Calisma agis1? Q531.

Girig araligi: -180° ila +180°

Tarama sistem dongiileri: isleme parcgalarinin otomatik kontrolii | DIS DAIRE OLGUMU (déngii 422,

DIN/ISO: G422)
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6.7 iC DIKDORTGENI OLGME (déngii 423,

DIN/ISO: G423)

Uygulama

Tarama sistemi donguisu 423 bir dikdértgen cebin hem merkez
noktasini hem de uzunlugunu ve genisligini belirler. ilgili tolerans
degerlerini déngide tanimlarsaniz kumanda, bir nominal-gergek
deger karsilastirmasi gergeklestirir ve sapmalari Q parametrelerine
kaydeder.

Doéngu akisi

1

Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama
sistemi dongulerine islem yapilmasi", Sayfa 47) tarama noktasi

konumuna getirir. Kumanda, déngu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP siitundaki glivenlik mesafesine goére
tarama noktalarini hesaplar

Ardindan tarama sistemi girilen dl¢im yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak 6lgiim
yuksekligine veya dogrusal olarak gluivenli yukseklikte sonraki
tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama iglemini uygular

Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan
tarama noktasi 4'e konumlandirir, orada Ugtincl ve dérdinci
tarama iglemini uygular

Son olarak kumanda, tarama sistemini givenli yikseklige
konumlandirir ve gergek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri

Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunluk gercek degeri

Q155 Yan eksen yan uzunluk gergek degeri

Q161 Ana eksen merkezi sapmasi

Q162 Yan eksen merkezi sapmasi

Q164 Yan uzunluk ana ekseni sapmasi

Q165 Yan uzunluk yan ekseni sapmasi

Programlama esnasinda dikkatli olun!

Bu dénguiyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

Doéngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamig olmaniz gerekir.

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

Alet denetimi, ilk yan uzunluktaki sapmalara baghdir.
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Ddéngu parametresi

423 > Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)? (mutlak): | Q284 |
@ Calisma dizlemi ana eksenindeki cebin merkezi.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma dizlemi yan eksenindeki cebin merkezi.
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q282 1. Yan uzunluk (Nominal deger)?: Calisma
dizlemi ana eksenine paralel cep uzunlugu.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q283 2. Yan uzunluk (Nominal deger)?: Calisma
dizlemi yan eksenine paralel cep uzunlugu.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.
Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.
Girig aralig1 -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:
0: Olgiim noktalarinin arasindan dlgiim
yuksekligine hareket
1: Olglim noktalarinin arasindan guvenli
yukseklige hareket

» Q284 1. yan uzunluk maks. dlciisii?: izin verilen
en buyuk cep uzunlugu.
Girig arahigi 0 ila 99.999,9999

» Q285 1. yan uzunluk min. dlgiisii?: izin verilen en
kiguk cep uzunlugu.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

» Q286 2. yan uzunluk maks. dlciisii?: izin verilen
en buyuk cep genigligi.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

» Q287 2. yan uzunluk min. dlgiisii?: izin verilen en
kiguk cep genisligi.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

> Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
dlzlemi ana ekseninde izin verilen konum
sapmasi.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
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> Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
duzlemi yan ekseninde izin verilen konum
sapmasi.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

» Q281 Ol¢iim protokolii (0/1/2)?: Kumandanin
bir 6lcim protokolu olusturup olusturmayacagini
belirleyin:

0: Olgiim protokoli olusturma

1: Olgiim protokoli olustur: Kumanda,
TCHPR423.TXT protokol dosyasini ilgili NC
programinin da bulundugu klasére kaydeder.
2: Program akisini kes ve 6lgim protokollnU
kumanda ekraninda goéruntile.NC baslat ile
NC programini devam ettirin

> Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?:
Kumandanin, tolerans agmalari sirasinda program
akigini kesip kesmeyecegini ve bir hata mesajl
verip vermeyecegini belirleyin:
0: Program akigini kesme, hata mesajl verme
1: Program akisini kes, hata mesaji ver

» Q330 Denetleme icin alet?: Kumandanin bir
alet denetimini uygulayip uygulamayacagini
belirleyin(bkz. "Alet denetimi", Sayfa 174).
0: Denetim etkin degil
>0: TOOL.T alet tablosundaki alet numarasi
Girig araligi 0 ila 32767,9, maksimum 16 karakterli
alternatif alet adi
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6.8 DIS DIKDORTGENI OLGME (déngii 424,

DIN/ISO: G424)

Uygulama

Tarama sistemi dénguisu 424, bir dikdértgen pimin hem merkez
noktasini hem de uzunlugunu ve genisligini belirler. ilgili tolerans
degerlerini déngide tanimlarsaniz kumanda, bir nominal-gergek
deger karsilastirmasi gergeklestirir ve sapmalari Q parametrelerine
kaydeder.

Doéngu akisi

1

Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX Yi
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama

DIN/ISO: G424)

sistemi dongulerine islem yapilmasi", Sayfa 47) tarama noktasi
konumuna getirir. Kumanda, déngu verilerine ve tarama

sistemi tablosunun SET_UP siitundaki glivenlik mesafesine goére
tarama noktalarini hesaplar @I:>

Ardindan tarama sistemi girilen dl¢im yuksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

yuksekligine veya dogrusal olarak gluivenli yukseklikte sonraki
tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama iglemini uygular

Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan
tarama noktasi 4'e konumlandirir, orada Ugtincl ve dérdinci
tarama iglemini uygular

Son olarak kumanda, tarama sistemini givenli yikseklige
konumlandirir ve gergek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak 6lgiim 4@

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri

Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunluk gercek degeri

Q155 Yan eksen yan uzunluk gergek degeri

Q161 Ana eksen merkezi sapmasi

Q162 Yan eksen merkezi sapmasi

Q164 Yan uzunluk ana ekseni sapmasi

Q165 Yan uzunluk yan ekseni sapmasi

Programlama esnasinda dikkatli olun!

194

Bu dénguiyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

Doéngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamig olmaniz gerekir.

Alet denetimi, ilk yan uzunluktaki sapmalara baghdir.

¥
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Ddéngu parametresi

o > Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)? (mutlak): Q284
iz Calisma diizlemi ana eksenindeki pimin merkezi. vi gigg
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999
> Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)? (mutlak):
Calisma duzlemi yan eksenindeki pimin merkezi.
Giris arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999 Q27420280 ®| 3|3
> Q282 1. Yan uzunluk (Nominal deger)?: Calisma %°°
dizlemi ana eksenine paralel pim uzunlugu.
Girig arah@i 0 ila 99.999,9999 -
> Q283 2. Yan uzunluk (Nominal deger)?: Calisma X

027310279

dizlemi yan eksenine paralel pim uzunlugu.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999 zi

> Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.
Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gdesine ek olarak etki

-

eder (tarama sistemi tablosu). SET_UP(TCHPROBE.TP) X
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 0320

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda Ornek

garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:
0: Olgiim noktalarinin arasindan dlgiim
yuksekligine hareket
1: Olglim noktalarinin arasindan guvenli
yukseklige hareket

» Q284 1. yan uzunluk maks. &lciisii?: izin verilen
en buyuk pim uzunlugu.
Girig arahigi 0 ila 99.999,9999

» Q285 1. yan uzunluk min. dl¢iisii?: izin verilen en
klguk pim uzunlugu.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

(3]
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Q286 2. yan uzunluk maks. dlciisii?: izin verilen
en buyuk pim genisligi.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q287 2. yan uzunluk min. dlgiisii?: izin verilen en
kiiglik pim genisligi.

Girig arah@i 0 ila 99.999,9999

Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
dizlemi ana ekseninde izin verilen konum
sapmasi.

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
duzlemi yan ekseninde izin verilen konum
sapmasi.

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q281 Ol¢iim protokolii (0/1/2)?: Kumandanin
bir 6lcim protokoll olugturup olusturmayacagini
belirleyin:

0: Olglim protokolii olusturma

1: Olgiim protokoli olustur: Kumanda,
TCHPR424.TXT protokol dosyasi protokolinii
ilgili .h dosyasinin da bulundugu klasére kaydeder
2: Program akigini kes ve dlgiim protokolunu
kumanda ekraninda goster. NC baslat ile

NC programini devam ettirin

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?:
Kumandanin, tolerans agmalari sirasinda program
akisini kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaji
verip vermeyecegini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme

1: Program akigini kes, hata mesaiji ver

Q330 Denetleme icin alet?: Kumandanin bir

alet denetimini uygulayip uygulamayacagini
belirleyin (bkz. "Alet denetimi", Sayfa 174). Maks.
16 karakterli alternatif alet adi

0: Denetim etkin degil

>0: Kumandanin iglemeyi gerceklestirmek igin
kullandigi aletin numarasi veya adi. Yazilim tusunu
kullanarak bir aleti dogrudan alet tablosundan
devralabilirsiniz.

Giris araligi 0 ila 999999,9
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DIN/ISO: G425)

6.9 iC GENIiSLiGi OLGME (dongii 425,
DIN/ISO: G425)

Uygulama

Tarama sistemi déngusu 425, bir yivin konumunu ve genisligini
belirler (cep). llgili tolerans degerlerini déngiide tanimlarsaniz
kumanda, bir nominal-gergek deger karsilastirmasi gerceklestirir ve
sapmayi! Q parametresine kaydeder.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla "Tarama
sistemi dongulerine iglem yapilmasi" tarama noktasi
konumuna getirir. Kumanda, déngl verilerine ve tarama sistemi
tablosunun SET_UP siitundaki glivenlik mesafesine gore tarama
noktalarini hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim yiiksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular. 1. Tarama, daima programlanan eksenin pozitif
yoéninde yapilir

3 Ikinci bir lglim igin bir kaydirma girerseniz, kumanda tarama
sistemini (gerekli durumda glvenli ylkseklikte) sonraki tarama
noktasina 2 getirir ve orada ikinci tarama islemini uygular. Blyuk
nominal uzunluklarda kumanda ikinci tarama noktasina hizli
hareketle konumlandirir. Higbir ofset girmezseniz kumanda
dogrudan tersi yondeki genisligi dlger

4 Son olarak kumanda, tarama sistemini glivenli yikseklige
konumlandirir ve gergek degerler ile sapmayi asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q156 Olgiilen uzunlugun gergek degeri

Q157 Merkez eksen konumunun gercek
degeri

Q166 Olgiilen uzunluktaki sapma

Programlama esnasinda dikkatli olun!

B Bu dongliyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Dongl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.
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Ddéngu parametresi

425 >

TS|

NN

198

Q328 1. eksen baslangi¢ noktas1? (mutlak):
Calisma dizlemi ana eksenindeki tarama isleminin
baslangi¢ noktasi.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q329 2. eksen baslangi¢ noktas1? (mutlak):
Calisma dizlemi yan eksenindeki tarama isleminin
baslangi¢ noktasi.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q310 2. ol¢iim i¢in kaydirma (+/-)? (artan):
Tarama sisteminin ikinci 6lgimden 6nce
kaydinldigi deger. 0 olarak girilirse kumanda,
tarama sistemini kaydirmaz.

Girig arahigi -99999,9999 ila 99999,9999

Q272 Aks olciimii (1=1.aks/2=2.Aks)?: Olgiimiin
yapilacagi ¢calisma dizlemindeki eksen:

1: Ana eksen = dlgiim ekseni

2: Yan eksen = 6lgiim ekseni

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.

Girig aralhigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q311 Nominal uzunluk? : Olgiilecek uzunlugun
nominal degeri.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q288 Maks. dlcii?: izin verilen en biiyiik uzunluk.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q289 Min. dlcii?: izin verilen en kiigiik uzunluk.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?: Kumandanin
bir 6lciim protokoli olusturup olusturmayacagini
belirleyin:

0: Olglim protokolii olugturma

1: Olgiim protokoli olustur: Kumanda,
TCHPR425.TXT protokol dosyasi protokolin
ilgili .h dosyasinin da bulundugu klasére kaydeder
2: Program akisini kes ve dlgim protokolUnu
kumanda ekraninda goster. NC baslat ile

NC programini devam ettirin

DIN/ISO: G425)

, Q288 |
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» Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?:
Kumandanin, tolerans agmalari sirasinda program
akisini kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaji
verip vermeyecegini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme
1. Program akigini kes, hata mesaiji ver

» Q330 Denetleme icin alet?: Kumandanin bir
alet denetimini uygulayip uygulamayacagini
belirleyin (bkz. "Alet denetimi”, Sayfa 174). Maks.
16 karakterli alternatif alet adi
0: Denetim etkin degil
>0: Kumandanin islemeyi gergeklestirmek icin
kullandigi aletin numarasi veya adi. Yazilim tusunu
kullanarak bir aleti dogrudan alet tablosundan
devralabilirsiniz.
Giris araligi 0 ila 999999,9

» Q320 Guvenlik mesafesi? (artan): Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320, SET_UP (tarama sistemi tablosu) 6gesine
ek olarak ve sadece tarama sistemi eksenindeki
referans noktasinin taranmasi sirasinda etki eder.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

» Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olgiim noktalarinin arasindan élgiim
yuksekligine hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan guvenli
yukseklige hareket
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6.10 DIS GUBUK OLGUMU (déngii 426,
DIN/ISO: G426)

Uygulama

Tarama sistemi déngusu 426, bir cubugun konumunu ve genisligini
belirler. ilgili tolerans degerlerini déngiide tanimlarsaniz kumanda,
bir nominal-gercek deger karsilastirmasi gerceklestirir ve sapmayi
Q parametrelerine kaydeder.

Doéngu akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla (bkz. "Tarama
sistemi dongulerine islem yapilmasi", Sayfa 47) tarama noktasi
konumuna getirir. Kumanda, déngu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP siitundaki glivenlik mesafesine goére
tarama noktalarini hesaplar

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgiim yiiksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu)
uygular. 1. Tarama, daima programlanan eksenin negatif
yonundedir

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki guvenli yikseklikte sonraki
tarama noktasina kadar gider ve orada ikinci tarama iglemini
uygular

4 Son olarak kumanda, tarama sistemini glvenli yikseklige

konumlandirir ve gergek degerler ile sapmayi asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q156 Olgiilen uzunlugun gergek degeri

Q157 Merkez eksen konumunun gercek
degeri

Q166 Olgiilen uzunluktaki sapma

Programlama esnasinda dikkatli olun!

B Bu dongliyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Dongl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

DIN/ISO: G426)

¥
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Dongli parametresi

>

426 ‘

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2021

Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma diuzlemi ana eksenindeki ilk tarama
noktasinin koordinati.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma dizlemi yan eksenindeki ilk tarama
noktasinin koordinati.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q265 2. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma duzlemi ana eksenindeki ikinci tarama
noktasinin koordinati.

Girig arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q266 2. 2. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma duzlemi yan eksenindeki ikinci tarama
noktasinin koordinati.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q272 Aks olciimii (1=1.aks/2=2.Aks)?: Olgimiin
yapilacagi ¢calisma dizlemindeki eksen:

1: Ana eksen = 6lgim ekseni

2: Yan eksen = 6lgiim ekseni

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.? (mutlak):

Uzerinde 6lgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.

Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 63esine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q311 Nominal uzunluk? : Olgiilecek uzunlugun
nominal degeri.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q288 Maks. dlcii?: izin verilen en biyik uzunluk.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q289 Min. dlcii?: izin verilen en kiiglik uzunluk.
Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q281 Ol¢iim protokolii (0/1/2)?: Kumandanin
bir 6lcim protokoli olusturup olusturmayacagini
belirleyin:

0: Olciim protokolii olusturma

1: Olgiim protokolii olustur: Kumanda,
TCHPR426.TXT protokol dosyasini ilgili NC
programinin da bulundugu klasére kaydeder.

2: Program akisini kes ve 6lgiim protokolinu
kumanda ekraninda goriintiile. NC baslat ile

NC programini devam ettirin

Q288
Q31
\
Q272=2 Q289
Q264 O
Q266 ——1i 1k
SET_UP(TCHPROBE.TP)

. @\ +Q320 -
X

T
Q265 Q263 Q272=1

b) -
X

Ornek

5 TCH PROBE 426 DIS CUBUK OLCUMU
Q263=+50 ;1. 1. EKSEN NOKTASI
Q264=+25 ;1. 2. EKSEN NOKTASI
Q265=+50 ;2. 1. EKSEN NOKTASI
Q266=+85 ;2. 2. EKSEN NOKTASI
Q272=2  ;OLCUM EKSENI
Q261=-5 ;OLCUM YUKSEKLIGI
Q320=0  ;GUVENLIK MES.
Q260=+20 ;GUVENLI YUKSEKLIK
Q311=45 ;NOMINAL UZUNLUK
Q288=45 ;MAKSIMUM OLCU
Q289=44,95;MINIMUM OLCU
Q281=1  ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0  ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0  ;ALET
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» Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?:
Kumandanin, tolerans asmalari sirasinda program
akisini kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaji
verip vermeyecegini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme
1: Program akigini kes, hata mesaiji ver

> Q330 Denetleme igin alet?: Kumandanin bir
alet denetimini uygulayip uygulamayacagini
belirleyin (bkz. "Alet denetimi", Sayfa 174). Maks.
16 karakterli alternatif alet adi
0: Denetim etkin degil
>0: Kumandanin islemeyi gerceklestirmek igin
kullandigi aletin numarasi veya adi. Yazilim tusunu
kullanarak bir aleti dogrudan alet tablosundan
devralabilirsiniz.
Giris araligi 0 ila 999999,9
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6.11 KOORDINAT OLGME (déngii 427,
DIN/ISO: G427)

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 427, herhangi bir eksende bir koordinat
belirler ve degeri bir Q parametresine kaydeder. ilgili tolerans
degerlerini déngide tanimlarsaniz kumanda, bir nominal-gergek
deger karsilastirmasi gergeklestirir ve sapmayi Q parametrelerine

kaydeder.
Dongii akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX zi
sutunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla "Tarama
sistemi dongulerine islem yapilmasi" tarama noktasi
konumuna getirir. Kumanda bu arada tarama sistemini,
belirlenen hareket ydnundn tersine dogru guvenlik mesafesi =
kadar kaydirir hd
2 Daha sonra kumanda tarama sistemi ¢alisma dizlemindeki

girilen tarama noktasina 1 konumlandirir ve orada segilen R\
eksendeki gercek degeri Olcer @

¥

3 Son olarak kumanda, tarama sistemini glivenlik ylkseklige
konumlandirir ve belirtilen koordinati asagidaki Q
parametresinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q160 Olgiilen koordinat

Programlama esnasinda dikkatli olun!

B Bu donglyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B DOngu tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

= Olglim ekseni olarak etkin igsleme diizleminin bir ekseni
tanimlanmigsa (Q272 = 1 veya 2) kumanda bir alet yarigapi
dizeltmesi gergeklestirir. Kumanda, dizeltme yonini
tanimlanan hareket yoniine (Q267) gore belirler.

= Qlglim ekseni olarak tarama sistemi ekseni segilmisse (Q272 =
3) kumanda bir alet uzunluk diizeltmesi gergeklestirir.

® Q330 parametresinde bir freze aletine atifta bulunursaniz Q498
ve Q531 parametrelerindeki giriglerin etkisi olmaz.

Q330 parametresinde bir torna aletine atifta bulunursaniz
asagidakiler gegerli olur:

® Q498 ve Q531 parametreleri agiklanmalidir

= Ornegin Déngl 800 igindeki Q498, Q531 parametrelerine ait
bilgiler bu bilgiler ile értismelidir

®  Kumanda torna aletinde bir diizeltme yapiyorsa DZL ve DXL
sutunlarinda ilgili degerler diizeltilir

® Kumanda, LBREAKsitununda tanimlanmis olan kirilma
toleransini da denetler
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Ddéngu parametresi

o > Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi? (mutlak): SET_UP(TCHPROBE.TP) ~ +

= Calisma diizlemi ana eksenindeki ilk tarama +Q320 Q267
; Y A - +
noktasinin koordinati. Q272=2

Girig arahg -99.999,9999 ila 99.999,9999 M

> Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma duzlemi yan eksenindeki ilk tarama
. Q264 D
noktasinin koordinati.
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde dlgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.

Girig aralhigi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gdesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

» Q272 Ol¢iim eks. (1...3: 1=ana eksen)?:
Olgiimiin yapilacagi eksen:
1: Ana eksen = 6lglim ekseni
2: Yan eksen = 6lgim ekseni
3: Tarama sistemi ekseni = dlgim ekseni
» Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/-1=-)?: Tarama
sisteminin malzemeye gidecegi yon:
-1: Hareket y6ni negatif
+1: Hareket yonu pozitif

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.
Girig aralig1 -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q2810I¢iim protokolii (0/1/2)?: Kumandanin
bir 6lciim protokoll olusturup olusturmayacagini
belirleyin:

0: Olclim protokolii olusturma

1: Olglim protokolii olustur: Kumanda,
TCHPR427.TXT protokol dosyasini ilgili NC
programinin da bulundugu klasére kaydeder.
2: Program akigini kes ve dlgiim protokolUnu
kumanda ekraninda goérintiile.NC baslat ile
NC programini devam ettirin

» Q288 Maks. dlcii?: izin verilen en blyik 8lgim
degeri.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q289 Min. olcii?: izin verilen en kiigiik 6lglim
degeri.

Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

FZ\Y

Q261

Ornek
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» Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?:
Kumandanin, tolerans agmalari sirasinda program
akisini kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaji
verip vermeyecegini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme
1. Program akigini kes, hata mesaiji ver

» Q330 Denetleme icin alet?: Kumandanin bir
alet denetimini uygulayip uygulamayacagini
belirleyin (bkz. "Alet denetimi”, Sayfa 174). Maks.
16 karakterli alternatif alet adi
0: Denetim etkin degil
>0: Kumandanin islemeyi gergeklestirmek icin
kullandigi aletin numarasi veya adi. Yazilim tusunu
kullanarak bir aleti dogrudan alet tablosundan
devralabilirsiniz.
Giris araligi 0 ila 999999,9

> Q498 Aleti cevir (O=hayir/1=evet)?: Sadece
daha 6nce Q330 parametresinde bir torna aleti
belirttiyseniz dnemlidir. Torna aletinin dogru
denetimi icin kumandanin tam igleme durumlarini
bilmesi gerekir. Bu nedenle asagidakileri belirtin:
1: Torna aleti yansitiimis (180° donduriimas),
ornegin Déngl 800 ve Parametre Takimi ters
dondiir Q498=1
0: Torna aleti, toolturn.trn torna aleti tablosundaki
aciklamaya uygun, érnegin Dongu 800 ve
Parametre Takimi ters dondiir Q498=0 ile bir
modifikasyon yok

» Q531 Calisma acis1?: Sadece daha 6nce Q330
parametresinde bir torna aleti belirttiyseniz
dnemlidir. Isleme esnasinda torna aleti ile
malzeme arasindaki ¢alisma agisini girin, érnegin
Dongli 800 Parametre Calisma agisi? Q531.

Girig araligi: -180° ila +180°
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6.12 DELIKLI DAIRE OLCME (déngii 430,
DIN/ISO: G430)

Uygulama

Tarama sistemi dénguist 430, bir delikli dairenin merkez noktasini
ve gapini ¢ deligi dlgerek belirler. ilgili tolerans degerlerini déngiide
tanimlarsaniz kumanda, bir nominal-gergek deger karsilastirmasi
gercgeklestirir ve sapmay1 Q parametrelerine kaydeder.

Doéngu akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli hareketle (deger FMAX Yi
sutunundan) ve konumlandirma mantigi ile(bkz. "Tarama sistemi

ddéngulerine islem yapilmasi", Sayfa 47) ilk delmenin girilen ora
noktasi 1'e konumlandirir

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgcuim yuksekligine gider ve @ E; $
ilk delik orta noktasini dort tarama ile belirler

3 Daha sonra tarama sistemi glivenli ylkseklige geri gider ve % /
ikinci deligin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir - ;@

4 Kumanda, tarama sistemini girilen dlgim yiksekligine hareket

ettirir ve ikinci delik orta noktasini dort tarama ile belirler

5 Daha sonra tarama sistemi glvenli yikseklige geri doner ve
uclncu delik 3 icin girilen merkez noktasi Uzerine konumlanir

6 Kumanda, tarama sistemini girilen 6lgim ylksekligine hareket
ettirir ve Uglincl delik orta noktasini dort tarama ile belirler

7 Son olarak kumanda, tarama sistemini glvenli yikseklige

konumlandirir ve gergek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

<Y

Parametre numarasi Anlami

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gercek degeri
Q153 Delikli daire ¢api gergek degeri
Q161 Ana eksen merkezi sapmasi
Q162 Yan eksen merkezi sapmasi
Q163 Delikli daire ¢capi sapmasi

Programlama esnasinda dikkatli olun!

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Dongu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

B DOngu 430 sadece kirllma denetimi gergeklestirir, otomatik alet
dizeltmesi gerceklestirmez.
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Ddéngu parametresi

0 > Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)? (mutlak): Y
Calisma dizlemi ana eksenindeki delikli dairenin

merkezi (hominal deger).
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)? (mutlak): Q274+0220
Calisma dizlemi yan eksenindeki delikli dairenin I

A

\Y

merkezi (nhominal deger).
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q262 Nominal Cap?: Deligin gapini girin.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999

> Q291 1. delme agis1? (mutlak): Calisma
dizlemindeki birinci delik merkez noktasinin
kutupsal koordinat agisi.
Girig araligi -360,0000 ila 360,0000

> Q292 2. delme agis1? (mutlak): Calisma
dizlemindeki ikinci delik merkez noktasinin
kutupsal koordinat agisi.
Girig araligi -360,0000 ila 360,0000

> Q293 3. delme agis1? (mutlak): Calisma Ornek
dizlemindeki tgtincu delik merkez noktasinin
kutupsal koordinat agisi.
Girig araligi -360,0000 ila 360,0000

> Q261 Tarama sis. ekseni. dl¢iim yiiks.? (mutlak):
Uzerinde élgiimiin yapilacagi tarama sistemi
eksenindeki bilye merkezi (=temas noktasi)
koordinati.
Girig arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
carpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.
Giris arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q288 Maks. dl¢ii?: izin verilen en blyiik delikli
daire ¢apl.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

X

~J
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v

v

v

v

Q289 Min. dlcii?: izin verilen en kiigiik delikli daire
capl.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
duzlemi ana ekseninde izin verilen konum
sapmasi.

Giris araligi 0 ila 99.999,9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?: Calisma
duzlemi yan ekseninde izin verilen konum
sapmasi.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q281 Ol¢iim protokolii (0/1/2)?: Kumandanin
bir 6lcim protokoli olusturup olusturmayacagini
belirleyin:

0: Olgiim protokoli olusturma

1: Olgiim protokoli olustur: Kumanda,
TCHPR430.TXT protokol dosyasini ilgili NC
programinin da bulundugu klasére kaydeder

2: Program akigini kes ve dlgiim protokolini
kumanda ekraninda gdster. NC baslat ile

NC programini devam ettirin

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?:
Kumandanin, tolerans agmalari sirasinda program
akigini kesip kesmeyecegini ve bir hata mesaji
verip vermeyecegini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesajl verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver

Q330 Denetleme icin alet?: Kumandanin bir

alet denetimini uygulayip uygulamayacagini
belirleyin (bkz. "Alet denetimi", Sayfa 174). Maks.
16 karakterli alternatif alet adi

0: Denetim etkin degil

>0: Kumandanin islemeyi gergeklestirmek igin
kullandigi aletin numarasi veya adi. Yazilim tugunu
kullanarak bir aleti dogrudan alet tablosundan
devralabilirsiniz.

Girig araligi 0 ila 999999,9

DIN/ISO: G430)

Q280=0,15 ;2. ORTA TOLERANSI
Q281=1 ;OLCUM PROTOKOLU
Q309=0 ;HATADA PGM DURMASI
Q330=0 ;ALET
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6.13 DUZLEM OLGME (déngii 431, DIN/ISO:
G431)

Uygulama

Tarama sistemi dénguist 431, bir dizlemin agilarini ¢ noktayi
Olgerek belirler ve degerleri Q parametrelerine kaydeder.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli hareketle (deger FMAX
stutunundan) ve konumlandirma mantigi ile(bkz. "Tarama sistemi
dongdlerine islem yapilmasi", Sayfa 47) programlanan tarama
noktasi 1'e konumlandirir ve burada ilk diz noktayi dlger.
Kumanda, bu sirada tarama sistemini giivenlik mesafesi kadar
tarama ydnunln tersine hareket ettirir

2 Sonra tarama sistemini glivenli yikseklige, daha sonra ¢alisma
dizleminde tarama noktasina 2 getirir ve orada ikinci dizlem
noktasinin gercek degerini dlcer

3 Sonra tarama sistemini givenli yukseklige, daha sonra ¢alisma
diizleminde tarama noktasina 3 getirir ve orada Uglincu dizlem
noktasinin gergek degerini dlger

4 Son olarak kumanda, tarama sistemini glvenli yukseklige

konumlandirir ve belirtilen a¢i de@erlerini asagdidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Parametre numarasi Anlami

Q158 A ekseni projeksiyon agisi

Q159 B ekseni projeksiyon agisi

Q170 Hacimsel agi A

Q171 Hacimsel a¢i B

Q172 Hacimsel agi C

Q173ilaQ175 Tarama sistemi ekseninde 6lgim

degerleri (birinci dlgimden tglnci
Olcime kadar)
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Acllarinizi referans noktasi tablosuna kaydederseniz ve ardindan
PLANE SPATIAL ile SPA=0, SPB=0, SPC=0'a dondurlrseniz
déndirme eksenlerinin 0 oldugu birgok ¢éziim elde edilir.

