[Emanuel 151etin Bleogram Tests

3 0 E DD e e S e
N O I N N N GO NN NN N
NN 3 7 3 EX K3 E3 0 NN Y O O e
- B R-fof-foff. Q<0 .0 0 W |
EEEN 2 E3 £ 2 3 O O G .
E3 7] 3 I B . 2 ) O .

BEEa =
DnE A

DEDDODEEEEERER
DNEEEEaEREEn

:
@ DEEEEE s EEEE

HEIDENHAIN

TNC 640

Kullanici el kitab
Malzeme ve alet icin dlgim
dongdlerinin programlanmasi

NC yazilimi
340590-16
340591-16
340595-16

Tiirkge (tr)
01/2022



igindekiler

2 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



igindekiler

icindekiler

T TemMel DIlGIIEN......... et e e e e et e eeeea e e e e e e e e sassaee s e eeeessnnsssssssssssssnnnnnsnnsesasens 19
2 Esaslar/ Genel DaKIS.......ccoouviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeneeneeeeeeseeessesssssesssssssssssssssssssssssssssssssns 37
3 Tarama sistem dongiileriyle galigma..............ceuuuueeemmiieiiirrerree e 41
4 Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti...........cccceeveeenneeciannnnnnnne. 55
5 Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti..........cccceeeeeuneciieriiiennnnncceenns 123
6 Tarama sistem dongiileri: isleme parcalarinin otomatik kontrolii.............cceeveeveeveceeeeeeeeeennee. 209
7 Tarama sitemi dongiileri: 0zel fONKSIYONIAr.............c.ccvevereeeeerrerreeieeeeeeeeeeeseeeesseessesseeseesees 269
8 Tus sistemi dongiisii: Kinematigin otomatik OIGUMIL..........cceeeeemmmmmmmmmmmuiiiiirireee 303
9 Tarama sistemi dongiileri: Aletlerin otomatik GlGUML.........ccccovviiiiiiiiiiiiniiiiiiiiiiiiieneecceeeeee 347
10 Germe durumunun kamera tabanli kontrolii VSC (segenek no. 136)........ccccceeeumeeeeeeerereeerennnnne 377
11 DONGUIEr: OZel FONKSIYONIAT...........ccvieeierieieerieetieereeeeeeeeesreesseesresssesssesssesssesssesssesssesssesssenses 397
12 Dongil genel bakig tablolari..........oooviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieet e 401

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin dlglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022 3



igindekiler

4 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



icindekiler

1.1 Bu el kitabl hakKinda..............cccoiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiicceeeteteee et eeereee et e e e e s s se e s snnsnnnseseanaes 20
1.2  Numerik kontrol tipi, yazilim ve fOnKSIYONIar.............ccciiiiiiiiiiiiiiiiieeeeieeeeeeeeeeeeeresssseeseeeeeeeeessesssnns 22
YaZIIMN SECENEKIETI. ... 23
34059x-16 yaziiminin yeni ve degistirilmis dongu fonkSiyonIart..............ccoooovoieeviiieececeeeeee e, 29

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin dlglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022 5



2.1

2.2

igindekiler

L€ =T RPN 38
Mevcut dONGUl QUIUPIAT.......eueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeennnnaeneeeeeeennsaaaaaaaaaeaeeeseeeeeseennnnnnnnnsnssssnssnnnnn 39
Islem dONGUIETINE GENEI DAKIS. ... ..o 39
Tarama sistemi dongulering genel DAKIS.........c.vioiiieeeee e 40

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



igindekiler

3 Tarama sistem dongiileriyle galigma..........cccoooiiiiiiiiiiiiiiiiiiecneee e 411
3.1 Genel olarak tarama sistemi dongiileri hakkinda.............cccccccceeiiiiiiiiiiiinniiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeceeeeeeee 42
FONKSIYON DIGIMIL ..o 42
Manuel igletimde temel devri diKKate @liN.............cocoiviioiee e, 42
Manuel ve el. el garki isletim tlrlerinde tarama sistemi dONGUIETI...........ococooiiiiiiieceee 42
Otomatik isletim igin tarama Sistemi dONGUIETI...........ccoovieioeieeeeeeeeeeeeee e 43
3.2 Tarama sistemi dongiileriyle galismadan GNCeLl..............ccccceeiiiiiiiiiiiiiiiineeiiieiiiiicceeeeeeeee e 46
Tarama noktasina maksimum hareket yolu: Tarama sistemi tablosunda DIST...........cooooviiiiceeeec, 46
Tarama noktasina guvenlik mesafesi: Tarama sistemi tablosunda SET_UP...............cccooooioiiiiiiiceee, 46
Kizilotesi tarama sistemini programlanan tarama yonune dogru yonlendirin: Tarama sistemi tablosunda
TRACK e 46
Kumanda eden tarama sistemi, tarama beslemesi: Tarama sistemi tablosunda F..............c.ccooooii. 47
Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma hareketleri igin besleme: FMAX...............ccoooiiiiiie 47
Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma hareketleriicin hizli hareket: Tarama sistemi tablosunda
F_PREPOS. ... 47
Tarama sistemi dongulering iSIeM YapIMas..........coviiieceee e 48
3.3 Dongiiler icin program BilGileri.........cccooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeetee ettt e e s eenneeee 50
GENEL DAKIS .. 50
GLOBAL TAN QTN 51
GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin..... ... 52
Genel geGerli GIODAI VEIIIET ..o 53
Tarama islevleri iGin global VETIIEr.... ... 54

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin dlglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



igindekiler

Tarama sistem dongiileri: malzeme egim konumunun otomatik tespiti.........cccccceeeeeiieieenannnannnnns 55
T € 1= 1 1= I 0T 1L 56
4.2 14xx tarama sistemi dongiilerinin temel ilkeleri..........ccccccoeiiiiiiiiiiiiiiieeeereereeeeeeee e eeeeeeeeeeee 57
Devirler igin 14xx tarama sistemi dongulerinin ortak noktalar.............coooooioiii 57
YarT OtOMIATIK MO, ... 59
Toleranslarn deGeriendiriMESi.... ..o 64
Bir gercek POZiSYONUN @KEAIIMIL .......iiiii e 67
4.3 Dongii 1420 DUZLEM TARAMASL..........uuiiiiietieeeereeeeeeesteeeeeeeneeeseessnmeeeeeessnneeeeeennneeeeeaesnnneeaenns 68
DONGU PAIAMIETIESI. ...ttt h ettt 71
4.4 Dongli 1410 KENAR TARAMASL.......cccoitiiiiiinettieetttieeiieeiinneetteeeeesesssssessssnnsssssesssssssssssssssssnnnns 75
DONGU PAIAMEIIESI. ... oo 78
4.5 Dongii 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI.......ccooiiriiiiiittiiiietet et aeee e sasee e e s aeee e e e sssnee e s 82
DONQGU PAIAMEIIESI. ... 87
4.6 Dongii 1412 EGIM KENARINI TARAMAL.........eeeiiiitee ettt cete e et e e e e anee e e s mne e e e e e meeeeeeans 91
DONGU PAIAMEIIESI. ...ttt 94
4.7 4xx tarama sistemi dongiilerinin temel ilKeleri........cccceeeieiiiiiiiiimiiieeeeeeeeeeeeee e eeeeeeeeeeeeeeeeeanees 98
Malzeme dengesizligini belirlemek igin tarama sistemi dONGUSU........c.ovovviiiiieeeeeeeeeeeeeee e 98
4.8 Dongii 400 TEMEL DONME.............cooo e iiiiiiiieiieieeiueeeaeeeeenneseneeeseemnsssssessssnsssssssssssnssssssssssnnssssssses 99
DONGU PArAMIETIESI. ..ottt ettt 100
4.9 Dongii 407 KIRMIZI 2 DELMESL...........uuuiiiiiiiiiiiiietiiiiieteciecnetee e csaseeeseesaneeeesessnsesessssnsesssnns 102
DONGU PAIAMEIIESI. ... 103
4.10 DOngii 402 KIRMIZI 2 TIPA........ooo ettt ettt ettt et e e e e et e e e e nat e e s e e nnte e s e ameaeeaanns 106
DONGU PAIAMETIIESI ...ttt 108
4.11 Dongii 403 DONME EKSENIND. KIR........cccc uuiiiiiiieieeeeieeeeeeeeeeeeeesneee e e smeeeeeeesnneeeeeesnnneeeenns 111
DONQGU PAIAMETIIESI ... 113
4.12 Dongii 405 C EKSENINDEKI KIRM........cittiuiiiiiiimaieeiiieneneeeereeennnnneesseennsssecessssnnsssssssssnnssssssssssnnes 116
DONGU PArAMIETIESI. ..ttt sttt sttt 118
4.13 Dongii 404 TEMEL DONME AYARI.......ccoccoriiiiiiitiiiiiitteeieeeeceesneteceeeaeeeeseesanee e esessaneeesssssnnee 120
DONGU PAIAMEIIESI. ..o 120
4.14 Ornek: iki delik iizerinden temel devri belirleyin..............cccceueeeeeerieeiiereceteeeeeeeeteeete e 121

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



igindekiler

5 Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti.........cccccceeeeeeeeeeceirrnneeeeecenn. 123
TR0 T € =T 1= o= (N 124
5.2 Tarama sistemi dongiilerinin 14xx tabanlarini referans noktasina ayarlama..........c..ccccceceeeuununnneees 126

Referans noktasl ayarlama icin tim tarama sistemi dongulerinin 14xx ortak noktalar............................ 126
5.3 Dongil 1400 POZISYON TARAMAL.......cco ottt teeete e e sne e e e e enee e e s s snneese s ssasasesssnnnes 127
DONGU PAIAMEIIESI. ..o 129
5.4 Dongil 1401 DAIRE TARAMAL. ...ttt et et e eeee e e et e e e e e enee e e e s sane e e e s sanaeseannnnnes 131
DONGU PAIAMETIIESI ...ttt 133
5.5 Dongii 1402 BILYE TARAMAL........ ettt et e et e e e sne e e e e e an e e e e e nar e e e e e nmneeee e nnaeeeaennn 136
DONQGU PAIAMETIIESI. ... 138
5.6 Tarama sistemi dongiilerinin 4xx tabanlarini referans noktasina ayarlama...............cccccccoeeennennnee. 141
Referans noktasi ayarlama icin tim tarama sistemi dongdlerinin 4xx ortak noktalart............................... 141
5.7 Dongii 410 IC DIKDORTGEN RFNK.........ccccocoooiiiiiiiiiiiiiiieteiieieteeieceeeee e eneeeeseseneeeeessneeeesenns 143
DONGU PAIAMEIIESI ..o 145
5.8 Dongii 411 DIS DIKDORTGEN RFNK.........cccooi ittt eeecete et e e s sene e e e e ene e e e e meee s 148
DONGU PAIAMETIIESI ...ttt 150
5.9 Dongii 412 IC DAIRE RFNK..........euoiiiiiiiieeiieeeeeeeteeeeee sttt e e e et e e e e nee e e e e nnn e e e e s e maneeeeeennnneeees 154
DONQGU PAIAMETIIESI ... 156
5.10 DOngli 413 DIS DAIRE RFNK.........oeeuuiiiiiiiiiiiitieiieetteineeieeeteeneeeneeeeeenesssssssssnnnsssssssssnnsssssssssnnnnes 160
DONGU PArAMETIESI. ..ottt b ettt 162
5.11 Dongil 414 DIS KOSE RFNK..........cciiiiiiiiiiiiiiitiiiieteeieieeeeeeenete e seaeeeesesssnneeessesaneesessssnnseses 166
DONGU PAIAMEIIESI. ..o 168
5.12 DOngil 415 IC KOSE RFNK..........oooiiiiiiiiiieeieeete et e e et e e st e e e e ene e e e s mne e e e e s smaseesnns 172
DONQU PAIAMIETIESI......veeeeceee ettt et 174
5.13 Dongii 416 DAIRE CAPI MER RFNK.........ooci ittt eeeecee e e e seeeeeeesane e e e e ane e e e e mneeens 178
DONQGU PAIAMETIIESI ... 180
5.14 DoOngli 417 TS EKSENI RFENK..........otimmiiiiiiiiiiiiiitiieeeieteeeneeenaeeeeeenneesssssesmnssssssssssnssssssssssnnssssssses 184
DONGU PArAMIETIESI. ...ttt ettt sttt 185
5.15 Dongii 418 DORT DELIK REF NOK........ccccocoouiiiiiiiiiiiiieietieineecteeineeeeeesaneee e s ssseeeesssssnsesessanns 187
DONGU PAIAMEIIESI. ..ot 189
5.16 Dongii 419 HER BIR EKSEN RFNK...........cccoiiiiiiiieiiiieeeeieceeteeeeeeec e et e e e aeee e s nnee e 192
DONQU PAIAMIETIESI. ..ottt 194

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin dlglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



10

5.17

5.18

5.19

5.20

igindekiler

DONgii 408 YIV ORTA RFNK........couiiiiiiieieiiieeeeeeteeeneeneeneeennneeeeesseennsssessssesnnssssssssannssssssssesnns 196
DONGU PArAMIETIESI. ...ttt sttt b sttt 198
Dongii 409 CUBUK ORTA RFNK........ccoocouiiiiiiiiiiiiiiiiieietcceenete et caeee e e anec e e snnee e e s nnnees 201
DONGU PAIAMEIIESI ..o 203
Ornek: Daire segmenti merkezine ve malzeme iist kenarina referans noktasi ayarlama.................. 206
Ornek: Malzeme iist kenari ve delikli dairenin merkezine referans noktasi ayarlama...................... 207

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



igindekiler

6 Tarama sistem dongiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii..............ceceevevvrueceeeereeenennnne. 209
6.1 TEMEI HIKEIEK....ceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt aeeeeaaaaeaeeeeeeeeeeeeseesnsnnnnnssssssssssssssssssnsnnnnnnanes 210
GENEI DAKIS ... 210
Olgtim sonuglarni ProtoKOUENTININ...........ooo. oo 211

Q parametrelerinde OIGUM SONUGIAIT.........c.iiiiiiee e 213
OIGUM AUIUMIUL .o, 213
TOIEIrANS AENETIMI. ... 213

ALET AENMETIMIL ... 214
Olglim sonuglarn iGin referans SISTEMI. ... 215

6.2 DOngili 0 BEFERANS DUZLEM.........ccoooiiuiiiiiiiinitiiiiinetetiecieteeeeeeseeeeeessneeeessssasecesssnnsesssssssnsassas 216
DONGU PAIAMEIIESI. ..o 217

6.3 DONgill T POLAR REFER NOKT ......cccoouniiiiiietieeieteeeee et e eeeeete e e e smee e e e e e e e s e snee e e e e smnneeeenns 218
DONQU PAIAMIETIESI. ... ettt 219

6.4 DONQil 420 ACI OLCUMU.........cooiiiiiiiieeaetieeeeeeeteeee e et e e e e e saneeee e e nnnee e e e nnneeeeesnneeeseeannnneesseannnee 220
DONQU PAIAMETIIESI ... 221

6.5 DONQli 4271 DELIK OLCUMU........cuuuuimiiiiiiiiiiiiiiiiiienennnetteeetteeeesssessnnssnsesssssessssssssssssnsnsnsssesssssssssses 223
DONGU PArAMIETIESI. ...ttt ettt 225

6.6 DOngil 422 DIS DAIRE OLCUMU.......cccccooiuiiiiiiiniiiiiiiieeteiiieteesseeteceeesneeeeeesseeeesessnaeessessnseees 229
DONGU PAIAMEIIESI. ..ot 231

6.7 Dongii 423 IC DIKDORTGEN OLCUMU...........ucciiiiiitiiiiinneeeeiieeeeeeeesneeeeeeesneeeeseennneesseesnnneeessnnns 235
DONQU PAIAMIETIESI....c.oveeieceeeee e ettt 237

6.8 DOngii 424 DIS DIKDORT. OLCUMU.........cccoeiiieiiiaeteeieeaeteeeeeneeeeeenneeeeeenneeeeesannnreeseesnnnneeees 240
DONQGU PAIAMETIIESI ... 241

6.9 Dongii 425 IC GENISLIK OLCUMU........ccccceiiiiiiiinmmnnrreeeeeieiiisesinnnnneteeeeessssssssssssssnsssssesssssssssssssssnes 244
DONGU PArAMIETIESI. ..ottt b bttt 245

6.10 DOngii 426 DIS CUBUK OLCUMU.........cccccooueiiiiiineiiiiieeeeieiiieteeeesaeteceessnstessessaseesssssssnsesessssnnes 248
DONGU PAIAMEIIESI. ..o 249

6.11 Dongii 427 OLCUM KOORDINATLARL.........uueiiiiiitiiiiitteeeetet e eete e e eete e ee e anee e e e saneeeesesmnee 252
DONQU PAIAMIETIESI. ... ettt ettt 254

6.12 Dongii 430 DAIRE CAPI OLCUMU...........uumiiiiiiieieieeeieeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeenete e e e e nnteeeeeennneeeseennneens 257
DONQGU PAIAMETIIESI ... 258

6.13 DOngii 431 DUZLEM OLCUMU...........ccccooiiiuumneniiieiiiiieiiiinnneneeeteeseesssssssssssnsnsssssassssssssssssssssnsnnnnes 261
DONGU PArAMETIESI. ..ottt b ettt ettt 263

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin dlglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022 11



12

igindekiler

6.14 Programlama OrNEKIEri..........ccceieueunmmeiiiiiiiiiiiiiiiieetteeteeee e eeecneereee e et e e e e s s e easansnnneeeeassssssnes 265
Ornek: Dikddrtgen pimi 6lgme ve sonradan iSIeMe. ... 265
Ornek: Dikddrtgen cebi dlclin, dlgtim sonuglaring protokolendirin.............ccooooovoooiooeoeeeoeeeeeeeeee. 267

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



igindekiler

7 Tarama sitemi dongiileri: Ozel fonKSIyONIar...............ccccceeeeeeueeeereeieetecteetete e ee e saeeaennes 269
2% B 1= 13 L= N o T 11 =T RO 270
GENEI DAKIS ... 270

7.2 DONQGUi 3 OLCUM.......cccoiiiiiiiinnerreeetteeeeaaeeessnnnnnreeeeessessssessssssnnnnsesssssssssssssssssssssnnsessssassssssssssssnnne 271
DONGU PAIAMEIIESI. ..o 272

7.3  DONQGUi 4 OLCUM 3D......cccceeeiieeiuuuneeeeeeeeeeeeessacesssnnnseeeeeeessssssssssssssssssssessssssssssssssssssnnssssesssssssssssssssnns 274
DONQU PAIAMIETIESI.....eeeieceeeee ettt 275

7.4 DONQGLli 444 TARAMA 3D.......ccooiiieieeeeeeeeeeeeeeaaeeessrsnsseeeeeeeeeeesasasssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssassssass 276
DONQU PAIAMETIIESI ... 279

7.5 Dongii 447 HIZLI TARAMAL.......... o ieieeeieeieetetteeeeeeeeeeneeenaeteesnssssssssssnnssssssssssnsssssssssssnsssssssanes 282
DONGU PArAMIETIESI. ..ottt ettt 283

7.6 DOngli 1493 EKSTRUZYON TARAMAL.........oeeiiieiiieeiiiiecennnneeeeeeeeseessssassssssnsnsesessssssssssssssssssnnnnes 284
DONGU PAIAMEIIESI. ..o 286

7.7 Kumanda eden tarama sisteminin kalibre edilmesi.........ccccccceeeiirieiiiiinnnrieieiiiiiineceiccceeeeeeeeeeee e 287
7.8 Kalibrasyon degerini gorliNtlil@me............cccoeeeeiieiirureeeeeieeiieeeeereersneneeeeeeeeeeeeeessssssnsnnneeeeesesssssssssnns 288
7.9 Dongii 461 TS UZUNLUK KALIBRASYONU..........c.cceeverereererrerereerensesseseesessesessesessessessessssensessesesenes 289
7.10 Dongii 462 TS iG YARIGAP KALIBRASYONU..........ccoccvervrreerereeereereseseeseesessessessesesessessesesessessesens 291
7.11 Dongii 463 TS DIS YARIGAP KALIBRASYONU...........ccocoveriererrerereeresseeeseesessessessesessessessesessessessssens 294
7.12 Dongii 460 TS KALIBRASYON........c.ccoeruerereerereiereeseseseeseesessesseseesessessesessessessesesessessesssensessesensens 297