> SYM (SEQ) + veya SYM (SEQ) - olarak programlayin

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Dongu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir

alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

® Kumandanin agi degerlerini hesaplayabilmesi i¢in t¢ 6lgiim
noktasi ayni dogru Uizerinde yer alamaz.

® Q170 - Q172 parametrelerinde Calisma diizlemi hareketi
fonksiyonunda kullanilan hacimsel acilar kaydedilir. ilk iki dlgtim
noktasi Uzerinden isleme dizleminin dénduriimesi sirasinda,
ana eksenin hizasi belirlenir.

m Ugiincii élgim noktasi, alet ekseni yoniinii belirler. Uglinci
6lguim noktasini pozitif Y ekseni ydnunde tanimlayin, bdylece
alet ekseni saga dénen koordinat sisteminde dodru konumda

olur.

Dongli parametresi

431 ‘

£

210

>

Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma dizlemi ana eksenindeki ilk tarama
noktasinin koordinati.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktasi1? (mutlak):
Calisma duzlemi yan eksenindeki ilk tarama
noktasinin koordinati.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q294 1. 3. eksen ol¢iim noktasi1? (mutlak):
Tarama sistemi eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q265 2. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma duzlemi ana eksenindeki ikinci tarama
noktasinin koordinati.

Girig arahg -99.999,9999 ila 99.999,9999
Q266 2. 2. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma duzlemi yan eksenindeki ikinci tarama

noktasinin koordinati.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q297

Q266
Q264

G431)
Y|
\ // b
/ — {7\ X
X
Q263 Q296 Q265
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» Q295 2. 3. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak): SET_UP
Tarama sistemi eksenindeki ikinci tarama Z A a0 '
noktasinin koordinati. Q260
Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999 ﬂ

> Q296 3. 1. eksen dlciim noktas1? (mutlak): Q295
Calisma dizlemi ana eksenindeki ti¢lincl tarama Q298 !
noktasinin koordinati. Q294
Girig araligl -99.999,9999 ila 99.999,9999 .

> Q297 3. 2. eksen dl¢ciim noktas1? (mutlak): .
Calisma duzlemi yan eksenindeki Gglincli tarama X
noktasinin koordinati. 2

. N . Ornek
Girig arahigl -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q298 3. 3. eksen olciim noktasi? (mutlak):
Tarama sistemi eksenindeki Gg¢linci tarama
noktasinin koordinati.
Giris araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

> Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?: Kumandanin
bir 6lgiim protokoll olusturup olusturmayacagini
belirleyin:

0: Olgiim protokolii olusturma

1: Olgiim protokoll olugtur: Kumanda,
TCHPR431.TXT protokol dosyasini ilgili NC
programinin da bulundugu klasére kaydeder.
2: Program akisini kes ve dlguim protokolUnu
kumanda ekraninda goster. NC baslat ile

NC programini devam ettirin
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6.14 Programlama ornekleri

Ornek: Dikddrtgen pimi 6lcme ve sonradan isleme

Program akisgi Y

m 0,5 degerinde ek dlgliyle dikdoértgen pimi kumlama

® Dikdortgen pim 6lgimd

= Dikdortgen pim 6lcim degerlerini dikkate alarak
perdahlama

Aleti serbest hareket ettirin

X'teki dikdortgen uzunlugu (kumlama 6lguisu)
Y'deki dikdértgen uzunlugu (kumlama 6lgisi)
isleme igin alt programi gagirin

Aleti geri cekme

Butonu ¢agirin

Frezelenmis dortgeni Ol¢iin

X'deki nominal uzunluk (sonug 6l¢iist)

Y'deki nominal uzunluk (sonug 6lgiisu)

Tolerans kontrolu igin giris degeri gerekli degil

Olgiim protokoliinii girmeyin

Hata mesajini girmeyin

Alet denetimi yok

Uzunlugu, dlgtilen sapmaya goére X olarak hesaplayin
Uzunlugu, 6lgilen sapmaya gore Y olarak hesaplayin

Geri gekme tusu

2
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Perdahlama alet cagirma

Aleti geri gekme, program sonu

Dikdortgen pim isleme doénguilu alt program

Kumlama ve perdahlama icin X degiskeni uzunlugu

Kumlama ve perdahlama icin Y degiskeni uzunlugu

Doéngu cagirma

Alt program sonu
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Ornek: Dikddrtgen cebi dlgiin, élgiim sonuglarini
protokollendirin

vi

Alet cagirma tarayici

Butonu serbest birakin

X'deki nominal uzunluk

Y'deki nominal uzunluk

X'deki en blyik Olgi

X'deki en kiglik olgu

Y'deki en biyiik 6lgi

Y'deki en kuguk ol¢l

izin verilen konum sapmasi X olarak

izin verilen konum sapmasi Y olarak

Olgiim protokoliinii dosyaya girin

Tolerans asiminda hicbir hata mesaji géstermeyin
Alet denetimi yok

Aleti geri gekme, program sonu

N
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7.1  Temel bilgiler

Genel bakis

@ Numerik kontroliin, makine ureticisi tarafindan 3D
tarama sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi
gerekir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama déngdlerinin fonksiyonu
icin sorumluluk Ustlenir.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dénguilerinin yiritilmesi
sirasinda koordinat donugtirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi déngdlleri kullanilmadan énce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongu 8
YANSIMA, Dongii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

Numerik kontrol, agagidaki 6zel uygulamalar icin su donguleri
kullanima sunar:

Yazilim tusu Dongu Sayfa
R OLCME (déngi 3) 217
»  Uretici dénglerinin olusturulmasi igin tarama sistemi déngusii
1 3D OLCME (doéngu 4) 219
@ B  Herhangi bir pozisyonda 6lglim
[aas p 3D TARAMA (dongii 444, DIN/ISO: G444) 221
®  Herhangi bir pozisyonda 6l¢gim
B Hedef koordinatlara gore olan sapmay! belirleme
aan HIZLI TARAMA (d6ngl 441, DIN/ISO: G441) 226
e B Cesitli tarama sistemi parametrelerinin tanimlanmasi i¢in tarama sistemi
dénglsu
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7.2 OLCME (déngii 3)

Uygulama

Tarama sistemi dénguisu 3, herhangi bir tarama yoninde malzeme
Uzerindeki istenen bir pozisyonu belirler. Diger tarama sistemi
dongulerinin tersine Déngi 3 icinde ABST 6lgiim yolunu ve F
Olcim beslemesini dogrudan girebilirsiniz. Ayrica 6lgiim degeri
belirlendikten sonraki geri cekilme islemi girilebilen bir MB degeri
kadar gergeklesir.

Déngii akisi
1 Tarama sistemi, girilen besleme ile giincel konumdan ¢ikarak

belirlenen tarama yoniine hareket eder. Tarama yonu kutupsal
acl ile déngude belirlenir

2 Kumanda konumu belirledikten sonra tarama sistemi durur.
Kumanda tarama konisi orta noktasi X, Y, Z koordinatlarini
birbirini takip eden ¢ Q parametresine kaydeder. Kumanda
higbir uzunluk ve yarigap diizeltmesi uygulamaz. ilk sonug
parametresi numarasini dongude tanimlayin

3 Son olarak kumanda, tarama sistemini MB parametresinde
tanimladiginiz deger kadar tarama yéninun tersi yoninde geri
hareket ettirir

Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Tarama sistemi dénguisu 3 igin dogru fonksiyon sekli,
Doéngu 3 bolumunl 6zel tarama sistemi donguleri
icinde kullanan yazilim Ureticisi veya makine Ureticiniz
tarafindan belirlenir.

® Bu donguyil yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN igsleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

m Diger tarama sistemi dongllerinde etkili olan tarama sistemi
verileri DIST (tarama noktasina kadarki maksimum hareket yolu)
ve F (tarama beslemesi), tarama sistemi dongusu 3 iginde etki
etmez.

®  Kumandanin prensip olarak daima doért adet birbirini takip eden
Q parametresi tanimlamasina dikkat edin.

®  Kumanda higbir gecerli tarama noktasi belirleyemezse
NC programi hata mesaji olmadan tekrar islenebilir. Bu durumda
kumanda, 4. sonug parametresine -1 degerini tahsis eder,
bdylece ilgili bir hata islemini kendiniz uygulayabilirsiniz.

®  Kumanda tarama sistemini maksimum MB geri ¢gekilme yoluna
Ol¢iimin baslangi¢ noktasi ¢ikish olmadan geri getirir. Bu
nedenle geri ¢gekilmede higbir carpisma olamaz.

o FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 fonksiyonu ile dénguniin
tarama girisi X12 veya X13 Uzerinde etkili olup,
olmayacagini belirleyebilirsiniz.
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Dongli parametresi

3 ?Ai‘

218

>

Sonug icin parametre no?: Kumandanin, ilk
belirlenen koordinatin (X) degerini atayacagi Q
parametresi numarasini girin. Y ve Z degerleri
dogrudan asagidaki Q parametrelerinde yer alir.
Girig araligi 0 ila 1999

Tarama ekseni?: Taramanin gergeklesecegi
yondeki ekseni girin, ENT tusuyla onaylayin.
Giris alanm1 X, Yyada Z

Tarama ac¢is1?: Tarama sisteminin hareket edecegi
tanimli tarama eksenine gore agiyi ENT tusuyla
onaylayin.

Giris araligi -180,0000 ila 180,0000

Maksimum Olciim arahigi?: Tarama sisteminin
baslangi¢ noktasindan ne kadar uzaga gidecegini
belirleyen hareket yolunu girin, ENT tusuyla
onaylayin.

Giris arahgr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Besleme olciimleri: Olgiim beslemesini mm/dak.
cinsinden girin.

Girig araligi 0 ila 3000,000

Maksimum geri cekme yolu?: Tarama pimi
hareket ettirildikten sonra tarama yoninin
tersine hareket yolu. Kumanda, tarama sistemini
maksimum baslangi¢ noktasina kadar geri getirir,
bdylece higbir carpigsma olugsmaz.

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Referans sistemi? (0=IST/1=REF): Tarama
yonunun ve dlgim sonucunun guincel koordinat
sistemini (IST, yani kaydiriimis veya dondurilmus
olabilir) mi yoksa makine koordinat sistemini (REF)
mi referans alacagini belirleyin:

0: Glncel sistemde tarama yap ve 6l¢gim
sonucunu IST sisteminde kaydet

1: Makineye sabit REF sisteminde tarama yap.
Olglim sonucunu REF sisteminde saklayin

Hata modu? (0=KAPALI/1=ACIK): Kumandanin
déndurilmus tarama piminde, déngu
baslangicinda bir hata mesaiji verip vermeyecegini
belirleyin. Mod 1 secili oldugunda kumanda,

4. sonug parametresinde -1 degerini kaydeder ve
dénguyu islemeye devam eder:

0: Hata mesaji ver

1: Hata mesaji verme

Ornek
4 TCH PROBE 3.0 OLCUM
5 TCH PROBE 3.1 Q1
6 TCH PROBE 3.2 X ACI: +15

7 TCH PROBE 3.3 ABST +10 F100 MB1
SISTEM REFERANSI: 0

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
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7.3 3D OLCME (déngii 4)

Uygulama

Tarama sistemi dénguisu 4, vektor igin tanimlanabilen bir tarama
yoninde malzemede Uzerindeki istenen bir pozisyonu belirler.
Diger 6lcim dongulerinin tersine Dongu 4 icinde tarama yolunu ve
tarama beslemesini dogrudan girebilirsiniz. Ayrica tarama degeri
belirlemenin geri ¢cekilmesi islemi girilebilen bir deger kadar yapilir.

Dongii akisi

1 Kumanda, girilen besleme ile glincel konumdan ¢ikarak
belirlenen tarama yonlne hareket eder. Tarama ydnu bir vektor
(X, Y ve Z olarak delta degerleri) Uzerinden dongu igerisinde
belirlenmelidir

2 Kumanda, konumu belirledikten sonra, kumanda tarama
sistemini durdurur. Kumanda, tarama konumunun koordinatlari
X, Y ve Z'yi birbirini takip eden (i¢ Q parametresine kaydeder. ilk
parametre numarasini déngide tanimlayin. Bir tarama sistemi
TS kullaniyorsaniz tarama sonucu kalibre edilen merkez ofseti
kadar duzeltilir.

3 Kumanda son olarak, tarama yonu aksine bir konumlandirma
gerceklestirir. Hareket yolunu MB parametresinde tanimlayin, bu
sirada, en fazla baslangi¢ pozisyonuna kadar gidilir

o Kullanim bilgileri:

® Doéngu 4, tarama hareketleri igin herhangi bir tarama
sistemiyle (TS veya TT) birlikte kullanabileceginiz
yardimcl bir déngudir. Kumanda, TS tarama
sistemini herhangi bir tarama ydnunde kalibre
edebileceginiz bir ddngl sunmaz.

= On konumlandirma sirasinda, tarama bilyesi merkez

noktasinin dizeltimeden kumanda tarafindan tanimli
konuma getirilmesine dikkat edin.

Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Numerik kontrol gegerli bir tarama noktasi belirtemezse 4.
sonug parametresi -1 degerini alir. Numerik kontrol programi
durdurmaz!

» Tim tarama noktalarina erigilebildiginden emin olun

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

®  Kumanda tarama sistemini maksimum MB geri ¢ekilme yoluna
Ol¢imin baslangi¢ noktasi ¢ikish olmadan geri getirir. Bu
nedenle geri ¢cekilmede higbir carpisma olamaz.

= Kumandanin prensip olarak daima doért adet birbirini takip eden
Q parametresi tanimlamasina dikkat edin.
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Ddéngu parametresi

« 1 » Sonug i¢in parametre no?: Kumandanin, ilk

N belirlenen koordinatin (X) degerini atayacagi Q
parametresi numarasini girin. Y ve Z degerleri
dogrudan asagidaki Q parametrelerinde yer alir.
Giris araligi 0 ila 1999

> Rolatif olcii yolu X'de?: Tarama sisteminin hareket
edecegi yonde bulunan yon vektérinin X bélimda.
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Rolatif Olcii yolu Y'de?: Tarama sisteminin hareket
edecegi yonde bulunan yon vektérinin Y bélima.
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Rolatif Olcii yolu Z'de?: Tarama sisteminin hareket
edecegi yonde bulunan yon vektortinin Z bolim.
Girig arahigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Maksimum ol¢iim aralig1?: Tarama sisteminin,
baslangi¢ noktasindan itibaren yén vektoru
boyunca hangi uzakhda kadar hareket edecegini
belirleyen hareket yolunu girin.
Girig aralhigr -99.999,9999 ila 99.999,9999

» Besleme ol¢iimleri: Olgiim beslemesini mm/dak.
cinsinden girin.
Giris araligi 0 ila 3000,000

> Maksimum geri cekme yolu?: Tarama pimi
hareket ettirildikten sonra tarama yoninin tersine
hareket yolu.
Giris araligi 0 ila 99.999,9999

» Referans sistemi? (0=IST/1=REF): Tarama
sonucunun giris koordinat sisteminde (IST) mi
yoksa makine koordinat sistemine (REF) gbére mi
kaydedilecegini belirleyin:

0: Olgiim sonucunu IST sisteminde kaydet
1: Olglim sonucunu REF sisteminde kaydet
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7.4 3D TARAMA (dongii 444, DIN/ISO: G444)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmahdir.

Doéngu 444, bir yapi pargasinin yuzeyi Uzerindeki tek bir noktayi
kontrol eder. Bu dongu érn. form yapi parcalarinda serbest form
yuzeylerini 6lgmek icin kullanilir. Yapi parcasinin ylzeyi tzerindeki
bir noktanin bir nominal koordinatla kargilastirmali olarak st

6lcl ya da alt dlgu araliginda bulunup bulunmadigi belirlenebilir.
Daha sonra operatdr, son islem vs. gibi diger ¢alisma adimlarini
uygulayabilir.

Dongu 444, uzaydaki herhangi bir noktay! tarar ve hedef koordinata
gore olan sapmayi belirler. Burada Q581, Q582 ve Q583
parametreleri tarafindan belirlenmis olan bir normal vektor dikkate
alinir. Normal vektér, nominal koordinatin bulundugu (sanal) bir
dizlemde dik olarak durur. Normal vektor, ylizeye dénik olmayip
tarama yolunu belirlemez. Normal vektérin bir CAD veya CAM
sistemi yardimiyla belirlenmesi makuldir. Bir QS400 tolerans
araligi, normal vektoér boyunca gercgek ile nominal koordinat
arasinda izin verilen sapmayi tanimlar. Bu sekilde or. belirlenen
bir alt lciiden sonra bir program durmasinin gerceklesmesi
tanimlanabilir. Buna ek olarak kumanda, bir protokol verir ve
sapmalar asagida yer alan Q parametrelerine kaydedilir.

Dongu akisi

1 Tarama sistemi giincel pozisyondan baslayarak, nominal
koordinata su mesafede bulunan normal vektérin bir noktasina
hareket eder: Mesafe = tarama bilyesi yarigcapi + tablo SET_UP
tchprobe.tp degeri (TNC:\table\tchprobe.tp) + Q320. On
konumlandirma glvenli bir yiksekligi dikkate alir. Tarama
mantidi ile ilgili daha fazla bilgi bkz. "Tarama sistemi déngllerine
islem yapilmasi", Sayfa 47

2 Daha sonra tarama sistemi nominal koordinata hareket eder.
Tarama yolu DIST ile tanimhdir (normal vektor tarafindan
degil! Normal vektoér, sadece koordinatlarin dogru sekilde
hesaplanmasi igin kullanilir.)

3 Kumanda, konumu algiladiktan sonra tarama sistemi geri
¢ekilir ve durdurulur. Kumanda, temas noktasinin belirlenen
koordinatlarini Q parametrelerine kaydeder

4 Son olarak kumanda, tarama sistemini MB parametresinde
tanimladiginiz deder kadar tarama yéninun tersi yoninde geri
hareket ettirir
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Sonug parametreleri

Numerik kontrol, tarama igleminin parametrelerini su
parametrelerde bellege alir:

Parametre numaralari Anlami

Q151 Olglilen pozisyon ana eksen
Q152 Olgiilen yan eksen pozisyonu
Q153 Olglilen alet ekseni pozisyonu
Q161 Olgiilen ana eksen sapmasi
Q162 Olglilen yan eksen sapmasi
Q163 Olgiilen alet ekseni sapmasi
Q164 Olglilen 3D sapmasi

= 0'dan kiigiik: Alt 8lcii
= 0'dan biyiik: Ust 6lgii

Q183 Malzeme durumu:
® -1 =tanimlanmadi
® 0=lyi

1 =Son islem

2 = Iskarta

Protokol fonksiyonu

Kumanda, islemeden sonra .html formatinda bir protokol olusturur.
Protokole; ana, yan, alet eksenleri ve 3D sapmasinin sonuglari
kaydedilir. Kumanda, protokoli .h dosyasinin da bulundugu ayni
klasérde kaydeder (FN16 icin bir yol yapilandiriimadidi takdirde).

Protokol; ana, yan ve alet eksenlerinde agsagidaki icerikleri belirtir:

®  Gergek tarama yoni (giris sisteminde vektor olarak). Burada
vektorin degeri yapilandirilan tarama yoluna karsilik gelir

®  Tanimli nominal koordinatlar

® (Bir QS400 toleransi tanimlandiysa:) Ust ve alt dlgli ile beraber
normal vektdr boyunca belirlenen sapmanin giktisi

m Belirlenen gercek koordinatlar

= Degerlerin renkli gdsterimi ("lyi" igin yesil, "Son islem" igin
turuncu, "Iskarta” igin kirmizi)

222
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Programlama sirasinda dikkat edilmesi gereken
noktalar:

@ istege bagli makine parametresi chkTiltingAxes (no.
204600) ayarina gore taramada, doner eksenlerinin
dondurme acilariyla (3D ROT) uyumlu olup olmadigi
kontrol edilir. Bu durum s6z konusu degilse kumanda bir
hata mesaji verir.

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

®  Kullanilan tarama sistemine bagli olarak dogru sonuglari
elde etmek amaciyla Déngu 444 uygulanmadan 6nce bir 3D
kalibrasyonu gergeklestirmeniz gerekir. Bir 3D kalibrasyonu igin
Secenek no. 92 3D-ToolComp gereklidir.

= Doéngu 444, html formatinda bir 6lgim protokolU olusturur.

= DOngu 444 yuratulmeden 6nce Dongu 8 YANSIMA, Dongu 11
OLCU FAKTORU veya Dongu 26 OLCU FAK EKSEN SP. etkinse
bir hata mesaiji goruntulenir.

® Tarama sirasinda etkin bir TCPM dikkate alinir. Etkin TCPM ile
pozisyonlarin taranmasi Calisma diizlemi hareketi istikrarsiz
durumdayken de gergeklesebilir.

m  Makinenizin ayarl bir mil ile donatilmis olmasi halinde,
tarama sistemi tablosundaki (TRACK siitunu) aci izlemesini
etkinlestirmelisiniz. Bdylece genelde bir 3D tarama sistemi ile
Ol¢iim yapildiginda él¢im dogrulugu yikseltmis olur.

= DOngu 444 tim koordinatlar igin giris sistemini referans alir.

®m Kumanda, dénls parametrelerini dl¢ilen degerlerle tanimlar
bkz. "Uygulama", Sayfa 221.

= Q parametresi Q183 (izerinden lyi/Ek islem/Iskarta malzeme
durumu Q309 parametresinden bagimsiz olarak ayarlanir (bkz.
"Uygulama", Sayfa 221).
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Ddéngu parametresi

444 E

224

>

Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma diuzlemi ana eksenindeki ilk tarama
noktasinin koordinati.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktas1? (mutlak):
Calisma dizlemi yan eksenindeki ilk tarama
noktasinin koordinati.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q294 1. 3. eksen ol¢iim noktasi1? (mutlak):
Tarama sistemi eksenindeki ilk tarama noktasinin
koordinati.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q581 Ana eksen yiizey normali? Burada ana
eksen yonundeki ylizey normalini belirtin. Bir
noktanin yiizey normalinin ¢iktisi esasen bir CAD/
CAM sistemi yardimiyla gergeklesir.

Giris araligi: -10ila 10

Q582 Yan eksen yiizey normali? Burada yan
eksen yonundeki ylizey normalini belirtin. Bir
noktanin yizey normalinin ¢iktisi esasen bir CAD/
CAM sistemi yardimiyla gergeklesir.

Giris araligi: -10ila 10

Q583 Alet ekseni yiizey normali? Burada alet
ekseni yoniindeki yizey normalini belirtin. Bir
noktanin yiizey normalinin ¢iktisi esasen bir CAD/
CAM sistemi yardimiyla gergeklesir.

Giris araligi: -10ila 10

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP &6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q260 Giivenli Yiikseklik? (mutlak): Tarama
sistemi ile malzeme (tespit ekipmani) arasinda
garpismanin olmayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat.

Girig araligr -99.999,9999 ila 99.999,9999

Ornek
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> QS400 Tolerans degeri? Dongu tarafindan
denetlenen bir tolerans araligini buraya
girebilirsiniz. Tolerans, ylzey normali boyunca
izin verilen sapmayi tanimlar. Bu sapma, yapi
parcasinin nominal koordinati ile gergek koordinati
arasinda belirlenir. (Ylizey normali Q581 - Q583 ile
tanimlanir, nominal koordinat Q263, Q264, Q294
tanimlanir) Tolerans degeri, normal vektére bagl
olarak eksen orantisiyla dagitilir:
Ornek: QS400 ="0,4-0,1" anlami: Ust dlcl =
nominal koordinatlar +0,4, alt élgli = nominal
koordinatlar -0,1. D6ngu i¢in su tolerans degeri
ortaya ¢ikar: "Nominal koordinat +0,4" ila "nominal
koordinat -0,1".
Ornek: QS400 ="0,4" anlami: Gist 8l = nominal
koordinat +0,4, alt 6lcti = nominal koordinat. DOngu
icin su tolerans degeri ortaya ¢ikar: "Nominal
koordinat +0,4" ila "nominal koordinat".
Ornek: QS400 ="-0,1" anlami: Uist 6lgli = nominal
koordinat, alt 6lci = nominal koordinat -0,1. Déngu
igin su tolerans degeri ortaya ¢ikar: "Nominal
koordinat" ila "nominal koordinat -0,1".

Ornek: QS400 =" " anlami: Tolerans incelemesi
yok.
Ornek: QS400 ="0" anlami: Tolerans incelemesi
yoKk.

Ornek: QS400 ="0,1+0,1" anlami: Tolerans
incelemesi yok.

» Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?
Kumandanin, belirlenen bir sapmada program
akisini kesip bir mesaj verip vermeyecegini
belirleyin:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesme,
mesaj verme

1: Tolerans aslildiginda program akisini kes, mesaj
ver

2: Yizey normal vektorl boyunca belirlenen
gercek koordinat, nominal koordinatin altindaysa
kumanda bir mesaj verir ve NC programini
kesintiye ugratir. Ancak belirlenen gergek
koordinat, nominal koordinatin Uzerindeyse bir
hata reaksiyonu verilmez
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Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar | HIZLI TARAMA (ddngii 441, DIN/ISO: G441)

7.5 HIZLI TARAMA (dongii 441, DIN/ISO:
G441)

Uygulama

Tarama sistemi donguisui 441 ile 6rnegdin konumlandirma beslemesi
gibi ¢esitli tarama sistemi parametrelerini asagida kullanilan tim
tarama sistemi dongduleri icin global olarak ayarlayabilirsiniz.

o Déngu 441, tarama déngusu parametrelerini ayarlar. Bu
doéngl makine hareketleri gergeklestirmez.

Programlama sirasinda dikkat edin!

@ Besleme, ek olarak makine Ureticiniz tarafindan
sinirlandiriimig olabilir. maxTouchFeed (No. 122602)
makine parametresinde mutlak, maksimum besleme
tanimlanir.

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= END PGM, M2, M30, Déngli 441 igin yapilan global ayarlari
sifirlar.

® Q399 dongi parametresi, makine yapilandirmasina baglidir.
Tarama sisteminin NC programindan hareketle oryantasyonu,
makine Ureticiniz tarafindan ayarlanmis olmalidir.

®  Makinenizde hizl ¢alisma ve besleme igin ayri
potansiyometreler bulunuyorsa bile beslemeyi Q397=1
durumunda da sadece besleme hareketleri potansiyometresi ile
ayarlayabilirsiniz.
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Ddéngu parametresi

441 > Q396 Pozisyonlandirma beslemesi?: Kumandanin
tarama sistemi konumlama hareketlerini hangi
beslemeyle uyguladidini belirleyin.
Giris araligi 0 ila 99999,9999 alternatif olarak
FMAX, FAUTO

> Q397 Makine hizl calismasiyla 6n
konumlandirma?: Tarama sisteminin 6n
konumlandirmasi sirasinda kumandanin besleme
FMAX (makinenin hizli galigmasi) ile hareket edip
etmeyecegini belirleyin:
0: Q396 beslemesi ile 6n konumlandir
1: Makine hizli calismasi FMAX ile 6n konumlandir
Makinenizde hizli ¢galisma ve besleme igin ayr
potansiyometreler bulunuyorsa bile beslemeyi
Q397=1 durumunda da sadece besleme
hareketleri potansiyometresi ile ayarlayabilirsiniz.
Besleme, ek olarak makine ureticiniz tarafindan
sinirlandiriimis olabilir. maxTouchFeed (No.
122602) makine parametresinde mutlak,
maksimum besleme tanimlanir.

> Q399 Kilavuz a¢1 (0/1)?: Kumandanin, tarama
sistemini her tarama isleminden énce hizalayip
hizalamayacagini belirleyin:
0: Hizalama
1: Her tarama igleminden 6nce mili hizala
(hassasiyeti artirir)

> Q400 Otomatik kesinti? Kumandanin bir 6lgim
dénglsinden sonra otomatik malzeme 6lgimi
icin program akisini kesip kesmeyecegini ve dlgim
sonugclarini ekranda verip vermeyecegini belirleyin:
0: ilgili tarama déngustinde sonuglarin ekranda
goéruntilenmesi secilmis olsa bile program akisini
kesme
1: Program akisini kes, dlgiim sonuglarini ekranda
gorintile. Ardindan program akigina NC baslat ile
devam edebilirsiniz

Ornek
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7.6 Kumanda eden tarama sisteminin kalibre
edilmesi

Bir 3D tarama sisteminin gergek kumanda noktasini kesin olarak
belirleyebilmek igin tarama sisteminin kalibrasyonunu yapmalisiniz,
aksi halde numerik kontrol kesin 6lgim sonugclari tespit edemez.

o Tarama sistemini su durumlarda daima kalibre edin:
B Calistirma

Tarama kalemi kirlimasi

Tarama kalemi degisimi

Tarama beslemesinin degisimi

Or. makinenin isinmasindan kaynaklanan
dizensizlikler

m  Etkin alet ekseninin degistiriimesi

Numerik kontrol tarama sistemi kalibrasyon degerlerini
dogrudan kalibrasyon islemi sonrasi devralir. Bu

durumda glincellenen alet verileri derhal etkili olur.
Yeniden alet gagirma gerekmez.

Kalibrasyon esnasinda numerik kontrol, tarama piminin etkin
uzunlugunu ve tarama bilyesinin etkin yaricapini tespit eder. 3D
tarama sistemini kalibre etmek igin makine tezgahinin tizerine,
yuksekligi ve i¢ yarigapi bilinen bir ayar pulu veya tipa takin.