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin dlglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022 13



igindekiler

8 Tus sistemi dongiisii: Kinematigin otomatik SIGUMIL..........ccccoeviiiiiiiiniiiiiiiiiiiiiiieeeeeceee, 303
8.1 TS tarama sistemleri ile kinematik 6lgiim (segenek No. 48).........c.ccccevvuiiiiiiiiiniiinineincnsecnnieeennnne 304
TMIEL DIGIIET ... 304
GENEI DAKIS. ..o 305
=30 (o T 1 |- T 306
U AIITAT ettt 307
8.3 Dongii 450 KINEMATIK YEDEKLEME (S€GENeK NO. 48).........c.cceeueereerereerenreneereeressessesesessesessesessenes 308
DONGU PArAMIETIESI. ..ttt b ettt 309
PrOtOKOI FONKSIYONU.......ooiiiii e 310
Veri saklamaya iliSKIN UYAIITAI. ... ..o 310
8.4 Dongii 451 KINEMATIK OLCME (Secenek no. 48), (Segenek No. 52)..........ccceveveeererveeveeerensessenenas 311
KoNUMIANAINMNGA YONU......oooiiiiioeeeeeeeeeeeee e 313
Hirth disleri iceren eksenlere sahip 0lan MakiNEIEr..........c.c.ov oo 314
A ekseni icin dlglim konumlarini hesaplama OrMEi:............oooooiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 314
OICUM NOKLAST SAYISININ SECIMI ... 315
Makine tezgahi Uzerindeki kalibrasyon bilyesi konumunun SeGIIMESi..........c.cooovoiiiiiceeieeeeeeee, 315
KESINITK ..t 316
Cesitli kalibrasyon yontemlerine yonelik DilGiler. ..o 317
GBVSEKIIK. ... 318
UYAIIIAE et 319
DONQU PAIAMETIIESI ... 321
Cesitli MOdIar (QADB)..........ooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 325
ProtOKOl FONKSIYONU.......o.ooiieeceeeeeeeeee et 327
8.5 Dongii 452 ON AYAR KOMPANZASYON (SeGenek N0. 48).........ccceceueeeeeeeennrueeasrueereseeessreeesssneesnnne 328
DONGU PArAMIETIESI. ..ttt sttt 332
Degistirme basliklarinin denNgEIENMIESI.........oocviieeeeeeeee e 335
SAPMA KOMIPANZASYONU......oe et 337
PrOtOKOI FONKSIYONU.......ooviiii e 339
8.6 Dongii 453 KINEMATIK IZGARA (Segenek no. 48), (Segenek No. 52)........ccccecvvveeeeeeecvneeeeecsesneneenanns 340
Cesitli MOAIAr (QAOB)..... ..o, 341
Makine tezgahi Uzerindeki kalibrasyon bilyesi konumunun SEGIIMESI...........ccooioviieciiiieeeeeeee 342
U ATIIAE .t 342
DONGU PAIAMEIIESI. ... 344
ProtOKOl FONKSIYONU.......o.ovoiiieeceeeeeee e 346
14 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



igindekiler

9 Tarama sistemi dongiileri: Aletlerin otomatik SIGUMIL...........ceeeeiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee 347
0.1 TeMEI GIKEIER....... e e e eeee e e e e e e ettt et e e et e e e e e e asaanasssssssssssssssssssaaseseeeseeeeeeenennnnnn 348
GENEI DAKIS ... 348
30'dan 33'e ve 480'den 483'e kadar olan donguler arasindaki farklar................oo 349
Makine parametrelerini @yarlama.. ..o 350
Frezeleme ve tornalama aletleri igin alet tablosundaki Girigler............cocoovoieioviiiceieeeeeeee, 352

9.2 Dongii 30 veya 480 TT KALIBRE ETME...........ccc..euuiiiiiieiieaeeeeeeeeceeeeeennceeeeeenneeeee e naneeeeennns 353
DONQGU PAIAMETIIESI ... 355

9.3 Dongii 31 veya 481 ALET UZUNLUGU..........cccouuiiiiiiiniiiiiieeinieeeerieenneeeeeeeeennssesssssesanssssssssssnnssnns 356
DONGU PArAMIETIESI. ..ttt sttt ettt 358

9.4 Dongii 32 veya 482 ALET YARICAPI.........oiiieieeeiieeenueeeeteennneeeeeteeennsssseseesnnssssssssesnnsssssssessnnssssns 360
DONGU PAIAMEIIESI. ..ot 362

9.5 Dongii 33 veya 483 OLCIME ALETI........cccoinmiiiiiiiieeiete e cee e e e setee s e ene e e e mee e e e aes 364
DONQU PAIAMIETIESI. ...c.veeieceeee ettt 366

9.6 DOngii 484 IR TT KALIBRE ET.........oooiiiiiieeeeeeieeeeeeetee e e e e nteeeeeesmeeeeeeeaneeeeeeemneeeeeenmnneeas 368
DONQGU PAIAMETIIESI ... 371

9.7 Dongii 485 DONER ALETI OLC (Segenek No. 50)........cccceereeeoeeirreenneeeeeeeneeeeeeaannreeeeessnneesseessnneeeens 372
DONGU PArAMIETIESI. ..ottt 376

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin dlglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022 15



igindekiler

10 Germe durumunun kamera tabanli kontrolii VSC (segenek no. 136)..........cccccceeeeeuerreeeerecneennse 377
10.1 Germe durumu VSC'nin kamera tabanli kontrolii (Segenek no. 136).........cccccceeereeeenceeereeeennceeeneennee 378
TEMEL HIKEIET ...t 378
Denetim Verilerinin YONMETIMIL.........ocoiiiioeeeeeeeee e 380

GENEI DAKIS ... 381
KONTIGUIASY N, 382
Denetim araligl TaNIMIAMIA. ... 383
GOrdntl dederlendirMEST SONUCU. .........c..vioiciiei e 384

10.2 Dongii 600 global caligma alani (SeGenek NO. 136)......cccceereueererriernereeeanreereeeeeeeeeereseeeeeneeeaenneeens 385
UYGUIBIMNIA. ..ttt 385
Referans gorintlerin OIUSTUIUIMAST...........oi oo 386
DBNETIM @GNS e 387
UYAIIIAE e 388
DONQGU PAIAMETIIESI ... 389

10.3 Dongii 601 lokal calisma alani (Segenek N0. 136)........cccceevuiiiiiiuiiiiiiiiiiicinitenceeeeeeeseaeeeeneeeees 390
UYQUIAIMIA. .. 390
Referans gordntllerin OlUSTUIUIMSI........o.oviiiieeceeeeee e 390
DENETIM BGAMIAST ...tttk h bttt 392

U AEIIAT et 393
DONGU PArAMIETIESI. ..ottt b ettt 394

T0.4 OlaSI SOTQUIAN.........eeeeeeeieeeeeeeeeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeae e eeeeeeeaaaaaaeeeeeeseeeeeeesesssssssssssssssnssssssssssnsasaaasesaaees 395
16 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



icindekiler

L S B =T 1 1= I 1= =T TPt 398
GENEI DAKIS ...t 398
11.2 DOngii 13 YONLENDIRME............cccccieieiunneeeieeiereeeeiaansnnnnnneeeeeeessssssssssssssnnnsessssssssssssssssssssnnnnnssses 400
DONGU PAIAMEIIESI. ..o 400

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin dlglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022 17




igindekiler

12.1 Genel bakig tabloSU.........cccoiiiiiiiiiiiieiiiiiiiiecieettee et enneee et e et s e e s e s s ssnsnnnesaassessnas 402
Tarama SiStEMI AONGUIETI...........v oot 402

18 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022






1.1 Bu el kitabi hakkinda

Giivenlik uyarilan

Bu dokimantasyonda ve makine Ureticinizin dokimantasyonunda
belirtilen tim glvenlik uyarilarini dikkate alin!

Guvenlik uyarilari, yazilim ve cihazlarin kullanimiyla ilgili tehlikelere
kars! uyarir ve bunlarin dnlenmesi hakkinda bilgi verir. Tehlikenin
agrrligina gore siniflandirimig ve asagidaki gruplara ayrilmislardir:

A TEHLIKE

Tehlike, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi onlemek igin
kilavuza uymadiginiz takdirde, tehlike kesinlikle dliime veya agir
yaralanmalara yol agar.

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

AIKAZ
Dikkat, insanlar igin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi onlemek

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

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

Giivenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

Tum guvenlik uyarilarinda asagidaki dort bolim bulunur:
®  Sinyal kelimesi tehlikenin agirhgini gosterir

® Tehlikenin tlrl ve kaynag!

m Tehlikenin dikkate alinmamasi durumunda sonuglar, orn.
"Asagidaki islemlerde garpisma tehlikesi olusur”

m Sakinma — Tehlikeye karsl 6nlemler

Temel bilgiler | Bu el kitabi hakkinda
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Uyarn bilgileri

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

Bu kilavuzda asagidaki uyarn bilgilerini bulabilirsiniz:

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

@ Bu sembol sizi makine dreticinizin glvenlik uyarilarini
dikkate almaniz konusunda uyarir. Bu sembol makineye
bagli fonksiyonlari belirtir. Kullanici ve makine agisindan
olasi tehlikeler makine el kitabinda agiklanmistir.

@ Kitap sembolU, harici doklimantasyonlara, or. makine
dreticinizin veya Uguncu sahislarin dokimantasyonuna
baglanan bir gapraz referansi belirtir.

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

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

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

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

Kumanda tipi NC Yazilim No.
TNC 640 340590-16
TNC 640 E 340591-16
TNC 640 Programlama yeri 340595-16

E seri kodu, kumandanin diga aktarim strimunu tanimlar. Asagidaki
yazilim segenekleri disa aktarim srimunde bulunmaz ya da sadece
sinirli sekilde bulunur:

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

® 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:

= TTile alet 8lgimi

Makinenizin gegerli olan fonksiyon kapsamini 6grenmek igin Iltfen
makine dreticisi ile baglanti kurun.

Bircok makine Ureticisi ve HEIDENHAIN, sizlere HEIDENHAIN
kumandalarini programlama kursu sunar. Kumanda fonksiyonlari

konusunda daha fazla bilgi sahibi olmak igin bu kurslara katiimaniz
onerilir.

@ Kullanici el kitabi:

Olgtim dongdileri ile baglantisi olmayan tim dong(
fonksiyonlari, isleme dongiilerinin programlamasi
kullanici el kitabinda aciklanmustir. Bu el kitabina ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN firmasina bagvurun.

Isleme dongdlerinin programlamasi kullanici el kitabi
kimligi: 1303406-xx

@ Kullanici el kitabi:
Dongulerle baglantisi olmayan tum kumanda
fonksiyonlari, TNC 640 kullanici el kitabinda
tanimlanmistir. Bu el kitabina ihtiyag duyarsaniz
HEIDENHAIN firmasina bagvurun.

Acik metin programlamasi kullanici el kitabr 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 gore makine Ureticiniz tarafindan ayrica
onaylanabilecek farkli yaziim segeneklerine sahiptir. Segeneklerin
her birinde asagida listelenen fonksiyonlar mevcuttur:

ilave eksen (segenek no. 0 ila segenek no. 7)

Ek eksen Ek kontrol donguleri 1ila 8

Advanced Function Set 1 (segenek #8)

Geligmis fonksiyon grubu 1 Yuvarlak tezgah islemesi:

Konturlarin silindir Gzerinden islenmesi
mm/dak cinsinden besleme

Koordinat doniistiirmeleri:
Calisma dizleminin dondurdlmesi

Advanced Function Set 2 (segenek #9)

Geligmis fonksiyon grubu 2 3D igleme:

Disa aktarim icin izin alinmalidir L]
| |

Yuzey normalleri vektoru dzerinden 3D alet duzeltmesi

Program akisl sirasinda elektronik el garki ile hareketli baslik
konumunun degistiriimesi;

Alet ucu pozisyonu dedismez (TCPM = Tool Center Point
Management)

Aleti kontura dik tutun
Alet yonune dik olan alet yaricap duzeltmesi
Aktif eksen sisteminde manuel hareket

Enterpolasyon:
Diiz, > 4 eksen (disa aktarim igin izin alinmalidir)

HEIDENHAIN DNC (segenek #18)

Harici PC uygulamalariyla iletisim COM bilesenleri Gzerinden

Dynamic Collision Monitoring — DCM (secgenek #40)

Dinamik ¢arpisma kontrolii L]
|

CAD Import (segenek no. 42)
CAD Import

Makine Ureticisi denetlenecek nesneleri tanimlar
Manuel igletimde uyari

Program testinde ¢arpisma denetimi

Otomatik isletimde program iptali

5 eksen hareketinde de denetleme

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 L]
||

Program akisinda koordinat donisimleri bindirmesi
El carki bindirmesi
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Adaptive Feed Control — AFC (segenek #45)

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

KinematicsOpt (segenek #48)

Makine kinematiginin optimizasyonu ® Etkin kinematigi kaydetme/geri yukleme
®  Etkin kinematigi kontrol etme
B Etkin kinematigi optimize etme

Mill-Turning (segenek #50)

Frezeleme/torna igletimi Fonksiyonlar:

m Frezeleme/torna isletimi gegisi
Sabit kesim hizi
Kesici yaricap kompanzasyonu
Donme devreleri

Dongl 880 DISLI HADDEL. ONAYI (DIN/ISO: G880) (Segenek no. 50
ve Segenek no. 131)

KinematicsComp (segenek 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
erisim igin standart hale getirilmis bir araytiz (OPC UA) sunar

Bu yazilim segenekleri ile alti adete varan paralel istemci baglantisi olustu-

rulabilir
3D-ToolComp (segenek no. 92)
Erisim acisina bagh m Erisim agisina bagli olarak alet yarigapl sapmasini dengeleyin
3D alet yarigap diizeltmesi » Ayri diizeltme degeri tablosunda diizeltme degerleri
Disa aktarim igin izin alinmalidir ® Kosul: Yizey normalleri vektorlerle galisma (LN timceleri)

Extended Tool Management (segenek #93)

Geligmis alet yonetimi Alet yonetimini Python bazli genisletme
B Tdm aletlerin programa 6zgu veya palete 6zgu kullanim sirasi
B TUm aletlerin programa 0zgu veya palete 6zgu donanim listesi

Advanced Spindle Interpolation (se¢enek no. 96)

Enterpolasyonlu mil Enterpolasyonlu torna:
= DOngl 291 IPO.-TORNA KUPLAJ (DIN/ISO: G291)
= DOngli 292 IPO.-TORNA KONTUR (DIN/ISO: G292)

24 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



Temel bilgiler | Numerik kontrol tipi, yazilim ve fonksiyonlar

Spindle Synchronism (segenek #131)

Mil senkron galismasi m Freze mili ve torna mili senkron galismasi
= Dongli 880 DISLI HADDEL. ONAYI (DIN/ISO: G880) (Segenek no. 50

ve Segenek no. 131)
Remote Desktop Manager (segenek no. 133)

Harici bilgisayar birimleri uzaktan B Ayr bilgisayar biriminde Windows
kumandasi = Kumanda ylzeyine bagl

Synchronizing Functions (segenek #135)

Senkronizasyon fonksiyonlari Gergek zamanh kuplaj fonksiyonu (Real Time Coupling — RTC):
Eksen kuplajl

Visual Setup Control — VSC (segenek no. 136)

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

karsilastirma
Cross Talk Compensation — CTC (segenek #141)

Aks baglantilari denklestirme m Eksen ivmelenmesiyle dinamik sartl pozisyon degisimlerinin tespiti
m TCP (Tool Center Point) kompanzasyonu

Position Adaptive Control — PAC (segenek #142)

Adaptif pozisyon kontrolii B Ayar parametrelerini calisma alanindaki eksenlerin konumlarina gore
uyarlama

B Ayar parametrelerini eksen hizina veya ivmelenmesine gore uyarlama

Load Adaptive Control — LAC (segenek #143)

Adaptif yiik kontrolii = isleme parcasi kitlesi ve stirtiinme giicliniin otomatik olarak Tespit
Edilmesi

B Ayar parametrelerini giincel malzeme kutlesine gore uyarlama

Active Chatter Control — ACC (segenek #145)

Etkin giiriiltii onleme isleme sirasinda tam otomatik guriilti énleme fonksiyonu

Machine Vibration Control — MVC (Segenek no. 146)

Makineler igin titresim soniimlemesi Asagidaki fonksiyonlar ile malzeme yiizeyinin iyilestiriimesi icin makine
titresimlerini sonumlendirme;
= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (Segenek no. 152)

CAD model optimizasyonu CAD modellerini dontstirme ve optimize etme
m Tespit ekipmani
® Ham parga
B Tamamlanmis parga
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Batch Process Manager (segenek no. 154)

Batch Process Manager Uretim gdrevlerinin planlanmasi

Component Monitoring (segenek #155)

Harici sensorler olmadan bilegen Yapilandirilmis makine bilesenlerinin asir yik bakimindan denetlenmesi
denetimi

Grinding (segenek no. 156)

Koordinat taglama B Sallanma stroku igin dongiler
B Duzenleme igin donguler
m Taslama aleti ve diizenleme aleti alet tiplerinin desteklenmesi

Gear Cutting (segenek #157)

Diglilerin diizenlenmesi m DOngl 285 DISLIYI TANIMLAMA (DIN/ISO: G285)
® Dongli 286 DISLI HADDEL. FREZESI (DIN/ISO: G286)
m Dongl 287 DISLI SOYMA (DIN/ISO: G287)

Advanced Function Set Turning (segenek #158)

Geligmis tornalama fonksiyonlari m Genisletilmis donme donguleri ve fonksiyonlar
B Secgenek no. 50 gerekli

Diger mevcut segenekler

@ HEIDENHAIN, sadece makine Ureticiniz tarafindan
konfiglre edilebilecek ve uygulanabilecek donanim
genisletmeleri ve yaziim secenekleri sunar. Oregin FS
fonksiyonel glvenlik 6zelligi bunlardan biridir.

Ayrintili bilgiyi makine Ureticinizin dokimantasyonunda
veya Segenekler ve aksesuarlar mini brosiriinde
bulabilirsiniz.

ID: 827222-xx

Gelisim durumu (giincelleme fonksiyonlari)

Yazilim segeneklerinin yani sira, numerik kontrol yazilimina ait nemli
diger gelismeler, giincelleme fonksiyonlari Gzerinden, yani Feature
Content Level (gelisim durumu teriminin ing. karsihig) ile yonetilir.
Numerik kontroliinizde bir yazilim glincellemesine sahipseniz FCL'ye
tabi olan fonksiyonlari kullanamazsiniz.

o Makinenizi yeni aldiysaniz, tim giincelleme fonksiyonlari
dcretsiz olarak kullanima sunulur.

Guncelleme fonksiyonlari kullanici el kitabinda FCL n ile
gosterilmistir, burada n gelisim durumunun ardisik numarasini
tanimlanmistir.

Satin alma ile birlikte size verilen bir anahtar numarasi ile FCL
fonksiyonlarini stirekli serbest birakabilirsiniz. Bunun igin makine
dreticisi veya HEIDENHAIN ile baglanti kurun.
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Ongoriilen kullanim yeri

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

Yasal Uyari

Yasal Uyari

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

Ayrintili bilgiyi kumandada asagidaki gibi bulabilirsiniz:

» Ayarlar ve bilgi penceresini agmak igin MOD tusuna basin

» Pencerede Anahtar sayisini belirtin bolimunu secin

» LISANS BILGILERI yaziim tusuna basin veya dogrudan Ayarlar
ve bilgi penceresinden Genel bilgiler — Lisans bilgileri
boliminl segin

Kumanda yaziiminda ayrica Softing Industrial Automation GmbH

sirketine ait ikili OPC UA Software kitapliklari da mevcuttur. Bunlar

icin HEIDENHAIN ve Softing Industrial Automation GmbH arasinda
anlasma yapllarak kararlastirilan kullanim kosullari oncelikli olarak
gecerlidir.

OPC UA NC sunucusu veya DNC sunucusu kullaniliyorsa

kumandanin davranislarini yonetebilirsiniz. Bu nedenle bu

arabirimleri Uretimde kullanmadan once kumandanin hatasiz veya
performans kayiplari olmadan galistirilip calistinlamayacagini
belirleyin. Sistem testlerinin yapiimasi, bu iletisim arabirimlerini
kullanan yazilimi olusturan kisinin sorumlulugundadir.
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istege bagl parametreler

HEIDENHAIN kapsamli dongu paketini surekli olarak gelistirmektedir;
bu nedenle dongulerde her yeni yaziimla birlikte yeni Q
parametreleri de mevcut olabilir. Bu yeni Q parametreleri istege
bagll parametrelerdir. Bu parametrelerin bir kismi yaziimin daha
eski srumlerinde mevcut degildi. Bu parametreler donglde her
zaman dongu taniminin sonunda yer alir. Bu yazilimda istege bagli
parametrelerden hangilerinin ekli oldugunu genel bakis bolimunde
bulabilirsiniz "34059x-16 yaziminin yeni ve degistiriimis dongu
fonksiyonlari". istege bagl Q parametrelerini tanimlamak veya

NO ENT tusuyla silmek isteyip istemediginize karar verebilirsiniz.
Ayrica, belirlenmis standart degeri devralabilirsiniz. istege bagli

bir Q parametresini istemeyerek sildiyseniz veya bir yazilim
guncellemesinden sonra mevcut NC programlarinizin dongdlerini
gelistirmek isterseniz istege bagl Q parametrelerini sonradan da
dongilere ekleyebilirsiniz. Prosedir agsagida agiklanmaktadir.

Asagidaki islemleri yapin:

» DOngu tanimini cagirn

> Yeni Q parametreleri goriintllenene 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 mentden ¢ikin

> Yeni Q parametresini devralmak istemiyorsaniz NO ENT tusuna
basin

Uyumluluk

Daha eski HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B'den
itibaren) olusturdugunuz NC programlarinin biyuk bir kismi,

bu yeni TNC 640 yazilim sirimu tarafindan islenebilir. Mevcut
dongtilere yeni, istege bagl parametreler (‘istege bagl parametreler”)
eklenmis olsa da genel olarak NC programlarinizi her zamanki

gibi ¢alistirabilirsiniz. Tanimlanan varsayilan deder sayesinde bu
mumkun olmaktadir. Tam tersi sekilde, yeni yazilim stirimda kullanan
bir NC programini daha eski bir numerik kontrolde ¢alistirmak
istediginizde, ilgili istege bagl Q parametrelerini NO ENT tusuyla
dongu tanimindan silebilirsiniz. Boylece NC programi onceki numerik
kontrolle uyumlu hale gelir. NC timceleri gegersiz elemanlar
iceriyorsa bunlar dosya aclldiginda numerik kontrol tarafindan
ERROR tlimceleri olarak isaretlenir.
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34059x-16 yaziliminin yeni ve degistirilmis dongii
fonksiyonlari

@ Yeni ve degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel
bakis
Onceki yazilim sirimlerine iliskin ayrintili bilgi Yeni ve
degistirilmis yazilim fonksiyonlarina genel bakis ek
dokidmantasyonunda aciklanmistir. Bu dokiimana ihtiyag
duyarsaniz HEIDENHAIN ile iletisime gegin.

ID: 1322095-xx

Kullanici el kitabi - isleme dongiilerinin programlanmasi:
Yeni fonksiyonlar:

= DONngl 1017 DUZENLEME MAKARASI ILE DUZENLEME (DIN/ISO:
G1017, Segenek no. 156)

Bu donguyle bir taglama diskinin ¢apini bir dizenleme
makarasiyla dizeltirsiniz. Strateji uyarinca kumanda, disk
geometrisi kumandasina uygun hareketleri gergeklestirir.
Kumanda sallanma, osilasyon veya hassas osilasyon dizenleme
stratejilerini sunar. Bu dongi sadece FUNCTION MODE DRESS
dizenleme isletiminde kullanilabilir.

= DONngl 1018 DUZENLEME MAKARASI ILE SAPLAMA (DIN/ISO:
G1018, Segenek no. 156)

Bu donguyle bir taglama diskinin ¢apini bir dizenleme
makarasiyla batirarak dizeltirsiniz. Strateji uyarinca kumanda,
bir veya birden fazla hareketi gerceklestirir. Bu dongu sadece
FUNCTION MODE DRESS duzenleme isletiminde kullanilabilir.

= DOngl 1021 SILINDIRI STROKTA YAVAS TASLAMA (DIN/ISO:
G1021, Segenek no. 156)

Bu donguyle dairesel cep veya daire pimleri taglarsiniz. Silindir
yuksekligi tagslama diskinin genisliginden daha buyuk olabilir.
Bir sallanma strokuyla kumanda silindirin komple yuksekligini
isleyebilir. Kumanda bir sallanma stroku sirasinda birden fazla
gember hatti uygular. Bu islem bir yavas strok ile taglamaya
karsilik gelir.
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® DONfl 1022 SILINDIRI STROKTA HIZLI TASLAMA (DIN/ISO:
G1022, Secenek no. 156)

Bu donguiyle dairesel cep veya daire pimi taslarsiniz. Bu

sirada kumanda, silindir kilifini komple islemek igin dairesel

ve helezon hatlar uygular. Talep edilen hassasiyete ve ylzey
kalitesine ulasmak igin hareketleri bir sallanma stroku ile Ust Uste
bindirebilirsiniz. Bu islem bir hizli strok ile taglamaya karsilik gelir.

Ayrintili bilgi: isleme dongulerinin programlanmasi kullanici el kitabi

Degistirilen fonksiyonlar:

= CONTOUR DEF fonksiyonu dahilinde V (void) bolgelerini islemden
disarida tutabilirsiniz. Bu bolgeler 6rn. dokim parcalarindaki
konturler veya onceki adimlardan iglemeler olabilir.

® 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39) dongiisiinde SOZDIZIMi yazilim
tusu yardimiyla yollari gift tirnak isareti igine koyabilirsiniz.
Klasorlerin ve dosyalarin ayrilmasi igin yollarin igerisinde hem \
hem de / kullanabilirsiniz.

m DOngl 202 CEVIR (DIN/ISO: G202) parametre Q357 YAN GUV.
MESAF. ile genisletilmistir. Bu parametrede kumandanin aleti
isleme dizlemindeki delik tabanina ne kadar geri gekecegini
tanimlarsiniz. Bu parametre sadece Q214 SERBEST SEYIR YONU
parametresi tanimlanmissa etki eder.

= DoNngl 205 EVR. DELME DERINLIGI (DIN/ISO: G205) parametre
Q373 YAKLASMA BESLEMESINDEN TALASLARI KALDIR ile
genigletilmistir. Bu parametrede bir talas kaldirma sonrasinda
onde tutma mesafesine tekrar yaklagsma igin beslemeyi
tanimlarsiniz.

= DOngl 208 DELIK FREZESI (DIN/ISO: G208) parametre Q370
GECIS BINDIRME ile genisletilmistir. Bu parametrede yan sevki
tanimlarsiniz.
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= DOngl 224 ORNEK VERI MATRISI KODU (DIN/ISO: G224) altinda
asagidaki sistem verilerini degisken olarak verebilirsiniz:

Guncel tarih

Guncel Saat

Guncel takvim haftasi

Bir NC programinin adi ve yolu

Guncel saya¢ durumu

® DOngl 225 GRAVURLE (DIN/ISO: G225) genisletilmistir:

® Parametre Q202 MAKS. KESME DERINL. ile maksimum sevk
derinligini tanimlarsiniz.

m Parametre Q367 METIN KONUMU giris olanaklari 7, 8 ve 9
ile genisletilmistir. Bu degerlerle gravir metninin yatay orta
gizgiye referansini koyabilirsiniz.

B Yaklasma davranisi degistirildi. Alet 2. GUVENLIK MES.
altinda bulunuyorsa kumanda 6nce 2. glivenlik mesafesi Q204
ve ardindan isleme dizlemindeki baslangi¢ pozisyonu Uzerine
konumlandirir.

® 233 PLANLI FREZELEME (DIN/ISO: G233) donglsiinde Q389
parametresi 2 veya 3 degeriyle tanimlanmissa ve ilaveten bir yan
sinirlama tanimlanmigsa kumanda Q207 FREZE BESLEMESI ile
bir yayla konture yaklasir veya uzaklasir.

= 238 MAKINE DURUMUNU OLC (DIN/ISO: G238, Segenek no. 155)
dongusunde bir 6lgim dogdru uygulanmadiysa orn. % 0'lik bir
besleme override, donguyu tekrarlayabilirsiniz.

B On delme gapini dikkate almak i¢in dongl 240 MERKEZLEME
(DIN/1SO: G240) genisletildi.

Asagidaki parametreler eklenmistir:
= Q342 ON DELME CAPI

® Q253 BESLEME POZISYONL.: Tanimli Q342 parametresinde,
derinlestirilen baslangi¢ noktasina sdrmek icin besleme
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241 TEK AGIZ DELME DRN. dongusiinde Q429 SOGUTUCU ACIK
ve Q430 SOGUTUCU KAPALI parametreleri (DIN/ISO: G241)
genisletildi. Bir kullanici makrosu icin bir yol tanimlayabilirsiniz.
272 OCM KUMLAMA (DIN/ISO: G272, Segenek no. 167)
dongusundeki Q575 BESLEME STRATEJISI parametresi giris
olanag 2 ile genisletildi. Bu giris olanagi ile kumanda isleme
sirasini hesaplar, boylece aletin kesici uzunlugundan maksimum
faydalanilrr.
286 DISLI HADDEL. FREZESI (DIN/ISO: G286, segenek no. 157)
ve 287 DISLI SOYMA (DIN/ISO: G287, segenek no. 157)dénme
isletimi sirasinda koordinat sistemlerinin etkin dondurdlmesi
(DoNngl 800, segenek no. 50) sirasinda bir Liftoff dahilinde
otomatik bir dogru geri gekme yonu hesaplar.
Dongl 287 DISLI SOYMA (DIN/ISO: G287, segenek no. 157)
genisletildi:
m Parametre Q466 OVERRUN PATH ile dislinin u¢ noktasindaki
yolun uzunlugunu tanimlarsiniz.

B Parametre Q240 KESME SAYISI bir teknoloji tablosu igin
giris olanagi kadar genisletilmistir. Bu teknoloji tablosunda
her bir kesim igin ilerlemeyi, yanal sevki ve yanal kaydirmayi
tanimlarsiniz.

292 IPO.-TORNA KONTUR (DIN/ISO: G292, segenek no. 96)

dongusunu bir kutupsal kinematik ile kullanabilirsiniz. Bunun

icin malzeme yuvarlak tezgah ortasinda baglanmis olmali ve bir
kuplaj etkin olmamalidir.
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= DOngl 800 ROTORU AYARLA (DIN/ISO: G800, segenek no. 50)
genisletildi:
= Parametre Q599 GERI CEKME ile donglde
konumlandirmalardan once aletin bir geri gekmesini
tanimlarsiniz.
m Doner eksenler isleme igin M138 ek fonksiyonunu dikkate alir.
B Takip eden donguler 81x ve 82x bir FreeTurn aleti ile islemeyi
destekler.

®  Zyklus 811 SHOULDER, LONGITDNL. (DIN/ISO: G811,
segenek no. 50)

= DOngl 812 SHOULDER, LONG. EXT. (DIN/ISO: G812, secenek
no. 50)

= DOngl 813 CEVIRME OYMA UZUNLUK (DIN/ISO: G813,
segenek no. 50)

= DOngl 814 BOY. DONDURME DALDIRMA GEN. (DIN/ISO:
G814, secenek no. 50)

= DOngl 810 TURN CONTOUR LONG. (DIN/ISO: G810, segenek
no. 50)
® DOngl 815 KONT. PARALEL DONDUR (DIN/ISO: G815,
segenek no. 50)
= DOngl 821 SHOULDER, FACE (DIN/ISO: G821, segenek no.
50)
= DOngl 822 SHOULDER, FACE. EXT. (DIN/ISO: G822, segenek
no. 50)
= DOngl 823 DONDURME DALDIRMA DUZ (DIN/ISO: G823,
segenek no. 50)
= DOngl 824 DUZ DONDURME DALDIRMA GEN. (DIN/ISO:
G824, secenek no. 50)
= DOngl 820 TURN CONTOUR TRANSYV. (DIN/ISO: G820,
segenek no. 50)
= DOngli 882 ES ZAMANLI KUMLAMA DONDURME (DIN/ISO:
G882, secenek no. 158)
= DONngl 883 ES ZAMANLI PERDAHLAMA DONDURME (DIN/ISO:
G882, secenek no. 158)
= 860ila 862 ve 870 ila 872 donguleri, bir egri geri cekme
(Q462=1) programlanmissa etkin kam delme sirasinda bir hata
bildirimi veriyor. Kam delme islemi yalnizca duz bir geri gekis ile
mumkunddr.
= 1010 CAP HIZALAMASI (DIN/ISO: G1010, secenek no. 156)
dongusu, dizenleme makarasi alet tipini destekler.
m Belirli dongtlerde toleranslari kaydetme olanagina sahipsiniz.
Asagidaki dongtlerde olgileri DIN EN 1SO 286-2'ye gore
tolerans bilgilerini veya DIN ISO 2768-1'e gore genel toleranslari
tanimlayabilirsiniz:
= DOngl 208 DELIK FREZESI (DIN/ISO: G208)

= DONngl 1271 OCM DIKDORTGEN (DIN/ISO: G1271, segenek no.
167)

= DOngl 1272 OCM DAIRE (DIN/ISO: G1272, segenek no. 167)

= DOngl 1273 OCM YIV/CUBUK (DIN/ISO: G1273, segenek no.
167)

= DOngl 1278 OCM COKGEN (DIN/ISO: G1278, segenek no.
167)
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Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabi - isleme dongtilerinin
programlanmasi
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Malzeme ve alet i¢in dl¢giim dongiilerinin programlanmasi kullanici
el kitabi:

Yeni fonksiyonlar

Dongl 1400 POZISYON TARAMA (DIN/ISO: G1400)

Bu dongtide tek bir pozisyonu tararsiniz. Belirlenen degerleri
referans noktasi tablosunun etkin satirina devralabilirsiniz.
Diger bilgiler: "'Dongu 1400 POZISYON TARAMA ", Sayfa 127
Dongl 1401 DAIRE TARAMA (DIN/ISO: G1401)

Bu dongtyle bir deligin veya bir pimin merkez noktasini
belirlersiniz. Belirlenen degerleri referans noktasi tablosunun etkin
satirina devralabilirsiniz.

Diger bilgiler: "'Dongu 1401 DAIRE TARAMA ", Sayfa 131
Dongl 1402 BILYE TARAMA (DIN/ISO: G1402)

Bu dongtyle bir bilyenin merkez noktasini belirlersiniz.
Belirlenen degerleri referans noktasi tablosunun etkin satirina
devralabilirsiniz.

Diger bilgiler: "'Dongu 1402 BILYE TARAMA ", Sayfa 136
Dongli 1412 EGIM KENARINI TARAMA (DIN/ISO: G1412)

Bu donguyle, egik bir kenar tzerinde iki noktayi tarayarak bir
malzemenin egik konumunu belirlersiniz.

Diger bilgiler: 'Dongl 1412 EGIM KENARINI TARAMA ",
Sayfa 91

Dongl 1493 EKSTRUZYON TARAMA (DIN/ISO: G1493)

Bu donguyle bir ekstriizyonu tanimlarsiniz. Etkin bir ekstriizyonda

kumanda belirli bir uzunluk Gzerinde bir yonde boyunda tarama
noktalarini tekrarlar.

Diger bilgiler: 'Dongl 1493 EKSTRUZYON TARAMA ",
Sayfa 284

Degistirilen fonksiyonlar

14xx ve 42x tarama dongulerinin protokol dosyasi bash§inda ana
programin ol¢u birimi goraldr.

Diger bilgiler: "Devirler igin 14xx tarama sistemi dongulerinin
ortak noktalari’, Sayfa 57

Diger bilgiler: "Olglim sonuglarini protokollendirin’, Sayfa 211

Malzeme referans noktasinda bir temel donus etkinse kumanda
451 MEASURE KINEMATICS (DIN/ISO: G451, segenek no. 48),
452, ON AYAR KOMPANZASYON (DIN/ISO: G452, segenek no.
48), 453 KINEMATIK I1ZGARA (DIN/ISO: G453, segenek no. 48,
segenek no. 52) dongulerinin islenmesinde bir hata mesaji
gosterir. Kumanda program devam ederken temel dontsU O'a
getirir.

Diger bilgiler: 'Dongii 451 KINEMATIK OLCME (Segenek no. 48),
(Segenek no. 52)", Sayfa 311

Diger bilgiler: "Dongl 452 ON AYAR KOMPANZASYON (Segenek
no. 48)", Sayfa 328

Diger bilgiler: 'Dongii 453 KINEMATIK IZGARA (Segenek no. 48),
(Segenek no. 52)", Sayfa 340

Dongli 484 IR TT KALIBRE ET (DIN/ISO: G484) parametre
Q523 TT-POSITION ile genisletildi. Bu parametrede alet
tarama sisteminin pozisyonunu tanimlayabilirsiniz ve
gerekirse kalibrasyondan sonra pozisyonu centerPos makine
parametresine yazdirabilirsiniz.
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Diger bilgiler: 'Dongli 484 IR TT KALIBRE ET ", Sayfa 368

= Donguler 1420 DUZLEM TARAMASI (DIN/ISO: G1420), 1410
KENAR TARAMASI (DIN/ISO: G1410), 1411 IKI DAIRENIN
TARANMASI (DIN/ISO: G1411) genisletildi:

m Dongllere DIN EN ISO 286-2'ye gore tolerans bilgilerini veya
DIN ISO 2768-1'e gore genel toleranslari tanimlayabilirsiniz.

= Q1125 GUVENLI YUKSKL. MODU parametresinde 2 degerini
tanimladiysaniz, kumanda tarama sistemini FMAX hizli
galisma modu ile glivenlik mesafesine konumlandirir.

Diger bilgiler: "Toleranslarin dederlendiriimesi”, Sayfa 64
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2.1 Giris

Surekli tekrar eden ve birgok galisma adimini kapsayan islemiler,
kumandada dongu olarak kaydedilmistir. Koordinat dondstirmeleri
ve bazi 6zel fonksiyonlar da dongu olarak kullanilabilir. Codu
donguler gecis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!
Donguler kapsamli calismalari uygulamaktadir. Garpisma tehlikesi!

> islemesinden once bir program testi uygulayin

0 Numaralari 200 Uzerinde olan dongulerde dolayl
parametre atamalari (6rnedin Q210 = Q1)
kullanirsaniz, atanan parametrede (6rnedin Q1) déngu
tanimlamasindan sonra yapilan bir degisiklik etkili
olmayacaktir. Bu gibi durumlarda dongu parametresini
(6rnedin Q210) dogrudan tanimlayin.

Numaralari 200 Uzerinde olan dongdlerde bir besleme
parametresi tanimlarsaniz, sayisal deger girmek yerine
yazilim tusunu kullanarak da TOOL CALL tiimcesinde
tanimlanmis besleme (FAUTO yazilim tusu) atamasini
gerceklestirebilirsiniz. ilgili donglye ve besleme
parametresinin ilgili fonksiyonuna bagli olarak besleme
alternatifleri FMAX (hizli hareket), FZ (dis besleme) ve FU
(devir besleme) kullanilabilir.

Bir FAUTO beslemesi degisikliginin bir dongu
tanimlamasindan sonra etkisi olmadigini dikkate alin,
gunku numerik kontrol, dongl tanimlamasinin islenmesi
sirasinda, TOOL CALL tiimcesinden gelen beslemeyi
dahili olarak sabit eslestirir.

Bircok kismi ttimceye sahip bir donguyu silmek
istiyorsaniz, numerik kontrol, dongtnin tamaminin silinip
silinmeyecegi konusunda bir bilgi verir.
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2.2 Mevcut dongii guruplari

islem dongiilerine genel bakis

cycL 4
DEF

Yazilim tusu

DELME/
pisList

CYCL DEF tusuna basin

Dongii grubu

Derin delme, surtiinme, tornalama ve indirme donguleri

Sayfa

Ayrnintili bilgi: Kullanici el
kitabi - Isleme donglerinin
programlanmasi

DELME/
pigList

Disli delme, digli kesme ve disli frezeleme donguleri

Ayrintili bilgi: Kullanici el
kitabi - Isleme dongulerinin
programlanmasi

CEPLER/
TIPALAR/
YIVLER

cep, pim, yiv ve ylzey frezeleme igin donguler

Ayrintili bilgi: Kullanici el
kitabi - Isleme dongulerinin
programlanmasi

KOORD. -
HESAP DON

Istediginiz konturlarin kaydiriimasini, donddrilmesini,
yansitiimasini, blydtdlmesini ve kigultiimesini saglayan
koordinat dontsimd igin donguler

Ayrintili bilgi: Kullanici el
kitabi - Isleme dongdlerinin
programlanmasi

SL
DONGULERT

Silindir ylzeyi islemeye ve donlsli frezelemeye iliskin
donguler gibi Ust Uste binen birgok kontur parcasindan
olusan konturlarin islendigi SL dongdileri (alt kontur listesi)

Ayrintili bilgi: Kullanici el
kitabi - Isleme dongdlerinin
programlanmasi

NOKT .
NUMUNE

Nokta orneklerinin dretilmesi icin donguler; or. delikli daire
veya delikli yuzey, veri matrisi kodu

Ayrintili bilgi: Kullanici el
kitabi - isleme dénguilerinin
programlanmasi

DONDUR

Torna iglemleri ve azdirma frezeleme igin donguler

Ayrintili bilgi: Kullanici el
kitabi - Isleme donglerinin
programlanmasi

OZEL

DONGUOLER

Bekleme stresi, Program cagrisi, Mil oryantasyonu,
Gravurleme, Tolerans, Enterpolasyonlu dondirme,
YUklemeyi belirleme, Disli gark donguleri ile ilgili 6zel
donguler

Ayrintili bilgi: Kullanici el
kitabi - Isleme dongulerinin
programlanmasi

TASLAMA

@ >

Taslama islemesi, taslama takimlarini yeniden bileme
dongdleri

Gerekirse makineye 6zel isleme dongulerine gegis
yapin

Bu tip isleme donglleri makine Ureticiniz tarafindan
entegre edilebilir.
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Tarama sistemi dongiilerine genel bakis

» TOUCH PROBE tusuna basin
PROBE
Yazilim tusu Dongii grubu Sayfa
ROTASYONU Malzeme egim konumunun otomatik olarak belirlenmesive 56
dengelenmesini saglayan donguler
REF._NOK. Otomatik referans noktasi belirlemek igin dongtler 124
oLG0 Otomatik malzeme kontrold igin donguler 210
— Ozel dongdiler 270
DONGOLER
TS Tus sistemini kalibre edin 287
1%
K:L%mém Otomatik kinematik olgumleri icin donguler 305
TT oNGLAL Otomatik alet dlgiimdi igin donguler (makine Ureticisi 348
g tarafindan onaylanir)
e Germe durumu VSC'nin kamera tabanli kontrolu igin 381
i dongiiler (secenek no. 136)
@ > Gerekirse makineye 6zgu tarama sistemi

dongulerine gegis yapin, bu tur tarama sistemi
dongulerini makine dreticiniz entegre edebilir
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3.1 Genel olarak tarama sistemi dongiileri
hakkinda

@ Kumandanin makine reticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi gerekir.
Tarama sistemi fonksiyonlari Global Program ayarlarn
0gesini gegici olarak devre disI birakir.

0 HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi dongulerinin
fonksiyonu icin sorumluluk Ustlenir.

Fonksiyon bigimi

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

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

Diger bilgiler: "Tarama sistemi donguleriyle galismadan once!”,
Sayfa 46

Tarama pimi malzemeye degdiginde,

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

® 3D tarama sistemi durur
®  hizli harekette tarama isleminin baslatma pozisyonuna geri gider

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

On kosullar
= Kalibre edilmis tarama sistemi malzemesi

Diger bilgiler: "Kumanda eden tarama sisteminin kalibre
edilmesi', Sayfa 287

Bir HEIDENHAIN tarama sistemi kullanirsaniz tarama
sistemni fonksiyonlari yaziim segenegdi no. 17 otomatik olarak
etkinlestirilir.