Kumanda, uzunluk kalibrasyonu ve yari¢ap kalibrasyonu igin
kalibrasyon doéngulerine sahiptir:

Asagidaki islemleri yapin:

TOUCH
PROBE

TS
AYAR.
A7

» TOUCH PROBE tusuna basin

» TS AYAR. yazilim tugsuna basin
» Kalibrasyon déngusu segme

Numerik kontrolln kalibrasyon dénguleri

Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar | Kumanda eden tarama sisteminin kalibre edilmesi

Yazilim tusu Fonksiyon Sayfa
81 TS UZUNLUK KALIBRASYONU (déngii 461, DIN/ISO: G461) 230
*?Zzzﬂzzlzn ®  Uzunluk kalibrasyonu

[z | TS iC YARICAP KALIBRASYONU (déngii 462, DIN/ISO: G462) 232

‘ = Yarigapi bir kalibrasyon halkasi ile belirleme
®  Merkez kaymasini bir kalibrasyon halkasi ile belirleme
263 TS DIS YARICAP KALIBRASYONU (déngl 463, DIN/ISO: G463) 235
% ® Yarigapi bir pim veya kalibrasyon pimi ile belirleme
B Merkez kaymasini bir pim veya kalibrasyon pimi ile belirleme
480 TS KALIBRASYONU (déngii 460, DIN/ISO: G460) 238

:O)
N 11

228

= Yaricapi bir kalibrasyon bilyesi ile belirleme
® Merkez kaymasini bir kalibrasyon bilyesi ile belirleme
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7.7 Kalibrasyon degerini goruntileme

Kumanda, alet tablosundaki tarama sisteminin etkili uzunlugunu [ D o =/ BFzcaramisns
ve etkili yaricapini kaydeder. Kumanda, tarama sistemi merkezi 2

ofsetini tarama sistemi tablosuna, CAL_OF1 (ana eksen) ve
CAL_OF2 (yan eksen) situnlarina kaydeder. Kayith degerleri
gOruntilemek icin tarama sistemi tablosu yazilim tusuna basin.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak él¢im protokolu |
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir. | =
Bu dosya orijinal dosyanin kaydedildigi yere kaydedilir. Olglim ; n
protokolt kumandadaki tarayicida goéruntulenir. Bir NC programinda Too% 5 ovn 7
tarama sistemini kalibre etmek igin birden ¢ok déngii kullaniliyorsa Ol e Em oo |
tim 6lglm protokolleri TCHPRAUTO.html altinda gortintdlenir. T e

Bir tarama sistemi déngusiinii Manuel igletim igletim tiirinde S “

calistirdiginizda kumanda, 6lgiim protokolini TCHPRMAN.html

adiyla kaydeder. Bu dosya TNC:\* klasérine kaydedilir.

-

 rera
e f—
e [

- ‘HEE

o | oemre | sarin
f BastAT sony L L SON
- = B s

o Alet tablosundaki alet numarasinin ve tarama sistemi
tablosundaki tarama sistemi numarasinin birbirine uygun
olmasina dikkat edin. Bu durum bir tarama sistemi
doéngiisiinii otomatik isletimde mi yoksa Manuel isletim
turinde mi iglemek isteyip istemediginizden bagimsiz
sekilde gecerlidir.

@ Diger bilgileri su bélimde bulabilirsiniz: Tarama sistemi
tablosu
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7.8 TS UZUNLUK KALIBRASYONU
(déngii 461, DIN/ISO: G461)

Uygulama
@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kalibrasyon dénglsini baslatmadan énce mil eksenindeki referans Z A
noktasini, makine tezgahinda Z=0 olacak sekilde ayarlamal

ve tarama sistemini kalibrasyon halkasinin Gzerinde énceden
konumlandirmalisiniz. Y

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak él¢im protokolu @
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.

Bu dosya orijinal dosyanin kaydedildigi yere kaydedilir. Olgtim 5
protokoli kumandadaki tarayicida gorintilenir. Bir NC programinda

tarama sistemini kalibre etmek igin birden ¢cok déngu kullaniliyorsa
tim olgim protokolleri TCHPRAUTO.html altinda gérintdlenir.

Dongu akisi

1 Kumanda, tarama sistemini, tarama sistemi tablosundaki
CAL_ANG agisina hizalar (sadece tarama sisteminizde
oryantasyon 6zelligi varsa)

2 Kumanda, guincel konumdan ¢ikarak tarama beslemesiyle
(tarama sistemi tablosundaki F sutunu) negatif mil ekseni
yénunde tarama yapar

3 Ardindan kumanda, tarama sistemini hizli hareketle (tarama
sistemi tablosundaki FMAX situnu) ile baslangi¢ konumuna geri
konumlandirir
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk Ustlenir.

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dénguilerinin yiritilmesi
sirasinda koordinat dénugtirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi dongdlleri kullanilmadan énce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongu 8
YANSIMA, Dongii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

B Tarama sisteminin etkili uzunlugu daima alet referans noktasina
dayanir. Alet referans noktasi siklikla bilinen adiyla mil burnunda
bulunur (milin diiz ylzeyi). Makine Ureticiniz alet referans
noktasini bundan farkli sekilde de yerlestirebilir.

® Doéngu tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet ¢cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

= Kalibrasyon igslemi sirasinda otomatik olarak 6lgiim protokolU
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.

Dongii parametresi
> Q434 Uzunluk icin referans noktasi? (mutlak):

szgz‘z, Uzunluk icin referans (6rn. ayar halkasi z
yUksekligi).
Girig aralhigr -99.999,9999 ila 99.999,9999 ﬂ

-‘70434

_6
<Yy

Ornek
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7.9 TSIiC YARICAP KALIBRASYONU
(déngii 462, DIN/ISO: G462)

Uygulama
@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kalibrasyon dénglsini baglatmadan énce tarama sistemini
kalibrasyon halkasinin ortasinda ve istenilen dlgiim yuksekliginde
onceden konumlandirmalisiniz.

Tarama probu yarigapi kalibrasyonunda numerik kontrol, otomatik
bir tarama rutini gergeklestirir. ilk islemde numerik kontrol,
kalibrasyon halkasinin veya piminin ortasini belirler (kaba 6lgiim)
ve tarama sistemini merkeze yerlestirir. Ardindan esas kalibrasyon
isleminde (ince 6lgiim) tarama probunun yarigapi belirlenir. Tarama
sistemiyle devrik kenar dlcimu yapilabiliyorsa, ek bir islemle orta
kayma belirlenir.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak élgim protokolU
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.

Bu dosya orijinal dosyanin kaydedildigi yere kaydedilir. Olgim
protokoli kumandadaki tarayicida goérintilenir. Bir NC programinda
tarama sistemini kalibre etmek igin birden ¢ok déngu kullaniliyorsa
tiim 6lgim protokolleri TCHPRAUTO.html altinda goruntilenir.

Tarama sisteminin oryantasyonu kalibrasyon rutinini belirler:

® QOryantasyon mimkin degil veya oryantasyon sadece tek bir
yénde: Numerik kontrol, kaba ve hassas 6lgim gerceklestirir ve
etkili tarama probu yarigapini belirler (tool.t icinde R siitunu)

® Oryantasyon iki yénde mimkindur (6r. HEIDENHAIN kablolu
tarama sistemleri): Kumanda kaba ve ince 6lgiim yapar, tarama
sistemini 180° dondurur ve dort ilave tarama rutini gergeklestirir.
Devrik kenar 6lgiimuyle yarigapina ek olarak merkezi ofset
(tchprobe.tp icinde CAL_OF) de belirlenir

= |stenilen oryantasyon mimkiindir (6r. HEIDENHAIN kizilétesi
tarama sistemleri): Tarama rutini: bkz. "iki yénde oryantasyon
mumkun"
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek igin
kumandanin makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmasi gerekir.

Tarama sisteminizin oryantasyonunu yapabilecek
Ozellikler ve bunlarin uygulama sekli HEIDENHAIN
tarama sistemlerinde 6nceden tanimlanmistir.
Diger tarama sistemleri makine Ureticisi tarafindan
yapilandirilir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu icin sorumluluk Ustlenir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutilmesi
sirasinda koordinat donlstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi donguleri kullaniilmadan 6nce asagidaki

YANSIMA, D6ngli 10 DONME, Dongu 11 OLCU FAKTORU ve
Ddéngu 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

donguleri etkinlegtirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

® Dongl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir

alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

= Orta kaymay! sadece uygun bir tarama sistemiyle
belirleyebilirsiniz.

m  Kalibrasyon igslemi sirasinda otomatik olarak él¢im protokolu
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.
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7 Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar | TS IG YARIGAP KALIBRASYONU (déngii 462, DIN/ISO: G462)

Dongil parametresi

52 > Q407 Ayarl. halka yaricap1 dogru mu?
Kalibrasyon halkasinin yaricapini belirtin.
Girig araligi 0 ila 9,9999

» Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

> Q423 Temas sayis1? (mutlak): Cap Uzerindeki
olcim noktalari sayisi.
Girig araligi 3 ila 8

> Q380 Ana eksen referans agisi1? (mutlak):
isleme diizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktasi
arasindaki agI.
Girig araligi 0 ila 360,0000

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
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7.10 TS DIS YARICAP KALIBRASYONU
(déngii 463, DIN/ISO: G463)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kalibrasyon dénglsini baglatmadan énce tarama sistemini
kalibrasyon malafasinin (zerine ortalayarak konumlandirmalisiniz.
Tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde yaklasik olarak
guvenlik mesafesinde (tarama sistemi tablosundaki deger +
dongudeki deger) kalibrasyon malafasinin tizerine konumlandirin.

Tarama probu yarigapi kalibrasyonunda kumanda, otomatik bir
tarama rutini gergeklestirir. ilk islemde kumanda, kalibrasyon
halkasinin veya piminin ortasini belirler (kaba 6lgim) ve tarama
sistemini merkeze yerlestirir. Ardindan esas kalibrasyon igleminde
(ince 6lgiim) tarama probunun yarigapi belirlenir. Tarama sistemiyle
devrik kenar 6lgumu yapilabiliyorsa, ek bir islemle orta kayma
belirlenir.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak élgim protokolU
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.

Bu dosya orijinal dosyanin kaydedildigi yere kaydedilir. Olgim
protokoli kumandadaki tarayicida goérintilenir. Bir NC programinda
tarama sistemini kalibre etmek igin birden ¢ok déngu kullaniliyorsa
tiim 6lgim protokolleri TCHPRAUTO.html altinda goruntilenir.

Tarama sisteminin oryantasyonu kalibrasyon rutinini belirler:

® QOryantasyon mimkin degil veya oryantasyon sadece tek bir
yénde: Numerik kontrol, kaba ve hassas 6lgim gerceklestirir ve
etkili tarama probu yarigapini belirler (tool.t icinde R siitunu)

® Oryantasyon iki yénde mimkindur (6r. HEIDENHAIN kablolu
tarama sistemleri): Kumanda kaba ve ince 6lgiim yapar, tarama
sistemini 180° dondurur ve dort ilave tarama rutini gergeklestirir.
Devrik kenar 6lgiimuyle yarigapina ek olarak merkezi ofset
(tchprobe.tp icinde CAL_OF) de belirlenir

= [stenilen oryantasyon mimkiin (6r. HEIDENHAIN kizil6tesi
tarama sistemleri): tarama rutini: bkz. "iki yénde oryantasyon
mumkun"
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Programlama sirasinda dikkat edin!

@ Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek igin
kumandanin makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmasi gerekir.

Tarama sisteminize yénelik uygulanabilecek oryantasyon
Ozellikleri ve bunlarin uygulanma sekilleri HEIDENHAIN
tarama sistemleri igin 6nceden tanimlanmistir.

Diger tarama sistemleri makine Ureticisi tarafindan
yapilandirilir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu icin sorumluluk Ustlenir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutilmesi
sirasinda koordinat donlstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi donguleri kullaniilmadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlegtirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, DAongu 10 DONME, Déngu 11 OLCU FAKTORU ve
Doéngi 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

® Dongl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

= Orta kaymay! sadece uygun bir tarama sistemiyle
belirleyebilirsiniz.

m  Kalibrasyon igslemi sirasinda otomatik olarak él¢im protokolu
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.
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Doéngil parametresi

483 >
e
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Q407 Ayarl. tipasi yaricapi dogru mu?: Ayar
halkasinin g¢api.
Girig araligi 0 ila 99,9999

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olgiim noktalarinin arasindan élgiim
yuksekligine hareket

1: Olgiim noktalarinin arasindan giivenli
yukseklige hareket

Q423 Temas sayis1? (mutlak): Cap Uzerindeki
Olguim noktalar sayisi.
Girig araligi 3 ila 8

Q380 Ana eksen referans agis1? (mutlak):
isleme diizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktasi
arasindaki agI.

Giris araligi 0 ila 360,0000

7

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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7.11 TS KALIBRASYONU (déngii 460,
DIN/ISO: G460)

Uygulama
@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kalibrasyon dénglsini baglatmadan énce tarama sistemini ﬂ ﬂ
kalibrasyon bilyesinin Uizerine ortalayarak konumlandirmalisiniz.

Tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde yaklasik olarak Z\
glvenlik mesafesinde (tarama sistemi tablosundaki deger + :>
dongudeki deger) kalibrasyon bilyesinin tGzerine konumlandirin.

Doéngl 460 ile, devreye giren bir 3D tarama sistemini bir tam
kalibrasyon bilyesinde otomatik olarak kalibre edebilirsiniz.

Ayrica 3D kalibrasyon verilerini algilamak da mimkuindur. Bunun
icin segenek no. 92, 3D-ToolComp gereklidir. 3D kalibrasyon
verileri, istege bagh bir tarama ydninde tarama sisteminin sapma —@
davranigini tanimlar. TNC:\system\3D-ToolComp\* 6gesinin altina

3D kalibrasyon verileri kaydedilir. Alet tablosunda DR2TABLE

slitununda 3DTC tablosuna referansta bulunulur. Sonradan tarama

islemi sirasinda 3D kalibrasyon verileri dikkate alinir. Dongl 444

ile dogrulugu ¢ok yuksek 3D taramalar elde etmek istiyorsaniz bu

3D kalibrasyonunu gergeklestirmeniz gerekir (bkz. "3D TARAMA

(déngu 444, DIN/ISO: G444)", Sayfa 221).

x ¥

Doéngu akisi

Q433 parametresine bagli olarak yalnizca bir yarigap kalibrasyonu

veya yaricap ile uzunluk kalibrasyonu yapabilirsiniz.

Yarigap kalibrasyonu Q433=0

1 Kalibrasyon bilyesini sabitleyin. Carpisma olmamasina dikkat
edin

2 Tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde kalibrasyon

bilyesinin Gzerine ve ¢alisma dizleminde yaklasik olarak bilye
merkezine konumlandirin

3 Kumandanin ilk hareketi, referans agisina (Q380) bagl olarak
dizlemde gercgeklesir

4 Daha sonra kumanda, tarama sistemini tarama sistemi
ekseninde konumlandirir

5 Tarama islemi baslar ve kumanda, kalibrasyon bilyesinin
ekvatorunun aramasini baslatir

6 Ekvator belirlendikten sonra yarigap kalibrasyonu baslar

7 Son olarak kumanda, tarama sistemini, tarama sistemi
ekseninde tarama sisteminin 6n konumlandirldig yukseklige
geri ¢ceker

238 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lgiim dongulerinin programlanmasi | 01/2021



Tarama sitemi déngiileri: Ozel fonksiyonlar | TS KALIBRASYONU (déngii 460, DIN/ISO: G460)

Yarigap ve uzunluk kalibrasyonu Q433=1

1

Kalibrasyon bilyesini sabitleyin. Carpisma olmamasina dikkat
edin

Tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde kalibrasyon
bilyesinin lzerine ve ¢alisma diizleminde yaklasik olarak bilye
merkezine konumlandirin

Kumandanin ilk hareketi, referans acgisina (Q380) bagli olarak
dizlemde gergeklesir

Daha sonra kumanda, tarama sistemini tarama sistemi
ekseninde konumlandirir

Tarama iglemi baslar ve kumanda, kalibrasyon bilyesinin
ekvatorunun aramasini baslatir

Ekvator belirlendikten sonra yarigap kalibrasyonu baslar

Sonra kumanda, tarama sistemi ekseninde tarama sistemini, 6n
konumlandinldidi yukseklige geri ¢ceker

Kumanda; tarama sisteminin uzunlugunu kalibrasyon bilyesinin
kuzey kutbundan belirler

Ddéngl sonunda kumanda, tarama sistemi ekseninde tarama
sistemi, 6n konumlandirildig! yikseklige geri gceker

Q455 parametresine bagli olarak ilaveten bir 3D kalibrasyonu
yapabilirsiniz.
3D kalibrasyon Q455=1...30

1

Kalibrasyon bilyesini sabitleyin. Carpisma olmamasina dikkat
edin

Yarigap ve uzunluk kalibre edildikten sonra kumanda,

tarama sistemini tarama sistemi eksenine geri geker. Daha
sonra kumanda, tarama sistemini kuzey kutbunun Uzerine
konumlandirir

Tarama islemi, kuzey kutbundan hareketle ekvatora kadar
birden fazla adimda baglar. Nominal degerden sapmalar ve
dolayisiyla 6zgul sapma davranigi belirlenir

Kuzey kutbu ile ekvator arasindaki tarama noktalarinin
sayisini belirleyebilirsiniz. Bu say1 Q455 giris parametresine
baglidir. 1 ile 30 arasinda bir deger programlanabilir. Q455=0
programladiginizda 3D kalibrasyon gerceklesmez

Kalibrasyon esnasinda belirlenen sapmalar bir 3DTC tablosunda
kaydedilir

Doéngi sonunda kumanda, tarama sistemi ekseninde tarama
sistemi, 6n konumlandirildidi yikseklige geri geker

o Uzunluk kalibrasyonu gerceklestirmek igin, etkin

durumdaki sifir noktasi ile baglantili olarak kalibrasyon
bilyesinin merkez nokta konumu (Q434) biliniyor
olmalidir. Bu bilinmiyorsa uzunluk kalibrasyonunun 460
ile gergeklestiriimemesi tavsiye edilir!

Doéngi 460 ile uzunluk kalibrasyonu igin, iki tarama
sisteminin birbirine hizalanmasi uygulama érnegi olarak
verilebilir.
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Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

@ HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu icin sorumluluk Ustlenir.

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi déngulerinin yuratilmesi
sirasinda koordinat dénugtirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi ddnguleri kullaniimadan 6nce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongu 8
YANSIMA, Dongii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

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

m  Kalibrasyon iglemi sirasinda otomatik olarak élgim protokolU
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.
Bu dosya orijinal dosyanin kaydedildigi yere kaydedilir.

Olglim protokolii kumandadaki tarayicida gériintiilenir. Bir

NC programinda tarama sistemini kalibre etmek igin birden ¢ok
doéngu kullaniliyorsa tum dlgim protokolleri TCHPRAUTO. html
altinda goéruntuilenir.

B Tarama sisteminin etkili uzunlugu daima alet referans noktasina
dayanir. Alet referans noktasi siklikla bilinen adiyla mil burnunda
bulunur (milin diz yiizeyi). Makine Ureticiniz alet referans
noktasini bundan farkli sekilde de yerlestirebilir.

® Dongl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamaniz gerekir.

B Tarama sistemini, yaklasik olarak bilye merkezinin tGzerinde
duracak sekilde 6n konumlandirin.

m  Kalibrasyon bilyesinin ekvatorunu aramak, én
konumlandirmanin dogruluguna bagli olarak farkli sayida
tarama noktasi gerektirir.

® Q455=0 programladidinizda kumanda, 3D kalibrasyonu
gerceklestirmez.

= Q455=1 - 30 programladiginizda tarama sisteminin bir 3D
kalibrasyonu yapilir. O esnada sapma davranisinin sapmalari
cesitli acilara bagl olarak belirlenir. D6ngu 444 kullanirsaniz
daha dnceden bir 3D kalibrasyon gerceklestirmeniz gerekir.

B Q455=1 - 30 programladiginizda TNC:\system\3D-ToolComp\*
6gesinin altina bir tablo kaydedilir.

® Bir kalibrasyon tablosuna (DR2TABLE'deki kayit) daha énceden
bir referans varsa bu tablonun Gzerine yazilir.

= Bir kalibrasyon tablosuna (DR2TABLE'deki kayit) henlz bir
referans bulunmuyorsa alet numarasina bagli olarak bir referans
ve ilgili tablosu olusturulur.
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Doéngil parametresi

480 >

RH

Q407 Tam kalibrasyon bilye yaricap1? Kullanilan
kalibrasyon bilyesinin tam yarigcapini girin.

Giris araligi 0,0001 ila 99,9999

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan): Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320, SET_UP (tarama sistemi tablosu) 6gesine
ek olarak ve sadece tarama sistemi eksenindeki
referans noktasinin taranmasi sirasinda etki eder.
Girig arahgi 0 ila 99.999,9999

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?: Olgiim
noktalari arasinda tarama sisteminin nasil hareket
edecegini belirleyin:

0: Olgiim noktalarinin arasindan élgiim
yuksekligine hareket

1: Olglim noktalarinin arasindan giivenli
yukseklige hareket

Q423 Temas sayis1? (mutlak): Cap tzerindeki
Olcim noktalari sayisi.
Giris araligi 3 ila 8

Q380 Ana eksen referans agisi? (mutlak)

Etkin malzeme koordinat sistemindeki 6lgiim
noktalarinin algilanmasi igin referans agisini (temel
devir) belirtin. Bir referans agisinin tanimlanmasi,
bir eksenin 6lglim alanini 6nemli derecede
blyutebilir.

Giris araligi 0 ila 360,0000

Q433 Uzunlk kalibre edilsin mi (0/1)?:
Kumandanin, yaricap kalibrasyonundan sonra
tarama sistemi uzunlugunu da kalibre edip
etmeyecegini belirleyin:

0: Tarama sistemi uzunlugunu kalibre etme

1: Tarama sistemi uzunlugunu kalibre et

Q434 Uzunluk icin referans noktasi1? (mutlak):
Kalibrasyon bilyesi merkezinin koordinati. Ancak
uzunluk kalibrasyonu yapilmasi gerekiyorsa
tanimlama gereklidir.

Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

Q455 3D kal. noktalar sayis1? 3D kalibrasyon
icin tarama noktalari sayisini girin. Or. 15 tarama
noktali bir deger anlamlidir. Buraya 0 degeri
girildiginde, 3D kalibrasyonu gerceklesmez. Bir 3D
kalibrasyonunda tarama sisteminin degisik acilar
altinda sapma davranisi belirlenir ve bir tabloya
kaydedilir. 3D kalibrasyonu igin 3D-ToolComp
gereklidir.

Giris araligi: 1 ila 30
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Tus sistemi dongiisii: Kinematigin otomatik él¢iimii | TS tarama sistemleri ile kinematik 6l¢iim
(secenek no. 48)

8.1 TS tarama sistemleri ile kinematik olgiim
(secenek no. 48)

Temel bilgiler

Dogruluk talepleri 6zellikle de 5 eksen islem alaninda gittikge
artmaktadir. Boylece karmasik pargalar dizgiince ve tekrarlanabilir
dogrulukla uzun siire boyunca imal edilebilmelidir.

Birden ¢ok eksen islemede meydana gelen hatalarin nedenleri
arasinda kumandaya kaydedilmis olan kinematik model (bkz.
sagdaki resim 1) ve makinede gercekten mevcut olan kinematik
kosullar arasindaki sapmalar (bkz. sagdaki resim 2) bulunur.

Bu sapmalar, doner eksenlerin konumlandiriimasi esnasinda
malzemede bir hataya yol acar (bkz. sagdaki resim 3). Bu durumda,
model ve gergegi mimkin oldugunca birbirine yakin olarak
ayarlamak igin bir imkan yaratilmalidir.

Numerik kontrol fonksiyonu KinematicsOpt, bu kompleks talebi
gercek anlamda donusturebilmek i¢in yardimci olan énemli bir yapi
tasidir: Bir 3D tarama sistemi donglst, makineniz Gizerinde bulunan
doéner eksenleri tam otomatik olarak ve bu déner eksenlerin, tezgah
ya da baslik olarak mekanik sekilde uygulanmasindan bagimsiz
olarak 6lger. Bu sirada bir kalibrasyon bilyesi makine tezgahinin
Uzerinde herhangi bir yere sabitlenir ve sizin belirleyebilecegdiniz bir
ince ayarda olculir. D6ngl tanimlamasinda sadece ayri ayri her bir
devir ekseni igin 6lgmek istediginiz alani belirlersiniz.

Numerik kontrol, dl¢ilen degerlerden yola gikarak statik dénme
dogrulugunu tespit eder. Bu arada yazilim, dénme hareketlerinin yol
actigl pozisyon hatasini en aza indirir ve 6lgiim isleminin sonundaki
makine geometrisini otomatik olarak kinematik tablonun ilgili makine
sabit degerlerine kaydeder.
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Genel bakis

Numerik kontrol; makine kinematiginizi otomatik olarak
kaydedebilecediniz, tekrar olusturabileceginiz, kontrol ve optimize
edebilecegdiniz donguler sunar:

Yazilim tusu Dongi Sayfa
KINEMATIGI GUVENCE ALTINA ALMA (déngii 450, DIN/ISO: G450, secenek 248
no. 48)

m  Etkin makine kinematigini yedekleme
m  Kaydedilmis kinematigi geri yukleme

451 KINEMATIGI OLCME (déngii 451, DIN/ISO: G451, segenek no. 48) 251
A ®  Makine kinematigini otomatik olarak kontrol etme
. Makine kinematiginin optimizasyonu
452 PRESET KOMPANZASYONU (dongu 452, DIN/ISO: G452, secenek no. 48) 265
*R m  Makine kinematigini otomatik olarak kontrol etme
= Makinedeki kinematik donlsim zincirini optimize etme
453 IZGARA KINEMATIGI (déngii 453, DIN/ISO: G453, secenek no. 48) 275
= Makine kinematigini hareketli eksen konumlarina bagh olarak otomatik

kontrol etme
. Makine kinematiginin optimizasyonu
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8.2 Kosullar

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Advanced Function Set 1 (segcenek no. 8) etkin olmalidir.
Secenek no. 17 etkin olmalidir.
Secenek no. 48 etkin olmalidir.

Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

KinematicsOpt'u kullanabilmek i¢in asagidaki sartlarin yerine
getirilmesi gerekir:

= Olgiim icin kullanilan 3D tarama sisteminin kalibre edilmis
olmasi gerekir

® Dongller, ancak alet ekseni Z ile uygulanabilir

= Tam olarak bilinen yarigapa ve yeterli rijitlige sahip olan bir
Olguim bilyesinin makine tezgahinin tzerinde istenilen yere
sabitlenmis olmasi gerekir

®  Makinenin kinematik aciklamasinin eksiksiz ve dogru bir sekilde
tanimlamig olmasi ve dénusum olcilerinin yakl. 1 mm bir
dogdrulukla girilmis olmasi gerekir

®  Makinenin tamamen geometrik olarak olgilmus olmasi gerekir
(bu islem galistirma esnasinda makine Ureticisi tarafindan
gerceklestirilir)

®  Makine Ureticisi, yapilandirma verilerinde CfgKinematicsOpt
(no. 204800) makine parametrelerini kaydetmis olmalidir:

® maxModification (no. 204801) 6gesi, kinematik verilerinde
yapilan degisiklikler bu sinir deger Gzerinde bulundugunda,
kumandanin bir bilgi gérintilemeye baglayacagdi tolerans
sinirini belirler

= maxDevCalBall (no. 204802) 6gesi, girilen dongl
parametresinin dlgllen kalibrasyon bilyesi yarigapinin hangi
buyuklikte olabilecegini belirler

B mStrobeRotAxPos (no. 204803) 6gesi, doner eksenlerin
konumlandirilabildigi ve 6zel olarak makine Ureticisi
tarafindan tanimlanan bir M fonksiyonunu belirler

o HEIDENHAIN, 6zellikle yuksek rijitlige sahip olup
Ozel olarak makine kalibrasyonu icin tasarlanan
KKH 250 (siparis numarasi 655475-01) veya KKH
100 (siparis numarasi 655475-02) kalibrasyon
bilyelerinin kullaniimasini tavsiye eder. ilgilendiginizde
HEIDENHAIN ile irtibata gegin.

246 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lgiim déngulerinin programlanmasi | 01/2021



Tus sistemi déngiisii: Kinematigin otomatik ol¢iimi | Kosullar

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

@ HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama déngulerinin fonksiyonu

igin sorumluluk Ustlenir.
istege bagh mStrobeRotAxPos (no. 204803) makine
parametresinde bir M fonksiyonu belirlendiginde,
KinematicsOpt déngtlerinden (450) birini baglatmadan
Once donls eksenlerini O dereceye (IST sistemi)
konumlandirmaniz gerekir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurutiimesi
sirasinda koordinat donUstirme ile ilgili higbir déngu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdleri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Déngu 7 SIFIR NOKTASI, Déngu 8
YANSIMA, Dongii 10 DONME, Déngii 11 OLCU FAKTORU ve
Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

» Koordinat dénustirmelerini 6nceden sifirlayin

o Makine parametrelerinin, KinematicsOpt déngileri
tarafindan degistiriimesi durumunda kumanda yeniden
baslatiimalidir. Aksi takdirde belirli kosullar altinda
degisikliklerin kaybolma riski vardir.
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8.3 KINEMATIGi GUVENCE ALTINA ALMA
(dongu 450, DIN/ISO: G450, segenek
no. 48)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmahdir.

Tarama sistemi déngusu 450 ile etkin makine kinematigini
yedekleyebilir veya daha énce yedeklenen bir makine kinematigini
geri yukleyebilirsiniz. Kaydedilen veriler gosterilebilir ve silinebilir.
Toplamda 16 kayit yeri mevcuttur.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Dongl 450 ile yedekleme ve geri yikleme sadece,
doénusumler ile higbir alet tasiyici kinematigi etkin degdilse
uygulanabilir.