Manuel isletimde temel devri dikkate alin

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

Manuel ve el. el ¢arki igletim tiirlerinde tarama sistemi
dongiileri

Kumanda, Manuel isletimve El. carki isletim tirlerinde su islemleri
yapabilecegdiniz tarama sistemi dongulerini kullanima sunar:

B Tarama sisteminin kalibre edilmesi

B Malzeme dengesizliginin dengelenmesi

= Referans noktalarinin belirlenmesi
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Otomatik igletim i¢in tarama sistemi dongiileri

Kumanda, Manuel isletim ve El. garki igletim turlerinde kullandiginiz [anien Tstesin B Proraniena e
tarama sistemi dongulerinin yani sira, otomatik isletimde ¢esitli e
kullanim alanlarr i¢in birgok donguyu kullanima sunar:

® Kumanda eden tarama sisteminin kalibre edilmesi
Malzeme dengesizliginin dengelenmesi o
Referans noktalarinin belirlenmesi

Otomatik malzeme kontrolu
Otomatik alet olgumu

Tarama sistemi dongulerini Programlama isletim tlrtinde
TOUCH PROBE tusu Uzerinden programlayabilirsiniz. Numarasi 400 - )
sonrasinda olan tarama sistemi dongileri, yeni isleme dongulerinde e

BLK FORN 0.1 Z X00 Ya0 Z-20
BLK FORM 0.2 X:100 ¥a150 240
ToOL CALL 72 7 S250

L 20100 R0 FAX

- - phost

= R

oldugu gibi gegis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir.
Kumandanin gesitli dongtlerde kullandigi ayni fonksiyona sahip
parametreler daima ayni numaraya sahiptir: Ornegin Q260 daima
guvenli olan yuksekliktir, Q261 daima olgim yuksekligidir vs.
Numerik kontrol, programlamayi kolaylastirmak igin dongu tanimi
esnasinda yardimci bir resim gosterir. Yardimci resimde, girmeniz
gereken parametre gortntilenir (bkz. sagdaki resim).
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Tarama sistemi dongiisiinii programlama igletim tiiriinde
tanimlama

Asagidaki islemleri yapin:

» TOUCH PROBE tusuna basin

REF. NOK- » Olglim dénglist grubunu segin, drnegin referans
"_" noktas! belirleme

> Otomatik alet 6lgimda igin dongtleri ancak
makinenizin bunlara hazirlanmis olmasi
durumunda kullanabilirsiniz.

» Donguyd segin, orn. IC DIKDORTGEN RFNK.
> Kumanda bir diyalog agar ve tim giris degerlerini
sorgular; ayni zamanda kumanda sag ekran

yarisinda bir grafik ekrana getirir, burada girilecek
parametreler agik renkte gosterilmistir.

» Kumandanin talep ettigi tim parametreleri girin

Her girisi ENT tusuyla onaylayin

> Siz gerekli buttn verileri girdikten sonra kumanda,
diyalogu sona erdirir.
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Yazilm  Olgiim déngiisii grubu Sayfa
tusu
romasvonu | Malzeme edim konumunun 56

otomatik olarak belirlenmesi ve
dengelenmesini saglayan dongu-
ler

reewox. | Otomatik referans noktasi belirle- 124
mek i¢in donguler

7

oLgou Otomatik malzeme kontroli igin 210

dongiler
— Ozel dongiler 270
DONGOLER
Ts TS kalibrasyonu 287
Ajﬂ:é
KINEMATIK Kinematik 305

7 A

moonatrt | Otomatik alet dlgUmd igin dongli- 348
ler (makine Ureticisi tarafindan
onaylanir)

e Kamerayla denetim (segenek no. 381

DENETIM 136 VSC)
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3.2 Tarama sistemi dongiileriyle calismadan
once!
Olciim gorevlerinde miimkiin oldugunca genis bir kullanim alanini

kapsayabilmek icin tim tarama sistemi dongulerinin genel
davranisini belirleyen ayar segenekleri mevcuttur.

Ayrintili bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme
kullanicr el kitabi

Tarama noktasina maksimum hareket yolu: Tarama
sistemi tablosunda DIST

Tarama piminin DIST'te belirlenen mesafede hareket ettirilmemesi zA
durumunda numerik kontrol bir hata mesaiji verir.

DIST

Tarama noktasina giivenlik mesafesi: Tarama sistemi
tablosunda SET_UP

SET_UP Uzerinden numerik kontroltin tarama sistemini tanimlanmis Z
olan veya dongu tarafindan hesaplanan tarama noktasindan hangi

mesafede 6n konumlandiracagini belirleyebilirsiniz. Bu deger ne Y
kadar klglk olursa tarama pozisyonunun tanimlanmasi da o

kadar kesin olmalidir. Birgok tarama sistemi donglsunde ayrica

SET_UP 6gesine ek olarak etki eden bir glivenlik mesafesi de

tanimlayabilirsiniz. SET_UP

Kizilotesi tarama sistemini programlanan tarama yoniine
dogru yonlendirin: Tarama sistemi tablosunda TRACK

Olgtimiin dogrulugunu artirmak icin TRACK = ON Uzerinden

bir enfraruj tarama sisteminin her bir tarama isleminden

once programlanmis tarama yoniine dogdru yonlendirmesini
sagdlayabilirsiniz. Boylece tarama pimi de daima ayni yone dogru
hareket ettirilir.

0 TRACK = ON degistirdiginizde, tarama sisteminde yeniden
kalibrasyon yapmaniz gerekir.
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Kumanda eden tarama sistemi, tarama beslemesi:
Tarama sistemi tablosunda F

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

F asla istede badli maxTouchFeed (no. 122602) makine
parametresinde tanimlanandan daha blytk olamaz.

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

Kumanda eden tarama sistemi, konumlandirma
hareketleri igin besleme: FMAX
FMAX'te numerik kontroliin tarama sistemini hangi besleme

ile 6ne dogru ve olglim degerleri arasinda konumlandiracagini
belirleyebilirsiniz.

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

F_PREPOS 6gesinde, numerik kontrolun, tarama sistemini FMAX ile

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

®  Giris degeri = FMAX_PROBE: FMAX beslemesi ile konumlandirin

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

BUtln tarama sistemi donguleri DEF aktiftir. Boylece, dongu tanimi
program akisinda okunur okunmaz kumanda tarafindan dongu
otomatik olarak iglenir.

Konumlandirma mantigi

Numaralari 400 ile 499 veya 1400 ile 1499 arasinda olan tarama
sistemi dongduleri igin tarama sistemi bir konumlandirma mantigina
gore konumlandirma yapar:

= Tarama pimi glney kutbunun glincel koordinati, gvenli
ylksekligin koordinatindan (dongide belirlenmis olan) kiiglkse
kumanda tarama sistemini 6ncelikle tarama sistemi ekseninde
guvenli ylkseklige geri geker, ardindan da isleme diizleminde
birinci tarama noktasinda konumlandirir

B Tarama pimi guney kutbunun guncel koordinati, givenli
yuksekligin koordinatindan blylkse kumanda tarama sistemini
oncelikle isleme dizleminde birinci tarama noktasinda, ardindan
da tarama sistemi ekseninde dogrudan guvenlik mesafesinde
konumlandirir

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurttllmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
dongileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongti 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
DAngui 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat donustirmelerini onceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydrdtidlmesi sirasinda
koordinat dontstlrmeleri etkin olmamalidir, drn. donguler

8 YANSIMA, 11 OLCU FAKTORU, 26 OLCU FAK EKSEN SP., TRANS
MIRROR.

> DOongl gagirmasindan once koordinat donlstirmesini sifirlayin

= QOlglim protokoliinde bulunan 6l birimlerinin ve geri alma
parametrelerinin ana programa bagh oldugunu dikkate alin.

B 40x ile 43x arasindaki tarama sistemi donguleri dongu
baslangicinda etkin bir temel donusu sifirlar.

m  Kumanda bir temel transformasyonu temel donts olarak ve bir
ofseti tezgah donusu olarak yorumlar.

= Makinede bir tezgah doner ekseni mevcutsa ve bunun hizas| W-
CS malzeme koordinat sistemine dikeyse egik konumu sadece
tezgah donusu olarak devralabilirsiniz.
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Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

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

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin dlglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022 49



Tarama sistem dongiileriyle caligma | Dongiiler igin program bilgileri

3.3 Dongiiler igin program bilgileri

Genel bakis

Bazi dongulerde surekli olarak ayni dongl parametreleri kullanilir, [E¥anel Tsietin
ornegin tUm dongu tanimlarinda belirtilmesi gereken Q200

guvenlik mesafesi. GLOBAL DEF fonksiyonu tzerinden, bu

dongu parametrelerini program baslangicinda merkezi olarak
tanimlama imkanina sahipsiniz, boylece bu dongu parametreleri

NC programinda kullanilan tim dongdleri i¢in etkili olur. Bu durumda
s0z konusu donglde program baslangicinda tanimlamis oldugunuz
degeri referans alirsiniz.

Asagidaki GLOBAL DEF fonksiyonlari kullanima sunulur:

EPxogxaml ama =
 programama

I

44444

Yazilm isleme deseni Sayfa
tusu

GLOBAL DEF ALLGEMEIN 53
Genel gegerli dongl parametrele-
rinin tanimlamasi

100
GLOBAL DEF
GENEL

105 GLOBAL TAN DELME Ayl’lntlll bilgi:
ot Ozel delme dongii parametresinin  isleme déngileri-
tanimlamasi nin programlanma-

st kullanicr el kitabi

" 10 | GLOBAL TAN CEP FREZELEME Ayrintili bilgi:
or mreze | Ozel cep freze dongli parametre-  isleme déngileri-
sinin tanimlamasi nin programlanma-
st kullanicr el kitabi
11 GLOBAL TAN Ayrintili bilgi:
wr 2. KONTUR FREZELEME isleme doéngiileri-
Ozel kontur freze parametresinin -~ nin programlanma-
tanimlamasi st kullanicr el kitabi

125 GLOBAL TAN POZISYONLAMA Ayrintili bilgi:

GLOBAL DEF

rozison | CYCL CALL PAT'da pozisyonlama  isleme dongileri-

davranisinin tanimlanmasi nin programlanma-
si kullanicr el kitabi
120 GLOBAL TAN TARAMA 54

GLOBAL DEF
TARAMA

Ozel tarama sistemi dongileri
parametrelerinin tanimlanmasi
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GLOBAL TAN girin
Agagidaki islemleri yapin: ’ﬁ%iﬁ%ﬂ“.}f‘“ ) i
2 » PROGRAMLAMA tusuna basin FL—
=" |
@ » SPEC FCT tusuna basin s
— » PROGRAM BILGILERI yazilim tusuna basin ]
VARS. ,
: ] &
aLoBAL » GLOBAL DEF yazilim tusuna basin ;
R » Istediginiz GLOBAL DEF fonksiyonunu segin, ”“"“‘"“““"“"l"‘““" Ju;:':.:: m.‘ﬂ ﬂ || fa
e ornegdin GLOBAL TAN TARAMA yazilim tusuna R s
basin

> Gerekli tanimlari girin
» Her defasinda ENT tusu ile onaylayin
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GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin

Program baslangicinda s6z konusu GLOBAL TAN fonksiyonlarin
girdiyseniz, herhangi bir isleme dongusuntn tanimlanmasi sirasinda
global gegerliligi olan bu degerleri referans alabilirsiniz.

i

nPruqramlama
| & Programlama

Asagidaki islemleri yapin:

> » PROGRAMLAMA tusuna basin | s
Ik
ToucH » TOUCH PROBE tusuna basin L

ROTASYONU » Istediginiz dongl grubunu segin, érnegin rotasyon

1a20 ~ » Istediginiz donglyu segin, 6rnedin DUZLEM
> TARAMASI

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

» STANDART DEGER BELIRLEME yazilim tusuna

DEGER

BELTRLEME basin

> Kumanda, PREDEF (ingilizce: n tanimli)
kelimesini dongl tanimlamasina girer. Boylece
program baslangicinda tanimlamis oldugunuz s6z
konusu GLOBAL DEF parametresine igin baglanti
gercgeklestirmis oldunuz.

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

vvvvvvv

Sonradan program ayarlarini GLOBAL DEF ile degistirirseniz, bu

degisiklikler NC programinin tamamini etkiler. Boylece islem akisi

onemli olgude degisebilir.

» GLOBAL DEF bilingli sekilde kullaniimalidir. islemden 6nce bir
program testi uygulayin

» Dongulerde sabit bir deger girin, bu durumda GLOBAL TAN
degerleri degistirmez
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Genel gecerli global veriler

Parametreler biittin 2xx isleme dongulerinin yani sira 880, 1017,
1018, 1021, 1022, 1025 donguleri ve 451, 452, 453 tarama sistem
dongdileri igin gegerlidir

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?
Alet ucu — malzeme ylizeyi mesafesi. Deder artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda higbir carpismanin
olamayacadi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Kumandanin aleti bir dongu dahilinde surdidgu besleme.
Giris: 0...99999.999 alternatif FMAX, FAUTO

Q208 Besleme geri cekme?

Kumandanin aleti geri konumlandirdi§i besleme.
Girig: 0...99999.999 alternatif FMAX, FAUTO
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Tarama islevleri igin global veriler

Parametrelerin tim tarama sistemi donguleri 4xx ve 14xx yani sira
dongtiler 271, 286, 287, 880, 1021, 1022, 1025, 1271, 1272, 1273,
1278 icin gegerlidir

Yardim resmi Parametre

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin
olamayacad alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olglim noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-
leyin:

0: Olguim yiiksekliginde dlgiim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0, 1
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4.1 Genel bakis

@ Kumandanin makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi gerekir.
HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi dongulerinin
fonksiyonu icin sorumluluk Gstlenir.

Yazilim tusu Dongii Sayfa

1420~ ‘ Dongu 1420 DUZLEM TARAMASI 68
& = g nokta Uzerinden otomatik algilama

= Temel donus veya yuvarlak tezgah donisu fonksiyonu
Uzerinden kompanzasyon

/T Dongl 1410 KENAR TARAMASI 75

Q‘ ® ki nokta Gizerinden otomatik algilama

= Temel donis veya yuvarlak tezgah donisi fonksiyonu
uzerinden kompanzasyon

Dongu 1417 IKI DAIRENIN TARANMASI 82

= |ki delik veya pim Uzerinden otomatik algilama

= Temel donus veya yuvarlak tezgah donisu fonksiyonu
Uzerinden kompanzasyon

1412 Dongl 1412 EGIM KENARINI TARAMA 91

@ B Egik bir kenarda iki nokta izerinden otomatik algilama

= Temel donis veya yuvarlak tezgah donisu fonksiyonu
uzerinden kompanzasyon

141@
=8,
=)

400 Dongu 400 TEMEL DONME 99
- = ki nokta Gzerinden otomatik algilama
= Temel donus fonksiyonu Uzerinden kompanzasyon
«01 Dongu 401 KIRMIZI 2 DELMESI 102
g = ki delik Uzerinden otomatik algilama
® Temel donis fonksiyonu tzerinden kompanzasyon
402 Dongu 402 KIRMIZI 2 TIPA 106
@ = ki pim Uzerinden otomatik algilama
= Temel donus fonksiyonu Uzerinden kompanzasyon
403 Dongu 403 DONME EKSENIND. KIR. 111
& = iki nokta Uzerinden otomatik algilama
B Yuvarlak tezgah donusu tzerinden kompanzasyon
408 DOngu 405 C EKSENINDEKI KIRM. 116
@ ® Bir delik merkez noktasi ile pozitif Y ekseni arasindaki

agl ofsetini otomatik hizalama
= Yuvarlak tezgah donusu tUzerinden kompanzasyon

‘ Dongl 404 TEMEL DONME AYARI 120
B Herhangi bir temel dondstn ayarlanmasi
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ilkeleri

4.2 14xx tarama sistemi dongiilerinin temel

ilkeleri

Devirler ig¢in 14xx tarama sistemi dongiilerinin ortak

noktalari

Donguler donmeyi belirleyebilir ve sunlariigerirler:
B Aktif makine kinematiginin dikkate alinmasi

Yari otomatik tarama

Toleranslarin denetimi

3D kalibrasyonunun dikkate alinmasi

Devir ve pozisyonun eszamanl belirlenmesi

0 Programlama uyarilari:

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

B Nominal pozisyonlari giziminizden alin.

B DOngu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin
tanimi igin bir alet gagrisini programlamaniz gerekir.

Terim agiklamalan

Tanim Kisa agiklama
Nominal Ciziminizdeki pozisyon, or. delik pozisyonu
pozisyon
Nominal 6lgi  Ciziminizdeki olgU, or. delik capi
Gergek pozis-  Pozisyonun olgim sonucu, or. delik pozisyonu
yon
Gergek Olgu Olgtimiin dlgtim sonucuy, or. delik gapi
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

Yizey normali
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ilkeleri

Degerlendirme — Referans noktasi:

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

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

o Kullanim bilgileri:

® Tarama islemi sirasinda mevcut
3D kalibrasyon verileri dikkate alinir. Bu kalibrasyon
verileri mevcut degilse sapmalar ortaya ¢ikabilir.

= Yalnizca donusu degil, 6lgilen pozisyonu da
kullanmak istiyorsaniz yizeye olabildiginde dik bir
sekilde tarama yapmaniz gerekir. Agi hatasi ne kadar
blyukse ve tarama bilyesi yaricapi ne kadar blyikse
pozisyon hatasi da o kadar biyUk olur. Burada
¢lkis konumundaki blytk agl sapmalari nedeniyle
pozisyonda buna uygun sapmalar olusabilir.

Protokol:

Elde edilen sonuglar hem TCHPRAUTO.html 63esine, hem de dongu
igin ongorulen Q parametrelerine kaydedilir.

Olgiilen sapmalar, dlcllen gercek degerler ile tolerans merkezi farkini
gosterir. Herhangi bir tolerans girilmemisse nominal ol¢l referans
alinir.,

Protokolln baslginda ana programin olgu birimi gorinar.
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ilkeleri

Yari otomatik mod

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

Bunun igin gerekli nominal pozisyonun ontine "?" yerlestirebilirsiniz.
Bunu METIN GIRISI yaziim tusu (izerinden gerceklestirebilirsiniz.
Nesneye bagli olarak tarama isleminizin yonutnd belirleyen nominal
pozisyonlari belirlemeniz gerekir, bkz. "Ornekler".

Dongii akisi:

1 Dongu, NC programini kesintiye ugratir

2 Bir diyalog penceresi agilir

Asagidaki islemleri yapin:

> Eksen yon tuslariyla tarama sistemini istenen noktaya on
konumlandirin

veya

» On konumlandirma islemi icin el carkini kullanin

» Ihtiyag halinde 6r. tarama yonu gibi tarama kosullarini degistirin

» NC start tusuna basin

>

Guvenli ylkseklige Q1125 geri gekme igin 1 veya 2 degerini
programladiysaniz kumanda bir agilir pencere agar. Bu pencerede
guvenli ylkseklige geri gekme icin olan modun mimkin olmadigi
aciklanir.

> Aclilir pencere agik oldugu sire boyunca eksen tuslariyla gtvenli
bir pozisyona surin

> NC start tusuna basin

> Program devam ettirilir.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Kumanda yari otomatik mod gergeklestirilirken programlanan
guvenli yikseklige geri gekme 1 ve 2 degerlerini yok sayar. Tarama
sisteminin bulundugu pozisyona bagl olarak ¢arpigsma tehlikesi
s6z konusudur.

> Yari otomatik modda her tarama islemi sonrasinda guvenli
ylkseklige surtin
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o Programlama ve kullanim bilgileri:
= Nominal pozisyonlari giziminizden alin.

B Yari otomatik mod yalnizca makine igletim tirlerinde
gerceklestirilir, program testinde gergeklestiriimez.

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

= Bir yon i¢in herhangi bir nominal pozisyon
tanimlamadiysaniz, nesne tarandiktan sonra bir
gergek-nominal deder devralma islemi gergeklestirilir.
Yani olgllen gergek pozisyon sonradan nominal
pozisyon olarak kabul edilir. Bunun sonucunda
bu pozisyon igin sapma ve dolayislyla pozisyon
dizeltmesi olmaz.

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

220
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Delik

Bu ornekte iki delik hizalarsiniz. Taramalar X ekseninde (ana eksen)
ve Y ekseninde (yan eksen) gergeklesir. Bu nedenle bu eksenler igin
mutlaka nominal pozisyonu tanimlamaniz gerekir! Z ekseninin (alet
ekseni) nominal pozisyonu, bu yonde bir 6lgt almadidr igin gerekli
degildir.

; Dongu tanimlama

; Nominal pozisyon 1 ana eksen mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Nominal pozisyon 1 yan eksen mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Nominal pozisyon 1 alet ekseni bilinmiyor
; Cap 1. Pozisyon

; Nominal pozisyon 2 ana eksen mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Nominal pozisyon 2 yan eksen mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Nominal pozisyon 2 alet ekseni bilinmiyor
; Cap 2. Pozisyon
; Geometri tipi iki delik
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Kenar

Bu Ornekte bir kenar hizalarsiniz. Tarama Y ekseninde (yan eksen)
gerceklesir. Bu nedenle bu eksen i¢in mutlaka nominal pozisyonu
tanimlamaniz gerekir! X ekseninin (ana eksen) ve Z ekseninin (alet

ekseni) nominal pozisyonlari, bu yonde bir 6lgi almadidi igin gerekli Y
degildir.

; DOngi tanimlama
; Nominal pozisyon 1 ana eksen bilinmiyor

; Nominal pozisyon 1 yan eksen mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Nominal pozisyon 1 alet ekseni bilinmiyor
; Nominal pozisyon 2 ana eksen bilinmiyor

; Nominal pozisyon 2 yan eksen mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Nominal pozisyon 2 alet ekseni bilinmiyor

; Tarama yonu Y+

o
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Diizlem

Bu drnekte bir dlizlem hizalarsiniz. Burada mutlaka tg nominal
pozisyonun tamamini tanimlamaniz gerekir. Agl hesaplamasi igin
her tarama pozisyonunda U¢ eksenin tamaminin dikkate alinmasi
onemlidir.

; Dongu tanimlama

; Nominal pozisyon 1 ana eksen mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Nominal pozisyon 1 yan eksen mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Nominal pozisyon 1 alet ekseni mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Nominal pozisyon 2 ana eksen mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Nominal pozisyon 2 yan eksen mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Nominal pozisyon 2 alet ekseni mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Nominal pozisyon 3 ana eksen mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Nominal pozisyon 3 yan eksen mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Nominal pozisyon 3 alet ekseni mevcut ancak malzemenin
konumu bilinmiyor

; Tarama yonu Z-
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Toleranslarin degerlendirilmesi

Dongller 14xx yardimiyla tolerans araliklarini da kontrol edebilirsiniz.
Bu gercevede bir nesnenin pozisyonu ve biyUklugu kontrol edilebilir.

Asagidaki girislerin toleransli yapilmasi mtumkundur:

Toleranslar Ornek

Olgiiler 10+0.01-0.015
DIN EN ISO 286-2 10H7

DIN ISO 2768-1 10m

Bir girisi toleransla programlarsaniz, kumanda tolerans araligini
denetler. Kumanda lyi, Ek Calisma veya Iskarta durumlarini Q183
donus parametrelerine yazar. Referans noktasinin bir diizeltmesi
programlandiysa kumanda etkin referans noktasini tarama
isleminden sonra dizeltir.

Asagidaki dongu parametreleri toleransli girislere izin verir:

Q1100 ANA EKSEN 1. NOKTA

Q1101 YAN EKSEN 1. NOKTA

Q1102 WZ EKSENI 1. NOKTA

Q1103 ANA EKSEN 2. NOKTA

Q1104 YAN EKSEN 2. NOKTA

Q1105 WZ EKSENI 2. NOKTA

Q1106 ANA EKSEN 3. NOKTA

Q1107 YAN EKSEN 3. NOKTA

Q1108 WZ EKSENI 3. NOKTA

Q1116 CAP 1

Q1117 CAP 2

Programlamada asagidakileri yapin:

> DOongl tanimlamasini baslat

> DOongu parametrelerini tanimla

» Eylem gubugunda METIN GIRISI yaziim tusu ile segme olanagdini
segin

» Nominal dlguyd tolerans ile birlikte girin

o Yanlis bir tolerans programlarsaniz, kumanda islemeyi bir
hata mesajiyla sonlandirir.
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Dongii akisi

Gercek pozisyon toleransin disinda bulunuyorsa kumanda su sekilde
davranir:

= Q309=0: Kumanda kesilmez.

= Q309=1: Kumanda programi iskarta ve ek ¢alisma durumunda bir
mesajla keser.

® Q309=2: Kumanda programi iskarta durumunda bir mesajla
keser.

Eger Q309 = 1 veya 2 ise asagidaki sekilde ilerleyin:

> Kumanda bir diyalog agar ve nesnenin tim
nominal ve gergek oOlgulerini gosterir.

» NC programini iPTAL ile kesin

M » NC start ile NC programini devam ettirin

o Tarama sistemi dongulerinin sapmalari tolerans merkezi
bakimindan Q98x ve Q99x altinda geri bildirdigini

dikkate alin. Boylece bu degerler Q1120 ve Q1121 giris
parametreleri programlandiginda donguntin ydritecegi
ayni diizeltme buyukltklerine uygundur. Otomatik bir
degerlendirme etkin degilse kumanda, dederleri tolerans
merkezini referans alarak ongortlen Q parametresine
kaydeder ve siz bu degerleri islemeye devam edebilirsiniz.
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Ornek

-20 -

Dongi tanimlama

Nominal pozisyon 1 ana eksen
Nominal pozisyon 1 yan eksen
Nominal pozisyon 1 alet ekseni
Nominal 6l¢i 1 tolerans dahil
Nominal pozisyon 2 ana eksen
Nominal pozisyon 2 yan eksen
Nominal pozisyon 2 alet ekseni

Nominal 6l¢l 2 tolerans dahil

(o
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Bir gergek pozisyonun aktarimi

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

Bunun icin gerekli nominal pozisyonun arkasina "@" yerlestirin.
Bunu METIN GIRISI yaziim tusu (izerinden gerceklestirebilirsiniz. '@
Ogesinin ardindan gergek pozisyonu belirtebilirsiniz.

o Programlama ve kullanim bilgileri:

B @ Ogesini kullanirsaniz tarama yapilmaz. Kumanda
sadece gergek ve nominal pozisyonlari hesaplar.

= (g eksenin (ana eksen, yan eksen ve alet ekseni) hepsi
icin gergek pozisyonlari tanimlamalisiniz. Yalnizca
gercek pozisyon ile bir eksen tanimlarsaniz kumanda
bir hata bildirimi verir.

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

® Farkl nesnelerden daire ornekleri belirleyebilirsiniz

m Disli carki disli gark merkezi ve bir dis pozisyonu Uzerinden
hizalayabilirsiniz

Nominal pozisyonlar burada kismen tolerans denetimi ve gergek

pozisyon ile birlikte tanimlanir.

N
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4.3 Dongii 1420 DUZLEM TARAMASI

ISO programlamasi
G1420

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 1420, Ug noktayi olgerek bir dizlemin
acllarini belirler ve degerleri Q parametrelerine kaydeder.

Bu dongliden 6nce 1493 EKSTRUZYON TARAMA donglsini
programlarsaniz, bir ydn boyunca tarama noktalarini belirli uzunluk
Uzerinden tekrarlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "'Dongl 1493 EKSTRUZYON TARAMA ", Sayfa 284

Dongu 1420 ile ayrica asagidakileri de gercgeklestirebilirsiniz:

® GUncel sifir noktasini referans alan tarama pozisyonu
bilinmiyorsa donglyU yari otomatik modda gergeklestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Yari otomatik mod", Sayfa 59

B DOngd igin istenirse toleranslar bakimindan denetim
yapabilir. Bu sirada bir nesnenin pozisyonunu ve blyuklugunu
denetleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Toleranslarin dederlendiriimesi’, Sayfa 64

m Gergek pozisyonu 6nceden belirlediyseniz, bunu donglye gergek
pozisyon olarak aktarabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Bir gercek pozisyonun aktarimi’, Sayfa 67

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda FMAX_PROBE
ve konumlandirma mantigiyla programlanan tarama noktasina
getirir.
Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Kumanda tarama sistemini hizli calisma modunda FMAX_PROBE
guvenlik mesafesine sirer. Q320, SET_UP ve tarama bilyesi
yarigapinin toplami tarama sirasinda her tarama yoninde dikkate
alinir,

3 Daha sonra tarama sistemi girilen olgim ytksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama sistemi tablosundan tarama
beslemesiyle F uygular.

4 Kumanda tarama sistemini giivenlik mesafesi kadar tarama
yonunun tersine hareket ettirir.

5 Geri gekmeyi Guvenli Yikseklie Q1125 programladiysaniz,
tarama sistemi Guvenli YUlkseklige geri gider.

6 Ardindan isleme dizleminde 2 tarama noktasina gider ve orada
ikinci dlizlem noktasinin gercek pozisyonunu olcer.

7 Daha sonra tarama sistemi giivenli yikseklige (Q1125'e baglh
olarak), ardindan da isleme dizleminde 2 tarama noktasina geri
gider ve orada uguncu duzlem noktasinin gergek degerini dlcer.

8 Son olarak kumanda tarama sistemini glivenli yikseklige
(Q1125'e bagl olarak) geri konumlandirir ve belirtilen degerleri
asagidaki Q parametrelerine kaydeder:
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Q parametre Anlami
numarasi

Q950ilaQ952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde birinci
Olgllen pozisyon

Q953ilaQ955 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde ikinci
Slcllen pozisyon

Q956 ila Q958 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde Uglncu
Olgulen pozisyon

Q961ilaQ963  W-CS'de olglulen SPA, SPB ve SPC hacimsel
acilar

Q980ilaQ982  Birinci tarama noktasinin dl¢llen sapmalari

Q983 ila Q985 ikinci tarama noktasinin dlgiilen sapmalari

Q986 ila Q988 Konumlarin 3. dlglilen sapmalari

Q183 Malzeme durumu
= -1 =taniml degil

0=lyi

1 = Ek galisma

2 = |skarta

Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongisiind
onceden programladiysaniz:
1. tarama noktasinin ideal ¢izgisine dair tim
sapmalarin ortalama degeri

Q971 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongustiind
onceden programladiysaniz:
2. tarama noktasinin ideal gizgisine dair tim
sapmalarin ortalama degeri

Q972 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu
onceden programladiysaniz:

3. tarama noktasinin ideal gizgisine dair tim
sapmalarin ortalama degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Nesnelerin veya tarama noktalarinin arasinda guvenli ylkseklige
gitmezseniz garpisma tehlikesi meydana gelir.

> Her nesne veya tarama noktasi arasinda guivenli yikseklige
gidin

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydritilmesi sirasinda
koordinat donustlrmeleri etkin olmamalidir, 6rn. dongler

8 YANSIMA, 11 OLCU FAKTORU, 26 OLCU FAK EKSEN SP., TRANS
MIRROR.

» Dongu gadirmasindan dnce koordinat donlistirmesini sifirlayin

= Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Kumandanin agi degerlerini hesaplayabilmesi igin U¢ tarama
noktasi bir dogru tzerinde duramaz.

B Nominal pozisyonlarin tanimi araciliglyla nominal hacimsel
acl elde edilir. Dongu, olgulen hacimsel acly Q961 ila Q963
parametrelerine kaydeder. 3D temel devre devralma icin
kumanda, dlgllen ve nominal hacimsel agi arasindaki farki
kullanir.

o = HEIDENHAIN bu dongtde eksen acilarinin
kullaniimamasini onerir!

Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi:

® Doner tezgah eksenleri ile hizalama ancak kinematikte iki doner
tezgah ekseni mevcutsa gerceklesebilir.

® Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi igin (Q1126 esit degildir
0), doniistin devralinmasi gerekir (Q1121 esit degildir 0). Aksi
takdirde bir hata bildirimi alirsiniz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi
z
& -
X
Q1106
Q1100
Q1103
Az
031; Q1105 Q1102
- |
el .
Y
Q1101
Q1104
Q1107

Parametre

Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon?

Isleme dizleminin ana eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif opsiyonel 2, -, +
veya @

B ?: Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 59

® -, + Toleransin degerlendirilimesi, bkz. Sayfa 64

®  @: Bir gergek pozisyonun aktarimi, bkz. Sayfa 67

Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?
Isleme diizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktasinin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel girig, bkz.
Q1100

Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?
Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal pozisyo-
nu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz.
Q1100

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

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel girig, bkz.
Q1100

Q1104 Yan eksen 2. nominal pozisyon?
Isleme dizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel girig, bkz.
Q1100

Q1105 2. Alet ekseni nominal pozisyon?
Isleme diizleminin alet eksenindeki ikinci tarama noktasinin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz.
Q1100

Q1106 Ana eksen 3. nominal pozisyon?
Isleme dizleminin ana eksenindeki Gglnci tarama noktasinin
mutlak nominal pozisyonu.

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel girig, bkz.
Q1100
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Yardim resmi Parametre

Q1107 Yan eksen 3. nominal pozisyon?

Isleme diizleminin yan eksenindeki Giclinct tarama noktasinin
mutlak nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel girig, bkz.
Q1100
Q1108 Alet ekseni 3. nominal pozisyon?

Isleme dizleminin alet eksenindeki Gglinci tarama noktasinin
mutlak nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz.
Q1100

Q372 Tarama yonii (-3...+3)?

Taramanin yapilacagi ydndeki eksen. On isaret ile tarama ekseninin
pozitif ve negatif hareket yoninu tanimlarsiniz.

Giris: -3,-2,-1, +1, +2, +3

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

7 Q260 Giivenli Yiikseklik?
SET_UP(TCHPROBE.TP) Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda hicbir garpismanin
a0 olamayacag alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.
Q260 C Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q1125 Giivenli yiikseklige siiriilsiin mii?

Tarama pozisyonlari arasindaki konumlandirma davranisi:

A4 7 -1: Glvenli yukseklige hareket ettirmeyin.

0: Dongliden 6nce ve sonra glvenli yiikseklige hareket ettirin. On
konumlandirma FMAX_PROBE ile gerceklesir.

1: Her nesneden nce ve sonra guvenli ylkseklige hareket ettirin.
On konumlandirma FMAX_PROBE ile gerceklesir.

2: Her tarama noktasindan once ve sonra guvenli ylkseklige
hareket ettirin. On konumlandirma FMAX_PROBE ile gergeklesir.

Giris: -1,0, +1, +2
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Yardim resmi
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Parametre

Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?

Tolerans asildiginda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesmeyin. Kumanda sonug-
lara sahip bir pencere agmiyor.

1: Tolerans asildiginda program akisini kesin. Kumanda sonuglarin
bulundugu bir pencere acgar.

2: Kumanda gergek pozisyonda iskarta alaninda sonuglara sahip
bir pencere agiyor. Program akisi kesilir. Kumanda ek galismada
sonuglara sahip bir pencere agmiyor.

Giris: 0,1, 2

Q1126 Doner eksenleri hizala?
Etkin islem icin doner eksenleri konumlandirin:
0: Glincel doner eksen pozisyonunu koruyun.

1: Doner ekseni otomatik konumlandir ve bu sirada alet ucunu
arkasindan sir (MOVE). Malzeme ve tarama sistemi arasindaki
rolatif pozisyon degistiriimez. Kumanda, lineer eksenlerle bir denge-
leme hareketi gergeklestirir.

2: Alet ucunu arkadan strmeden doner ekseni otomatik konumlan-
dir (TURN).

Giris: 0,1, 2

Q1120 Devralma islemi i¢cin pozisyon?
Hangi tarama noktasinin etkin referans noktasini dizelttigini belirle-
me:

0: DUzeltme yok

1: Dizeltme, referans 1. tarama noktasi

2: Duzeltme referans 2. tarama noktasi

3: Dlzeltme referans 3. tarama noktasi

4: Ortalanan tarama noktasina gore diizeltme
Giris:0,1,2,3,4

Q1121 Temel devri kabul et?

Kumandanin belirlenen egik konumu temel donts olarak kabul edip
etmeyecegini belirleme:

0: Temel donus yok
1: Temel donlsu ayarla: Burada kumanda temel donisu kaydeder
Giris: 0, 1
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4.4 Dongii 1410 KENAR TARAMASI

ISO programlamasi
G1410

Uygulama

1410 tarama sistemi dongusu ile bir kenardaki iki pozisyon
yardimiyla bir malzeme egik konumu belirlersiniz. Dongu, olgulen ag
ve nominal acinin farkindan dontisu hesaplar.
Bu dongliden 6nce 1493 EKSTRUZYON TARAMA donglsini
programlarsaniz, bir ydn boyunca tarama noktalarini belirli uzunluk
Uzerinden tekrarlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "'Dongl 1493 EKSTRUZYON TARAMA ", Sayfa 284
Dongu 1410 ile ayrica asagidakileri de gercgeklestirebilirsiniz:
® GUncel sifir noktasini referans alan tarama pozisyonu
bilinmiyorsa donglyU yari otomatik modda gergeklestirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Yari otomatik mod", Sayfa 59
® Dongu igin istenirse toleranslar bakimindan denetim
yapabilir. Bu sirada bir nesnenin pozisyonunu ve buyukligunu
denetleyebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Toleranslarin dederlendiriimesi’, Sayfa 64

® Gercek pozisyonu 6nceden belirlediyseniz, bunu donguye gercek
pozisyon olarak aktarabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Bir gergek pozisyonun aktarimi", Sayfa 67

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda FMAX_PROBE
ve konumlandirma mantigiyla programlanan tarama noktasina
getirir.
Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Kumanda tarama sistemini hizli calisma modunda FMAX_PROBE
guvenlik mesafesine sirer. Q320, SET_UP ve tarama bilyesi
yarigapinin toplami tarama sirasinda her tarama yoninde dikkate
alinir,

3 Daha sonra tarama sistemi girilen olgim ytksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama sistemi tablosundan tarama
beslemesiyle F uygular.

4 Kumanda tarama sistemini giivenlik mesafesi kadar tarama
yonunun tersine hareket ettirir.

5 Geri gekmeyi Guvenli Yikseklie Q1125 programladiysaniz,
tarama sistemi Guvenli YUlkseklige geri gider.

6 Sonratarama sistemi sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci
tarama islemini uygular.

7 Son olarak kumanda tarama sistemini guvenli yukseklige
(Q1125'e baglh olarak) geri konumlandirir ve belirtilen de@erleri
asagidaki Q parametrelerine kaydeder:
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Q parametre Anlami
numarasi

Q950ilaQ952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde birinci
Olgllen pozisyon

Q953ilaQ955 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde ikinci
Slcllen pozisyon

Q964 Olciilen temel doniis

Q965 Olciilen tezgah donisi

Q980ilaQ982  Birinci tarama noktasinin dl¢llen sapmalari

Q983 ila Q985 ikinci tarama noktasinin dlgiilen sapmalari

Q994 Temel dondstin olgllen agisal sapmasi
Q995 Tezgah donusunun olgilen agisal sapmasi
Q183 Malzeme durumu

= -1 =taniml degil

B 0=lyi

B 1=Ekgalisma

m 2 =|skarta
Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongistiinid

onceden programladiysaniz:
1. tarama noktasinin ideal gizgisine dair tim
sapmalarin ortalama degeri

Q971 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongiisini
onceden programladiysaniz:

2. tarama noktasinin ideal gizgisine dair tim
sapmalarin ortalama degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢arpigsma tehlikesi!

Nesnelerin veya tarama noktalarinin arasinda guvenli ylkseklige
gitmezseniz garpisma tehlikesi meydana gelir.

> Her nesne veya tarama noktasi arasinda givenli yikseklige
gidin

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydrutulmesi sirasinda
koordinat donusturmeleri etkin olmamalidir, drn. donguler

8 YANSIMA, 11 OLCU FAKTORU, 26 OLCU FAK EKSEN SP., TRANS
MIRROR.

» Dongu gadirmasindan dnce koordinat donlistirmesini sifirlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
Doner eksenleriyle baglantili olarak uyan:

Yatik bir isleme dizleminde temel donusu belirlerken asagidakileri
dikkate almaniz gerekir:

®  Doner eksenlere ait gincel koordinatlar ve tanimlanan
dondirme agilart (3D-ROT menUst) ortisiyorsa isleme
duzlemi tutarhdir. Kumanda temel dondsu I-CS giris koordinat
sisteminde hesaplar.

= Doner eksenlere ait giincel koordinatlar ve tanimlanan
dondirme acilar (3D-ROT mendist) 6rtismuiyorsa isleme
dizlemi tutarsizdir. Kumanda temel donisu, alet eksenine
bagli olarak W-CS malzeme koordinat sisteminde hesaplar.

Opsiyonel chkTiltingAxes (no. 204601) makine parametresiyle
makine dreticisi, dondirme durumuyla uyusan bir kontrolu
tanimlar. Bir kontrol konfiglre edilmemisse dongu prensip olarak
tutarl bir isleme diizlemini varsayar. Bu durumda temel donds
hesaplamasi I-CS i¢inde gerceklestirilir.

Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi:

®m Kumanda doner tezgahi yalnizca olgulen rotasyon bir déner
tezgah ekseniyle dizeltilebiliyorsa hizalayabilir. Bu eksen,
malzemeden hareketle ilk doner tezgah ekseni olmalidrr.

m Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi igin (Q1126 esit degildir
0), donlsu devralmaniz gerekir (Q1121 esit degildir 0). Aksi
taktirde kumanda bir hata mesaji gosterir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

zA Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon?

Isleme dizleminin ana eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak
H H nominal pozisyonu

oﬂ? ﬁos Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif opsiyonel ?, -, +
veya @

Q1100 B ?: Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 59
Q1103 m -, +: Toleransin dederlendiriimesi, bkz. Sayfa 64
Az ®  @: Bir gergek pozisyonun aktarimi, bkz. Sayfa 67

D
\%
x|

Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?
Isleme diizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktasinin mutlak
nominal pozisyonu

¥ Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel girig, bkz.
Q1101/Q1104

.Qu01/Qrio4 Q1100

Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?

Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal pozisyo-

nu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel girig, bkz.
Q1100

Q1103 Ana eksen 2. nominal pozisyon?

Isleme dizleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz.
Q1100

Q1104 Yan eksen 2. nominal pozisyon?

Isleme dizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz.
Q1100
Q372= Q1105 2. Alet ekseni nominal pozisyon?
Isleme duzleminin alet eksenindeki ikinci tarama noktasinin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz.
Q1100
Q372 Tarama yonii (-3...+3)?

Taramanin yapilacagi yondeki eksen. On isaret ile tarama ekseninin
pozitif ve negatif hareket yoninu tanimlarsiniz.

Giris: -3,-2,-1, +1, +2, +3

<A
@
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Yardim resmi

Parametre

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260
- ®
SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ —
Q320
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Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q1125 Giivenli yiikseklige siiriilsiin mii?
Tarama pozisyonlari arasindaki konumlandirma davranist:
-1: GUvenli yukseklige hareket ettirmeyin.

0: Dongliden 6nce ve sonra glvenli yiikseklige hareket ettirin. On
konumlandirma FMAX_PROBE ile gergeklesir.

1: Her nesneden once ve sonra glvenli ylkseklige hareket ettirin.
On konumlandirma FMAX_PROBE ile gergeklesir.

2: Her tarama noktasindan once ve sonra guvenli ylkseklige
hareket ettirin. On konumlandirma FMAX_PROBE ile gerceklesir.
Giris:-1,0, +1, +2

Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?

Tolerans asildiginda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesmeyin. Kumanda sonug-
lara sahip bir pencere agmiyor.

1: Tolerans asildiginda program akisini kesin. Kumanda sonuglarin
bulundugu bir pencere agar.

2: Kumanda gergek pozisyonda iskarta alaninda sonuglara sahip
bir pencere aglyor. Program akisi kesilir. Kumanda ek galismada
sonuglara sahip bir pencere agmiyor.

Giris: 0,1, 2
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Yardim resmi Parametre

Q1126 Doner eksenleri hizala?
Etkin islem icin doner eksenleri konumlandirin:
0: Guncel doner eksen pozisyonunu koruyun.

1: Doner ekseni otomatik konumlandir ve bu sirada alet ucunu
arkasindan sir (MOVE). Malzeme ve tarama sistemi arasindaki
rolatif pozisyon degistiriimez. Kumanda, lineer eksenlerle bir denge-
leme hareketi gergeklestirir.

2: Alet ucunu arkadan sirmeden doner ekseni otomatik konumlan-
dir (TURN).

Giris: 0,1, 2

Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?

Hangi tarama noktasinin etkin referans noktasini diizelttigini belirle-
me:

0: Dlzeltme yok

1: Dlizeltme, referans 1. tarama noktasi

2: Duzeltme referans 2. tarama noktasi

3: Ortalanan tarama noktasina gore dizeltme

Giris: 0,1,2,3

Q1121 Devri kabul et?