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

m Kinematigi optimize etmeden 6nce temel olarak etkin kinematigi
yedeklemeniz gerekir. Avantaj:

B Sonucun beklentilerden farkli olmasi veya optimizasyon
esnasinda hatalarin meydana gelmesi durumunda (6rnegin
elektrik kesintisi) eski verileri tekrar olusturabilirsiniz

®  Olusturma modunda dikkat edin:

® Kumanda, yedeklenmis verileri sadece ayni olan bir
kinematik tanimina geri yazabilir

®  Kinematikte meydana gelen bir degisiklik referans noktasinda

da bir degisiklik meydana getirir, gerekirse yeni bir referans
noktasini belirleyin

® Dongu artik ayni degerleri retmez. Yalnizca mevcut
verilerden farkli olan veriler Uretir. Dengelemeler de ancak
yedeklenmislerse Uuretilirler.

DIN/ISO: G450, secen

Q410=0 Q410 =1 Q410=2

ek no. 48)

Q410=3

e
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Ddéngu parametresi

450 > Q410 Mod (0/1/2/3)?: Bir kinematigi yedeklemek Etkin kinematigin kaydedilmesi
mi yoksa geri yuklemek mi istediginizi belirleyin:
0: Etkin kinematigi yedekle
1: Kayith bir kinematigi geri yukle
2: Guincel bellek durumunu goérintile
3: Bir veri grubunu sil

» Q409/QS409 Veri grubu tamim?: Veri grubu Veri kayitlarin geri yiiklenmesi
tanimlayicisinin numarasi veya adi. Mod 2
secildiginde Q409 fonksiyonsuzdur. Mod 1 ve
3'te (Uretme ve silme) arama igin yer tutucu
(joker karakter) kullanabilirsiniz. Kumanda, joker
karakterler sayesinde birgok olasi veri kaydi
bulduysa verilerin ortalama degerlerini geri yukler
(mod 1) veya segilen tim veri kayitlarini onaydan
sonra siler (mod 3). Arama igin su joker karakterleri
kullanabilirsiniz:

?: Tek bir belirsiz karakter

$: Tek bir alfabetik karakter (harf)

#: Tek bir belirsiz rakam

*: Herhangi bir uzunlukta belirsiz karakter zinciri
Sayi girerken 0 ile 99999 arasindaki degerleri
girebilirsiniz, harf kullanildiginda karakter uzunlugu
16 karakteri asmamalidir. Toplam 16 kayit yeri
mevcuttur.

Veri kayitlarin silinmesi

Protokol fonksiyonu

Kumanda, Déngl 450 uygulamasini yaptiktan sonra asagidaki
verileri igeren bir protokol (tchprAUTO.html) olusturur:

= Protokollin olusturuldugu tarih ve saat

= islenen déngiiniin NC programinin adi

= Etkin kinematigin tanimlayicisi

= Etkin takim

Protokoldeki diger veriler segili moda baghdir:

= Mod 0: Numerik kontrolin yedekledigi kinematik zincirinin bittin
eksen ve transformasyon girislerinin kaydi

® Mod 1: Tekrar olusturmadan 6énce ve sonra bitin
transformasyon giriglerinin protokollenmesi

B Mod 2: Kayith veri gruplarinin listelenmesi
® Mod 3: Silinen veri gruplarinin listelenmesi

©
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Veri saklamaya iligkin uyarilar

Kumanda, yedeklenmis verileri TNC:\table\DATA450.KD
dosyasinda kaydeder. Bu dosya 6r. TNCremo ile harici bir
bilgisayarda yedeklenebilir. Dosyanin silinmesi durumunda
yedeklenmig veriler de silinir. Dosyadaki verilerin manuel
olarak degistiriimesi, kayitlarin bozulmasina ve dolayisiyla artik
kullanilamaz hale gelmesine neden olabilir.

0 Kullanim bilgileri:
= TNC:\table\DATA450.KD dosyasI mevcut degilse
Doéngl 450 uygulamasi sirasinda bu dosya otomatik
olarak olusturulur.

= 450 uygulamasini baglatmadan 6nce varsa TNC:
\table\DATA450.KD adindaki bos dosyalari silmeye
dikkat edin. Bos bir kayit tablosu (TNC:\table
\DATA450.KD) mevcutsa ve henliz herhangi bir satir
icermiyorsa Dongl 450 uygulamasi sirasinda bir
hata mesaji géruntilenir. Bu durumda bos kayit
tablosunu silin ve donguyu yeniden uygulayin.

B Yedeklenen verilerde manuel degisiklik yapmayin.

m  Gerektiginde (6rnegdin veri taglyicisinin bozulmasi)
dosyayi geri yikleyebilmek igin TNC:\table
\DATA450.KD dosyasini yedekleyin.
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8.4 KINEMATIGiIi OLGME (dongii 451,
DIN/ISO: G451, segenek no. 48)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

Tarama sistemi déngusu 451 ile makinenizin kinematigini kontrol
edebilir ve gerekirse optimize edebilirsiniz. Bu esnada, TS 3D
tarama sistemi ile makine tezgahinin tGizerine sabitlediginiz bir
HEIDENHAIN kalibrasyon bilyesinin élgimu yapilir.

Numerik kontrol statik ddnme dogrulugunu tespit eder. Bu sirada
yazilim, dénme hareketlerinin yol agtigi hacim hatasini en aza
indirir ve makine geometrisini élglim isleminin bitiminde otomatik
olarak kinematik taniminin ilgili makine sabit degerlerine kaydeder.

Déngii akisi
1 Kalibrasyon bilyesini bir carpisma olmayacak sekilde sabitleyin

2 Manuel isletim isletim tlriinde referans noktasini bilye
merkezine yerlestirin veya Q431=1 ya da Q431=3
tanimlanmigsa: Tarama sistemi ekseninde tarama sistemini
manuel olarak kalibrasyon bilyesi Uzerine ve isleme diizleminde
bilye merkezine konumlandirin

3 Program akigi isletim tlriind segin ve kalibrasyon programini
baslatin

4 Kumanda otomatik olarak arka arkaya tum donls eksenlerini
belirlemis oldugunuz ince ayarda dlcer

o Programlama ve kullanim bilgileri:

= Optimize etme modunda tespit edilen kinematik
verilerinin izin verilen sinir degerin (maxModification
no. 204801) tzerinde olmasi durumunda kumanda
bir uyari mesaiji verir. Tespit edilen degerlerin
aktarimini NC baslat ile onaylamaniz gerekir.

m Referans noktasi ayarlamasi sirasinda,
programlanan yarigap yalnizca ikinci 6lgimde
denetlenir. Clnku kalibrasyon bilyesine gore 6n
konumlandirma belirsizse ve siz referans noktasi
ayarlama iglemini ydratirseniz kalibrasyon bilyesi iki
kere taranir.

Z)
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Kumanda, ol¢iim degerlerini agsagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Parametre Anlami
numarasi

Q141 A ekseninde 6lglilen standart sapma (-1,
eksen olgliimemigse)

Q142 B ekseninde dl¢llen standart sapma (-1,
eksen olglilmemigse)

Q143 C ekseninde dl¢llen standart sapma (-1,
eksen ol¢lilimemisse)

Q144 A ekseninde optimize edilen standart
sapma (eksen optimize edilmemigse -1)

Q145 B ekseninde optimize edilen standart
sapma (eksen optimize edilmemigse -1)

Q146 C ekseninde optimize edilen standart
sapma (eksen optimize edilmemisse -1)

Q147 ilgili makine parametresine manuel aktarma
islemi igin X yoninde ofset hatasi

Q148 ilgili makine parametresine manuel aktarma
islemi icin Y yoniunde ofset hatasi

Q149 ilgili makine parametresine manuel aktarma
islemi icin Z ydnunde ofset hatasi
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Konumlandirma yoéni

Olglilecek olan déner eksenin konumlandirma yéni, dénglde
tanimlamis oldugunuz baglangi¢ acgisi ve son agidan meydana gelir.
0°'de otomatik olarak bir referans 6lgimu gergeklesir.

Baslangi¢ agisi ve son aglyi, ayni pozisyonun numerik kontrol
tarafindan iki kez 6lglilmeyecegi sekilde secin. Ayni 6lgim
noktasinin iki kez élgtlmesi (6r. +90° ve -270° 6lgiim pozisyonu)
makul degildir, fakat bir hata mesajinin verilmesine yol agmaz.
= Ornek: Baslangig agisi = +90°, son agi = -90°
= Baslangig agisi = +90°
Son agl =-90°
Olglim noktasi sayisi = 4
Buradan hesaplanan agi adimi = (-90° - +90°) / (4 — 1) = -60°
Olglim noktasi 1 = +90°
Olglim noktasi 2 = +30°
Olgiim noktasi 3 = -30°
Olglim noktasi 4 = -90°
= Ornek: Baslangig agisi = +90°, son agl = +270°
Baslangig agisi = +90°
Son agl = +270°
Olglim noktasi sayisi = 4
Buradan hesaplanan agi adimi = (270° - 90°) / (4 — 1) = +60°
Olglim noktasi 1 = +90°
Olglim noktasi 2 = +150°
Olglim noktasi 3 = +210°
Olglim noktasi 4 = +270°

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2021 253



Tus sistemi doéngiisii: Kinematigin otomatik 6lgiimii | KINEMATIGI OLGME (déngii 451, DIN/ISO: G451,

Hirth digleri iceren eksenlere sahip olan makineler

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Konumlandiriimasi i¢in eksen, Hirth tarama 1zgarasindan disari
dogru hareket etmelidir. Numerik kontrol, gerekli durumda 6lgim
pozisyonlarini Hirth matrisine uyacak sekilde yuvarlar (baslangi¢
agisl, son agi ve dlglim noktalarinin sayisina bagh olarak).

» Bu nedenle, tarama sistemi ile kalibrasyon bilyesi arasinda bir
garpismanin meydana gelmemesi igin guvenlik mesafesinin
yeterince blyuk olmasina dikkat edin

» Ayni zamanda, glivenlik mesafesine hareket icin yeterince yer
olmasina 6zen gosterin (yazilim son salteri)

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Makine yapilandirmasina bagl olarak numerik kontrol, déner
eksenleri otomatik olarak konumlandiramaz. Bu durumda,
makine Ureticisi tarafindan numerik kontroliin déner eksenleri
hareket ettirebilecegi, 6zel bir M fonksiyonuna ihtiya¢ duyarsiniz.
mStrobeRotAxPos (No. 244803) makine parametresinde makine
Ureticisi bunun igin M fonksiyonunun numarasini girmis olmalidir.

» Makine ureticinizin dokiimantasyonunu dikkate alin

o Programlama ve kullanim bilgileri:
®  Secenek no. 2 mevcut olmadiginda geri gekme
yuksekligini 0'dan buyuk tanimlayin.
= Olglim pozisyonlarini, ilgili eksenin ve Hirth matrisinin
baslangi¢ acisi, son agi ve 6lgiim sayisindan elde
edebilirsiniz.

A ekseni igin 6l¢iim konumlarini hesaplama ornegi:
Baslangi¢ agisi Q411 = -30

Son agi Q412 = +90

Olglim noktalarinin sayisi Q414 = 4

Hirth matrisi = 3°

Hesaplanan ac¢i adimi = (Q412 - Q411) / (Q414 -1)
Hesaplanan agi adimi = (90° - (-30°))/ (4 — 1) =120/ 3 =40°
Olglim pozisyonu 1 = Q411 + 0 * agl adimi = -30° --> -30°
Olglim pozisyonu 2 = Q411 + 1 * agi adimi = +10° --> 9°
Olglim pozisyonu 3 = Q411 + 2 * agi adimi = +50° --> 51°
Olglim pozisyonu 4 = Q411 + 3 * agi adimi = +90° --> 90°

segenek no. 48)
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Olgiim noktasi sayisinin segimi

Zamandan tasarruf etmek igin 6r. diisiik 6lgiim nokta sayisi

(1 - 2) ile isletime almada kaba bir optimizasyon ayari
gerceklestirebilirsiniz.

Ardindan, orta diizeyde bir dlgim nokta sayisi (tavsiye edilen
deger = yak. 4) ile ince bir optimizasyon ayari yapilabilir. Daha
yuksek bir 6lciim nokta sayisi, cogu zaman daha iyi sonuglarin elde
edilmesine sebep olmaz. En iyi sonugclar icin 6lgim noktalarini esit
oranda eksenin donme alanina dagitmanizi tavsiye ederiz.

0-360° degerinde dénme alanina sahip bir ekseni, en iyi sekilde
90°, 180° ve 270° degerinde Ug 6lgim noktasiyla élgebilirsiniz. Yani
baslangi¢ agisini 90° ve son aglyi 270° ile tanimlayin.

Dogrulugu kontrol etmek isterseniz kontrol modunda daha yiiksek
bir 6lgim nokta sayisi da girebilirsiniz.

o Bir 6lgiim noktasi 0° ile tanimlanmis ise bu dikkate
alinmaz, ¢uinkd 0°'de her zaman bir referans 6lgimu
gerceklesir.
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Makine tezgahi uzerindeki kalibrasyon bilyesi
konumunun segilmesi

Prensip olarak kalibrasyon bilyesini, makine tezgahi Gzerinde
erigilebilir her yere yerlestirebilir, ve gergi gerecleri veya isleme
parcalarina sabitleyebilirsiniz. Asagidaki faktorler 6lgiim sonucunu
olumlu olarak etkilemelidir:

= Yuvarlak/dondirme tezgahli makineler: Kalibrasyon bilyesini
muimkin oldugunca dénme merkezinden uzak bir yere sabitleyin

® BlyuUk hareket yoluna sahip makineler: Kalibrasyon bilyesini
mimkin oldugunca sonraki galisma konumuna yakin bir yere
sabitleyin

o Kalibrasyon bilyesinin makine tezgahi lizerindeki
konumunu 6lgiim islemi esnasinda bir carpisma
meydana gelmeyecek sekilde segin.

Kesinlik

@ Gerekirse Olglim stiresi icin donus eksenlerinin
mandallarini devre digi birakin, aksi takdirde dlgim
sonuglari hatali olabilir. Makine el kitabini dikkate alin.

Makinenin geometri ve pozisyon hatalari, dlgim degerlerini ve
bdylece dbner bir eksenin optimize edilmesini etkiler. Bu yluzden,
ortadan kaldirilamayan bir artik hatasi daima mevcut olacaktir.

Geometri ve konumlandirma hatalarinin mevcut olmamasi sartiyla;
dongu tarafindan tespit edilen degerler, makinenin herhangi

bir yerinde belirli bir zamanda eksiksiz sekilde yeniden elde
edilebilir 6zelliktedir. Geometri ve pozisyon hatalari ne kadar blylk
olursa, olgiimleri farkli pozisyonlarda gergeklestirdiginizde, dlgim
sonuglarinin dagihmi da o kadar buytuk olur.

Olgiim protokoliinde numerik kontrol tarafindan verilen dagilim, bir
makinenin statik ddnme hareketlerinin dogrulugu igin bir dlgtdur.
Ancak dl¢iim dogrulugu incelemesine dlgiim dairesinin yarigapi ve
Ol¢iim noktalarinin sayisi ve konumu da dahil olmalidir. Sadece
tek bir 6lgim noktasinin olmasi halinde dagilim hesaplanamaz; bu
durumda verilen dagilim, él¢im noktasinin hacim hatasina esittir.

Ayni anda birkag déner eksenin hareket etmesi durumunda
eksenlerin hatalar Ust Uste gelir veya en koétu ihtimalde birbirine
eklenir.

o Makinenizin ayarli bir mil ile donatilmis olmasi halinde,
tarama sistemi tablosundaki (TRACK siitunu) aci
izlemesini etkinlestirmelisiniz. Béylece genelde bir 3D
tarama sistemi ile dl¢im yapildiginda él¢im dogrulugu
yikseltmis olur.

segenek no. 48)
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Cesitli kalibrasyon yontemlerine yonelik bilgiler
® Calistirma esnasinda yaklasik olgiilerin girilmesinden sonra
kaba bir optimizasyon ayari
= Olglim nokta sayisi 1 ila 2 arasinda
® Devir eksenlerin a¢li adimi: Yakl. 90°
= Hareket alaninin tamaminda ince bir optimizasyon ayari
= Qlglim nokta sayisi 3 ila 6 arasinda

= Baslangi¢ acisi ve bitis agisi, devir eksenlerinin mimkin
oldugunca bulyuk bir hareket alanini kaplamalidir

= Kalibrasyon bilyesini makine tezgahinin Gzerinde, tezgah
doner eksenlerinde buyuk bir 6lgciim dairesi yarigapinin
olusacag! veya baglik déner eksenlerinde dlgimin temsili
bir konumda gergeklesebilecegdi sekilde (6r. hareket alaninin
ortasinda) konumlandirin

= Ozel bir déniis ekseninin konumunun optimize edilmesi
® Olgiim nokta sayisi 2 ila 3 arasinda

= Qlglimler, daha sonra iglemelerin gergeklestirilecedi doniis
ekseni acgisi etrafindaki bir eksenin (Q413/Q417/Q421)
calisma acisi1 yardimiyla gerceklestirilir

= Kalibrasyon bilyesini makine tezgahinin Gzerinde,
kalibrasyonun g¢alismanin yapilacagi yerde gerceklesecedi
sekilde konumlandirin

® Makine hassasiyetinin kontrol edilmesi
= Qlglim noktasi sayisi 4 ila 8

® Baslangi¢ acisi ve bitis agisi, devir eksenlerinin mimkin
oldugunca buyuk bir hareket alanini kaplamalidir

= Doniis ekseninde gevsekligin tespit edilmesi
® Olglim nokta sayisi 8 ila 12 arasinda

® Baslangi¢ acisi ve bitis agisi, devir eksenlerinin mimkin
oldugunca buyuk bir hareket alanini kaplamalidir
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Gevseklik

Gevsek ifadesi ile; yon degistirme esnasinda devir verici (agl
Olgiim cihazi) ve tezgah arasinda meydana gelen kiigik mesafe
kastedilir. Ddner eksenlerin genel hattin disinda bir gevsek noktaya
sahip olmasi durumunda, 6r. a¢i dlgimuinin motor déner sensoéri
ile gerceklestiriimesi nedeniyle dénme esnasinda ciddi hatalar
meydana gelebilir.

Q432 giris parametresiyle gevsekliklerde bir 6lgim
etkinlestirebilirsiniz. Bunun i¢in numerik kontrolin ge¢me agisi
olarak kullanacagi bir a¢i girin. Déngu, her déner eksen icin iki adet
Ol¢cim gerceklestirir. Agi degerini O olarak aktarirsaniz numerik
kontrol, bir gevseklik tespit etmez.

@ istege bagli mStrobeRotAxPos (no. 204803) makine
parametresinde déner eksenleri konumlandirmak igin
bir M fonksiyonu tanimlanmis ise ya da eksen bir Hirth
ekseni ise gevsek noktalarinin tespiti yapilamaz.

o Programlama ve kullanim bilgileri:

® Kumanda, gevsek noktalarda otomatik
kompanzasyon gergeklestirmez.

= Olglim dairesi yaricapi 1 mm'den kiiglikse kumanda,
artik gevsek noktalarin tespitini yapmaz. Olgiim
dairesi yaricapl ne kadar buyutkse kumanda, dénus
ekseni gevsekligini o kadar kesin olarak belirleyebilir
(bkz. "Protokol fonksiyonu", Sayfa 264).

segenek no. 48)
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Acl kompanzasyonu yalnizca Segenek no. 52
KinematicsComp ile mimkinduir.

istege bagli mStrobeRotAxPos (no. 204803) makine
parametresi -1'e esit olmayan sekilde (M fonksiyonu,
dénus eksenini konumlandirir) tanimlandiginda

bir 6lgiim( yalnizca bitin dénis eksenleri 0° ise
baglatabilirsiniz.

Kumanda, her tarama islemi esnasinda dncelikle
kalibrasyon bilyesinin yarigapini tespit eder. Belirlenen
bilye yaricapi girilen bilye yarigapindan, istege bagl
maxDevCalBall (no. 204802) makine parametresinde
tanimlanmis olandan daha fazla sapma gdésterdiginde
kumanda bir hata mesaji verir ve dlgimu sonlandirir.
Acillarin optimizasyonu i¢in makine ureticisi,
konfiglrasyonu uygun sekilde degistirebilir.

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= DOngu baglatma 6ncesinde M128 veya FUNCTION TCPM
kapatiimis olmalidir.

® Doéngu 453 ve ayni sekilde 451 ve 452, donls eksenlerinin
konumuyla uyumlu etkin bir 3D KIRMIZI ile otomatik igletimde
terk edilir.

= DOngu tanimlamasindan 6nce referans noktasini kalibrasyon
bilyesinin merkezine yerlestirmeli ve bunu etkinlestirmis olmaniz
veya Q431 giris parametresini uygun sekilde 1 ya da 3 olarak
tanimlamaniz gerekir.

® Kumanda, konumlandirma beslemesi olarak tarama sistemi
ekseninde tarama yuksekligine hareket icin ddngu parametresi
Q253 ve tarama sistemi tablosundaki FMAX degerinden daha
kiguk olan degeri alir. Kumanda, dénus ekseni hareketlerini
daima konumlama beslemesi Q253 ile gergeklestirir, bu arada
tarayici denetimi devre disidir.

® Kumanda déngu tanimindaki etkin olmayan eksenlere yonelik
verileri yok sayar.

= Makine sifir noktasinda (Q406=3) diizeltme yapmak ancak
baslik veya tezgah tarafli Ust tste binmis donls eksenleri
Olguliyorsa mamkuanddir.

m  Referans noktasi ayarlamayi élcimden 6nce etkinlestirdiyseniz
(Q431 = 1/3), dongu baslangicindan 6nce tarama sistemini
glvenlik mesafesi (Q320 + SET_UP) kadar yaklasik olarak
kalibrasyon bilyesi Uzerinde ortalayarak konumlandirin.

= ing programlamasi: Kumanda, élglim sonuglarini ve protokol
verilerini daima mm olarak goéruntuler.

o = Kinematikte yapilan bir degisikligin daima referans
noktasinda da bir degisiklige yol agacagini
unutmayin. Optimizasyon igleminden sonra referans
noktasini yeniden ayarlayin.
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Ddéngu parametresi

451 > Q406 Mod (0/1/2/3)?: Kumandanin, etkin Kinematigin kaydedilmesi ve kontrol
2 kinematigi kontrol mu yoksa optimize mi edecegini edilmesi
belirleyin:

0: Etkin makine kinematigini kontrol et.

Kumanda, kinematigi belirlemis oldugunuz

doénls eksenlerinde odlger, etkin olan kinematikte
degisiklikler yapmaz. Kumanda, 6lglim sonuglarini
bir 6lgiim protokoliinde goérintdiler.

1: Etkin makine kinematigini optimize et:
Kumanda, kinematigi sizin tanimladiginiz dénus
eksenlerinde olger. Ardindan etkin kinematigin
doniis eksenlerinin pozisyonunu optimize eder.
2: Etkin makine kinematigini optimize et: Kumanda,
kinematigi sizin tanimladiginiz dénus eksenlerinde
Olcer. Daha sonra agi ve pozisyon hatalari
optimize edilir. Bir agi hatasi duizeltmesi igin
Secgenek no. 52 KinematicsComp mevcut olmalidir.
3: Etkin makine kinematigini optimize et: Kumanda
sizin tanimladiginiz dénds eksenlerindeki
kinematigi 6lger. Daha sonra da makinenin sifir
noktasini otomatik olarak dizeltir. Daha sonra agi
ve pozisyon hatalari optimize edilir. Segenek no.
52 KinematicsComp énkosuldur.

> Q407 Tam kalibrasyon bilye yaricap1? Kullanilan
kalibrasyon bilyesinin tam yarigapini girin.
Giris araligi 0,0001 ila 99,9999

> Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 Alternatif PREDEF

> Q408 Geri cekme yiiksekligi? (mutlak)
0: Geri gekme yiksekligine dogru hareket etmeyin;
kumanda élgulecek olan eksende bir sonraki
Olgim konumuna gider. Hirth eksenleri icin izin
verilmez! Kumanda, ilk 8lgim pozisyonuna A,
sonra B, sonra C sirasinda gider
>0: Bir dénus ekseni konumlandirmasindan énce
Uzerinde kumandanin mil eksenini konumlandirdigi
déndirtilmemis malzeme koordinat sistemindeki
geri cekme yuksekligi. Ayrica kumanda, ¢alisma
dizleminde tarama sistemini sifir noktasinda
konumlandirir. Tarama denetimi bu modda etkin
degildir. Q253 parametresinde konumlandirma
hizini tanimlayin
Girig araligi 0,0001 ila 99999,9999

> Q253 Besleme pozisyonlandirma?
Konumlandirma sirasinda aletin hareket hizini
mm/dk cinsinden belirtin.
Girig araligi 0,0001 ila 99999,9999, alternatif
olarak FMAX, FAUTO, PREDEF
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Q380 Ana eksen referans acis1? (mutlak)

Etkin malzeme koordinat sistemindeki 6lgim
noktalarinin algilanmasi igin referans agisini (temel
devir) belirtin. Bir referans acisinin tanimlanmasi,
bir eksenin 6lgiim alanini dnemli derecede
buyutebilir.

Giris araligi 0 ila 360,0000

Q411 A ekseni baslangic acis1? (mutlak): ilk
Olcimun yapilacagi A eksenindeki baslangi¢ agisi.
Giris araligi -359,999 ila 359,999

Q412 A ekseni bitis acis1? (mutlak): Son dlgiimin
yapilacagi A eksenindeki son agil.

Giris araligi -359,999 ila 359,999

Q413 A ekseni calisma acisi?: Diger donis
eksenlerinin dlgulecedi A eksenindeki ayar agisi.
Giris araligi -359,999 ila 359,999

Q414 A ekseni ol¢iim nokt. (0...12)?:
Kumandanin A ekseni dlgcuimu igin kullanacagi
tarama sayisi. Giris = 0 oldugunda kumanda, bu
eksende bir 6lcim uygulamaz.

Girig araligi O ila 12

Q415 B ekseni baslangi¢ aci1s1? (mutlak): ilk
olcumun yapilacagi B eksenindeki baslangic agisi.
Giris araligi -359,999 ila 359,999

Q416 B ekseni bitis agis1? (mutlak): Son 6lgimin
yapilacagi B eksenindeki son agi.

Giris araligi -359,999 ila 359,999

Q417 B ekseni calisma acis1?: Diger donls
eksenlerinin dlgllecedi B eksenindeki ayar agisi.
Giris araligi -359,999 ila 359,999

Q418 B ekseni ol¢iim nkt. (0...12)?: Kumandanin
B ekseni 6lgimu i¢in kullanacagi tarama sayisi.
Giris = 0 oldugunda kumanda, bu eksende bir
6lcim uygulamaz.

Girig araligi O ila 12

Q419 C ekseni baslangi¢ acis1? (mutlak): ilk
olcimin yapilacagdi C eksenindeki baslangig
agisl.

Giris araligi -359,999 ila 359,999

Q420 C ekseni bitis acis1? (mutlak): Son 6lgimiin
yapilacagi C eksenindeki son aci.

Giris araligi -359,999 ila 359,999

Q421 C ekseni calisma a¢is1?: Diger donis

eksenlerinin dlgulecedi C eksenindeki ayar agisi.
Giris araligi -359,999 ila 359,999
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> Q422 C ekseni ol¢iim nkt. (0...12)?: Kumandanin

C ekseni 6lgimdi icin kullanacagi tarama sayisi.
Giris = 0 oldugunda kumanda bu eksende bir
Olciim uygulamaz.

Giris araligi 0 ila 12.

Q423 Temas sayis1? Kumandanin dizlemdeki
kalibrasyon bilyeleri dlgimi igin kullanacag
tarama sayisini tanimlayin. Daha az 6lgim noktasi
hizi arttirir, daha fazla 6lgim noktasi ise 6lgim
guvenilirligini arttirir.

Giris araligi 3 ila 8

Q431 On ayar yapin (0/1/2/3)? Kumandanin etkin
referans noktasini bilye merkezine otomatik olarak
ayarlayip ayarlamayacagini belirleyin:

0: Referans noktasini bilye merkezine otomatik
olarak ayarlama: Referans noktasini dongu
baslangicindan énce manuel olarak ayarla

1: Referans noktasini dlgimden 6nce bilye
merkezine otomatik olarak ayarla (Etkin referans
noktasinin Gzerine yazilir): Tarama sistemini
manuel olarak déngu baslangicindan dnce
kalibrasyon bilyesi Gzerinden én konumlandir

2: Referans noktasini 6lgiimden sonra otomatik
olarak bilye merkezine ayarla (Etkin referans
noktasinin tzerine yazilir): Referans noktasini
déngul baslangicindan 6nce manuel olarak ayarla
3: Referans noktasini dlgiimden 6nce ve

sonra bilye merkezine ayarla (Etkin referans
noktasinin tzerine yazilir): Tarama sistemini dongu
baslangicindan dnce kalibrasyon bilyesi Uzerinden
manuel olarak 6n konumlandir

Q432 Gevseklik telafisi a¢1 alani: Burada donis
ekseni gevsekliginin 6lcumu icin gecis olarak
kullanilacak agi deg@erini tanimlayabilirsiniz. Gegis
acisl, donus eksenlerinin gercek gevsekliginden
belirgin olarak daha blyik olmahdir. Giris = 0
oldugunda kumanda, bu gevsekligin dlcimuinu
yapmaz.