Kumandanin belirlenen egik konumu temel donus olarak kabul edip
etmeyecegini belirleme:

0: Temel donus yok

1: Temel donlsu ayarla: Kumanda egik konumu temel bilgiler olarak
referans noktasi tablosuna devralrr.

2: Yuvarlak tezgah donist uygulama: Kumanda egik konumu ofset
olarak referans noktasi tablosuna devralir.

Giris: 0,1, 2
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Ornek
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4.5 Dongii 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI

ISO programlamasi
G1411

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 1411, iki deligin veya pimin merkez
noktalarini algilar ve iki merkez noktadan bir baglanti dogrusu
hesaplar. Dongd, olgllen agli ve nominal aginin farkindan isleme
duzlemindeki donusu hesaplar.

Bu dongliden 6nce 1493 EKSTRUZYON TARAMA donglsini
programlarsaniz, bir ydn boyunca tarama noktalarini belirli uzunluk
Uzerinden tekrarlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "'Dongl 1493 EKSTRUZYON TARAMA ", Sayfa 284

Dongu 1411 ile ayrica asagidakileri de gercgeklestirebilirsiniz:

® GUncel sifir noktasini referans alan tarama pozisyonu
bilinmiyorsa donglyU yari otomatik modda gergeklestirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Yari otomatik mod", Sayfa 59

® Dongu igin istenirse toleranslar bakimindan denetim
yapabilir. Bu sirada bir nesnenin pozisyonunu ve buyukligunu
denetleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Toleranslarin dederlendiriimesi’, Sayfa 64

® Gercek pozisyonu 6nceden belirlediyseniz, bunu donguye gercek
pozisyon olarak aktarabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Bir gergek pozisyonun aktarimi", Sayfa 67
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Dongii akisi
1 Kumanda, tarama sistemini besleme modunda (Q1125'e bagl
olarak) ve konumlandirma mantigiyla, programlanan merkez
noktaya 1 konumlandirir. Y

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi*, Sayfa 48

2 Kumanda tarama sistemini hizli calisma modunda FMAX_PROBE
guvenlik mesafesine surer. Q320, SET_UP ve tarama bilyesi X
yarigapinin toplami tarama sirasinda her tarama yoninde dikkate
alinir.

3 Sonra tarama sistemi, tarama sistemi tablosundan tarama
beslemesi F ile girilen dlgim yuksekligine gider ve tarama yoluyla
(Q423 taramalarinin sayisina bagl olarak) ilk delme ya da pim
merkez noktasini belirler.

4 Kumanda tarama sistemini giivenlik mesafesi kadar tarama
yoninin tersine hareket ettirir.

5 Sonra tarama sistemi glvenli ytkseklige geri gider ve ikinci
deligin veya pimin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir.

6 Kumanda tarama sistemini girilen olgim yUksekligine hareket
ettirir ve tarama yoluyla (Q423 taramalarinin sayisina bagli
olarak) ikinci delme ya da pim merkez noktasini belirler.

7 Son olarak kumanda tarama sistemini gtivenli yiikseklige
(Q1125'e baglh olarak) geri konumlandirir ve belirtilen de@erleri
asagidaki Q parametrelerine kaydeder:
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Q parametre Anlami
numarasi

Q950ilaQ952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde birinci
Olgllen daire merkez noktasi

Q953ilaQ955 Anaeksen, yan eksen ve alet ekseninde ikinci
Olgulen daire merkez noktasi

Q964 Olciilen temel doniis

Q965 Olcllen tezgah donis
Q966 ila Q967  Olgllen birinci ve ikinci gap

Q980ila Q982  Birinci daire merkez noktasinin dlglen sapmalari

Q983 ila Q985 ikinci daire merkez noktasinin dlgiilen sapmalar

Q994 Temel dondsun olgulen agisal sapmasi

Q995 Tezgah donusunun olgulen agisal sapmasi

Q996 ila Q997  Caplarin dlgllen sapmasi

Q183 Malzeme durumu
-1 =taniml degil

0 = lyi

1 = Ek calisma

2 = |skarta

Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongiisiinu
programladiysaniz:
1. daire merkez noktasinin ideal gizgisine dair
tum sapmalarin ortalama degeri

Q971 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongiisinu
programladiysaniz:
2. daire merkez noktasinin ideal gizgisine dair
tim sapmalarin ortalama degeri

Q973 1493 EKSTRUZYON TARAMA donguisinu
programladiysaniz:
1. dairenin gapinin tUm sapmalarinin ortalama
degeri

Q974 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu
programladiysaniz:

2. dairenin capinin tim sapmalarinin ortalama
degeri
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0 Kullanim bilgisi

m Delik gok kiiglikse ve programlanmis givenlik
mesafesi mimkin degilse bir pencere agilir. Kumanda
pencerede deligin nominal dlglsind, kalibre edilen
tarama bilyesi yarigapini ve mimkuin olan guvenlik
mesafesini gosterir.

Asagidaki olanaklara sahipsiniz:

B Carpisma tehlikesi s6z konusu degilse donguyu NC
baslat ile diyalogdan degerlerle uygulayabilirsiniz.
Etkili glivenlik mesafesi sadece bu nesne igin
gosterilen degere dusurulur

m Donglyd iptal ile sona erdirebilirsiniz
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢arpigsma tehlikesi!

Nesnelerin veya tarama noktalarinin arasinda guvenli ylkseklige
gitmezseniz garpisma tehlikesi meydana gelir.

> Her nesne veya tarama noktasi arasinda givenli yikseklige
gidin

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydrutulmesi sirasinda
koordinat donusturmeleri etkin olmamalidir, drn. donguler

8 YANSIMA, 11 OLCU FAKTORU, 26 OLCU FAK EKSEN SP., TRANS
MIRROR.

» Dongu gadirmasindan dnce koordinat donlistirmesini sifirlayin

= Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
Doner eksenleriyle baglantili olarak uyan:

Yatik bir isleme duzleminde temel donusu belirlerken asagidakileri
dikkate almaniz gerekir:

= Doner eksenlere ait giincel koordinatlar ve tanimlanan
dondirme agilarl (3D-ROT mendiist) ortlstyorsa isleme
dizlemi tutarhidir. Kumanda temel dondst I-CS giris koordinat
sisteminde hesaplar.

® Doner eksenlere ait gincel koordinatlar ve tanimlanan
dondirme agilan (3D-ROT mendst) 6rtigsmuyorsa isleme
dizlemi tutarsizdir. Kumanda temel donusu, alet eksenine
bagli olarak W-CS malzeme koordinat sisteminde hesaplar.

Opsiyonel chkTiltingAxes (no. 204601) makine parametresiyle
makine dreticisi, dondirme durumuyla uyusan bir kontrolu
tanimlar. Bir kontrol konfigtre edilmemisse dongl prensip olarak
tutarh bir isleme dizlemini varsayar. Bu durumda temel donuds
hesaplamasi I-CS icinde gerceklestirilir.

Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi:

B Kumanda doner tezgahi yalnizca ol¢ulen rotasyon bir doner
tezgah ekseniyle dizeltilebiliyorsa hizalayabilir. Bu eksen,
malzemeden hareketle ilk doner tezgah ekseni olmalidir.

m Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi igin (Q1126 esit degildir
0), donlsU devralmaniz gerekir (Q1121 esit degildir 0). Aksi
taktirde kumanda bir hata mesaji gosterir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

z1 Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon?
H Isleme dizleminin ana eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak
! nominal pozisyonu

v &* —7 i Girig: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif opsiyonel ?, -, +
veya @

1100 ® 2 Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 59
g = -, + Toleransin dederlendirimesi, bkz. Sayfa 64
®  @: Bir gergek pozisyonun aktarimi, bkz. Sayfa 67

<V

Q1117 AZ
01116 Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?

Isleme diizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktasinin mutlak
nominal pozisyonu

- %

Y Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel girig, bkz.

Q1101
. Q1100
1104

Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?
Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal pozisyo-
nu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel girig, bkz.
Q1100

Q1116 1. pozisyon ¢ap1?

Birinci deligin veya birinci pimin ¢api

Giris: 0...9999.9999 Alternatif opsiyonel giris:

" .ome..+.." Toleransin degerlendirilmesi, bkz. Sayfa 64

Q1103 Ana eksen 2. nominal pozisyon?
Isleme dizleminin ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz.
Q1100

Q1104 Yan eksen 2. nominal pozisyon?
Isleme diizleminin yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz.
Q1100

Q1105 2. Alet ekseni nominal pozisyon?
Isleme diizleminin alet eksenindeki ikinci tarama noktasinin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel girig, bkz.
Q1100
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Yardim resmi Parametre

Q1117 2. pozisyon ¢ap1?
ikinci deligin veya ikinci pimin ¢api
Giris: 0...9999.9999 Alternatif opsiyonel giris:
"eeemeoot. " Toleransin degerlendiriimesi, bkz. Sayfa 64
Q1115 Geometri tipi (0-3)?
Nesnelerin geometrisi:
0: 1. Pozisyon=Delik ve 2. Pozisyon=Delik
1: 1. Pozisyon=Pim ve 2. Pozisyon=Pim
2: 1. Pozisyon=Delik ve 2. Pozisyon=Pim
3: 1. Pozisyon=Pim ve 2. Pozisyon=Delik
Giris:0,1,2,3
Q423 Temas sayis1?
Cap Uzerindeki tarama noktalari sayisi
Giris: 3,4,5,6,7, 8
Y Q325 Baslangi¢ acis1?

Isleme diizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktas arasindaki agl.
Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -360.000...+360.000

Q1119 Daire aciklik agis1?
Taramalarin dagildidr agi bolgesi.
Giris: -359.999...+360.000

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320, SET_UP (tarama sistemi tablosu) 6Jesine ek olarak ve
sadece tarama sistemi eksenindeki referans noktasinin taranmasi
sirasinda etki eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacad alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Yardim resmi
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Parametre

Q1125 Giivenli yiikseklige siiriilsiin mii?

Tarama pozisyonlari arasindaki konumlandirma davranist:
-1: GUvenli yukseklige hareket ettirmeyin.

0: Dongliden 6nce ve sonra glvenli yiikseklige hareket ettirin. On
konumlandirma FMAX_PROBE ile gerceklesir.

1: Her nesneden once ve sonra glvenli ylkseklige hareket ettirin.
On konumlandirma FMAX_PROBE ile gergeklesir.

2: Her tarama noktasindan once ve sonra guvenli ylkseklige
hareket ettirin. On konumlandirma FMAX_PROBE ile gerceklesir.
Giris:=1,0, +1, +2

Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?

Tolerans asildiginda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesmeyin. Kumanda sonug-
lara sahip bir pencere agmiyor.

1: Tolerans asildiginda program akisini kesin. Kumanda sonuglarin
bulundugu bir pencere agar.

2: Kumanda gergek pozisyonda iskarta alaninda sonuglara sahip
bir pencere aglyor. Program akisi kesilir. Kumanda ek galismada
sonuglara sahip bir pencere agmiyor.

Giris: 0,1, 2

Q1126 Doner eksenleri hizala?
Etkin islem icin doner eksenleri konumlandirin:
0: Glincel doner eksen pozisyonunu koruyun.

1: Doner ekseni otomatik konumlandir ve bu sirada alet ucunu
arkasindan sir (MOVE). Malzeme ve tarama sistemi arasindaki
rolatif pozisyon degistiriimez. Kumanda, lineer eksenlerle bir denge-
leme hareketi gerceklestirir.

2: Alet ucunu arkadan strmeden doner ekseni otomatik konumlan-
dir (TURN).

Giris: 0,1, 2

Q1120 Devralma islemi i¢cin pozisyon?

Hangi tarama noktasinin etkin referans noktasini dizelttigini belirle-
me:

0: Dlizeltme yok

1: Diizeltme, referans 1. tarama noktasi

2: Dlzeltme referans 2. tarama noktasi

3: Ortalanan tarama noktasina gore dizeltme
Giris:0,1,2,3
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Yardim resmi Parametre

Q1121 Devri kabul et?

Kumandanin belirlenen egik konumu temel donts olarak kabul edip
etmeyecegini belirleme:

0: Temel donus yok

1: Temel donlsl ayarla: Kumanda egik konumu temel bilgiler olarak
referans noktasi tablosuna devralrr.

2: Yuvarlak tezgah doniist uygulama: Kumanda edik konumu ofset
olarak referans noktasi tablosuna devralir.

Giris: 0,1, 2

Ornek

O
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4.6 Dongii 1412 EGIM KENARINI TARAMA

ISO programlamasi
G1412

Uygulama

1412 tarama sistemi dongusu ile bir egik kenardaki iki pozisyon
yardimiyla bir malzeme egik konumu belirlersiniz. Dongu, olgulen
acinin ve nominal aginin farkindan donusul hesaplar.

Bu dongliden 6nce 1493 EKSTRUZYON TARAMA donglsini
programlarsaniz, bir ydn boyunca tarama noktalarini belirli uzunluk
Uzerinden tekrarlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "'Dongl 1493 EKSTRUZYON TARAMA ", Sayfa 284
Dongl 1412 ayrica asagdidaki fonksiyonlari sunar:

® GUncel sifir noktasini referans alan tarama pozisyonu
bilinmiyorsa donglyU yari otomatik modda gergeklestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Yari otomatik mod", Sayfa 59

m Gergek pozisyonu onceden belirlediyseniz, bunu donguye gercek
pozisyon olarak aktarabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Bir gergek pozisyonun aktarimi’, Sayfa 67

Dongii akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda FMAX_PROBE
ve konumlandirma mantigiyla tarama noktasina 1 konumlandirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§l', Sayfa 48

2 Kumanda tarama sistemini hizli galisma modunda FMAX_PROBE
guvenlik mesafesine Q320 surer. Q320, SET_UP ve tarama
bilyesi yarigapinin toplami tarama sirasinda her tarama yonunde
dikkate alinir.

3 Daha sonra tarama sistemi girilen olgim yuksekligine hareket
eder ve ilk tarama iglemini tarama sistemi tablosundan tarama
beslemesiyle F uygular.

4 Kumanda tarama sistemini giivenlik mesafesi kadar tarama
yonunin tersine geker.

5 Geri gekmeyi Guvenli Yikseklie Q1125 programladiysaniz,
tarama sistemi Guvenli Yikseklige geri gider.

6 Sonra tarama sistemi tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama
islemini uygular.

7 Son olarak kumanda tarama sistemini Guvenli Yikseklige
(Q1125'e bagl olarak) geri konumlandirir ve belirtilen degerleri
asagidaki Q parametrelerine kaydeder:
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Q parametre Anlami
numarasi

Q950ilaQ952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde birinci
Olgllen pozisyon

Q953ilaQ955 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde ikinci
Slcllen pozisyon

Q964 Olciilen temel doniis

Q965 Olciilen tezgah donisi

Q980ilaQ982  Birinci tarama noktasinin dl¢llen sapmalari

Q983 ila Q985 ikinci tarama noktasinin dlgiilen sapmalari

Q994 Temel dondstin olgllen agisal sapmasi
Q995 Tezgah donusunun olgilen agisal sapmasi
Q183 Malzeme durumu

= -1 =taniml degil

B 0=lyi

B 1=Ekgalisma

m 2 =|skarta
Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongistiinid

onceden programladiysaniz:
1. tarama noktasinin ideal gizgisine dair tim
sapmalarin ortalama degeri

Q971 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongiisini
onceden programladiysaniz:

2. tarama noktasinin ideal gizgisine dair tim
sapmalarin ortalama degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢arpigsma tehlikesi!

Nesnelerin veya tarama noktalarinin arasinda guvenli ylkseklige
gitmezseniz garpisma tehlikesi meydana gelir.

> Her nesne veya tarama noktasi arasinda givenli yikseklige
gidin

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydrutulmesi sirasinda
koordinat donusturmeleri etkin olmamalidir, drn. donguler

8 YANSIMA, 11 OLCU FAKTORU, 26 OLCU FAK EKSEN SP., TRANS
MIRROR.

» Dongu gadirmasindan dnce koordinat donlistirmesini sifirlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= EJer Q1100, Q1101 veya Q1102'de bir tolerans programlarsaniz,
bu egiklik boyunca olan tarama noktalari ile degil, programlanmis
hedef pozisyonlar ile ilgilidir. Egik kenar boyunca ytizey normali
igin bir tolerans programlamak amaciyla TOLERANS QS400
parametresini kullanin.

Doner eksenleriyle baglantili olarak uyan:

Yatik bir isleme dizleminde temel donusu belirlerken asagidakileri
dikkate almaniz gerekir:

= Doner eksenlere ait giincel koordinatlar ve tanimlanan
dondirme agilarl (3D-ROT mendiist) ortlstyorsa isleme
dizlemi tutarhdir. Kumanda temel dondsu I-CS giris koordinat
sisteminde hesaplar.

®  Doner eksenlere ait gincel koordinatlar ve tanimlanan
dondirme agilan (3D-ROT mendst) 6rtigsmuyorsa isleme
dizlemi tutarsizdir. Kumanda temel donusu, alet eksenine
bagli olarak W-CS malzeme koordinat sisteminde hesaplar.

Opsiyonel chkTiltingAxes (no. 204601) makine parametresiyle
makine dreticisi, dondirme durumuyla uyusan bir kontrolu
tanimlar. Bir kontrol konfigtre edilmemisse dongl prensip olarak
tutarh bir isleme dizlemini varsayar. Bu durumda temel donus
hesaplamasi I-CS icinde gerceklestirilir.

Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi:

B Kumanda doner tezgahi yalnizca ol¢ulen rotasyon bir doner
tezgah ekseniyle dizeltilebiliyorsa hizalayabilir. Bu eksen,
malzemeden hareketle ilk doner tezgah ekseni olmalidir.

m  Doner tezgah eksenlerinin hizalanmast igin (Q1126 esit degildir
0), donlsU devralmaniz gerekir (Q1121 esit degildir 0). Aksi
taktirde kumanda bir hata mesaji gosterir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

zA Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon?
Egik kenarin ana eksende basladigi mutlak nominal pozisyon.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 alternatif opsiyonel ?, +, - veya
@

(@ =—]

ooz ?2: Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 59

|
Q1100 m -, +: Toleransin dederlendiriimesi, bkz. Sayfa 64
®  @: Bir gergek pozisyonun aktarimi, bkz. Sayfa 67

©
xY

Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?
EGik kenarin yan eksende basladigi mutlak nominal pozisyon.
Giris: -99999.9999...+99999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz.
Q1100

o101 Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?
Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal pozisyo-
nu
Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz.
Q1100
QS400 Tolerans degeri?

Donguyu denetleyen tolerans aralidi. Tolerans, egik kenar boyunca
ylzey normalinin izin verilen sapmasini tanimlar. Kumanda sapma-
yl, yap! pargasinin nominal koordinati ve gercek koordinati yardimiy-
la belirler.

Ornekler:

= QS400 ="0.4-0.1" Ust Olgl = nominal koordinat +0.4, alt olgu
=nominal koordinat -0.1. Dongu i¢in su tolerans araligi ortaya
¢ikar: "Nominal koordinat +0,4" ila "nominal koordinat -0,1"

®m QS400 =" " Tolerans incelemesi yok.

E QS400 ="0" Tolerans incelemesi yok.

® QS400 ="0.1+0.1": Tolerans incelemesi yok.
Giris: Maks. 255 karakter

<A
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Yardim resmi

YA

Q1130

Parametre

Q1130 1. dogru icin nominal ac1?
ik dogrunun nominal agisi
Giris: -180...+180

Q1132
Q1133

Q260

/f

<A

N

N\

SET_UP(TCHPROBE.TP)
—_—

+
Q320
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Q1131 1. dogru icin tarama yonii?
Birinci dogrunun tarama yonu:

+1: Kumanda tarama yoniind Q1130 nominal agisinin etrafinda
+90° dondurdr

-1: Kumanda tarama yonunu Q1130 nominal agisinin etrafinda -90°
dondurur

Giris: -1, +1

Q1132 1. dogrulara ilk mesafe?

EGik kenarin bagi ve birinci tarama noktasi arasindaki mesafe.
Deger artimsal etki eder.

Giris: -999.999...+999.999

Q1133 1. dogrulara ikinci mesafe?

Egik kenarin bagsi ve ikinci tarama noktasi arasindaki mesafe. Deger
artimsal etki eder.

Girig: -999.999...+999.999

Q1139 Nesne i¢in diizlem (1-3)?

Kumandanin Q1130 nominal agisini ve Q1131 tarama yoninu
yorumladigi dizlem.

1: Nominal agi YZ duzleminde bulunur.
2: Nominal ag1 ZX duizleminde bulunur.
3: Nominal agi XY dizleminde bulunur.
Giris:1,2,3

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q1125 Giivenli yiikseklige siiriilsiin mii?
Tarama pozisyonlari arasindaki konumlandirma davranist:
-1: GUvenli yukseklige hareket ettirmeyin.

0: Dongliden 6nce ve sonra glvenli yiikseklige hareket ettirin. On
konumlandirma FMAX_PROBE ile gerceklesir.

1: Her nesneden once ve sonra glvenli ylkseklige hareket ettirin.
On konumlandirma FMAX_PROBE ile gergeklesir.

2: Her tarama noktasindan once ve sonra guvenli ylkseklige
hareket ettirin. On konumlandirma FMAX_PROBE ile gerceklesir.

Giris:-1,0, +1, +2
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Yardim resmi

96

Parametre

Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?

Tolerans asildiginda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesmeyin. Kumanda sonug-
lara sahip bir pencere agmiyor.

1: Tolerans asildiginda program akisini kesin. Kumanda sonuglarin
bulundugu bir pencere acgar.

2: Kumanda gergek pozisyonda iskarta alaninda sonuglara sahip
bir pencere agiyor. Program akisi kesilir. Kumanda ek galismada
sonuglara sahip bir pencere agmiyor.

Giris: 0,1, 2

Q1126 Doner eksenleri hizala?

Etkin islem icin doner eksenleri konumlandirin:

0: Glincel doner eksen pozisyonunu koruyun.

1: Doner ekseni otomatik konumlandir ve bu sirada alet ucunu
arkasindan sir (MOVE). Malzeme ve tarama sistemi arasindaki
rolatif pozisyon degistiriimez. Kumanda, lineer eksenlerle bir denge-
leme hareketi gergeklestirir.

1: Doner ekseni otomatik konumlandir ve bu sirada alet ucunu
arkasindan sir (MOVE). Malzeme ve tarama sistemi arasindaki
rolatif pozisyon degistiriimez. Kumanda, lineer eksenlerle bir denge-
leme hareketi gergeklestirir.

Giris: 0,1, 2

Q1120 Devralma islemi i¢cin pozisyon?
Hangi tarama noktasinin etkin referans noktasini dizelttigini belirle-
me:

0: DUzeltme yok

1: Dizeltme, referans 1. tarama noktasi

2: Duzeltme referans 2. tarama noktasi

3: Ortalanan tarama noktasina gore duzeltme
Giris:0,1,2,3

Q1121 Devri kabul et?

Kumandanin belirlenen egik konumu temel donts olarak kabul edip
etmeyecegini belirleme:

0: Temel donus yok

1. Temel donusu ayarla: Kumanda egik konumu temel bilgiler olarak
referans noktasi tablosuna devralrr.

2: Yuvarlak tezgah donusu uygulama: Kumanda egik konumu ofset
olarak referans noktasi tablosuna devralir.

Giris: 0,1, 2
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Ornek
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4.7 A4xxtarama sistemi dongiilerinin temel
ilkeleri

Malzeme dengesizligini belirlemek i¢in tarama sistemi
dongiisii

Dongl 400, 401 ve 402 icin Q307 Temel doniis on ayan
parametresini kullanarak, 6lgim sonucunun bilinen bir a agisi (resmi
inceleyin) kadar dizeltilip diizeltiimeyecegini belirleyebilirsiniz.
Boylece istediginiz bir diizlemin 1 malzemeye ait olan temel
donlsuni dlgebilirsiniz ve 0° yonundeki 2 referansi olusturabilirsiniz.

6 Bu dongdler 3D kirmizi ile galismazlar! Bu durumda 14xx
dongdilerini kullanin. Diger bilgiler: "14xx tarama sistemi
dongdilerinin temel ilkeleri', Sayfa 57
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4.8 Dongii 400 TEMEL DONME

ISO programlamasi
G400

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 400, bir dogru tzerinde bulunmasi
gereken iki noktanin olgtlmesiyle bir malzeme dengesizligini belirler.
Kumanda, temel donis fonksiyonu ile olgllen degderi dengeler.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX
slitunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla programlanan
tarama noktasi 1 konumuna getirir. Kumanda bu arada tarama
sistemini, belirlenen hareket yonuntin tersine dogru guvenlik
mesafesi kadar kaydirir

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Ardindan tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F siitunu) uygular

3 Bunun ardindan tarama sistemi sonraki tarama noktasina 2 gider
ve ikinci tarama iglemini uygular

4 Kumanda, tarama sistemini guvenli yukseklige konumlandirir ve
belirlenen temel dondsu uygular

Uyarilar

BILGI

Dikkat, garpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurtttilmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

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

» Koordinat donustirmelerini 6nceden sifirlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
= Numerik kontrol, etkin bir temel devri dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

B DOngu tanimindan once tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet gagrisini programlamis olmaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
¥ 267 Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi?
QNLZ A - <€E>+ Isleme duzlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
Y t1. Deger mutlak etki ediyor.
] SET UPTONPROBE TP) Giris: -99999.9999...+99999.9999
266 +
Q264 \ ] as20 Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktas1?
1T Isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
AR D - o . .
N/ -~ t1. Deger mutlak etki ediyor.
o3 azes Q27271 Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. 1. eksen ol¢iim noktasi?

Isleme duzlemi ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. 2. eksen olciim noktasi?

Isleme diizlemi yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...499999.9999
Q272 Aks olglimii (1=1.aks/2=2.Aks)?
Olctim yapiimasi gereken isleme diizlemi ekseni:
1: Ana eksen = Olglim ekseni
2: Yan eksen = Olgim ekseni
Giris: 1,2
Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/-1=-)?
Tarama sisteminin malzemeye hareket yonu:
-1: Negatif hareket yonu
+1: Pozitif hareket yonu
Giris: -1, +1
4 \ Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Uzerinde 6lglimiin yapilacagi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. DeGer mutlak etki ediyor.

Q260 Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpigsmanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

— 3

Q261

®
<Y
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Yardim resmi Parametre

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olglim noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-
leyin:

0: Olguim yiiksekliginde 6lciim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli yUkseklikte 6lgim noktalari arasinda hareket

Giris: 0,1

Q307 Donme agis1 on ayar1

Eger Olglilecek egik konum ana ekseni degil de istediginiz bir dogru-
yu baz aliyorsa referans dogrusunun agisini girin. Kumanda, temel
donds icin Olgllen deder ile referans dogrularinin agilari arasindaki
farki belirler. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -360.000...+360.000

Q305 Tabloda onceden ayarlanan no?

Referans noktasi tablosunda kumandanin belirlenen temel donisu
kaydedeceg@i numaray! girin. Q305=0 olarak girildiginde kumanda,

belirlenen temel dondsi manuel isletim tdrdndeki ROT mendstine

kaydeder.

Giris: 0...99999
Ornek
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4.9 Dongii 401 KIRMIZI 2 DELMESI

ISO programlamasi
G401

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 401 iki deligin merkez noktalarini

algilar. Ardindan kumanda galisma duzlemi ana ekseni ile delik
merkez noktalari baglanti dogrularinin arasindaki aglyr hesaplar.
Kumanda, temel donus fonksiyonu ile hesaplanan dederi dengeler.
Alternatif olarak, belirlenen dengesizligi yuvarlak tezgahi dondtrerek
dengeleyebilirsiniz.

Dongii akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (deder FMAX Yi

slitunundan) ve konumlandirma manti§i ile birinci deligin 1 girilen
merkez noktasina konumlandirir

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim yUksekligine gider ve ilk
delik orta noktasini dort tarama ile belirler

3 Daha sonra tarama sistemi glvenli ylikseklige geri gider ve ikinci
deligin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir

4 Kumanda, tarama sistemini girilen olgiim yuksekligine hareket ‘@%
ettirir ve ikinci delik orta noktasini dort tarama ile belirler

5 Kumanda, son olarak tarama sistemini glivenli yikseklige getirir
ve belirlenen temel donisu uygular

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

» Tarama sistemi donguleri kullaniimadan once asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Dongt 7 SIFIR NOKTASI, Dongli 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstidrmelerini dnceden sifirlayin

® Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
= Numerik kontrol, etkin bir temel devri dongl baslangicinda sifirlar.

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

m 7 alet ekseninde C
m Y alet ekseninde B
m X alet ekseninde A

Programlama igin not

B Dongl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

¥
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Dongii parametresi

Yardim resmi
YA
Q271 @é}
Q269
& -
X
Q268 Q270
Y 4
Q260

_@
xY

Parametre

Q268 1. Delme: Orta 1. eksen?

Isleme dizlemi ana eksenindeki birinci deligin merkez noktasi.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1. Delme: Orta 2. eksen?

Isleme diizlemi yan eksenindeki birinci deligin merkez noktasi.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. Delme: Orta 1. eksen?

Isleme duzlemi ana eksenindeki ikinci deligin merkez noktasi. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. Delme: Orta 2. eksen?

isleme diizlemi yan eksenindeki ikinci deligin merkez noktasi. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Uzerinde dlgimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpigsmanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q307 Donme agis1 on ayari

Eger Olgulecek egik konum ana ekseni degil de istediginiz bir dogru-
yu baz aliyorsa referans dogrusunun agisini girin. Kumanda, temel
donus igin Olglilen deger ile referans dogrularinin agilari arasindaki
farki belirler. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000
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Yardim resmi Parametre

Q305 Tablodaki numara?

Referans noktasi tablosundaki bir satirin numarasini girin. Bu satir-

da kumanda ilgili girisi ele aliyor:

Q305 = 0: Doner ekseni, referans noktasi tablosunun 0 satirinda

sifirlanir. Bu sekilde OFFSET sitununa bir giris yapilir. (Ornek: Z

alet ekseninde C_OFFS girisi yapilir). Ek olarak o anda etkin olan

referans noktasinin diger tim degerleri (X, Y, Z vs.) referans nokta-
sl tablosu 0 satirina devralinir. Ayrica 0 satirindan referans noktasi
etkinlestirilir.

Q305 > 0: Doner ekseni, referans noktasi tablosunun burada belir-

tilen satinnda sifirlanir. Bu sekilde referans noktasi tablosunun ilgili

OFFSET sitununa bir giris yapilir. (Ornek: Z alet ekseninde C_OFFS

girisi yapilir).

Q305 asagidaki parametrelere baghdir:

m Q337=0ve eszamanlan402 = 0: Q305 ile verilen satirda bir
temel donls konulur. (Ornek: Z alet ekseninde SPC siitununda
temel donlsun bir girisi gergeklesir)

m Q337 =0 ve eszamanl Q402 = 1: Parametre Q305 etkili degil

B Q337 = 1: Parametre Q305 yukarida agiklandigi gibi etki eder

Girig: 0...99999

Q402 Temel donme/ayar (0/1)

Kumandanin ayarlanan egik konumu temel donus olarak mi ayarla-
yacagini yoksa yuvarlak tezgah donudsune gore mi hizalayacagini
belirleme:

0: Temel donusu ayarla: Burada kumanda temel donusu kaydeder
(Ornek: Z alet ekseninde kumanda SPC sttununu kullanir)

1: Yuvarlak tezgah donusunt uygulama: Referans noktasi tablo-
sunun ilgili ofset stitununa bir giris yapilir (Ornek: Z alet ekseninde
kumanda C_Offs) sitununu kullanir, ilaveten ilgili eksen doner

Giris: 0, 1
Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?

Hizalama isleminden sonra kumandanin, ilgili ddner eksen konum
gostergesini 0 olarak ayarlayip ayarlamayacaginin belirlenmesi:

0: Hizalama sonrasinda konum gostergesi 0 olarak ayarlanmaz

1: Oncesinde Q402=1 tanimladiysaniz, hizalama sonrasinda konum
gostergesi 0 olarak ayarlanir

Giris: 0,1
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Ornek
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4.10 Dongii 402 KIRMIZI 2 TIPA

ISO programlamasi
G402

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 402 iki pimin merkez noktalarini algilar.
Ardindan kumanda galisma duzlemi ana ekseni ile tipa merkez
noktalari baglanti dogrularinin arasindaki agiyr hesaplar. Kumanda,
temel donus fonksiyonu ile hesaplanan dederi dengeler. Alternatif
olarak, belirlenen dengesizligi yuvarlak tezgahi dondurerek
dengeleyebilirsiniz.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (deder FMAX
slitunundan) ve konumlandirma mantidi ile birinci pimin tarama
noktasina 1 konumlandirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgiim yiiksekligine 1 gider
ve birinci pim merkez noktasini dort tarama ile belirler. 90° olarak
kaydirilan tarama noktalarinin arasindan tarama sistemi, bir yay
Uzerinde hareket eder.

3 Daha sonra tarama sistemi glvenli ylkseklige geri gider ve ikinci
pimin tarama noktasina 5 konumlanir.

4 Kumanda, tarama sistemini girilen ol¢iim yiiksekligine 2 hareket
ettirir ve ikinci pim merkez noktasini dort tarama ile belirler.

5 Kumanda, son olarak tarama sistemini glivenli yikseklige getirir
ve belirlenen temel dondsu uygular.

Yi

%

¥
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

= Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Numerik kontrol, etkin bir temel devri dongu baslangicinda sifirlar.

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

m 7 alet ekseninde C
® Y alet ekseninde B
m X alet ekseninde A

Programlama igin not

= DOngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi
YA
Q271 AR Q314
Q269 Q313
I
& -
X
Q268 Q270
z
Q261
Q260

N fmez

-

_@

+
Q320

SET_UP(TCHPROBE.TP) X

108

Parametre

Q268 1. Tipa: Orta 1. eksen?

Isleme dizlemi ana eksenindeki ilk pimin merkez noktasi. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q269 1. Tipa: Orta 2. eksen?

isleme diizlemi yan eksenindeki ilk pimin merkez noktasi. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q313 Tipa 1 ¢cap1?
1. Pimin yaklasik gapi. Degeri tercihen daha buyuk girin.
Giris: 0...99999.9999

Q261 TS ekseninde tipa 1 ol¢iim yiiks.?

Uzerinde pim 1 6lglimii yapilacak tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezi (=temas noktasl) koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. Tipa: Orta 1. eksen?

Isleme dizlemi ana eksenindeki ikinci pimin merkez noktasi. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. Tipa: Orta 2. eksen?

Isleme diizlemi yan eksenindeki ikinci pimin merkez noktasi. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q314 Tipa 2 cap1?
2. Pimin yaklasik ¢api. Degeri tercihen daha buyuk girin.
Giris: 0...99999.9999

Q315 TS ekseninde tipa 2 dl¢iim yiiks.?

Uzerinde pim 2 6lglimii yapilacak tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezi (=temas noktasl) koordinati. Deder mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sutununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacagl alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olglim noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-
leyin:

0: Olgim yiiksekliginde dlgtim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0,1

Q307 Donme agis1 on ayar1

Eger Olglilecek egik konum ana ekseni degil de istediginiz bir dogru-
yu baz aliyorsa referans dogrusunun agcisini girin. Kumanda, temel

donus icin Olgllen deger ile referans dogrularinin agilari arasindaki
farki belirler. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q305 Tablodaki numara?

Referans noktasi tablosundaki bir satirin numarasini girin. Bu satir-

da kumanda ilgili girisi ele aliyor:

Q305 = 0: Doner ekseni, referans noktasi tablosunun 0 satirinda

sifirlanir. Bu sekilde OFFSET stitununa bir giris yapilir. (Ornek: Z

alet ekseninde C_OFFS girisi yapllir). Ek olarak o anda etkin olan

referans noktasinin diger tim degerleri (X, Y, Z vs.) referans nokta-
sl tablosu 0 satirina devralinir. Ayrica 0 satirindan referans noktasi
etkinlestirilir.

Q305 > 0: Doner ekseni, referans noktas tablosunun burada belir-

tilen satirinda sifirlanir. Bu sekilde referans noktasi tablosunun ilgili

OFFSET sitununa bir giris yapilir. (Ornek: Z alet ekseninde C_OFFS

girisi yapilir).

Q305 asagidaki parametrelere baghdir:

m Q337=0ve eszamanlluQ402 = 0: Q305 ile verilen satirda bir
temel donls konulur. (Ornek: Z alet ekseninde SPC slitununda
temel donistin bir girisi gergeklesir)

® Q337 =0 ve eszamanli Q402 = 1: Parametre Q305 etkili degil

m Q337 = 1: Parametre Q305 yukarida agiklandigi gibi etki eder

Giris: 0...99999
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Parametre

Q402 Temel donme/ayar (0/1)

Kumandanin ayarlanan egik konumu temel donls olarak mi ayarla-
yacagini yoksa yuvarlak tezgah dontistine gore mi hizalayacagini
belirleme:

0: Temel donusu ayarla: Burada kumanda temel donus kaydeder
(Ornek: Z alet ekseninde kumanda SPC siitununu kullanir)

1: Yuvarlak tezgah dontstnu uygulama: Referans noktasi tablo-
sunun ilgili ofset sttununa bir giris yapilir (Ornek: Z alet ekseninde
kumanda C_Offs) sitununu kullanir, ilaveten ilgili eksen doner

Giris: 0,1
Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?

Hizalama isleminden sonra kumandanin, ilgili ddner eksen konum
gostergesini 0 olarak ayarlayip ayarlamayacaginin belirlenmesi:

0: Hizalama sonrasinda konum gostergesi 0 olarak ayarlanmaz

1: Oncesinde Q402=1 tanimladiysaniz, hizalama sonrasinda konum
gostergesi 0 olarak ayarlanir

Giris: 0, 1

Ornek

—
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4.11 Dongii 403 DONME EKSENIND. KIR.

ISO programlamasi
G403

Uygulama

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

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX
slitunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla programlanan
tarama noktasi 1 konumuna getirir. Kumanda bu arada tarama
sistemini, belirlenen hareket yonunun tersine dogru givenlik
mesafesi kadar kaydirir

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Ardindan tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F siitunu) uygular

3 Bunun ardindan tarama sistemi sonraki tarama noktasina 2 gider
ve ikinci tarama islemini uygular

4 Kumanda, tarama sistemini guvenli yukseklige geri getirir ve
dongude tanimlanan donus eksenini belirtilen deger kadar
dondurdr. Isterseniz kumandanin belirtilen donme agisini referans
noktasl tablosunda veya sifir noktasi tablosunda 0 olarak
ayarlamasini isteyip istemediginizi belirleyebilirsiniz.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Numerik kontrol doner ekseni otomatik olarak konumlandiriyorsa
garpisma meydana gelebilir.

> Birtezgah vb. lizerine kurulumu yapiimis elemanlarla alet
arasindaki olasi ¢carpismalara dikkat edin

> Guvenli yuksekligi, carpisma olusmayacak sekilde segin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Q312 Dengeleme hareketi igin eksen? parametresinde 0 degerini
girerseniz dongu, hizalanacak donus eksenini otomatik olarak
tespit eder (6nerilen ayar). Bu sirada tarama noktalarinin sirasina
bagli olarak bir aci belirlenir. Belirlenen agi, birinci tarama
noktasindan ikincisine dogru gosterir. Q312 parametresinde A,

B veya C eksenini dengeleme ekseni olarak segerseniz dongu,
tarama noktalarinin sirasindan bagimsiz olarak agiyi 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 yuruttlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

® Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
B Kumanda, etkin bir temel donlsi dongu baslangicinda sifirlar.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Y |

Q272=2 + Isleme duzlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-

m v t1. Deger mutlak etki ediyor.

B .

. 5 e Y Giris: -99999.9999...+99999.9999
0264 \ P faso Q264 1. 2. eksen olciim noktas1?

ig { Isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
- t. Deger mutlak etki ediyor.

Q63 Q25 Q27271 Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. 1. eksen ol¢iim noktasi?

Isleme duzlemi ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. 2. eksen olciim noktasi?

Isleme diizlemi yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Olgiim eks. (1...3: 1=ana eksen)?
Olciim yapiimasi gereken eksen:
1: Ana eksen = Olglim ekseni
2: Yan eksen = Olgim ekseni
3: Tarama sistemi ekseni = Olglim ekseni
Giris:1,2,3
Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/ -1=-)?
Tarama sisteminin malzemeye hareket yonu:
-1: Negatif hareket yonu
+1: Pozitif hareket yoni
Girig: -1, +1

ZA Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Uzerinde dlcimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Q260 Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
4@ - Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP siitununa ek olarak etki
X eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

:" Q267 Q263 1. 1. eksen 6l¢lim noktasi?

@)
J

— 3

Q261
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Yardim resmi Parametre

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlgtim noktalari arasinda nasil galisacagini belir-
leyin:

0: Olgim yiiksekliginde dlgtim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0,1

Q312 Dengeleme hareketi icin eksen?

Kumandanin, dlgulen egik konumu hangi doner ekseniyle dengele-
yecegini belirleme:

0: Otomatik mod — Kumanda, hizalanacak doner ekseni etkin
kinematik ile algilar. Otomatik modda, ilk masa doner eksenini
(malzemeden hareketle) dengeleme ekseni olarak kullanilir. Oneri-
len ayar!

4: Egik konumu A doner ekseniyle dengeleme

5: EGik konumu B doner ekseniyle dengeleme

6: Egik konumu C doner ekseniyle dengeleme

Giris:0,4,5,6

Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?

Hizalama isleminden sonra kumandanin, hizalanan doner ekseni
acisini Preset tablosunda ya da sifir noktasi tablosunda 0 olarak
ayarlayip ayarlamayacagini belirleyin.

0: Hizalama isleminden sonra tabloda doner eksen agisini O olarak
ayarlamayin

1: Hizalama isleminden sonra tabloda doner eksen agisini 0 olarak
ayarlayin

Giris: 0,1

Q305 Tablodaki numara?

Referans noktasi tablosunda kumandanin temel donusu girecegi
numarayi girin.

Q305 = 0: Doner eksen, referans noktasi tablosunun 0 numara-
sina sifirlanir. OFFSET sUtununa bir giris yapilir. Ek olarak o anda
referans noktasinin diger tim etkin degerleri (X, Y, Z, vs.) referans
noktasl tablosu 0 satirina alinir. Ayrica 0 satirindan referans noktasi
etkinlestirilir.

Q305 > 0: Kumandanin doner ekseni sifirlayacagi referans noktasi
tablosu satirini girin. Referans noktasi tablosunun OFFSET sutunu-
na bir giris yapilr.

Q305 asagidaki parametrelere baghdir:

® Q337 = 0: Parametre Q305 etkili degil

= Q337 = 1: Parametre Q305 yukarida aciklandigi gibi etki eder

® Q312 = 0: Parametre Q305 yukarida aciklandidi gibi etki eder
|

Q305 Tablodaki numara? Q312 > 0: Q305 icindeki giris dikkate
alinmaz. Referans noktasi tablosunun déngt ¢agirmada etkin
olan satinnda OFFSET sutununa bir giris yapilir

Girig: 0...99999
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Yardim resmi Parametre

Q303 Ol¢iim degeri aktarimi (0,1)?

Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya referans
noktasl tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirleme:

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

1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna yazin.
Giris: 0,1
Q380 Ana eksen referans agisi?

Kumandanin taranan dogruyu hizalayacagi agi. Doner ekseni =
otomatik mod veya C segilmisse etkilidir (Q312 = 0 veya 6).

Giris: 0...360

Ornek
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4.12 Dongii 405 C EKSENINDEKI KIRM.