Giris araligi -3,0000 ila +3,0000

Tus sistemi dongiisii: Kinematigin otomatik 6lgiimii | KINEMATIGI OLCME (déngii 451, DIN/ISO: G451,

segenek no. 48)

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6l¢iim dongulerinin programlanmasi | 01/2021



Tus sistemi doéngiisii: Kinematigin otomatik 6lgiimii | KINEMATIGI OLGME (déngii 451, DIN/ISO: G451,
segenek no. 48)

Cesitli modlar (Q406)
Kontrol modu Q406 =0

= Numerik kontrol, déner eksenleri tanimh konumlarda olger ve
bundan déndirme donisimiinin statik dogrulugunu tespit eder

®  Numerik kontrol, olasi bir konumlandirma optimizasyonunun
sonuglarini kaydeder; ancak uyarlama gergeklestirmez

Doéner eksen pozisyon optimizasyonu modu Q406 = 1

= Numerik kontrol, déner eksenleri tanimh konumlarda olger ve
bundan déndirme donisimiinin statik dogrulugunu tespit eder

B Bu esnada numerik kontrol, kinematik modelde déner eksenin
pozisyonu, daha net bir kesinlige ulasmak tzere degistirir

= Makine verilerinin adaptasyonu otomatik olarak gergeklesir

Pozisyon ve agi optimizasyon modu Q406 = 2

®  Numerik kontrol, déner eksenleri tanimh konumlarda odlger ve
bundan déndirme dénlisimuinin statik dogrulugunu tespit eder

= Numerik kontrol, éncelikle déner eksenin agi konumunu bir
dengeleme iglemi lizerinden optimize etmeyi dener (segenek no.
52 KinematicsComp)

®  Acl optimizasyonundan sonra pozisyon optimizasyonu gerceklesir.
Bunun i¢in ek dlgiimler gerekmez, pozisyon optimizasyonu
otomatik olarak numerik kontrol tarafindan hesaplanir

o HEIDENHAIN, makine kinematigine bagli olarak agilarin
dogru hesaplanmasi igin bir defa 0° ¢alisma agisi ile dlgiim
yapilmasini tavsiye eder.

Makine sifir noktasi, pozisyon ve a¢i optimizasyon modu

Q406 =3

® Kumanda, dénug eksenlerini tanimli konumlarda élger ve bundan
déndirme donisimuanin statik dogrulugunu tespit eder

= Kumanda otomatik olarak makine sifir noktasini optimize etmeyi
dener (Segenek no. 52 KinematicsComp). Bir doniis ekseninin
acisal konumunu makinenin sifir noktasi ile diizeltebilmek igin;
duzeltilecek dénus ekseninin makine yatagina él¢ilen donus
ekseninden daha yakin olmasi gerekir

® Kumanda daha sonra donis ekseninin agisal konumunu bir
dengeleme islemi yaparak optimize etmeyi dener (Segenek no. 52
KinematicsComp)

B Agl optimizasyonundan sonra pozisyon optimizasyonu gergeklesir.
Bunun igin ek élgimler gerekmez, pozisyon optimizasyonu
otomatik olarak kumanda tarafindan hesaplanir
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o HEIDENHAIN, aginin dogru hesaplanmasi igin bir defa 0°
¢alisma agisi ile 6lgiim yapilmasini tavsiye eder.
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Protokol fonksiyonu

Numerik kontrol, ddngl 451 islendikten sonra bir protokol
(TCHPR451.html) olusturur ve protokol dosyasini ilgili NC
programinin bulundugu klasére kaydeder. Protokol agagidaki
verileri igerir:

®  Protokollin olusturuldugu tarih ve saat

= islenilen déngiiniin hangi NC programindan alindi§ini gésteren
yol ismi

= Uygulanan mod (0=kontrol/1=pozisyon optimizasyonu/2=Pose
optimizasyonu)

m  Aktif kinematik numara

m  Girilen 6lcim bilyesi yarigapi

= Qlglilen her devir ekseni igin:

Baslangi¢ acisi

Son agli

Hicum agisi

Olglim noktasi sayisi

Kumanda (standart sapma)

Maksimum hata

Acl hatasi

Ortalamasi hesaplanan gevseklik

Ortalanmig pozisyonlama hatasi

Olglim dairesi yarigapi

Batin eksenlerdeki diizeltme miktarlari (referans noktasi
kaymasi)

m  Optimizasyondan 6nce kontrol edilen doner eksenlerin
pozisyonu (kinematik dénlisiim zincirinin baslangicina, genel
olarak da mil burnuna iligkindir)

m  Optimizasyondan sonra kontrol edilen déner eksenlerin
pozisyonu (kinematik déntisiim zincirinin baslangicina, genel
olarak da mil burnuna iligkindir)
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8.5 PRESET KOMPANZASYONU (dongti 452,

DIN/ISO: G452, segcenek no. 48)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

Tarama sistemi déngusu 452 ile makinenizin kinematik déntsim
zincirini optimize edebilirsiniz (bkz. "KINEMATIGI OLCME (déngii
451, DIN/ISO: G451, sec¢enek no. 48)", Sayfa 251). Ardindan
kumanda, yine kinematik modelde malzeme koordinat sistemini,
guncel referans noktasini optimizasyondan sonra kalibrasyon
bilyesinin merkezinde olacak sekilde dizeltir.

Déngii akisi

o Kalibrasyon bilyesinin makine tezgahi tizerindeki
konumunu 6lgiim iglemi esnasinda bir carpisma
meydana gelmeyecek sekilde segin.

Bu ddnguyle o6r. degistirme baslklarini kendi aralarinda

uyarlayabilirsiniz.

1 Kalibrasyon bilyesini sabitleyin

2 Referans kafasini Dongu 451 ile tamamen 6lgtn ve ardindan
Doéngl 451 ile bilye merkezinde referans noktasinin
ayarlanmasini saglayin

3 Ikinci kafay! degistirin

4 Gegis kafasini déngu 452 ile kafa degistirme araylziine kadar
Olgln

5 Diger gecis kafalarini 452 ile referans kafasina egitleyin

isleme esnasinda kalibrasyon bilyesini makine tezgahina

gerilmis olarak birakabilirseniz ér. makinenin bir sapmasini

dengeleyebilirsiniz. Bu islem dénus ekseni olmayan bir makinede

de mumkuanddr.

1 Kalibrasyon bilyesini bir carpisma olmayacak sekilde sabitleyin

2 Kalibrasyon bilyesinde referans noktasini ayarlayin

3 Malzemede referans noktasini ayarlayin ve malzeme islemeyi
baslatin

4 Dongul 452 ile dizenli araliklarla bir Preset kompanzasyonu
uygulayin. Bu esnada kumanda, ilgili eksenlerin sapmalarini
algilar ve bunlari kinematikte duzeltir
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DIN/ISO: G452, segcenek no. 48)

Parametre
numarasi

Anlami

Q141

A ekseninde dlgilen standart sapma
(-1, eksen dlgilmemigse)

Q142

B ekseninde olgllen standart sapma
(-1, eksen 6lgilmemisse)

Q143

C ekseninde Olgllen standart sapma
(-1, eksen Olgilmemigse)

Q144

A ekseninde optimize edilen standart
sapma
(-1, eksen dlglilmemisse)

Q145

B ekseninde optimize edilen standart
sapma
(-1, eksen 6lglilmemigse)

Q146

C ekseninde optimize edilen standart
sapma
(-1, eksen olglilmemigse)

Q147

ilgili makine parametresine manuel aktarma
islemi igin X yoninde ofset hatasi

Q148

ilgili makine parametresine manuel aktarma
islemi icin Y yonunde ofset hatasi

Q149

266

ilgili makine parametresine manuel aktarma
islemi icin Z yoniinde ofset hatasi
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Tespit edilen kinematik verilerinin izin verilen sinir
degerin (maxModification no. 204801) tzerinde olmasi
durumunda kumanda bir uyari mesaji verir. Tespit edilen
degerlerin aktarimini NC baslat ile onaylamaniz gerekir.

Kumanda, her tarama islemi esnasinda oncelikle
kalibrasyon bilyesinin yarigcapini tespit eder. Belirlenen
bilye yaricapi girilen bilye yarigapindan, istege bagli
maxDevCalBall (no. 204802) makine parametresinde
tanimlanmis olandan daha fazla sapma gdésterdiginde
kumanda bir hata mesaji verir ve dlgimu sonlandirir.

Bir Preset dengelemesini uygulayabilmek igin kinematik
gerekli sekilde hazirlanmis olmalidir. Makine el kitabini
dikkate alin.

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= DOngu baglatma 6ncesinde M128 veya FUNCTION TCPM
kapatiimig olmahdir.

® DOngu 453 ve ayni sekilde 451 ve 452, donus eksenlerinin
konumuyla uyumlu etkin bir 3D KIRMIZI ile otomatik isletimde
terk edilir.

B Calisma dizleminin déndurdlmesi igin tim fonksiyonlarin
sififanmis olmasina dikkat edin.

= DOngu tanimlamasindan 6nce referans noktasini kalibrasyon
bilyesinin merkezine yerlestirmis ve etkinlestirmis olmaniz
gerekir.

= Ayri bir konum Olgiim sistemi olmayan eksenlerde 6lgim
noktalarini, son saltere kadar 1° hareket yolu olacak sekilde
secin. Kumanda, bu yola dahili gevsek kompanzasyon igin
ihtiyac duyar.

® Kumanda, konumlandirma beslemesi olarak tarama sistemi
ekseninde tarama yuksekligine hareket icin déngl parametresi
Q253 ve tarama sistemi tablosundaki FMAX degerinden daha
kiiglk olan degeri alir. Kumanda, dénus ekseni hareketlerini
daima konumlama beslemesi Q253 ile gergeklestirir, bu arada
tarayici denetimi devre digidir.

® ing programlamasi: Kumanda, élgiim sonuglarini ve protokol
verilerini daima mm olarak goéruntdler.

o ® Donguyu 6lcim esnasinda sonlandirirsaniz
kinematik verileri artik orijinal durumda olmayabilir.
DAngu 450 ile optimizasyondan dnce etkin kinematigi
yedekleyin. Bdylece, bir hata durumunda en son
etkin kinematigi geri yikleyebilirsiniz.

m  Kinematikte yapilan bir degisikligin daima referans
noktasinda da bir degisiklige yol acacagini
unutmayin. Optimizasyon isleminden sonra referans
noktasini yeniden ayarlayin.
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Ddéngu parametresi

452
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>

Q407 Tam kalibrasyon bilye yaricapi1? Kullanilan
kalibrasyon bilyesinin tam yarigapini girin.

Giris araligi 0,0001 ila 99,9999

Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gdesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).

Girig araligi 0 ila 99.999,9999

Q408 Geri cekme yiiksekligi? (mutlak)

0: Geri cekme yuksekligine dogru hareket etmeyin;
kumanda olgllecek olan eksende bir sonraki
Olgiim konumuna gider. Hirth eksenleri igin izin
verilmez! Kumanda, ilk dlgiim pozisyonuna A,
sonra B, sonra C sirasinda gider

>0: Bir donus ekseni konumlandirmasindan 6nce
Uzerinde kumandanin mil eksenini konumlandirdigi
donduridlmemis malzeme koordinat sistemindeki
geri cekme ylksekligi. Ayrica kumanda, calisma
dizleminde tarama sistemini sifir noktasinda
konumlandirir. Tarama denetimi bu modda etkin
degildir. Q253 parametresinde konumlandirma
hizini tanimlayin

Girig araligi 0,0001 ila 99999,9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?
Konumlandirma sirasinda aletin hareket hizini
mm/dk cinsinden belirtin.

Giris araligi 0,0001 ila 99999,9999, alternatif
olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Ana eksen referans agis1? (mutlak)

Etkin malzeme koordinat sistemindeki 6lgiim
noktalarinin algilanmasi igin referans agisini (temel
devir) belirtin. Bir referans agisinin tanimlanmasi,
bir eksenin 6lgim alanini 6nemli derecede
buyutebilir.

Giris araligi 0 ila 360,0000

Q411 A ekseni baslangic acis1? (mutlak): ilk
Olguimiln yapilacagr A eksenindeki baslangic agisi.
Girig araligi -359,999 ila 359,999

Q412 A ekseni bitis acis1? (mutlak): Son dlgiimiin
yapilacagi A eksenindeki son acl.

Giris araligi -359,999 ila 359,999

Q413 A ekseni ¢alisma agis1?: Diger doniis
eksenlerinin dlgllecedi A eksenindeki ayar agisi.
Giris araligi -359,999 ila 359,999

Q414 A ekseni olciim nokt. (0...12):
Kumandanin A ekseni 6l¢cimi icin kullanacagi
tarama sayisi. Girigs = 0 oldugunda kumanda, bu
eksende bir 6lgim uygulamaz.

Girig arahigi O ila 12

Q415 B ekseni baslangi¢ agis1? (mutlak): ilk
Olgimln yapilacagi B eksenindeki baslangig agisi.
Girig arahigi -359,999 ila 359,999

DIN/ISO: G452, segcenek no. 48)
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> Q416 B ekseni bitis aci1s1? (mutlak): Son élgimun
yapilacagi B eksenindeki son agl.
Giris araligr -359,999 ila 359,999

> Q417 B ekseni calisma acgis1?: Diger donus
eksenlerinin Olgllecegi B eksenindeki ayar agisi.
Giris araligr -359,999 ila 359,999

» Q418 B ekseni ol¢iim nkt. (0...12)?: Kumandanin
B ekseni dlgimu icin kullanacagi tarama sayisi.
Giris = 0 oldugunda kumanda, bu eksende bir
Olcim uygulamaz.

Girig araligi O ila 12

» Q419 C ekseni baslangic acis1? (mutlak): ilk
Olgimln yapilacagi C eksenindeki baslangi¢
agisl.

Giris araligi -359,999 ila 359,999

> Q420 C ekseni bitis acis1? (mutlak): Son dlgiimin
yapilacagdi C eksenindeki son agl.
Giris araligi -359,999 ila 359,999

> Q421 C ekseni calisma acgis1?: Diger donls
eksenlerinin dlgllecedi C eksenindeki ayar agisi.
Giris araligr -359,999 ila 359,999

> Q422 C ekseni odl¢iim nkt. (0...12)?: Kumandanin
C ekseni 6l¢iimi icin kullanacagi tarama sayisi.
Giris = 0 oldugunda kumanda bu eksende bir
6lcim uygulamaz.
Girig araligi O ila 12.

» Q423 Temas sayis1? Kumandanin dizlemdeki
kalibrasyon bilyeleri 6lcima icin kullanacagi
tarama sayisini tanimlayin. Daha az 6él¢im noktasi
hizi arttirir, daha fazla 6l¢giim noktasi ise 6lgim
guvenilirligini arttirir.

Girig araligi 3 ila 8

> Q432 Gevseklik telafisi a¢1 alani: Burada doénis
ekseni gevsekliginin dlgimu icin gegis olarak
kullanilacak a¢i degerini tanimlayabilirsiniz. Gegis
acisli, déonus eksenlerinin gergek gevsekliginden
belirgin olarak daha buyuk olmaldir. Giris = 0
oldugunda kumanda, bu gevsekligin dlcimind
yapmaz.
Giris araligi -3,0000 ila +3,0000
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Degistirme basliklarinin dengelenmesi

@ Kafa degisimi makineye 6zel bir fonksiyondur. Makine el
kitabina dikkat edin.

ikinci gecis basliginin degistirilmesi
Tarama sistemini degistirin
Gegis kafasini Dongi 452 ile 6lgiin

Sadece gercekten degistiriimis olan eksenleri dlglin (6rnekte
sadece A ekseni, C ekseni Q422 ile gizlenmistir)

» Referans noktasi ve kalibrasyon bilyesinin konumunu tim iglem
boyunca degistiremezsiniz

» Diger buttn gegis dugmelerini ayni yolla uygun hale getirebilirsiniz
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Bu islemin amaci, déner eksenlerin (baslik degisimi) degisiminden
sonra malzemedeki referans noktasinin degismemesidir

Asagidaki ornekte bir ¢atal bashdin AC eksenleriyle dengelenmesi
aciklanmigtir. A eksenleri degistirilir, C ekseni ana makinede kalir.

» Ardindan referans kafasi olarak gérev gérecek gecis kafalarinin
degistiriimesi.

» Kalibrasyon bilyesini sabitleyin

» Tarama sistemini degistirin

» Kinematigin tamamini referans kafasini kullanarak Dongu
451aracihgiyla él¢in

» Referans noktasini (Dongl 451 iginde Q431 =2 ya da 3 ile)
referans kafasi 6lgiminden sonra ayarlayin
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Sapma kompanzasyonu

o Bu islem donls ekseni olmayan makinelerde de

mumkUinddar.

islem esnasinda bir makinenin cesitli yapi parcalari, degisen cevre
etkilerinden bir sapmaya ugrar. Sapma, hareket alani tizerinde
yeterince sabitse ve islem esnasinda kalibrasyon bilyesi makine
tezgahinin Gzerinde kalabiliyorsa bu sapma Doéngl 452 ile tespit
edilebilir ve dengelenedbilir.

>
>
>

272

Kalibrasyon bilyesini sabitleyin

Tarama sistemini degistirin

isleme baglamadan énce Déngii 451 ile kinematigi tamamen
olclin

Referans noktasini (Dongu 451 icinde Q432 = 2 ya da 3 ile)
kinematik 6lgimiinden sonra ayarlayin

Sonra malzemeleriniz igin referans noktalarini ayarlayin ve islemi
baslatin

DIN/ISO: G452, segcenek no. 48)

Sapma kompanzasyonu igin referans
ol¢limii
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Duzenli araliklarla eksenlerin sapmasini tespit edin

Tarama sistemini degigtirin

Kalibrasyon bilyesinde referans noktasini etkinlestirin

Doéngi 452 ile kinematigi 6lgin

Referans noktasi ve kalibrasyon bilyesinin konumunu tiim islem
boyunca degistiremezsiniz

vV vyVvyyvVvyy
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Protokol fonksiyonu

Kumanda, Déngl 452 uygulandiktan sonra asagidaki verileri iceren
bir protokol (TCHPR452.html) olusturur:

= Protokolln olusturuldugu tarih ve saat

= islenilen déngiiniin hangi NC programindan alindigini gésteren
yol ismi

m  Aktif kinematik numara

m  Girilen 6lgim bilyesi yarigapi

= OQlgiilen her devir ekseni igin:

Baslangi¢ agisi

Bitis acisi

Calisma acisi

Olgiim noktasi sayisi

Kumanda (standart sapma)

Maksimum hata

Acl hatasi

Ortalamasi hesaplanan gevseklik

Ortalanmis konumlama hatasi

Olgiim dairesi yarigap!

Bitun eksenlerdeki diizeltme miktarlari (referans noktasi
kaymasi)

Devir eksenleri igin dlgim givensizligi

®m Preset kompanzasyonundan énce kontrol edilen déner

eksenlerin pozisyonu (kinematik déntsim zincirinin
baslangicina, genel olarak da mil burnuna iliskindir)

® Preset kompanzasyonundan sonra kontrol edilen déner
eksenlerin pozisyonu (kinematik déniigiim zincirinin
baslangicina, genel olarak da mil burnuna iligkindir)

Protokol degerleriyle ilgili agiklamalar
(bkz. "Protokol fonksiyonu", Sayfa 264)
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8.6 1ZGARA KINEMATIGI (dongii 453,
DIN/ISO: G453, segenek no. 48)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

KinematicsOpt yazilim segenegi (segenek no. 48)
gereklidir.

KinematicsComp yazilim segenegi (segenek no. 52)
gereklidir.

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Bu ddnguyu kullanabilmek icin makine Ureticiniz
Oonceden bir kompanzasyon tablosu (*.kco) olusturup
yapilandirmali ve ayrica diger ayarlari uygulamis
olmahdir.

Makineniz konum hatasi bakimindan énceden optimize edilmigse
de (6rnegin déngu 451 ile) Tool Center Point'te (TCP) dénus
eksenlerinin dénmesi sirasinda artik hatalar kalabilir. Ozellikle

de ddner baslikli makinelerde bu hatalar ortaya ¢ikar. Bunlar,
baslikl dénus eksenlerinin 6r. bilesen hatalarindan (6r. bir yatak
hatasindan) meydana gelebilir.

Doéngu 453 KINEMATIK IZGARA ile hareketli eksen konumlarina
bagh olarak bu hatalar tespit edilip dengelenebilir. Se¢cenek no. 48
KinematicsOpt ve no. 52 KinematicsComp gereklidir. Bu déngi
ile bir 3D tarama sistemi TS yardimiyla makine tezgahinin tzerine
sabitlediginiz bir HEIDENHAIN kalibrasyon bilyesinin élgimuna
yapabilirsiniz. Déngu bu durumda tarama sistemini, kalibrasyon
bilyesi etrafina 1zgara formunda diizenlenmis konumlara otomatik
olarak hareket ettirir. Bu donls ekseni konumlarini makine ureticiniz
belirler. Konumlar maks. t¢ boyutta bulunabilir. (Her boyut bir
doénus eksenidir). Bilyedeki tarama isleminden sonra ¢ok boyutlu
bir tablo vasitasiyla hatanin kompanzasyonu gergeklesebilir. Bu
kompanzasyon tablosunu (*.kco) makine Ureticiniz belirler, ayrica
bu tablonun depolama yerini de belirler.

Doéngu 453 ile galisma yapiyorsaniz donguyu ¢alisma alanindaki
cok sayida farkli konumda uygulayin. Bu sayede D6ngli 453

ile bir kompanzasyonun, makine hassasiyeti Uzerinde istenen
pozitif etkiye sahip olup olmadigini derhal kontrol edebilirsiniz.
Sadece ayni diizeltme degerleriyle gok sayidaki konumda istenen
iyilestirmeler hedefleniyorsa bu tir bir kompanzasyon ilgili makine
icin uygundur. Durum bu sekilde degilse hatalar, donus eksenleri
haricinde aranmalidir.

Doénus ekseni konum hatasi optimize edildikten sonra Dongii 453
ile 6lcim gergeklestirin. Bunun igin dnceden érnegdin Déngu 451 ile
calisin.

o HEIDENHAIN, 6zellikle yiksek rijitlige sahip olup
Ozel olarak makine kalibrasyonu icin tasarlanan
KKH 250 (siparis numarasi 655475-01) veya KKH
100 (siparis numarasi 655475-02) kalibrasyon
bilyelerinin kullaniimasini tavsiye eder. ilgilendiginizde
HEIDENHAIN ile irtibata gegin.
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Kumanda makinenizin hassasiyetini optimize eder. Bunun
igin 6lglim isleminin sonunda kompanzasyon degerlerini bir
kompanzasyon tablosuna (*kco) otomatik olarak kaydeder.
(Q406=1 modunda)

Dongii akisl

1 Kalibrasyon bilyesini bir carpisma olmayacak sekilde sabitleyin

2 Manuel isletim tiriinde referans noktasini bilye merkezine
yerlestirin ya da Q431=1 veya Q431=3 tanimlanmissa:
Tarama sistemi ekseninde tarama sistemini manuel olarak
kalibrasyon bilyesi Uzerine ve galisma duzleminde bilye ortasina
konumlandirin

3 Program akisi isletim tirini secin ve NC programini baslatin

4 Dongul, Q406 (-1=silme/0=kontrol etme/1=dengeleme)
durumuna bagl olarak uygulanir

o Referans noktasi ayarlamasi sirasinda, programlanan
yarigap yalnizca ikinci 6lcimde denetlenir. Clnki
kalibrasyon bilyesine goére 6n konumlandirma belirsizse
ve siz referans noktasi ayarlama islemini ylrutirseniz
kalibrasyon bilyesi iki kere taranir.

Cesitli modlar (Q406)
Silme modu Q406 = -1
m Eksenlerde hareket olmaz

= Kumanda, kompanzasyon tablosunun (*.kco) tim degerlerini
"0" ile aciklar ve bu, gincel olarak secilen kinematige ek
kompanzasyonlarin etki etimemesine yol acar

Kontrol modu Q406 = 0
= Numerik kontrol kalibrasyon bilyesinde taramalar uygular.

® Sonuglar, giincel NC programinin bulundugu klasére html
formatinda bir protokol olarak kaydedilir

Kompanzasyon modu Q406 = 1
= Numerik kontrol kalibrasyon bilyesinde taramalar uygular

= Kumanda, sapmalari kompanzasyon tablosuna (*.kco) yazar, tablo

glncellenir ve kompanzasyonlar aninda etkili olur

®  Sonuglar, glincel NC programinin bulundugu klasére html
formatinda bir protokol olarak kaydedilir

Makine tezgahi uizerindeki kalibrasyon bilyesi
konumunun segilmesi

Prensip olarak kalibrasyon bilyesini, makine tezgahi zerinde
erisilebilir her yere yerlestirebilirsiniz ancak bilye tespit ekipmani
veya malzemelere de sabitlenebilir. Ancak kalibrasyon bilyesinin
daha sonraki ¢calisma adimlarina mimkin oldudu kadar yakin
sekilde gerilmesi dnerilir.

o Kalibrasyon bilyesinin makine tezgahi lizerindeki
konumunu 6lgiim islemi esnasinda bir carpisma
meydana gelmeyecek sekilde segin.

segenek no. 48)
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Programlama sirasinda dikkat edin!

@ KinematicsOpt yazilim segenegi (segenek no. 48)
gereklidir. KinematicsComp yazilim segenegi (segenek
no. 52) gereklidir.

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmahdir.

Kompanzasyon tablosunun (*.kco) nerede saklanacagini
makine Ureticiniz belirler.

istege bagli mStrobeRotAxPos (no. 204803) makine
parametresi -1'e esit olmayan sekilde (M fonksiyonu,
doner ekseni konumlandirir) tanimlandiginda bir élgimd
yalnizca bitiin déner eksenler 0° ise baslatabilirsiniz.

Kumanda, tarama islemi esnasinda oncelikle
kalibrasyon bilyesinin yarigapini tespit eder.
Belirlenen bilye yarigapi girilen bilye yaricapindan
istege bagli maxDevCalBall (no. 204802) makine
parametresinde tanimlanmis oldugundan daha fazla
sapma gosterdiginde kumanda ancak ikinci 6lgimde
(tekrarlanan 6l¢ctim) bir hata mesaji verir ve olgimu
sonlandirir.

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Dongl baglatma 6ncesinde M128 veya FUNCTION TCPM
kapatilmis olmalidir.

® DOngu 453 ve ayni sekilde 451 ve 452, donus eksenlerinin
konumuyla uyumlu etkin bir 3D KIRMIZI ile otomatik igletimde
terk edilir.

B DOngu tanimlamasindan énce referans noktasini kalibrasyon
bilyesinin merkezine yerlestirmeniz ve bunu etkinlestirmeniz
veya Q431 giris parametresini uygun sekilde 1 ya da 3 olarak
tanimlamaniz gerekir.

® Kumanda, konumlandirma beslemesi olarak tarama sistemi
ekseninde tarama yuksekligine hareket igin déngu parametresi
Q253 ve tarama sistemi tablosundaki FMAX degerinden daha
kicuk olan degeri alir. Kumanda, dénus ekseni hareketlerini
daima konumlama beslemesi Q253 ile gergeklestirir, bu arada
tarayici denetimi devre digidir.

= ing programlamasi: Kumanda, dlgiim sonuglarini ve protokol
verilerini daima mm olarak goéruntdler.

m  Referans noktasi ayarlamayi 6lcimden 6nce etkinlestirdiyseniz
(Q431 = 1/3), déngi baglangicindan 6nce tarama sistemini
guvenlik mesafesi (Q320 + SET_UP) kadar yaklasik olarak
kalibrasyon bilyesi Gizerinde ortalayarak konumlandirin.

o Makinenizin ayarl bir mil ile donatilmis olmasi halinde,
tarama sistemi tablosundaki (TRACK siitunu) agi
izlemesini etkinlestirmelisiniz. Boylece genelde bir 3D
tarama sistemi ile 6l¢gim yapildiginda 6lgim dogrulugu
yukseltmis olur.
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Ddéngu parametresi

453 > Q406 Modus (-1/0/+1): Numerik kontroliin Dongii 453 ile tarama
@ kompanzasyon tablosu (*.kco) degerlerini 0

degeriyle tanimlayip tanimlamayacagini, glincel
mevcut sapmalari kontrol etmesi mi ya da
kompanse etmesi mi gerektigini belirleyin. Bir
protokol (*.html) olusturulur.
-1: Kompanzasyon tablosundaki (*.kco) degerleri
silin. TCP konum hatalarinin kompanzasyon
degerleri kompanzasyon tablosunda (*.kco) 0
degerine ayarlanir. Olgiim konumlari taranmaz.
Protokolde (*.html) sonug verilmez.
0: TCP konum hatalarini kontrol edin. Numerik
kontrol, déner eksen konumuna bagh olarak TCP
konum hatalarini élger ancak kompanzasyon
tablosuna (*.kco) giris yapmaz. Numerik kontrol,
standart ve maksimum sapmayi bir protokolde
(*.html) gdsterir.
1: TCP konum hatasini kompanse edin. Numerik
kontrol, déner eksen konumuna bagli olarak
TCP konum hatalarini 6élger ve sapmalari
kompanzasyon tablosuna (*.kco) yazar. Ardindan
kompanzasyonlar derhal etki eder. Numerik
kontrol, standart ve maksimum sapmay! bir
protokolde (*.html) gdsterir.

> Q407 Tam kalibrasyon bilye yaricapi1? Kullanilan
kalibrasyon bilyesinin tam yarigapini girin.
Girig arahigi 0,0001 ila 99,9999

> Q320 Guvenlik mesafesi? (artan) Tarama noktasi
ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafeyi
tanimlayin. Q320, SET_UP 6gesine ek olarak etki
eder (tarama sistemi tablosu).
Girig araligi 0 ila 99.999,9999 Alternatif PREDEF

> Q408 Geri cekme yiiksekligi? (mutlak)
0: Geri gekme ylksekligine dogru hareket etmeyin;
kumanda 6lgulecek olan eksende bir sonraki
Olgim konumuna gider. Hirth eksenleri icin izin
verilmez! Kumanda, ilk 6lgim pozisyonuna A,
sonra B, sonra C sirasinda gider
>0: Bir donus ekseni konumlandirmasindan énce
Uzerinde kumandanin mil eksenini konumlandirdigi
dondurilmemis malzeme koordinat sistemindeki
geri gekme yuksekligi. Ayrica kumanda, ¢alisma
dizleminde tarama sistemini sifir noktasinda
konumlandirir. Tarama denetimi bu modda etkin
degildir. Q253 parametresinde konumlandirma
hizini tanimlayin
Giris araligi 0,0001 ila 99999,9999
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Q253 Besleme pozisyonlandirma?
Konumlandirma sirasinda aletin hareket hizini
mm/dk cinsinden belirtin.

Giris araligi 0,0001 ila 99999,9999, alternatif
olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Ana eksen referans agisi? (mutlak)

Etkin malzeme koordinat sistemindeki dlgiim
noktalarinin algilanmasi igin referans agisini (temel
devir) belirtin. Bir referans agisinin tanimlanmasi,
bir eksenin dl¢iim alanini 6nemli derecede
buyutebilir.

Girig araligi 0 ila 360,0000

Q423 Temas sayis1? Kumandanin dizlemdeki
kalibrasyon bilyeleri 6lcimu igin kullanacagi
tarama sayisini tanimlayin. Daha az 6él¢im noktasi
hizi arttirir, daha fazla 6lgim noktasi ise 6lgim
glvenilirligini arttirir.

Girig araligi 3 ila 8

Q431 On ayar yapin (0/1/2/3)? Kumandanin etkin
referans noktasini bilye merkezine otomatik olarak
ayarlayip ayarlamayacagini belirleyin:

0: Referans noktasini bilye merkezine otomatik
olarak ayarlama: Referans noktasini dongu
baslangicindan énce manuel olarak ayarla

1: Referans noktasini élgimden énce bilye
merkezine otomatik olarak ayarla (Etkin referans
noktasinin dGzerine yazilir): Tarama sistemini
manuel olarak déngl baslangicindan énce
kalibrasyon bilyesi Gzerinden 6n konumlandir

2: Referans noktasini élgimden sonra otomatik
olarak bilye merkezine ayarla (Etkin referans
noktasinin tGzerine yazilir): Referans noktasini
déngul baslangicindan é6nce manuel olarak ayarla
3: Referans noktasini 6lgciimden 6nce ve

sonra bilye merkezine ayarla (Etkin referans
noktasinin dzerine yazilir): Tarama sistemini dongu
baslangicindan énce kalibrasyon bilyesi Gzerinden
manuel olarak 6n konumlandir
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Protokol fonksiyonu

Kumanda, Déngu 453 isleminden sonra bir protokol
(TCHPR453.html) olusturur ve bu protokol giincel NC programinin
bulundugu ayni klasére kaydedilir. Asagidaki verileri igerir:

= Protokolln olusturuldugu tarih ve saat

= islenen déngiiniin hangi NC programindan alindigini gésteren
yol ismi

Etkin aletin numarasi ve adi
Mod
Olciilen veriler: Standart sapma ve maksimum sapma

Maksimum sapmanin hangi konumda derece (°) olarak ortaya
ciktigi ile ilgili bilgi
= Olgim konumlari sayisi
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9.1 Temel ilkeler

Genel bakis

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Gerekirse burada tanimlanmayan doénguler ve
fonksiyonlar makinenizde kullanima sunulur.
Secenek no. 17 gereklidir.

Makine ve numerik kontrol, makine ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

6 Kullanim bilgileri

® Tarama sistemi dénguleri uygulanirken déngu 8
YANSIMA, déngii 11 OLCU FAKTORU ve déngul 26
OLCU FAK EKSEN SP. etkin olmamahdir

= HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama
sistemleri kullaniimasi durumunda tarama
dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk Gstlenir

Kumandanin alet tarama sistemi ve alet 6lcim ddénguleriyle aletleri
otomatik olarak dlgebilirsiniz: Uzunluk ve yarigap igin dizeltme
degerleri kumanda tarafindan alet tablosuna kaydedilir ve tarama
sistemi donglsu sona erdiginde otomatik olarak hesaplanir.
Asagidaki 6lgim turleri kullanima sunulur:

= Sabit duran aletle alet 6lcimi

= Donen aletle alet élgimd

B Tekil kesici 6lgimi
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Alet 6lgiimU igin donguleri Programlama isletim tiriinde
TOUCH PROBE tusu uzerinden programlayabilirsiniz. Asagidaki
doénguler kullanima sunulur:

Yeni format Eski format Doéngi Sayfa
— - TT'yi KALIBRE ETME (Déngii 30 veya 480, DIN/ISO: G480) 287
oL A o A = Alet tarama sistemi kalibrasyonu
o a Alet uzunlugunu 6lgme (dongi 31 veya 481, DIN/ISO: G481) 290

8 | = Alet uzunlugu lciimii
e . Alet yaricapini dlgme (Dongu 32 veya 482, DIN/ISO: G482) 294
8 8 = Alet yarigap! dlgiimii
= rr— Aleti komple dlgme(dongu 33 veya 483, DIN/ISO: G483) 297
l g = Alet uzunlugu ve yaricapi dlglimii
r— IR-TT'yi KALIBRE ETME (Déngii 484, DIN/ISO: G484) 301
oL A B Alet tarama sistemi kalibrasyonu, 6rnegin kiziltesi alet
tarama sistemi
PP “E ?g)ner aleti dlgme (Dongl 485, DIN/ISO: G485, Secenek no. 304

® Doner alet 6lgimu

o Kullanim bilgileri:
|

Tarama sistemi dénguleri sadece TOOL.T merkezi
alet bellegi etkinken calisir.

® Tarama sistemi donguleri ile calismadan dnce, dlgim
icin gerekli olan tim verileri merkezi alet belledine
kaydetmis ve dlgllecek aleti TOOL CALL ile cagirmis
olmalisiniz.

30'dan 33'e ve 480'den 483'e kadar olan donguler
arasindaki farklar

Fonksiyon kapsami ve dongi akigi tamamen aynidir. 30 ile 33 ve
480 ile 483 arasindaki dongulerin birbirinden tek farki sudur:

® 480 ile 483 arasindaki donguler G480 ile G483 altinda ve DIN/
ISO iginde kullanima sunulur

= 481 ile 483 arasindaki dongulerde, 6l¢gim durumu igin istege
gore secilebilen bir parametre yerine Q199 sabit parametre
kullanihir
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Makine parametrelerini ayarlama

@ Tarama sistemi dongileri 480, 481, 482, 483, 484, 485
istege bagll makine parametresi hideMeasureTT (No.
128901) ile gizlenebilir.

o Programlama ve kullanim bilgileri:

B Tarama sistemi dongdleri ile galismadan
Once ProbeSettings > CfgTT (No. 122700)
ve CfgTTRoundStylus (No. 114200) veya
CfgTTRectStylus (No. 114300) altinda tanimlanmis
olan tim makine parametrelerini kontrol edin.

®  Kumanda duran milli 6l¢iim igin probingFeed
(No. 122709) makine parametresindeki tarama
beslemesini kullanir.

Doénen aletle 6lgim yaparken numerik kontrol, mil devir sayisi ve
tarama beslemesini otomatik olarak hesaplar.

Mil devir sayisi asagidaki sekilde hesaplanir:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063) ile

n: Devir sayisi [U/dak]
maxPeriphSpeedMeas: izin verilen maksimum tur hizi [m/dak]
r: Aktif alet yarigapi [mm]

Tarama beslemesi su sekilde hesaplanir:
v = 6lgiim toleransi * n ile

v: Tarama beslemesi [mm/dak]

Olgiim toleransi: Olgiim toleransi [mm], maxPeriphSpe-
edMeas'e bagli

n: Devir sayisi [U/dak]
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probingFeedCalc (no. 122710) ile tarama beslemesinin
hesaplanmasini ayarlayabilirsiniz:

probingFeedCalc (no. 122710) = ConstantTolerance:

Olglim toleransi, alet yarigapindan bagimsiz olarak sabit kalr.
Cok buylk aletlerde tarama beslemesi sifira iner. Maksimum tur
hizini (maxPeriphSpeedMeas No. 122712) ve izin verilen toleransi
(measureTolerance1 No. 122715) ne kadar kiglk segerseniz bu
etki de kendini o kadar erken gdsterir.

probingFeedCalc (no. 122710) = VariableTolerance:

Olglim toleransi alet yarigapinin biyimesi ile birlikte degisir.

Bu durum, buylk alet yaricaplarinda bile yeterli bir tarama

beslemesinin mevcut olmasini saglar. Numerik kontrol dlgiim
toleransini agagidaki tabloya goére degistirir:

Alet yarigapi Olgiim toleransi

30 mm'ye kadar measureTolerance1

30 ila 60 mm 2 « measureTolerance1
60 ila 90 mm 3 * measureTolerance1
90 ila 120 mm 4 « measureTolerance1

probingFeedCalc (No. 122710) = ConstantFeed:

Tarama beslemesi sabit kalir; ancak 6lgim hatasi, biytyen alet
yarigapi ile dogrusal olarak buyur:

Olglim toleransi= (r » measureTolerance1)/ 5 mm), sununla:
r: Aktif alet yarigapi [mm]
measureTolerance1: izin verilen maksimum 6lgiim hatasi
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Frezeleme ve tornalama aletleri igin alet tablosundaki

girigler
Gir. Girigler Diyalog
CcuT Alet kesimi sayisi (maks. 20 kesim) Kesim sayis1?
LTOL Asinma teshisinde, L alet uzunlug@u icin izin verilen sapma. Asinma toleransi: Uzunluk?
Girilen deg@er asiimigsa kumanda, aleti bloke eder (L
durumu). Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm
RTOL Asinma teshisinde, R alet yarigapi icin izin verilen sapma.  Asinma toleransi: Yaricap?
Girilen deger asiimissa kumanda, aleti bloke eder (L
durumu). Giris araligi: 0 ila 0,9999 mm
DIRECT. Doénen aletli 6lgiim igin alet kesim yoni Kesim yonii (M3 = -)?
R-OFFS Uzunluk 6lgima: Aletin, Stylus ortasi ve alet ortasi arasin-  Alet kaydirma: Yaricap?
da kaymasi. On ayar: Deger girimemis (kaydirma = alet
yarigapl)
L-OFFS Yarigap 6l¢iimi: Aletin ek olarak Stylus Ust kenari ve alet Alet kaydirma: Uzunluk?
alt kenari arasinda offsetToolAxis 6gesine kaydiriimasi.
On ayar: 0
LBREAK Kiriima teshisinde, L alet uzunlugu igin izin verilen sapma.  Kirilma toleransi: Uzunluk?
Girilen deger asiimigsa numerik kontrol aleti bloke eder (L
durumu). Girig araligi: 0 ila 0,9999 mm
RBREAK Kirilma teshisinde, R alet yarig¢api igin izin verilen sapma. Kirilma toleransi: Yaricap?

Girilen deger asiimigsa kumanda, aleti bloke eder (L
durumu). Giris araligi: 0 ila 0,9999 mm

Sik kullanilan alet tipleri igin giris 6rnekleri

Alet tipi CUT R-OFFS L-OFFS

Matkap Fonksiyon olmadan  0: Matkap ucu ol¢llecedgi
icin ofsete gerek yoktur.

Saft freze 4: Dort bigak R: Alet capi, TT disk ¢gapin-  0: Yarigap 6lgiimiinde ek bir
dan daha buytkse ofset ofsete gerek yoktur. Ofset,
gereklidir. offsetToolAxis'den (no.

122707) kullantlir.

10 mm capl bilye frezesi 4: Dért bigak 0: Bilye guiney kutbu dlgtile-  5: 10 mm'lik bir capta alet

cegi icin ofsete gerek yoktur. yarigapi ofset olarak tanim-
lanir. Bu durum gecerli
degilse bilye frezesinin ¢api
¢ok asagidan olculir. Alet
¢ap! dogru degil.
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480, DIN/ISO: G480)

9.2 TT'yi KALIBRE ETME (Déngii 30 veya
480, DIN/ISO: G480)

Uygulama

@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

TT'yi tarama sistemi dongiisti 30 veya 480 ile kalibre edin. (bkz.
"30'dan 33'e ve 480'den 483'e kadar olan dénguler arasindaki
farklar", Sayfa 283). Kalibrasyon islemi otomatik olarak gercgeklesir.
Kumanda otomatik olarak kalibrasyon aletinin merkezi ofsetini de
tespit eder. Bunun igin kumanda, mili kalibrasyon dénguisinin
yarisindan sonra 180° gevirir.

Tarama sistemi

Tarama sistemi olarak yuvarlak veya kare seklinde bir tarama
elemani kullanin.

Kare seklinde tarama elemani

Makine Ureticisi, kare seklinde tarama elemani icin istege

bagli detectStylusRot (No. 114315) ve tippingTolerance (No.
114319) makine parametrelerinde burulma ve devrilme agisinin
belirlenecegini kaydedebilir. Burulma agisinin belirlenmesi aletlerin
Ol¢iimu sirasinda alet dengelemesinin yapilmasina olanak saglar.
Devrilme agisi asgildiginda kumanda tarafindan bir uyar verilir.
Belirlenen degerler TT durum gdstergesinde goérilebilir. Ayrintili
bilgi: Kurulum ayarlari, NC programinin test edilmesi ve revizyon
yapilmasi

o Alet tarama sisteminin gerdirilmesi sirasinda, kare
seklindeki tarama elemanina ait kenarlarin eksene
muimkun oldugunca paralel sekilde hizalanmasina dikkat
edin. Burulma agisi 1° altinda, devrilme agisi ise 0,3°
altinda olmalidir.

Kalibrasyon aleti

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parga kullanin,
ornegin bir silindirik pim. Kalibrasyon degerleri, kumanday!
kaydeder ve sonraki alet dlglimlerinde dikkate alir.
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Doéngu akisi

1

Kalibrasyon aletini gerin. Kalibrasyon aleti olarak tamamen
silindirik bir parga kullanin, érn. bir silindirik pim
Kalibrasyon aletini galisma diizleminde manuel olarak TT
merkezi Gizerine konumlandirin

Kalibrasyon aletini alet ekseninde yakl. 15 mm + glvenlik
mesafesiile TT Uzerine konumlandirin

Kumandanin ilk hareketi, alet ekseni boyunca gergeklesir. Alet
once 15 mm + givenlik mesafesi olarak glivenli bir ylikseklige
hareket ettirilir

Alet ekseni boyunca kalibrasyon islemi baslar

Ardindan c¢alisma dizleminde kalibrasyon gerceklesir
Kumanda, kalibrasyon aletini 6nce ¢alisma dizleminde deger
11 mm + TT yaricapi + glvenlik mesafesi olarak konumlandirir
Sonra kumanda aleti, alet ekseni boyunca asagiya dogru
hareket ettirir ve kalibrasyon islemi baslar

Tarama iglemi sirasinda kumanda, kare seklinde bir hareket
gOruntusu uygular

10 Kumanda, kalibrasyon degerlerini kaydeder ve sonraki alet

Olgimlerinde dikkate alir

11 Kumanda bunun ardindan tarama pimini, alet ekseni boyunca

glvenlik mesafesine geri geker ve TT merkezine hareket ettirir

Programlamada bazi hususlara dikkat edin!

@ Doénginin fonksiyon sekli istege bagh

probingCapability (no. 122723) makine parametresine
baghdir. (Bu parametreyle digerlerinin yani sira sabit mil
ile alet uzunlugu 6lgimu yapilmasina izin verilebilir ve
ayni zamanda alet yarigapi ve tekil kesim dl¢imu bloke
edilebilir.)

Kalibrasyon déngusunin fonksiyon sekli
CfgTTRoundStylus (No. 114200) veya CfgTTRectStylus
(No. 114300) makine parametresine baglidir. Makine el
kitabinizi dikkate alin.

288

Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

Kalibrasyona baglamadan 6nce kalibrasyon aletinin tam
yarigapini ve tam uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girmeniz
gerekir.

centerPos (No. 114201) > [0] ila [2] makine parametrelerinde
TT'nin konumu makinenin ¢alisma alaninda belirlenmis
olmalidir.

Tezgah Uzerindeki TT pozisyonu ve bir centerPos (No. 114201)
makine parametresi > [0] ile [2] arasinda degisirse yeniden
kalibrasyon yapmaniz gerekir.

480, DIN/ISO: G480)
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Ddéngu parametresi

> Q260 Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde, Eski format 6rnegi
malzemeler veya tespit ekipmanlariyla bir
garpismanin olmayacagi pozisyonu girin. Guvenli
yukseklik etkin olan malzeme referans noktasina
dayanir. Guvenli ylksekligin, alet ucunun diskin
Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kiguk
girilmesi durumunda kumanda, kalibrasyon aletini Yeni format 6rnegi
otomatik olarak diskin Uzerinde konumlandirir
(safetyDistToolAx (No. 114203) altindaki giivenli
bdlge).
Girig araligl -99.999,9999 ila 99.999,9999

©
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9.3 Alet uzunlugunu délgme (dongu 31 veya
481, DIN/ISO: G481)

Uygulama

@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

Alet uzunlugunu dlgmek igin tarama sistemi donguistini 31 veya

481 (bkz. "30'dan 33'e ve 480'den 483'e kadar olan déngtiler

arasindaki farklar") olarak programlayin. Giris parametreleri

Uzerinden alet uzunlugunu Gg¢ farkli yoldan belirleyebilirsiniz:

®  Alet ¢api, TT'nin 6lcim ylzeyi capindan daha blyikse 6lgimu
donen aletle gergeklestirin

m Alet ¢api, TT'nin 6lgim ylzeyi ¢apindan daha kiiglikse veya
matkap ya da bilye frezelerinin uzunlugunu belirliyorsaniz
Olciimi sabit aletle gergeklestirin

m Alet ¢api, TT'nin élgim ylzeyi gapindan daha biylkse sabit
aletle bir tekil kesim 6lgiimU gergeklestirin

"Ddnen aletle dl¢glimi"niin akisi

En uzun bigagi belirlemek igin dlgllecek alet, tarama sistemi
merkezine kaydirilir ve donerek TT'nin 6lgiim ylzeyine
dogru gotirular. Ofseti alet tablosunda alet ofseti altinda
programlayabilirsiniz: Yaricap (R-OFFS).

"Sabit duran aletle alet lgimu™ akisi (6r. matkap igin)

Olglilecek olan alet, élgiim yiizeyinin (izerinden ortalayarak hareket
ettirilir. Ardindan, duran bir mille TT'nin élgiim ylzeyine dogru
gOtardlir. Bu dlgim icin yaricap (R-OFFS) alet ofsetini "0" olarak alet
tablosuna girin.

"Tekil kesici olgimi™ akisi

Kumanda, dlgulecek olan aleti dne dogru tarama bashginin yanina
konumlandirir. Bu arada alet alin yiizeyi, offsetToolAxis (No.
122707) altinda belirlenmis oldugu gibi tarama kafasinin Ust
kenarinin altinda bulunmaktadir. Alet tablosunda uzunluk (L-
OFFS) alet ofseti altinda ek bir ofset belirleyebilirsiniz. Kumanda,
tekil kesim dlgimu icin baslangic¢ acisini belirlemek izere dénen
aletle radyal olarak tarama yapar. Ardindan mil oryantasyonunu
degistirerek tim bigaklarin uzunlugunu élger. S6z konusu

élctim igin 31 DONGUSUNDE KESIM OLCUMUNU = 1 olarak
programlayin.

ISO: G481)
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

stopOnCheck (No. 122717) degerini FALSE olarak ayarlarsaniz,
kumanda Q199 sonug parametresini degerlendirmez. NC
programi, kirlima toleransinin asiimasi durumunda durdurulmaz.
Carpisma tehlikesi bulunur!

> stopOnCheck (No. 122717) degerini TRUE olarak degistirin

» Kirilma toleransinin asilmasi durumunda NC programini
kendiniz durduracaginizdan emin olun

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Bir aletin ilk dlcimunu yapmadan dnce ilgili aletin yaklasik
yarigapini, uzunlugunu, kesici sayisini ve kesim yonini TOOL.T
alet tablosuna girin.

m Tekil bir kesim élgimind, kesim sayisi 20'yi gegmeyen
aletlerde gergeklestirebilirsiniz.

® DOngu 31 ve 481, torna, tagslama ve dizenleme aletlerini ve
tarama sistemlerini desteklemez.
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Ddéngu parametresi

@ > Q340 Alet olciimii modu (0-2)?: Belirlenen Yeni format 6rnegi
= verilerin alet tablosuna girip giriimeyecegini ve

girilecekse nasil girilecegini belirleyin.
0: Olgiilen alet uzunlugu TOOL.T alet tablosunda
L bellegine yazilir ve alet dizeltmesi DL=0 olarak
ayarlanir. TOOL.T'de daha 6énceden bir deger
kaydedildiginde bunun Gzerine yazilir.
1: Olgiilen alet uzunlugu, TOOL.T'deki
alet uzunlugu L ile karsilastirilir. Kumanda,
sapmayi hesaplar ve delta degeri DL olarak
TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapma ayrica Q115 Q
parametresinde de mevcuttur. Delta degeri, alet
uzunlugu igin izin verilen aginma veya kirilma
toleransindan daha buyik ise kumanda aleti kilitler
(TOOL.T'deki L durumu)
2: Olgllen alet uzunlugu, TOOL.T'deki alet
uzunlugu L ile karsilagtirihr. Kumanda, sapmayi
hesaplar ve degeri Q115 Q parametresine yazar.
Alet tablosunda L veya DL altina bir giris yapiimaz.

> Q260 Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde,
malzemeler veya tespit ekipmanlari ile bir
garpismanin olmayacag! pozisyonu girin. Gavenli
yukseklik etkin malzeme referans noktasina
dayanir. Guvenli yuksekligin, alet ucunun diskin Ust
kenarinin altinda kalacagi kadar ktguk girilmesi
durumunda kumanda, aleti otomatik olarak diskin
Gzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'taki
glvenli bolge).
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q341 Kesim olciisii? 0=Hayir/1=Evet: Tekli kesim
olcimunin yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 kesim olgilebilir)

» Daha fazla bilgi, Sayfa 293
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Doéngi 31 ek bir parametre igerir: Doénen aletle yapilan ilk 6l¢ciim; eski

. o format
a » Sonug icin parametre no?: Kumandanin, élgiim

: % durumunu kaydettigi parametre numarasi:
0.0: Alet tolerans igerisinde
1.0: Alet asindi (LTOL asildi)
2.0: Alet kirildi (LBREAK asildi) Olgiim sonucunu
NC programi icerisinde islemeye devam etmek
istemediginizde, diyalog sorusunu NO ENT tusuyla
onaylayin

o
=
=
[1]
@
3
o
L)
c:
3
=
o
x
o
=}
-
=
=

durumu Q5’e kaydetme; eski format

w
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9.4 Alet yarigapini 6lgme (Dongii 32 veya
482, DIN/ISO: G482)

Uygulama

@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

Alet yarigapini 6lgmek igin tarama sistemi durumunu 32 veya 482
(bkz. "30'dan 33'e ve 480'den 483'e kadar olan donguler arasindaki
farklar", Sayfa 283) olarak programlayin. Giris parametreleri
Uzerinden alet yarigapini iki farkli yoldan belirleyebilirsiniz:

® Dobnen aletle olgim

® Doénen aletle 6lgim ve ardindan tekil kesici 6lgimi

Kumanda, dl¢ulecek olan aleti 6ne dogru tarama basliginin yanina
konumlandirir. Bu sirada freze alin ylizeyi, offsetToolAxis (no.
122707) dahilinde belirlenmis oldugu gibi tarama basliginin Ust
kenarinin altinda bulunmaktadir. Kumanda, dénen aletle radyal
sekilde tarama yapar. Ek olarak bir tekli kesici 6lcimu yapilacaksa
tim kesicilerin yarigaplari mil oryantasyonu vasitasiyla élguldr.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Doénginin fonksiyon sekli istege bagl

probingCapability (no. 122723) makine parametresine
baghdir. (Bu parametreyle digerlerinin yani sira sabit mil
ile alet uzunlugu 6lgiiml yapilmasina izin verilebilir ve
ayni zamanda alet yarigapi ve tekil kesim élcimi bloke
edilebilir.)
Elmas ylzeye sahip silindir seklindeki aletler sabit mille
Olgilebilir. Bunun icin alet tablosunda CUT bigak sayisini
0 ile tanimlamaniz ve CfgTT (no. 122700) makine
parametresini uyarlamaniz gerekir. Makine el kitabinizi
dikkate alin.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

stopOnCheck (No. 122717) degerini FALSE olarak ayarlarsaniz,
kumanda Q199 sonug parametresini degerlendirmez. NC
programi, kirilma toleransinin agiimasi durumunda durdurulmaz.
Carpisma tehlikesi bulunur!

> stopOnCheck (No. 122717) degerini TRUE olarak degistirin

» Kirilma toleransinin asilmasi durumunda NC programini
kendiniz durduracaginizdan emin olun

B Bu dongliyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Bir aletin ilk dlgimini yapmadan 6nce ilgili aletin yaklasik
yarigapini, uzunlugunu, kesici sayisini ve kesim yoninid TOOL.T
alet tablosuna girin.

B DOngu 32 ve 482, torna, tagslama ve dizenleme aletlerini ve
tarama sistemlerini desteklemez.

ISO: G482)
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Ddéngu parametresi

w0z > Q340 Alet olciimii modu (0-2)?: Belirlenen Yeni format 6rnegi
R verilerin alet tablosuna girip girilmeyecegini ve

girilecekse nasil girilecegini belirleyin.
0: Olgiilen alet yarigapi TOOL.T alet tablosunda
R bellegine yazilir ve alet dizeltmesi DR=0 olarak
ayarlanir. TOOL.T'de daha 6énceden bir deger
kaydedildiginde bunun Gzerine yazilir.
1: Olgiilen alet yarigapi, TOOL.T'deki alet yarigapi
R ile kargilastinlir. Kumanda, sapmay hesaplar
ve delta degeri DR olarak TOOL.T'ye kaydeder.
Bu sapma ayrica Q116 Q parametresinde de
mevcuttur. Delta de@eri, alet yaricapl icin izin
verilen asinma veya kirilma toleransindan daha
blyukse kumanda, aleti kilitler (TOOL.T'deki L
durumu)
2: Olglilen alet yaricapi, TOOL.T'deki alet yarigapi
ile karsilastirihr. Kumanda, sapmayi hesaplar
ve degeri Q116 Q parametresine yazar. Alet
tablosunda R veya DR altina bir giris yapiimaz.

> Q260 Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde,
malzemeler veya tespit ekipmanlari ile bir
garpismanin olmayacag! pozisyonu girin. Gavenli
yukseklik etkin malzeme referans noktasina
dayanir. Guvenli yuksekligin, alet ucunun diskin Ust
kenarinin altinda kalacagi kadar ktguk girilmesi
durumunda kumanda, aleti otomatik olarak diskin
Gzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'taki
glvenli bolge).
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q341 Kesim olciisii? 0=Hayir/1=Evet: Tekli kesim
olcimunin yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 kesim olgilebilir)

» Daha fazla bilgi, Sayfa 296

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2021 295



Tarama sistemi déngiileri: Aletlerin otomatik 6l¢iimi | Alet yarigapini 6lgme (Déngti 32 veya 482, DIN/

Doéngi 32 ek bir parametre igerir:

%2 » Sonug icin parametre no?: Kumandanin, élgiim
4 durumunu kaydettigi parametre numarasi:

0.0: Alet tolerans igerisinde
1.0: Alet asindi (RTOL asildi)
2.0: Alet kirildi (RBREAK agildi) Olgiim sonucunu
NC programi icerisinde islemeye devam etmek
istemediginizde, diyalog sorusunu NO ENT tusuyla
onaylayin

ISO: G482)

Doénen aletle yapilan ilk 6l¢ciim; eski
format

o
=
=
[1]
@
3
o
L)
c:
3
=
o
x
o
=}
-
=
=

durumu Q5’e kaydetme; eski format
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9.5 Aleti komple 6lgme(dongu 33 veya 483,
DIN/ISO: G483)

Uygulama

@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

Aleti tamamen 6lgmek igin (uzunluk ve yarigap) 33 veya 483 (bkz.
"30'dan 33'e ve 480'den 483'e kadar olan dongller arasindaki
farklar", Sayfa 283) tarama sistemi donglsuini programlayin.
Doéngl, uzunluk ve yarigapin tekli 6lgima ile kiyaslandiginda fark
edilir bir zaman avantajinin s6z konusu olmasindan dolayi 6zellikle
aletlerin ilk 6lgiimi icin uygundur. Giris parametreleri Gzerinden aleti
iki farkli yoldan olgebilirsiniz:

® Dobnen aletle olgim

® Dodnen aletle 6lgim ve ardindan tekil kesici 6lgima

Do6nen aletle 6lgiim:

}gumanda, aleti sabit programlanmis bir akisa gore olger.
Oncelikle(mimkiinse) aletin uzunlugu ve ardindan aletin yarigapi
Olculir.

Tekil kesim dl¢iimii ile 6lglim:

Kumanda, aleti sabit programlanmis bir akisa gore dlger. Oncelikle
aletin yarigapi ve ardindan aletin uzunlugu dlgiliir. Olgiim akist,
6lcim doéngusu 31 ve 32 ve ayrica 481 ve 482 tarama sistemi
dongusune karsilik gelir.
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Doéngunin fonksiyon sekli istege bagh

probingCapability (no. 122723) makine parametresine
baghdir. (Bu parametreyle digerlerinin yani sira sabit mil
ile alet uzunlugu 6lciimi yapilmasina izin verilebilir ve
ayni zamanda alet yarigapi ve tekil kesim 6lgimi bloke
edilebilir.)
Elmas ylzeye sahip silindir seklindeki aletler sabit mille
Olgulebilir. Bunun icin alet tablosunda CUT bigak sayisini
0 ile tanimlamaniz ve CfgTT (no. 122700) makine
parametresini uyarlamaniz gerekir. Makine el kitabinizi
dikkate alin.

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

stopOnCheck (No. 122717) degerini FALSE olarak ayarlarsaniz,
kumanda Q199 sonug parametresini degerlendirmez. NC
programi, kirlima toleransinin asiimasi durumunda durdurulmaz.
Carpisma tehlikesi bulunur!

> stopOnCheck (No. 122717) degerini TRUE olarak degistirin

» Kirilma toleransinin asilmasi durumunda NC programini
kendiniz durduracaginizdan emin olun

® Bu donglyl yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Bir aletin ilk dlgimini yapmadan 6nce ilgili aletin yaklasik
yarigapini, uzunlugunu, kesici sayisini ve kesim yoninid TOOL.T
alet tablosuna girin.

® DOngu 33 ve 483, torna, tagslama ve dizenleme aletlerini ve
tarama sistemlerini desteklemez.
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Ddéngu parametresi

w > Q340 Alet olciimii modu (0-2)?: Belirlenen Yeni format 6rnegi
- = verilerin alet tablosuna girip girilmeyecegini ve

girilecekse nasil girilecegini belirleyin.
0: Olgiilen alet uzunlugu ve élgiilen alet yarigapi
TOOL.T alet tablosunda L ve R bellegine
yazilir ve alet dizeltmesi DL=0 ve DR=0 olarak
ayarlanir. TOOL.T'de daha 6énceden bir deger
kaydedildiginde bunun Gzerine yazilir.
1: Olgiilen alet uzunlugu ve élgiilen alet yarigap!,
TOOL.T'deki alet uzunlugu L ve alet yaricapi R
ile karsilastirihr. Kumanda, sapmayi hesaplar
ve delta deg@eri DL ile DR olarak TOOL.T'ye
kaydeder. Buna ek olarak sapma, Q115 ve Q116
Q parametrelerinde de bulunur. Delta degeri, alet
uzunlugu veya yarigapl i¢in izin verilen agsinma ya
da kiriima toleransindan daha buyutkse kumanda,
aleti kilitler (TOOL.T'deki L durumu)
2: Olgiilen alet uzunlugu ve 6lgiilen alet yarigap!,
TOOL.T'deki alet uzunlugu L ve alet yaricapi R
ile karsilastirihr. Kumanda, sapmayi hesaplar ve
degeri Q115 ve Q116 Q parametrelerine yazar.
Alet tablosunda L, R veya DL, DR altina bir girig
yapilmaz.

> Q260 Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde,
malzemeler veya tespit ekipmanlari ile bir
garpismanin olmayacag! pozisyonu girin. Guvenli
yukseklik etkin malzeme referans noktasina
dayanir. Guvenli yuksekligin, alet ucunun diskin Ust
kenarinin altinda kalacagi kadar ktguk girilmesi
durumunda kumanda, aleti otomatik olarak diskin
Gzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'taki
glvenli bolge).
Girig araligi -99.999,9999 ila 99.999,9999

> Q341 Kesim olciisii? 0=Hayir/1=Evet: Tekli kesim
olcimunin yapilip yapilmayacagini belirleyin (en
fazla 20 kesim olgilebilir)

» Daha fazla bilgi, Sayfa 300
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Doéngi 33 ek bir parametre igerir:

s » Sonug icin parametre no?: Kumandanin, élgiim
“*w%’d durumunu kaydettigi parametre numarasi:
0.0: Alet tolerans igerisinde
1.0: Alet asindi (LTOL ve/veya RTOL asildi)
2.0: Alet kirildi (LBREAK ve/veya RBREAK asildi)
Olglim sonucunu NC programi igerisinde islemeye
devam etmek istemediginizde, diyalog sorusunu
NO ENT tusuyla onaylayin

ISO: G483)

Doénen aletle yapilan ilk 6l¢ciim; eski
format

durumu Q5’e kaydetme; eski format

o
=
=
[1]
@
3
o
L)
c:
3
=
o
x
o
=}
-
=
=
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9.6 IR-TT'yi KALIBRE ETME (Déngii 484,
DIN/ISO: G484)

Uygulama

Doéngu 484 ile alet tarama sisteminizi kalibre edersiniz; érnegin
TT 460 kablosuz kizilétesi tezgah tarama sistemi. Kalibrasyon
islemi, parametre girisine gére tam otomatik veya yari otomatik
olarak gercgeklesir.

= Yarn otomatik - Dongl baslangicindan dnce durdurarak: Aleti
manuel olarak TT Uzerine hareket ettirmeniz istenir

= Tam otomatik - Dongu baglangicindan 6nce durdurmadan:
Dongiu 484 uygulamasindan énce aleti TT Uzerine hareket
ettirmelisiniz

Ddéngu akisi

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Alet tarama sisteminizi kalibre etmek igin 484 tarama sistemi
déngusund programlayin. Q536 giris parametresinde déngunun
yari otomatik mi yoksa tam otomatik mi yurattlecegini
ayarlayabilirsiniz.

Tarama sistemi

Tarama sistemi olarak yuvarlak veya kare seklinde bir tarama
elemani kullanin.

Kare seklinde tarama elemani:

Makine Ureticisi, kare seklinde tarama elemani icin istege

bagli detectStylusRot (No. 114315) ve tippingTolerance (No.
114319) makine parametrelerinde burulma ve devrilme agisinin
belirlenecegini kaydedebilir. Burulma agisinin belirlenmesi aletlerin
6lgcumi sirasinda alet dengelemesinin yapilmasina olanak saglar.
Devrilme agisi asildiginda kumanda tarafindan bir uyar verilir.
Belirlenen degerler TT durum gostergesinde gorulebilir. Ayrintili
bilgi: Kurulum ayarlari, NC programinin test edilmesi ve revizyon
yapllmasi

o Alet tarama sisteminin gerdirilmesi sirasinda, kare
seklindeki tarama elemanina ait kenarlarin eksene
muimkuan oldugunca paralel sekilde hizalanmasina dikkat
edin. Burulma agisi 1° altinda, devrilme agisi ise 0,3°
altinda olmalidur.

Kalibrasyon aleti:

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parca kullanin,
ornegin bir silindirik pim. Kalibrasyon aletinin tam yarigcapini ve tam
uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girin. Kumanda, kalibrasyon
isleminden sonra kalibrasyon degerlerini kaydeder ve bunlar
sonraki alet 6lcimlerinde dikkate alir. Kalibrasyon aletinin ¢capi 15
mm'nin Gzerinde olmalidir ve tespit ekipmanindan yakl. 50 mm
disari uzanmalidir.
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Yari otomatik - dongii baslangicindan 6nce durdurarak
» Kalibrasyon aletini degistirin
» Kalibrasyon dongusuni tanimlayin ve baglatin

> Kumanda, kalibrasyon dénglsunu kesintiye ugratir ve yeni bir
pencerede bir diyalog acar.

» Kalibrasyon aletini manuel olarak tarama sistemi merkezinin
Uzerine konumlandirmaniz istenir

> Kalibrasyon aletinin tarama elemaninin dlgiim yizeyi tUzerinde
durmasina dikkat edin.

Tam otomatik - dongii baslangicindan 6nce durdurmadan

» Kalibrasyon aletini degistirin

» Kalibrasyon aletini tarama sistemi merkezinin izerine
konumlandirin

> Kalibrasyon aletinin tarama elemaninin dlgiim yiizeyi Uzerinde
durmasina dikkat edin.

» Kalibrasyon déngusuni tanimlayin ve baslatin
Kalibrasyon dénglist durdurma olmadan devam eder.
> Kalibrasyon islemi, aletin bulundugu giincel pozisyondan baslar.

A\
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Programlama esnasinda dikkatli olun!

@ Doéngunin fonksiyon sekli istege bagh
probingCapability (no. 122723) makine parametresine
baghdir. (Bu parametreyle digerlerinin yani sira sabit mil
ile alet uzunlugu 6lgiiml yapilmasina izin verilebilir ve
ayni zamanda alet yarigapi ve tekil kesim élcimi bloke
edilebilir.)

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

Bir carpismayi énlemek istiyorsaniz déngu ¢agirma éncesinde
alet, Q536=1 durumunda 6nceden konumlandiriimahdir!
Kalibrasyon iglemi sirasinda numerik kontrol ayrica kalibrasyon
aletinin merkezi ofsetini belirler. Bunun igin numerik kontrol, mili
kalibrasyon doéngulistiniin yarisindan sonra 180° cevirir.

» D&ngi baslamadan dénginin durmasini mi yoksa dénginin
hic durmadan otomatik devam etmesini mi istediginizi
belirleyin.

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Kalibrasyon aletinin ¢ap1 15 mm'nin Gzerinde olmalidir ve tespit
ekipmanindan yakl. 50 mm disari uzanmalidir. Bu boyutlarda
bir silindirik pim kullandiginizda 0,1 yum/1 N tarama glict kadar
bir egilme meydana gelir. Capi ¢ok kiiglik olan ve/veya tespit
ekipmanindan disari fazla uzanan bir kalibrasyon aletinin
kullaniimasi blyuk belirsizliklere neden olabilir.

m Kalibrasyona baslamadan énce kalibrasyon aletinin tam
yarigapini ve tam uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girmeniz
gerekir.

B TT'nin tezgah Uzerindeki konumunu degistirirseniz yeniden
kalibrasyon yapmaniz gerekir.

Dongli parametresi

484 > Q536 Calistirmadan durdur (O=durdur)?:

‘ Doéngl baslangicindan dnce bir durdurmanin mi
uygulanacagini yoksa dénguyd durdurmadan
otomatik olarak yuritmek mi istediginizi belirleyin:
0: Déngl baslangicindan énce durdurma ile.

Aleti manuel olarak tezgah tarama sisteminin
Uzerine konumlandirmaniz gerektigini belirten

bir diyalog gortinir. Tezgah tarama sistemi
Uzerindeki yaklasik pozisyona ulastiginizda
islemeyi NC baslat ile devam ettirebilir veya iPTAL
yazilim tusuyla iptal edebilirsiniz

1: D6ngl baslangicindan 6nce durdurmadan.
Kumanda, glincel pozisyonun kalibrasyon islemini
baslatir. Donglu 484 6ncesinde aleti tezgah tarama
sisteminin tUzerine hareket ettirmelisiniz.
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9.7 Doner aleti 6lgme (Dongu 485,
DIN/ISO: G485, Segenek no. 50)

Uygulama

@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Doner aletlerin HEIDENHAIN alet tarama sistemi ile dlglimesi
icin Dongli 485 DONER ALETI OLC kullaniminiza sunulmustur.
Kumanda, aleti sabit programlanmis bir akiga gore olger.

Dongii akisi
1 Kumanda, doner aleti guivenli yikseklige konumlandirir
2 Doner alet TO ve ORI uyarinca hizalanir

3 Kumanda, aleti ana eksen 6lgim pozisyonuna konumlandirir,
sturme hareketi ana eksende ve yan eksende enterpolasyonlu
olarak gergeklesir

4 Ardindan doner alet, alet ekseni 6lgim pozisyonuna hareket
eder

5 Alet 6lgulir. Q340 tanimina gore alet dlgileri degistirilir veya alet
bloke edilir

6 Olglim sonucu Q199 giris parametresine aktarilir
7 Basarili bir 6lgiim gergeklestirildikten sonra alet kumanda
tarafindan alet ekseninde guvenligi yikseklige konumlandirilir

Sonug parametresi Q199:

Sonug Anlami

0 Alet 6lguleri LTOL / RTOL toleransi dahilinde
Alet bloke edilmez

1 Alet olculeri LTOL / RTOL toleransi disinda
Alet bloke edilir

2 Alet 6lguleri LBREAK / RBREAK toleransi disinda

Alet bloke edilir
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Dongii toolturn.trn icindeki asagidaki girigleri kullanir:

Gir. Girigler Diyalog

ZL Alet uzunlugu 1 (Z yon) Alet uzunlugu 1?

XL Alet uzunlugu 2 (X yonu) Alet uzunlugu 2?

DZL Alet uzunlugu delta degeri 1 (Z yonu), ZL degerine eklenir Ek ol¢ii alet uzunlugu 1
DXL Alet uzunlugu delta degeri 2 (X yonu), XL degerine eklenir Ek olc¢ii alet uzunlugu 2
RS Kesim yarigapi: Konturlar RL veya RR yarigap dizeltme ile Kesme ucu yaricapi?

programlanmigsa, kumanda dénme déngtlerinde kesim
yarigapini dikkate alir ve bir kesim yaricapi diizeltmesi
gerceklestirir

TO Alet oryantasyonu: Kumanda, alet oryantasyonundan yola Alet yonlendirme?
cikarak alet kesme kenarinin konumunu ve alet tipine gore
ayar agisinin yonu, referans noktanin konumu gibi baska
bilgileri belirler. Bu bilgiler kesme kenari ve freze kompan-
zasyonu, daldirma agisi vb. gibi hesaplamalar icin gereklidir

ORI Mil oryantasyon agisi: Plakanin ana eksene olan agisi Mil yonelimi acis1?

TYPE Torna aleti tipi: Kumlama aleti ROUGH, perdahlama aleti Torna takimi tipi
FINISH, dis aleti THREAD, yiv agma aleti RECESS, mantar
aleti BUTTON, burgu aleti RECTURN

Diger bilgiler: "Asagidaki torna tipleri (TYPE) icin desteklenen alet oryantasyonu (TO)", Sayfa 306
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Asagidaki torna tipleri (TYPE) icin desteklenen alet
oryantasyonu (TO)

TYPE Desteklenen TO Desteklenmeyen TO

ve olasi sinirlamalar
ROUGH, = 1 m 4 31+
FINISH "7 =9 :

= 2, sadece XL Qs
= 3, sadece XL % S8
= 5sadeceXL <o>em=z@ ,,,,, X

= 6, sadece XL >y
B 8, sadece ZL & @ %

BUTTON 1 "4 7+

.7 =9 o RS

® 2, sadece XL @ CB @

= 3, sadece XL R

® 5, sadece XL Q 6 Qg 2,,@ X+

B 6, sadece XL 5 | s

= 8, sadece ZL © é) ©
RECESS, =1 "4 2 curwmom
RECTURN n7 "6 D

=8 =9 RS

2 8% 2

= 3,sadecex L w:l[:x

» 5, sadece XL s | 33

6 4

THREAD =1 4 EZ+

B 7 E 6

' o %

2

= 3, sadece XL &7 ,,,,,, T%l‘@ ,,,,,, xe

® 5, sadece XL g '’
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Programlama sirasinda dikkat edin!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

stopOnCheck (No. 122717) degerini FALSE olarak ayarlarsaniz,
kumanda Q199 sonug parametresini degerlendirmez. NC
programi, kirlima toleransinin asiimasi durumunda durdurulmaz.
Carpisma tehlikesi bulunur!

> stopOnCheck (No. 122717) degerini TRUE olarak degistirin

» Kirilma toleransinin asilmasi durumunda NC programini
kendiniz durduracaginizdan emin olun

BILGI

Dikkat carpigsma tehlikesi!

ZL / DZL ve XL / DXL alet verileri gercek alet verilerinden +/-
2 mm sapiyorsa garpisma tehlikesi s6z konusu olur.

» Tahmini alet verilerini +/- 2 mm kesinlikle girin
» Donguyl dikkatlice yarutin

@ Doéngl, istege bagl CfgTTRectStylus (No. 114300)
makine parametresine baglhdir. Makine el kitabinizi
dikkate alin.

B Bu dénguyi yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gercgeklestirebilirsiniz.

® Dongl baslangicindan 6nce Z alet ekseniyle bir TOOL CALL
gergeklestirmeniz gerekir.

® YL ve DYL degerlerinin +/- 5 mm disinda bir degerle
tanimlanmis olmasi halinde aletin alet tarama sistemine
ulagsmasi miimkin olmaz.

® DOngu SPB-INSERT (gukurluk agisi) desteklemez. SPB-INSERT
degerini 0 olarak kaydetmeniz gerekir, aksi halde kumanda bir
hata mesaiji verir.
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Ddéngu parametresi

- » Q340 Alet ol¢iimii modu (0-2)?: Olgiim degerleri
El kullanimi:

0: Olgllen degerler ZL ve XL igine kaydedilir.
Alet tablosunda daha dnce deger kaydedilmisse
bunlarin Uzerine yazilir. DZL ve DXL degeri geri
alinarak 0 yapilir. TL degismez
1: Olgiilen ZL ve XL degerleri, alet tablosundaki
degerler ile karsilasgtinlir. Bu degerler degismez.
Kumanda ZL ve XL sapmasini hesaplar ve bunlari
DZL ve DXL yerine kaydeder. Delta degerleri izin
verilen asinma veya kirllma toleransindan daha
ylksekse kumanda aleti bloke eder (TL = bloke).
Sapma ayrica Q115 ve Q116 Q parametresinde
de gorulur
2: Olgllen ZL ve XL degerleri ve ayrica DZL
ve DXL degerleri alet tablosundaki degerler ile
karsilastirilir ancak degistiriimez. Degerler izin
verilen aginma veya kiriima toleransindan daha
yuksekse kumanda aleti bloke eder (TL = bloke)

» Q260 Giivenli Yiikseklik?: Mil ekseninde,
malzemeler veya tespit ekipmanlari ile bir
garpismanin olmayacagi pozisyonu girin. Guvenli
yukseklik etkin malzeme referans noktasina
dayanir. Guvenli ylksekligin, alet ucunun diskin Ust
kenarinin altinda kalacagi kadar kiguk girilmesi
durumunda kumanda, aleti otomatik olarak diskin
Uzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'taki
glvenli bolge).

Girig aralig1 -99.999,9999 ila 99.999,9999

Ornek
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Germe durumunun kamera tabanl kontrolii VSC (se¢cenek no. 136) | Germe durumu VSC'nin kamera tabanl

10.1 Germe durumu VSC'nin kamera tabanli
kontrolu (Segenek no. 136)

Temel ilkeler

Germe durumunun kamera tabanli denetiminin yapilmasi igin
asagidaki bilesenlere ihtiyaciniz vardir:

= Yazilim: Segenek no. 136 Visual Setup Control (VSC)

® Donanim: HEIDENHAIN kamera sistemi

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Germe durumunun (segenek no. 136 Visual Setup Control) kamera
tabanli denetimi, glincel germe durumunu igleme 6ncesinde ve
isleme sirasinda denetleyebilir ve guivenli bir nominal durum ile
kiyaslayabilir. Ayarlama sonrasinda otomatik denetim icin basit
doénguler kullanima sunulmustur.

Bir kamera sistemi tarafindan glincel ¢galisma alanina ait referans
resimler olusturulur. Kumanda, 600 IS YERI GLOBAL veya 601

IS YERI YEREL dongdileri ile galisma alaninin bir gértintisini alr
ve bu goriintliyl daha 6nceden hazirlanan referans resimlerle
karsilastirir. Bu donguler, ¢calisma alanindaki uyumsuzluklara dikkat
ceker. NC programinin bir hata durumunda iptal edilecegdi veya
surdurulecegine operatdr karar verir.

VSC kullanimi asagidaki avantajlari sunar:

®  Kumanda, program baslatildiktan sonra galisma alaninda
bulunan elemanlari (6rn. aletler veya tespit ekipmanlari vb.)
algilayabilir

= Bir malzemeyi her zaman ayni pozisyonda germek isterseniz
(6r. sag ustteki delik) kumanda bu germe durumunu kontrol
edebilir

®  Glncel ¢galisma alanindan dokiimantasyon amagli bir gértnt
olusturabilirsiniz (6rn. nadiren kullanilan bir germe durumundan)

Daha fazla bilgi: Ayarlama, NC programinin test etme ve isleme el
kitabi

kontrolii (Segenek no. 136)
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Tanimlamalar
VSC ile baglantili olarak asagidaki kavramlar kullanihr:

Kavram Aciklama

Referans gorintu Bir referans gorintl, calisma alaninda
tehlikesiz olarak gordiiginiz bir durumu
gosterir. Bu nedenle sadece giivenli,
tehlikesiz durumlardan referans goériinti-
ler olusturun.

Ortalama deger Kumanda bir ortalama deger gorintisui

goruntasu olusturur, bu sirada tim referans gorin-
tuleri dikkate alir. Yeni goruntuler kuman-
da tarafindan ortalama deger gorintisu
degerlendirmesinde kullanilir.

Hata géruntusu Kétu bir durumun gésterildigi bir gorun-
tl kaydederseniz (6rn. yanlis takilan
malzeme gibi) bir hata gorintisu olustu-
rabilirsiniz.

Bir hata goruntiisiind ayni zamanda
referans gorintu olarak isaretlemek
mantikl degildir.

Denetim alani Fare ile belirlediginiz bir alani tanimlar.
Yeni goruntuleri degerlendirirken kuman-
da sadece bu alani dikkate alir. Denetim
alaninin digindaki gorunta parcalari-
nin denetim sonucuna bir etkisi olmaz.
Birden fazla denetim alani da tanimla-
nabilir. Denetim alanlari gérintulerle
baglantili degildir.

Hata Goriintl Gzerinde istenen durumdan bir
farkhlik iceren alan. Hatalar her zaman
kaydedildikleri gorintiyi (hata gorintu-
sii) veya en son degerlendirilen géruntu-
yu referans alir.

Denetim asamasi Denetim asamasinda artik referans
gOruntu olusturulmaz. Bu déngulyl calis-
ma alaninizin otomatik denetimi igin
kullanabilirsiniz. Bu asamada kumanda
sadece gorintu karsilastirmasinda bir
sapma tespit ettiginde bir mesaj verir.
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Denetim verilerinin yonetimi

Manuel isletim modunda Déngii 600 ve 601 goriintilerini
yonetebilirsiniz.

Denetim verilerini ydnetmek icin asagidaki gibi hareket edin:

» KAMERA yazilim tuguna basin

» DENETIM VERILERI YONETIMI yazilim tusuna

VERILERT
VONET tME basin

> Kumanda, denetlenen NC programlarinin bir
listesini gosterir.

» AC yazilim tusuna basin
Al
> Kumanda, denetleme noktalarinin bir listesini

gOsterir.
> [stenen verileri diizenle

Dosya se¢

Fareyle butonlari segebilirsiniz. Bu butonlar daha kolay arama ve e s
daha aclk gosterim igindir.

® Tiim resimler: Bu denetim dosyasinin tim gorintalerini
goruntaleyin
m Referans resimler: Sadece referans gorintilerini goérintileyin

= Hatal resimler: Bir hata isaretlediginiz tim gorintileri
goruntileyin 0

o

o s [
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Germe durumunun kamera tabanli kontrolii VSC (se¢enek no. 136) | Germe durumu VSC'nin kamera tabanli
kontrolii (Segenek no. 136)

Denetim verileri yénetimi se¢enekleri

Yazilim tusu  Fonksiyon

Segcilen goruntlyu referans goruntl olarak isaret-
le

Bir referans gorintl, calisma alaninda tehlikesiz
olarak gérduguniz bir durumu gdsterir.

Degerlendirmede tiim referans goruntiler dikkate
alinir. Bir goruintliyl referans gorinti olarak ekler
veya kaldirirsaniz bunun gorinti degerlendirmesi
sonuglarina etkisi olur.

Ry Secilen glincel gorintiyu sil
siL
o Otomatik goériinti degerlendirmesi uygula
RESIMLER
DEGERLENDR Kumanda referans goruntilere ve denetim
alanlarina bagli olarak bir gériintii degerlendirme-
si uygular.
R Denetim alanini degistir veya hatalari isaretle
RASYON
" Onceki ekrana geri dén
GER:
Konfiglirasyonu degistirdiginizde kumanda bir

goruntu degerlendirmesi uygular.

Genel bakis

Kumanda, Programlama isletim tirinde germe durumunun kamera
tabanli bir denetimini tanimlayabileceginiz iki ddnguyl kullanima

sunar:
» Yazilim tusu cubugu gruplar halinde mevcut olan
tim tarama sistemi fonksiyonlarini gosterir

e » KAMERA ILE DENETIM yazilim tusuna basin

DENETIM
Yazilim tusu Dongii Sayfa
500 Global ¢alisma alani (Déngl 600, DIN/ISO: G600, 317

Secgenek no. 136)

® Takim tezgahi ¢alisma alani denetimi

B Makine Ureticisi tarafindan belirlenen bir
pozisyondan, giincel ¢alisma alanina ait bir gorintu

olusturma
B GOruntlyu referans goérintilerle karsilastirma
Lokal galisma alani (Dongi 601, DIN/ISO: G601, 322

Secenek no. 136)
® Takim tezgahi ¢alisma alani denetimi

B DO6ngunln ¢agrildigr sirada milin bulundugu
pozisyondan, glincel ¢alisma alanina ait bir gérintu
olusturma

B GOrhntuyd referans gorintulerle kargilagtirma
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Konfiglirasyon

Denetim alani ve hatalar ile ilgili ayarlarinizi her zaman
degistirebilirsiniz. KONFIGURASYON yazilim tusuna basildiginda
yazilim tusu gubugu degistirilir ve ayarlarinizi degistirebilirsiniz.

Yazilim tusu

Fonksiyon

KONF1GU-
RASYON

Denetim alani ve duyarlilik ayarlarini degistir

Bu mentide bir degisiklik yaparsaniz gorinti
degerlendirmesi sonucu degisebilir.

¢tz

Illliiiillll

Yeni denetim alanini ¢gizin

Yeni bir denetim alani ekler ya da belirlenmis bir
denetim alanini degistirir ya da silerseniz bunun
gOruntl degerlendirmesine etkileri olur. Tim
referans gorintuler icin ayni denetim alani gecer-
lidir.

HATA
GizMEK

Yeni hata gizin

RESMI
DEGERLENDR

Kumanda, bu yeni ayarin bu gérunti Gzerine
etkisinin olup olmadigini veya nasil etki ettigini
kontrol eder

TOMO
RESIMLERT
DEGERLENDR

Kumanda, bu yeni ayarin tim gérintuler tGzeri-
ne etkisinin olup olmadigini veya nasil etki ettigini
kontrol eder

ALANLART.
GOSTER

Kumanda, gizilen tim denetim alanlarini gsterir

KIYASLAMA
GOSTER

Kumanda, glincel gorintiyl ortalama deger
gOruntusuyle kargilastirir

KAYDET
VE
GERL

Giincel gorintiyu kaydet ve dnceki ekrana geri
don

Konfiglirasyonu degistirdiginizde kumanda bir
gOruntl degerlendirmesi uygular.

GERL

314

Degisiklikleri iptal et ve 6nceki ekrana geri don

kontrolii (Segenek no. 136)
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kontrolii (Se¢enek no. 136)

Denetim araligi tanimlama

Bir denetim alaninin tanimi Program akisi tiimce sirasi/tekli [N o Qachine par. progis °

tiimce igletim tiriinde gegeklestirir. Kumanda sizden bir denetim
araligi tanimlamanizi talep eder. Dongiiyl Program akisi tiimce
sirasi/tekli timce igletim tiriinde ilk kez baglattiktan sonra
kumanda, bu talebi ekranda belirtir.

Bir denetim alani bir veya birden fazla pencereden meydana gelir.
Birden fazla pencere tanimlarsaniz bunlarin Ust tste binmemesi
gerekir. Kumanda sadece gorintinin bu alanlarini dikkate alir. Bu
denetim alani disinda bulunan bir hata algilanmaz. Denetim alani
resimlerle baglantili degildir, sadece ilgili Q5600 denetim dosyasiyla
baglantihdir. Bir denetim alani her zaman bir denetim dosyasindaki
tim géruntuler igin gecerlidir. Denetim alanindaki bir degisiklik tim

;;;;;;

gorintulere etki eder.
Denetim alanini veya hata resmini gizin:
Asagidaki islemleri yapin:

— » ALAN CiZ veya HATA CiZ yazilim tusunu segin

‘ = ‘ » Resimdeki denetlenecek alanin etrafina bir
cerceve cekin

> Kumanda tiklanan alani bir gergeveyle tanimlar.

» Resmi kullanilabilir digmeler Gzerinden
istediginiz buyuklige kadar gekin

veya

» Daha fazla pencere tanimlayabilirsiniz, ALAN CiZ

veya HATA CiZ yazilim tusuna basin ve ilgili
konumda bu islemi tekrarlayin

» Tanimlanan alani ift tiklama ile sabitleyin
> Alan, istenmeyen kaydirmalara kargi korumalidir.

VE
GERL

‘ ‘ » KAYDET VE GERI yazilim tusunu segin

> Kumanda, gincel gérintlyu kaydeder ve dnceki
ekrana geri doner.

Cizilen alanlari silin
Asagidaki islemleri yapin:

» Silinecek alani segin
> Kumanda tiklanan alani bir gergeveyle tanimlar.
» Sil butonunu segin

0 Resmin Ustinde bulunan durum gdstergesi, minimum
referans resmi sayisi, glincel referans resmi sayisi ve
guncel hata resmi sayisi hakkinda bilgi verir.
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Goruntiu degerlendirmesi sonucu

Gorinti degerlendirmesinin sonucu denetim alanina ve referans
gorintilere baghdir. Batin gorintilerin degerlendirmesinde her
gorinti glincel yapilandirmayla degerlendirilir ve sonucu en son
kaydedilen verilerle karsilastirilir.

Denetim alanini degistirir veya referans goruntu ekler ya da
silerseniz gorintiler asagidaki sembollerle isaretlenebilir:

Uggen: Denetim alanini veya duyarlih@i degistirdiniz. Bunun
referans géruntllere veya ortalama deger goérintusine etkisi
vardir. Yapilandirma degisikliginiz nedeniyle numerik kontrol,
daha dénce bu goérintide kaydedilmis olan hatalari artik
algilayamaz! Sistem daha duyarsiz hale gelmistir. Devam etmek
isterseniz sistemin azaltiimis duyarliigini onaylayin, yeni ayarlar
kabul edilir.

Tam daire: Denetim araligini veya duyarhligi degistirdiniz.
Bunun referans gorintilere veya ortalama deger gorintistine
etkisi vardir. Yapilandirma degisikliginiz nedeniyle numerik
kontrol, daha 6nce bu goriintiide hata olarak algilanmamis olan
hatalar tespit edebilir. Sistem daha duyarli hale gelmistir. Devam
etmek isterseniz sistemin artirilmis duyarliigini onaylayin; yeni
ayarlar kabul edilir.

® Bos daire: Hata mesaji yok: Goruintliide kaydedilmis tim
sapmalar algilandi. Sistem genel anlamda ayni duyarlilikta
kalmistir.

316

Fehler

kontrolii (Segenek no. 136)
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DIN/ISO: G600, Se¢cenek no. 136)

10.2 Global ¢caligma alani (D6éngu 600,
DIN/ISO: G600, Secenek no. 136)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

600 Global galisma alani déngustu ile, takim tezgahinizin galisma
alanini denetlersiniz. Kumanda glincel ¢alisma alanindan, makine
Ureticisi tarafindan belirlenmis bir pozisyondan bir resim olusturur.
Ardindan kumanda, daha 6nceden hazirlanmis referans resimlerle
bir karsilagtirma yapar ve gerektiginde sizi programi durdurmaya
zorlar. Bu donguyl uygulama durumuna gére programlayabilir

ve bir ya da birden fazla denetim alani éngérebilirsiniz. Dongi

600, tanimlanmasiyla birlikte etkili olur ve ayica ¢agriimasi
gerekmez. Kamera denetimiyle galismadan 6nce referans resimler
olusturmaniz ve bir denetim alanini tanimlamaniz gerekir. B IREEE

Diger bilgiler: "Referans gorintilerin olusturulmasi”, Sayfa 318
Diger bilgiler: "Denetim asamasi”, Sayfa 319
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Referans goruntulerin olusturulmasi

Dongi akisi : fnce takibi BPrograntana I”

1 Kamera, makine Ureticisi tarafindan ana mile takilmistir. Ana mil, e
makine Ureticisi tarafindan belirlenmis bir pozisyona gider

2 Kumanda bu pozisyona ulastiktan sonra kamera kapag!
otomatik olarak agilir

3 Donguyl ilk defa program akisi tiimce sirasi/tekli tiimce
dahilinde galistirdiginizda kumanda, NC programini kesintiye
ugratir ve resmi, kameranin perspektifinden gosterir

4 Degerlendirme igin bir referans resminin bulunmadigina dair
mesaj géruntulenir

5 REFERANS GORUNTUSU EVET yazilim tusunu segin

6 Ardindan ekranin alt kisminda su mesaj gorundr: Denetim
noktas1 yapilandinimadi: Alanlan ¢izin!

7 KONFIGURASYON yazilim tusuna basin ve denetim alanini
tanimlayin
Diger bilgiler: "Denetim araligi tanimlama", Sayfa 315

8 Bu, kumanda yeteri kadar referans resmi kaydedene kadar
devam eder. Referans goriintl sayisini dongude Q617
parametresiyle belirtirsiniz

9 islemi, GERi yazilim tusunu secerek sonlandirabilirsiniz.
Kumanda program akisina geri déner

10 Ardindan kumanda, kamera kapagini kapatir

11 NC baslat tusuna basin ve NC programinizi alistiginiz sekilde
calistirin

#

L 0 = BB Jﬁ

i

Denetim alanini tanimlamanizin ardindan asagidaki yazilim
tuslarini segebilirsiniz:

» GERI yazilim tusunu segin

> Kumanda, giincel resmi kaydeder ve program
akigl ekranina geri doéner. Yapilandirmayi
degistirdiginizde kumanda bir resim
degerlendirmesi uygular.
Diger bilgiler: "Gorintlu degerlendirmesi
sonucu", Sayfa 316

‘ TEKRAR ‘ Veya
A » TEKRARLA yazilim tusunu secin

> Kumanda, glincel resmi kaydeder ve program
akisl ekranina geri déner. Yapilandirmayi
degistirdiginizde kumanda bir resim
degerlendirmesi uygular.
Diger bilgiler: "Gorintlu degerlendirmesi
sonucu", Sayfa 316

veya

» REFERANS RESIM yazilim tusunu segin

> Durum géstergesinin sag Ust tarafinda
Referans kelimesi belirir. Guincel resmi
referans resim olarak isaretlediniz. Bir referans
gOruntisunin asla ayni zamanda bir hata
goriintiisii olamayacagi igin HATA GORUNTUSU
yazilim tusu gri renkli olur.

‘ GERL ‘
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HRTA Veya
» HATA RESMI yazilim tusunu segin

> Sag Ustte durum goéstergesinde "Hata" kelimesi
belirir. Glincel géruntlyu simdi hata goérintisa
olarak isaretlediniz. Bir hata resmi asla ayni
zamanda bir referans resmi olamayacagi igin
REFERANS RESIMLERI yazilim tusu gri renkli olur.

KONF1GI - ‘ veya
i » KONFIGURASYON yazilim tusunu segin

> Yazilim tusu cubugu degisir. Denetim alani ve
duyarhlikla ilgili daha énce yapmis oldugunuz
ayarlari degistirme olanagina sahip olursunuz.
Bu mentude bir degisiklik yaparsaniz bunun tim
goruntulerinize etkisi olabilir.
Diger bilgiler: "Konfiglirasyon", Sayfa 314

o Programlama ve kullanim bilgileri:

= Kumanda en az bir referans resim olusturdugunda
resimler degerlendirilir ve hatalar gorintilenir.
Bir hata algilanmadiginda su mesaj gorinur: Az
sayida referans resim: Sonraki eylemi yazilim
tusu ile secin!. Q617 parametresinde tanimlanan
saylida referans resmine ulasildiginda bu mesaj artik
goérintilenmez.

® Kumanda, tum referans resimleri dikkate alarak
bir ortalama deger resmi olusturur. Yeni resimler
ortalama deger resmiyle degerlendirilirken farklar
dikkate alinarak karsilastirilir. Referans resmi
sayisina ulasildiginda déngi durmadan devam eder.

Denetim agsamasi

Dongii akisi: Denetim agamasi

1 Kamera, makine Ureticisi tarafindan ana mile takilmistir. Ana mil,
makine Ureticisi tarafindan belirlenmis bir pozisyona gider

2 Kumanda bu pozisyona ulastiktan sonra kamera kapagi
otomatik olarak acilir

3 Kumanda, giincel durumun bir gérintisinua olusturur

4 Ardindan ortalama deger ve fark gortintisuyle bir gérintd
karsilagtirmasi yapilir
Diger bilgiler: "Temel ilkeler", Sayfa 310

5 Kumanda tarafindan bir "hatanin" (sapma) belirlenmesine bagl
olarak kumanda simdi programin durdurulmasini zorlayabilir.
Parametre Q309=1 olarak ayarlanmissa kumanda, bir hata
algilandiktan sonra goriintliyl ekrana verir. Parametre Q309=0
olarak ayarlanmigsa gorintl ekrana verilmez, program
durdurulmaz

6 Ardindan kumanda, kamera kapagini kapatir
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Programlama sirasinda dikkat edin!

@ Makineniz, kamera tabanl denetim igin hazirlanmis
olmalidir!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Kamera kapaginin agik olmasi nedeniyle Q613 parametresiyle
kameranin kirlenme tehlikesi bulunur. Bulanik gérintiler
olusturulabilir, kamera hasar gorebilir.

» Isleme devam etmeden dnce kamera kapagini kapatin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Kameranin otomatik konumlandiriimasinda ¢arpisma tehlikesi
bulunur. Kamera ve makineniz hasar gorebilir.

» Makine el kitabindan, kumandanin kameray! hangi noktada
6n konumlandirdidi bilgisini edinin. Déngl 600 ile hangi
koordinatlarin konumlandirilacagini makine Ureticiniz belirler

= Bu dénguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

o Referans gorintu 6zelliginin yani sira goruntilerinize
hata gorintusu 6zelligini de atayabilirsiniz. Bu atama
gOrunti degerlendirmesini etkileyebilir.
Bunu yaparken asagidakilere dikkat edin:

> Bir referans resmini asla ayni zamanda hata resmi
olarak isaretlemeyin

6 Denetim alanini degistirirseniz bunun tim gérantilere
etkisi olur.

» Denetim alanini baslangicta bir kez tanimlamaniz
ve daha sonra degisiklik yapmamaniz veya kigik
degisiklikler yapmaniz daha iyi olacaktir

o Referans gorintulerinin sayisi, gorintu
degerlendirmesinin hassasiyetine etki eder. Referans
gOruntl sayisinin yiksek olmasi, degerlendirmenin
kalitesini artirir.

» Q617 parametresinde mantikli bir referans resim
sayisi belirtin. (Kilavuz deger: 10 gorintu)

» Q617 parametresinde belirttiginizden fazla resim de
olusturabilirsiniz
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Ddéngu parametresi

500 > QS600 (string parametresi) Denetim noktasinin
adi?: Denetim dosyanizin adini girin

> Q616 Beslemeyi konumlandir?: Kumandanin
kameray1 konumlandirdigi besleme. Kumanda
burada, makine Ureticisi tarafindan belirlenmis bir
pozisyona hareket eder.
Girig araligi 0,001 ila 99999,999

> Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?: (0/1)
Kumandanin bir hata algilama sonrasinda bir PGM
durdur uygulayip uygulamayacagini belirleyin.

0: Hata algilandiginda NC programi durmaz. Tum
referans gorintiler heniiz olusturulmamis olsa

da durdurma uygulanmaz. Olusturulan gérintu
bdylece ekrana verilmez. Q601 parametresi
Q309=0 parametresinde de agiklanir.

1: Bir hata algilandiginda NC programi durur,
olusturulan resim ekrana verilir. Henlz yeterli
saylda referans resim olusturulmamissa kumanda
yeterli sayida referans resim olusturana kadar her
yeni resim ekrana verilir. Bir hata algilandiginda
kumanda bir mesaj verir.

> Q617 Referans resimleri sayisi?: Kumanda
tarafindan denetim icin gerek duyulan referans
resim sayisi.
Girig araligi 0 ila 200
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10.3 Lokal ¢calisma alani (Dongu 601, DIN/ISO:
G601, Secenek no. 136)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmal ve uyarlanmahdir.

601 Lokal calisma alani déngisuyle takim tezgahinizin ¢galisma
alanini denetlersiniz. Kumanda, milin déngu ¢agirma sirasinda
bulundugu pozisyondan glncel ¢alisma alaninin bir gérantisini
olusturur. Ardindan kumanda, daha énceden hazirlanmis

referans resimlerle bir karsilastirma yapar ve gerektiginde sizi
programi durdurmaya zorlar. Bu dénguyu uygulama durumuna
gore programlayabilir ve bir ya da birden fazla denetim alani
ongorebilirsiniz. Dongu 601, tanimlanmasiyla birlikte etkili olur ve
ayica ¢agrilmasi gerekmez. Kamera denetimiyle ¢alismadan énce
referans resimler olusturmaniz ve bir denetim alanini tanimlamaniz E-EE - >4
gerekir

Diger bilgiler: "Referans gorintilerin olusturulmasi”, Sayfa 322

Diger bilgiler: "Denetim asamasi", Sayfa 324

Referans goruntulerin olugturulmasi

Dongu akisi

1 Kamera, makine ureticisi tarafindan ana mile takilmistir. Ana mil
Onceden programlanan pozisyona gider

2 Kumanda, kamera kapagini otomatik olarak agar

3 Donguyu ilk defa program akisi tiimce sirasi/tekli tiimce

dahilinde galistirdiginizda kumanda, NC programini kesintiye
ugratir ve resmi, kameranin perspektifinden gdsterir

4 Degerlendirme igin bir referans resminin bulunmadigina dair
mesaj goruntulenir

5 REFERANS GORUNTUSU EVET yazilim tusunu segin

6 Ardindan ekranin alt kisminda su mesaj gorindr: "Denetim
noktasi yapilandirilmadi: Alanlan ¢izin!"

7 KONFIGURASYON yazilim tusuna basin ve denetim alanini
tanimlayin
Diger bilgiler: "Denetim araligi tanimlama", Sayfa 315

8 Bu, kumanda yeteri kadar referans resmi kaydedene kadar
devam eder. Referans gorinti sayisini dongude Q617
parametresiyle belirtirsiniz

9 islemi, GERI yazilim tusunu segerek sonlandirabilirsiniz.
Kumanda program akisina geri déner

10 Ardindan kumanda, kamera kapagini kapatir

11 NC baslat tusuna basin ve NC programinizi alistiginiz sekilde
calistirin

?s ez | L
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Denetim alanini tanimlamanizin ardindan asagidaki yazilim
tuslarini segebilirsiniz:

» GERI yazilim tusunu secin
GER:
> Kumanda, giincel resmi kaydeder ve program

akigl ekranina geri doéner. Yapilandirmayi
degistirdiginizde kumanda bir resim
degerlendirmesi uygular.

Diger bilgiler: "Gorintlu degerlendirmesi
sonucu", Sayfa 316

TEKRAR Veya
A » TEKRARLA yazilim tusunu secin

> Kumanda, giincel resmi kaydeder ve program
akisi ekranina geri doéner. Yapilandirmayi
degistirdiginizde kumanda bir resim
degerlendirmesi uygular.
Diger bilgiler: "Goriinti degerlendirmesi
sonucu", Sayfa 316

REFERANS veya
R » REFERANS RESIM yazilim tusunu segin

> Durum géstergesinin sag ust tarafinda
Referans kelimesi belirir. Guincel resmi
referans resim olarak isaretlediniz. Bir referans
goruntisinin asla ayni zamanda bir hata
goriintiisii olamayacag igin HATA GORUNTUSU
yazilim tusu gri renkli olur.

HATA' veya
RS » HATA RESMI yazilim tusunu segin

> Sag Ustte durum gostergesinde "Hata" kelimesi
belirir. Glincel goéruntlyu simdi hata gorintisu
olarak isaretlediniz. Bir hata resmi asla ayni
zamanda bir referans resmi olamayacagi igin
REFERANS RESIMLERI yazilim tusu gri renkli olur.

e » KONFIGURASYON yazilim tusunu segin
> Yazilim tusu ¢ubugu degisir. Denetim alani ve
duyarlilikla ilgili daha 6énce yapmis oldugunuz
ayarlari degistirme olanagina sahip olursunuz.
Bu menide yapacaginiz bir degisikligin tim
goruntulerinize etkisi olabilir. Diger bilgiler:
"Konfiglirasyon", Sayfa 314
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o Programlama ve kullanim bilgileri:

® Kumanda en az bir referans resim olusturdugunda
resimler degerlendirilir ve hatalar géruntilenir.
Bir hata algilanmadiginda su mesaj gorinir: Az
sayida referans resim: Sonraki eylemi yazilim
tusu ile secin!. Q617 parametresinde tanimlanan
sayida referans resmine ulasildiginda bu mesaj artik
gOruntilenmez.

® Kumanda, tim referans resimleri dikkate alarak
bir ortalama deger resmi olusturur. Yeni resimler
ortalama deger resmiyle degerlendirilirken farklar
dikkate alinarak karsilastirilir. Referans resmi
sayisina ulasildiginda déngu durmadan devam eder.

Denetim agsamasi

Numerik kontrol yeterli sayida referans gériinti olusturdugunda
denetim asamasi baslar.

Do6ngi akigi: Denetim agamasi

1 Kamera, makine Ureticisi tarafindan ana mile takilmistir

2 Kumanda, kamera kapagini otomatik olarak agar

3 Kumanda, giincel durumun bir gérintisind olusturur

4

Ardindan ortalama deger ve fark goriintiisiiyle bir gorinti
karsilagtirmasi yapilir

5 Kumanda tarafindan bir "hatanin" (sapma) belirlenmesine bagli
olarak kumanda simdi programin durdurulmasini zorlayabilir.
Parametre Q309=1 olarak ayarlanmigsa kumanda, bir hata
algilandiktan sonra gorintuyu ekrana verir. Parametre Q309=0
olarak ayarlanmigsa goérunti ekrana verilmez, program
durdurulmaz

6 Q613 parametresine bagli olarak kumanda, kamera kapagini
acik birakir veya kapatir
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Programlama sirasinda dikkat edin!

@ Makineniz, kamera tabanl denetim igin hazirlanmis
olmalidir!

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

Kamera kapaginin agik olmasi nedeniyle Q613 parametresiyle
kameranin kirlenme tehlikesi bulunur. Bulanik gérintiler
olusturulabilir, kamera hasar gorebilir.

» Isleme devam etmeden dnce kamera kapagini kapatin

B Bu donglyl yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

o Referans gorintu dzelliginin yani sira goruntilerinize
hata gorintisu 6zelligini de atayabilirsiniz. Bu atama
gorunti degerlendirmesini etkileyebilir.
Bunu yaparken asagidakilere dikkat edin:

» Bir referans resmini asla ayni zamanda hata resmi
olarak isaretlemeyin

o Denetim alanini degistirirseniz bunun tim goérintilere
etkisi olur.

» Denetim alanini baslangigta bir kez tanimlamaniz
ve daha sonra degisiklik yapmamaniz veya kigik
degisiklikler yapmaniz daha iyi olacaktir

0 Referans goruntilerinin sayisi, gérinti
degerlendirmesinin hassasiyetine etki eder. Referans
gorinti sayisinin yiksek olmasi, degerlendirmenin
kalitesini artirir.

» Q617 parametresinde mantikli bir referans resim
sayisi belirtin. (Kilavuz deger: 10 gorunti)

» Q617 parametresinde belirttiginizden fazla resim de
olusturabilirsiniz
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Ddéngu parametresi

rr— > QS600 (string parametresi) Denetim noktasinin
adi?: Denetim dosyanizin adini girin

> Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?: (0/1)
Kumandanin bir hata algilama sonrasinda bir PGM
durdur uygulayip uygulamayacagini belirleyin.

0: Hata algilandiginda NC programi durmaz. Tim
referans gorintiler heniiz olusturulmamis olsa

da durdurma uygulanmaz. Olusturulan goérintu
bdylece ekrana veriimez. Q601 parametresi
Q309=0 parametresinde de agiklanir.

1: Bir hata algilandiginda NC programi durur,
olusturulan resim ekrana verilir. Henlz yeterli
saylda referans resim olusturulmamissa kumanda
yeterli sayida referans resim olusturana kadar her
yeni resim ekrana verilir. Bir hata algilandiginda
kumanda bir mesaj verir.

> Q613 Kamera kapagini acik tut?: (0/1)
Kumandanin denetim sonrasinda kamera kapagini
kapatip kapatmayacagini belirleyin:

0: D6ngul 601 uygulamasi sonrasinda kumanda
kamera kapagini kapatir.

1: Déngl 601 ylruttldikten sonra kumanda
kamera kapagini acik birakir. Bu fonksiyonun
kullaniimasi, 601 dénglsi ilk kez ¢cagrildiktan
sonra tekrar bagka bir pozisyonda ¢alisma alanina
ait bir gorunti almak istediginizde mantiklidir.
Bunun icin bir dogrusal timcede yeni pozisyonu
programlayin ve 601 dénglsini yeni bir denetim
noktasiyla ¢agirin. Talag kaldirmali islemeyi
surdirmeden 6nce Q613=0 programlayin.

> Q617 Referans resimleri sayisi?: Kumanda
tarafindan denetim igin gerek duyulan referans
resim sayisi.
Giris araligi 0 ila 200
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10.4 Olasi sorgular

VSC donguleri Q601 parametresine bir deger girer.

Asagidaki degerler mimkundur:

® Q601 = 1: Hata yok

B Q601 = 2: Hata

B Q601 = 3: Heniiz bir denetim alani tanimlamadiniz veya ¢ok az
referans resmi kaydedilmis

® Q601 = 10: Dahili hata (sinyal yok, kamera hatasi vb.)
Q601 parametresini dahili sorgulamalar igin kullanabilirsiniz.

Daha fazla bilgi: Eger/dyleyse kararlari: Agik metin programlamasi
kullanici el kitabi

Burada bir sorgu icin olasi bir érnek bulabilirsiniz:

Silindir ham parga tanimi
Frezeleme isletimini etkinlestirme

Doéngu 600 tanimla

Eger parametre Q601 = 1, atla LBL 20
Eger parametre Q601 = 2, atla LBL 21
Eger parametre Q601 = 3, atla LBL 22
Eger parametre Q601 = 10, atla LBL 23
Takim cagir

islemin programlanmasi

Tanim LBL 21

Programin durdurulmasi, operatér ¢alisma alanindaki
durumu kontrol edebilir
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11.1 Temel ilkeler

Genel bakig

Numerik kontrol, agagidaki 6zel uygulamalar i¢in su dénguleri
kullanima sunar:

» CYCL DEF tusuna basin

» OZEL DONGULER yazilim tusunu secin

OzZEL

DONGOLER

Yazilim tusu

Dongi
9 BEKLEME SURESI
B Program akisi referans siiresi boyunca durdurulur

Sayfa

Ayrintil bilgi: isleme Déngiile-
rinin Programlanmasi Kullanici
El Kitabi

12 PGM CALL
= [stenen NC programini cagirma

Ayrintil bilgi: isleme Déngiile-
rinin Programlanmasi Kullanici
El Kitabi

13 YONLENDIRME
= Mili belirli bir agiyla déndirme

332

32 TOLERANS

B Sarsintisiz isleme igin izin verilen kontur sapmasinin
programlanmasi

Ayrintil bilgi: isleme Déngiile-
rinin Programlanmasi Kullanici
El Kitabi

291 IPO.-TORNA KUPLAJ
B Alet milinin dogrusal eksenlerin konumuna baglanmasi
® Veya mil baglantisinin kaldirilmasi

Ayrintili bilgi: isleme Déngiile-
rinin Programlanmasi Kullanici
El Kitabi

292 IPO.-TORNA KONTUR
B Alet milinin dogrusal eksenlerin konumuna baglanmasi

®  Etkin isleme dUzleminde, rotasyonel olarak simetrik olan
belirli konturlar olusturma

B Egik bir isleme dizlemi ile gergeklestirilebilir

Ayrintil bilgi: isleme Déngiile-
rinin Programlanmasi Kullanici
El Kitabi

225 GRAVURLE

Ayrintil bilgi: isleme Dénglile-

B Duz bir yuzeyi birkag beslemede frezeleme
B Freze stratejisi segimi

ABC = Diiz bir yiizeye graviir kazima rinin Programlanmasi Kullanici
= Duz bir ¢izgi boyunca veya bir daire yay! boyunca El Kitabi

232 232 SATIH FREZELEME Ayrintili bilgi: isleme Dénglile-

Ly rinin Programlanmasi Kullanici

El Kitabi

285 DISLIYI TANIMLAMA
B Disli cark geometrisini tanimlama

Ayrintil bilgi: isleme Déngiile-
rinin Programlanmasi Kullanici
El Kitabi

286 DISLI HADDEL. FREZESI

= Alet verileri tanimi

= [sleme stratejisi ve isleme tarafi secimi

® Komple alet kesme kenarini kullanma olanagi

Ayrintil bilgi: isleme Déngiile-
rinin Programlanmasi Kullanici
El Kitabi
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Yazilim tusu Dongii Sayfa
287 287 DISLI SOYMA Ayrintili bilgi: isleme Déngiile-
H}m = Alet verileri tanimi rinin Programlanmasi Kullanici
= [sleme tarafi segimi El Kitabi
= Ik ve son sevk tanimi
= Adim sayisi tanimi
238 238 MAKINE DURUMUNU OLC Ayrintili bilgi: isleme Déngiile-
® Gincel durum 6lgimii veya 6lglim is akigl testi rinin Programlanmasi Kullanici
El Kitabi
2w O 239 YUKLEME BELIRLE Ayrintil bilgi: isleme Déngiile-
=z ® Tartma islemi segimi rinin.ProgramIanmaS| Kullanici
B YUlklenmeyle baglantili 6n kontrol ve regulator El Kitabi
parametrelerini sifirama
18 18 DIS KESME Ayrintili bilgi: isleme déngile-
@ = Kontrolli mil ile rinin programlanmasi kullanici
el kitabi

= Delik tabaninda mil durdurma
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11.2 MIL ORYANTASYONU (Déngii 13,
DIN/ISO: G36)

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Numerik kontrol bir alet makinesinin ana miline kumanda edebilir ve
bir acI tarafindan belirlenmis pozisyona donebilir.

Mil oryantasyonu 0r. su durumlarda gereklidir:
®  Alet icin belirli degistirme pozisyona sahip alet degistirme
sistemlerinde

®  Kizildtesi aktarimli 3D tarama sistemlerinin verici ve alici
penceresinin hizalanmasi igin

Doéngude tanimlanmis agi konumu, kumanda tarafindan (makineye

gore) Dongu M19 veya M20 programlanarak konumlandirilr.

Oncesinde Déngl 13 tanimini yapmadan Déngi M19 veya M20
programlarsaniz kumanda, ana mili makine ureticisi tarafindan
belirlenmis bir a¢i degerine konumlandirir.

Programlama esnasinda dikkatli olun!

® Bu donglyi FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN ve
FUNCTION DRESS isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

Dongu parametresi

T— » Oryantasyon acisi: Aclyi, calisma dizlemi agi
il referans eksenini baz alarak girin.
Giris araligi: 0,0000° ila 360,0000°

Ornek
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12.1 Genel bakis tablosu

@ Olgim dénguleriyle baglantisi olmayan tim dénguler
isleme dongiilerinin programlanmasi el kitabinda
aciklanmistir. Bu el kitabina ihtiya¢ duyarsaniz
HEIDENHAIN firmasina bagvurun.

isleme déngiilerinin programlamasi kullanici el kitabi
kimligi: 1303406-xx

Tarama sistemi donguleri

Déngi Déngi tanimi DEF CALL Sayfa
numara- etkin etkin
sl
0 BEFERANS DUZLEM (] 176
POLAR REFER NOKT ] 177
3 OLCUM ] 217
4 OLCUM 3D ] 219
30 TT KALIBRE ETME (] 287
31 ALET UZUNLUGU ] 290
32 ALET YARICAPI n 294
33 OLCME ALETI ] 297
400 TEMEL DONME ] 86
401 KIRMIZI 2 DELMESI ] 89
402 KIRMIZI 2 TIPA ] 93
403 DONME EKSENIND. KIR. ] 97
404 TEMEL DONME AYARI ] 106
405 C EKSENINDEKI KIRM. ] 102
408 YIV ORTA RFNK n 157
409 CUBUK ORTA RFNK (] 161
410 IC DIKDORTGEN RFNK. ] 113
411 DIS DIKDORTGEN RFNK. ] 117
412 IC DAIRE RFNK. ] 121
413 DIS DAIRE RFNK. (] 126
414 DIS KOSE RFNK. ] 131
415 IC KOSE RFNK. ] 136
416 DAIRE CAPI MER RFNK ] 141
417 TS EKSENI RFNK. [ 146
418 DORT DELIK REF NOK ] 149
419 HER BIR EKSEN RFNK n 154
420 ACI OLCUMU ] 178
421 DELIK OLCUMU n 181
422 DIS DAIRE OLCUMU ] 186
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Dongii Dongi tanimi DEF CALL Sayfa
numara- etkin etkin

sl

423 IC DIKDORTGEN OLCUMU ] 191
424 DIS DIKDORT. OLCUMU ] 194
425 IC GENISLIK OLCUMU ] 197
426 DIS CUBUK OLCUMU ] 200
427 OLCUM KOORDINATLARI ] 203
430 DAIRE CAPI OLCUMU ] 206
431 DUZLEM OLCUMU ] 209
441 HIZLI TARAMA ] 226
444 TARAMA 3D ] 221
450 SAVE KINEMATICS ] 248
451 MEASURE KINEMATICS ] 251
452 ON AYAR KOMPANZASYON ] 265
453 KINEMATIK IZGARA ] 275
460 BILYADA TS AYARI ] 238
461 TS UZUNLUGU AYARI ] 230
462 HALKADA TS AYARI ] 232
463 TIPADA TS AYARI ] 235
480 TT KALIBRE ETME ] 287
481 ALET UZUNLUGU ] 290
482 ALET YARICAPI ] 294
483 OLCME ALETI ] 297
484 IR TT KALIBRE ET ] 301
485 DONER ALETI OLC ] 304
600 IS YERI GLOBAL ] 317
601 IS YERI YEREL ] 322
1410 KENAR TARAMASI ] 73
1411 IKI DAIRENIN TARANMASI ] 79
1420 DUZLEM TARAMASI ] 68

isleme dongiileri

Dongii Dongi tanimi DEF CALL Sayfa
numara- etkin etkin

sI
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