ISO programlamasi
G405

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 405 ile sunlar belirleyebilirsiniz,

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

B bir delik merkez noktasinin nominal pozisyonu ile gergek
pozisyonu arasindaki acl ofsetini

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

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX
slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla 1 tarama
noktasina konumlandirilir. Kumanda, dongu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP situnundaki glvenlik mesafesine
gore tarama noktalarini hesaplar.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yuksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F situnu)
uygular. Kumanda, tarama yoninU programlanan baslangig
acgisina bagl bir sekilde otomatik olarak belirler.

3 Daha sonra tarama sistemi ya 6lcim ytksekligine ya da Glvenli
Yikseklige, sonraki tarama noktasina 2 gider ve burada ikinci
tarama islemini uygular.

4 Kumanda tarama sistemini tarama noktasina 3 ve daha sonra
tarama noktasina 4 konumlandirir ve orada Uguncu veya
dorduncd tarama islemini uygular ve tarama sistemini belirlenen
delik ortasina konumlandirir.

5 Son olarak kumandanin tarama sistemini gtivenli yikseklige
geri getirir ve malzemeyi yuvarlak tezgahi gevirerek diizenler.
Kumanda bu sirada yuvarlak tezgahi, delik merkez noktasi
dengeleme isleminden sonra (ayni zamanda dikey ve yatay
tarama sistemi ekseninde) pozitif Y ekseni yoniinde veya
delik merkez noktasinin nominal pozisyonunda olacak sekilde
dondurir. Olgllen agi ofseti ek olarak Q150 parametresinde
kullanima sunulur.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Cep olguleri ve givenlik mesafesi, tarama noktalari yakinindaki
bir on konumlandirma iglemine izin vermiyorsa numerik kontrol,
tarama islemine her zaman cep merkezinden baglar. Tarama
sistemi, dort dlguim noktasi arasinda glivenli yikseklige hareket
etmez.

> Cep/delik dahilinde hi¢bir malzeme olmamalidir

> Tarama sistemi ile malzeme arasindaki ¢garpigsmayi onlemek
icin cep nominal ¢apini (delik) ¢ok kiigiik olarak girin.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdulerinin yurittlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
DAngii 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini onceden sifirlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Kumanda, etkin bir temel dénlsl dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama igin notlar

B Acladimini ne kadar kliglk programlarsaniz kumanda, daire
merkez noktasini o kadar hatali hesaplar. En klguk giris degeri:
5°.
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Dongii parametresi

Parametre

Q321 Orta 1. eksen?

Isleme dizlemi ana eksenindeki deligin merkezi. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q322 Orta 2. eksen?

Isleme diizlemi yan eksenindeki deligin merkezi. Q322 = 0 olarak
programlarsaniz kumanda, delik merkez noktasini pozitif Y ekseni-
ne hizalar, Q322 esit degildir 0 olarak programlarsaniz kumanda,
delik merkez noktasini nominal pozisyona (deligin merkezinden elde
edilen acI) hizalar. Deder mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nominal Cap?
Dairesel cebin (delik) yaklasik gapi. Dederi tercihen daha kigUk girin.
Giris: 0...99999.9999

Q325 Baslangi¢ agis1?

Isleme diizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agl.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q247 Ac1 adimi?

Iki 6lgim noktas arasindaki agl, agl adiminin 6n isareti, tarama
sisteminin sonraki 6lcim noktasina hareket ettigi donme yonunu
belirler (- = saat yonu). Yaylar dlgmek isterseniz bir agr adimini
kucuktur 90° olarak programlayin. Deger artimsal etki eder.

Giris: -120...+120

Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Uzerinde 6lglimiin yapilacagd tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Yardim resmi
YA
Qa7 \
Q325 % o
Q322 4+ &
o
X
Q321
z
ﬂ Q260
Q261 !
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320
118

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olglim noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-
leyin:

0: Olguim yUksekliginde 6lglim noktalari arasinda hareket

1: Guvenli yUkseklikte 6lgim noktalari arasinda hareket

Giris: 0,1

Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?

0: C ekseninin gostergesini 0 yapin ve sifir noktasi tablosunun etkin
satinnin C_Offset degerini tanimlayin

>0:0lgilen agl ofsetini sifir noktasi tablosuna yazin. Satir numarasi
= Q337 degeri. Sifir noktasi tablosuna daha dnceden bir C kaymasi
girilmisse kumanda, olgilen agi ofsetini dogru 6n isaretle ekler

Giris: 0...2999

Ornek
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4.13 Donglii 404 TEMEL DONME AYARI

ISO programlamasi
G404

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 404 ile program akisi sirasinda istediginiz
temel donlsl otomatik olarak ayarlayabilir veya referans noktasi
tablosuna kaydedebilirsiniz. Etkin durumdaki bir temel dontsu
sifirlamak istediginizde de yine Dongl 404 kullanabilirsiniz.

Uyarilar

BILGI
Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstidrmelerini dnceden sifirlayin

® Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q307 Donme agis1 on ayari
Temel dondsun ayarlanacagi agi degeri.
Giris: -360.000...+360.000

Q305 Tabloda onceden ayarlanan no?:

Referans noktasi tablosunda kumandanin belirlenen temel dontsu
kaydedecegi numaray! girin. Q305=0 veya Q305=-1 olarak girildigin-
de kumanda, belirlenen temel déniisii ayrica Manuel isletim isletim
tlrlindeki temel doniis menisiine (Tarama Kirmizi) kaydeder.

-1: Etkin referans noktasinin Gizerine yazdirin ve etkinlestirin

0: Etkin referans noktasini O referans noktasi satirina kopyalayin,
temel donusu 0 referans noktasi satirina yazin ve 0 referans nokta-
slyla etkinlestirin

>1: Temel donusU verilen referans noktasina kaydedin. Referans
noktasi etkinlestiriimez

Giris: -1...99999
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4.14 Ornek: iki delik iizerinden temel devri
belirleyin

Q268 = 1. Deligin merkez noktasi: X koordinati

Q269 = 1. Deligin merkez noktasi: Y koordinati

Q270 = 2. Deligin merkez noktasi: X koordinati

Q271 = 2. Deligin merkez noktasi: Y koordinati

Q261 = Uzerinde dlcimiin yapildigi tarama sistemi ekseninin
koordinatlar

Q307 = Referans dogrularinin agisi
Q402 = Egik konumu yuvarlak tezgah donusUyle dengeleme
Q337 = Hizalama isleminden sonra gdstergeyi sifirlama

; Isleme programini gagirma
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5.1 Genel bakis

Kumanda referans noktalarini otomatik belirleyebilecediniz dongdileri
kullanima sunar.

@ Kumandanin makine reticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi gerekir.
HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi dongulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk dstlenir.

Yazilim tusu Dongii Sayfa

1300 Dongl 1400 POZISYON TARAMA 127
| @ ®  Tekli pozisyonu dlgme
m  Gerekirse referans noktasini ayarlama
1401 Dongl 1401 DAIRE TARAMA 131
| @ = |¢ veya dis daire noktalarini dlgme
m  Gerekirse daire merkezini referans noktasi olarak

ayarlama
Dongl 1402 BILYE TARAMA 136
® Bir bilyedeki noktalari dlgme
= Gerekirse bilye merkezini referans noktasi olarak

ayarlama
Dongl 410 IC DIKDORTGEN RFNK. 143
B Dikdortgen uzunlugunu ve genisligini icten 6lgme
m Dikdortgen merkez noktasini referans noktasi olarak

|

ayarlama
o Dongi 411 DIS DIKDORTGEN RFNK. 148
m Dikdortgen uzunlugunu ve genisligini digtan dlgme
m Dikdortgen merkez noktasini referans noktasi olarak
ayarlama
a2 DOngl 412 IC DAIRE RFNK. 154
B Dairedeki istenen dort noktayi igten dlgme
m Daire merkezini referans noktasi olarak ayarlama
413 Dongi 413 DIS DAIRE RFNK. 160
m Dairedeki istenen dort noktayi distan 6lgme
= Daire merkezini referans noktasi olarak ayarlama
[aa_ ] Dongl 414 DIS KOSE RFNK. 166
= jki dogruyu distan dlgme

®  Dogrularin kesisim noktasini referans noktasi olarak
ayarlama
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Yazilim tusu

Dongii

Sayfa

415

v

Dongli 415 IC KOSE RFNK.

= jki dogruyu igten dlgme

m Dogrularin kesisim noktasini referans noktasi olarak
ayarlama

172

Dongi 416 DAIRE CAPI MER RFNK
B Delikli dairede istege bagl tg deligi dlgme
m  Delikli daire merkezini referans noktasi olarak ayarlama

178

Dongli 417 TS EKSENI RFNK.
m Alet ekseninde istenen konumu olgme
= istenen konumu referans noktasi olarak ayarlama

184

Dongl 418 DORT DELIK REF NOK
B Her seferinde 2 deli§i caprazlama 6lgme

® Baglanti dogrularinin kesigim noktasini referans noktasi
olarak ayarlama

187

Dongl 419 HER BIR EKSEN RFNK
®  Herhangi bir eksende istenen konumu dlgme

m Herhangi bir eksende istenen konumu referans noktasi
olarak ayarlama

192

Dongi 408 YIV ORTA RFNK
B Yiv genigligini igten dlgme
= Yiv merkezini referans noktasi olarak ayarlama

196

409

Dongi 409 CUBUK ORTA RFNK
®  Cubuk genisligini distan olgme
m  Cubuk merkezini referans noktasi olarak ayarlama
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5.2 Tarama sistemi dongiilerinin 14xx
tabanlarini referans noktasina ayarlama

Referans noktasi ayarlama igin tiim tarama sistemi
dongiilerinin 14xx ortak noktalari

Referans noktasi ve alet ekseni

Kumanda, isleme dizlemindeki referans noktasini 6lgim
programinizda tanimladi§iniz tarama sistemi eksenine bagli olarak
ayarlar.

Etkin tarama sistemi ekseni Surada referans noktasi
ayarlama:

Z XveY

Y ZveX

X YveZ

Q parametrelerinde 6l¢iim sonuglari

Kumanda, ilgili tarama donglsinin dlgim sonuglarini global
olarak etkili Q parametrelerine Q9xx kaydeder. Parametreleri

NC programinizda tekrar kullanabilirsiniz. Her bir dongi taniminda
belirtilen sonug parametresi tablosuna dikkat edin.

referans noktasina ayarlama
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5.3 Dongu 1400 POZISYON TARAMA

ISO programlamasi
G1400

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 1400 segilebilir bir eksende herhangi bir
pozisyonu dlcer. Sonucu referans noktasi tablosunun etkin satirina
devralabilirsiniz.

Bu dongliden 6nce 1493 EKSTRUZYON TARAMA donglsini
programlarsaniz, bir ydn boyunca tarama noktalarini belirli uzunluk
Uzerinden tekrarlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "'Dongl 1493 EKSTRUZYON TARAMA ", Sayfa 284

Dongii akisi
T Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX
slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla programlanan
tarama noktasina 1 konumlandirir. Kumanda 6n konumlandirma z\
sirasinda guvenlik mesafesini Q320 dikkate alir. Y
Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigl", Sayfa 48
2 Daha sonra tarama sistemi girilen olgim yuksekligine gider ve
basit bir tarama ile gergek pozisyonu belirler.
3 Kumanda, tarama sistemini Guvenli Yikseklige geri konumlandirir
4 Kumanda belirlenen konumu takip eden Q parametrelerine
kaydeder. E§er Q1120=1 ise kumanda belirlenen pozisyonu
referans noktasl tablosunun etkin satirina yazar.
Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinin 14xx tabanlarin
referans noktasina ayarlama", Sayfa 126

Q parametre Anlami
numarasi

Q950ilaQ952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde birinci
Olgulen pozisyon

Q980ilaQ982  Birinci tarama noktasinin dl¢llen sapmalari

Q183 Malzeme durumu
m -1 =taniml degil

0= lyi

1 = Ek calisma

2 = |skarta

Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu
programladiysaniz:

2. tarama noktasinin ideal ¢izgisine dair tim
sapmalarin ortalama degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin yurutulmesi sirasinda
koordinat dondstirmeleri etkin olmamalidir, rn. donguler

8 YANSIMA, 11 OLCU FAKTORU, 26 OLCU FAK EKSEN SP., TRANS
MIRROR.

> Dongu gagirmasindan once koordinat donlistirmesini sifirlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

128 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | Dongii 1400 POZISYON TARAMA

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
zZA Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon?
Isleme dizleminin ana eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak
ﬂ nominal pozisyonu

i Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif opsiyonel 2, -, +
Q1102 @ . Veya@

[ 4 "y .

01100 X ?: Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 59

-, +: Toleransin degerlendirilmesi, bkz. Sayfa 64
@: Bir gergek pozisyonun aktarimi, bkz. Sayfa 67

Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?

Isleme diizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktasinin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel girig, bkz.
Q1101 Q1 100
Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?

Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal pozisyo-
nu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz.
Q1100
Q372 Tarama yonii (-3...+3)?

Taramanin yapilacagi yondeki eksen. On isaret ile tarama ekseninin
pozitif ve negatif hareket yoninu tanimlarsiniz.

Girig:-3,-2,-1, +1, +2, +3
Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
Q260 olamayacag alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

<A

A
7 N\
N\

SET_UP(TCHPROBE.TP
+
Q320

I
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Yardim resmi Parametre

Q1125 Giivenli yiikseklige siiriilsiin mii?
Tarama pozisyonlari arasindaki konumlandirma davranist:
-1: GUvenli Yukseklige hareket ettirmeyin.

0, 1, 2: Her tarama noktasindan once ve sonra Guvenli Yikseklige
hareket ettirin. On konumlandirma FMAX_PROBE ile gergeklesir.

Giris:-1,0, +1, +2
Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?
Tolerans asildidinda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akigini kesmeyin. Kumanda sonug-
lara sahip bir pencere agmiyor.

1: Tolerans asildiginda program akisini kesin. Kumanda sonuglarin
bulundugu bir pencere agar.

2: Kumanda gergek pozisyonda iskarta alaninda sonuglara sahip
bir pencere agiyor. Program akigi kesilir. Kumanda ek galismada
sonuglara sahip bir pencere agmiyor.

Giris: 0,1, 2
Q1120 Devralma islemi i¢cin pozisyon?

Hangi tarama noktasinin etkin referans noktasini dizelttigini belirle-
me:

0: Dlzeltme yok
1: Dlzeltme, referans 1. tarama noktasi
Giris: 0,1

Ornek

—
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5.4 Dongu 1401 DAIRE TARAMA

ISO programlamasi
G1401

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 1401 bir dairesel cebin veya dairesel pimin

merkez noktasini belirler. Sonucu referans noktasi tablosunun etkin
satirina devralabilirsiniz.

Bu dongliden 6nce 1493 EKSTRUZYON TARAMA donglsini
programlarsaniz, bir ydn boyunca tarama noktalarini belirli uzunluk
Uzerinden tekrarlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "'Dongl 1493 EKSTRUZYON TARAMA ", Sayfa 284

Dongii akisi

1
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Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (deger FMAX
slitunundan) ve programlanan tarama noktasina konumlandirma
mantigl ile konumlandirir. Kumanda 6n konumlandirma sirasinda
Q320 glvenlik mesafesini dikkate alir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigl", Sayfa 48

Ardindan tarama sistemi girilen olgim yuksekligine Q1102 gider
ve birinci tarama noktasinin gercek pozisyonunu belirler.
Kumanda tarama sistemini FMAX_PROBE ile Guvenli Yikseklige
Q260 ve ardindan sonraki tarama noktasina geri konumlandirir.
Kumanda tarama sistemini girilen dlgim yUksekligine Q1102
sUrer ve sonraki tarama noktasini belirler.

Q423 TARAMA SAYISI tanimina bagli olarak 3 ile 4 arasindaki
adimlar tekrarlanir.

Kumanda, tarama sistemini Guvenli Yikseklie Q260 geri
konumlandirir.

Kumanda belirlenen konumu takip eden Q parametrelerine
kaydeder. E§er Q1120=1 ise kumanda belirlenen pozisyonu
referans noktasl tablosunun etkin satirina yazar.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinin 14xx tabanlarin
referans noktasina ayarlama", Sayfa 126
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Q parametre Anlami
numarasi

Q950ilaQ952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde 6lgilen
daire merkez noktasi

Q966 Olgtilen cap
Q980ila Q982  Daire merkez noktasinin dlgulen sapmalari

Q996 Capin olcllen sapmasi
Q183 Malzeme durumu
B -1 =taniml degil
= 0=lyi
B 1=Ekgalisma
® 2 =|skarta
Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongistiini

programladiysaniz:
1. tarama noktasinin ideal gizgisine dair tim
sapmalarin ortalama degeri

Q973 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongisini
programladiysaniz:

1. dairenin gapinin tUm sapmalarinin ortalama
degeri

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin yurutulmesi sirasinda
koordinat donusturmeleri etkin olmamalidir, rn. donguler

8 YANSIMA, 11 OLCU FAKTORU, 26 OLCU FAK EKSEN SP., TRANS
MIRROR.

» Dongu ¢agirmasindan once koordinat donistirmesini sifirlayin

® Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon?

Isleme dizleminin ana eksenindeki merkez noktanin mutlak
nominal pozisyonu.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif opsiyonel giris:
"?..." Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 59

" eemeet " Toleransin dederlendiriimesi, bkz. Sayfa 64

Q116 z "...@..." Bir gercek pozisyonun aktarimi, bkz. Sayfa 67

Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?

isleme diizleminin yan eksenindeki merkez noktanin mutlak
nominal pozisyonu

v atior Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz.
Q1100
Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?

Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal pozisyo-
nu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz.
Q1100

Q1116 1. pozisyon ¢ap1?

Birinci deligin veya birinci pimin ¢api

" eemeet " Toleransin dederlendiriimesi, bkz. Sayfa 64

Giris: 0...9999.9999 Alternatif opsiyonel giris:

Q1115 Geometri tipi (0/1)?
Nesnenin geometrisi:
0: Delik
1: Pim
Giris: 0,1
Q423 Temas sayis1?
Cap Uzerindeki tarama noktalari sayisi
Giris: 3,4,5,6,7,8
Y Q325 Baslangic agis1?

Isleme dizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agl.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000
Q1119 Daire agiklik agisi1?
Taramalarin dagildidr agi bolgesi.
Giri: -359.999...+360.000
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Yardim resmi

z)

.|

Q260

.

134

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

<V

Parametre

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q1125 Giivenli yiikseklige siiriilsiin mii?
Tarama pozisyonlari arasindaki konumlandirma davranisi
-1: GUvenli Yukseklige hareket ettirmeyin.

0, 1: Dongliden 6nce ve sonra Giivenli Yiikseklige hareket ettirin. On
konumlandirma FMAX_PROBE ile gergeklesir.

2: Her tarama noktasindan once ve sonra Guvenli Yukseklige
hareket ettirin. On konumlandirma FMAX_PROBE ile gergeklesir.

Giris: -1,0, +1, +2

Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?
Tolerans asildiginda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesmeyin. Kumanda sonug-
lara sahip bir pencere agmiyor.

1: Tolerans asildiginda program akisini kesin. Kumanda sonuglarin
bulundugu bir pencere acar.

2: Kumanda gergek pozisyonda iskarta alaninda sonuglara sahip
bir pencere acglyor. Program akisi kesilir. Kumanda ek ¢alismada
sonuglara sahip bir pencere agmiyor.

Giris:0,1,2

Q1120 Devralma islemi i¢cin pozisyon?
Hangi tarama noktasinin etkin referans noktasini dizelttigini belirle-
me:

0: Dlzeltme yok
1: Dlzeltme, referans 1. tarama noktasi
Giris: 0,1
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Ornek
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5.5 Dongu 1402 BILYE TARAMA

ISO programlamasi
G1402

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 1402 bir bilyenin merkez noktasini belirler.
Sonucu referans noktasi tablosunun etkin satirina devralabilirsiniz.

Dongii akisi

1

Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (deder FMAX

slitunundan) ve programlanan tarama noktasina konumlandirma z\
mantigl ile konumlandirir. Kumanda on konumlandirma sirasinda
Q320 glvenlik mesafesini dikkate alir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48 Y

Ardindan tarama sistemi girilen 6lgcim yiksekligine Q1102 gider
ve basit taramayla birinci tarama noktasinin gergek pozisyonunu
belirler. X

Kumanda tarama sistemini FMAX_PROBE ile GUvenli Yikseklige
Q260 ve ardindan sonraki tarama noktasina geri konumlandirir.
Kumanda tarama sistemini girilen olgim yuksekligine Q1102
surer ve sonraki tarama noktasini belirler.

Q423 tarama sayisl tanimina bagli olarak 3 ile 4 arasindaki
adimlar tekrarlanir.

Kumanda tarama sistemini alet ekseninde, bilyenin Ust
kismindaki guvenlik mesafesinin etrafinda konumlandiryor.
Tarama sistemi bilyenin ortasina gidiyor ve bagka bir tarama
noktasi gergeklestiriyor.

Tarama sistemi Guvenli Yikseklige Q260 geri gidiyor.
Kumanda belirlenen konumu takip eden Q parametrelerine
kaydeder. E§er Q1120=1 ise kumanda belirlenen pozisyonu
referans noktasl tablosunun etkin satirina yazar.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinin 14xx tabanlarin
referans noktasina ayarlama", Sayfa 126
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Q parametre Anlami
numarasi
Q950ilaQ952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde 6lgilen
daire merkez noktasi
Q966 Olgtilen cap
Q980ila Q982  Daire merkez noktasinin dlgulen sapmalari
Q996 Capin olculen sapmalari
Q183 Malzeme durumu
B -1 =taniml degil
B O=lyi
B 1=Ekgalisma
2 =Iskarta
Uyarilar

BILGI

MIRROR.

Dikkat, carpigma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin yurutilmesi sirasinda
koordinat dontsttrmeleri etkin olmamalidir, 6rn. donguler
8 YANSIMA, 11 OLCU FAKTORU, 26 OLCU FAK EKSEN SP., TRANS

> Dongl gagirmasindan once koordinat donistirmesini sifirlayin

® Bu dongulyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Daha 6nce 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusind
tanimladiysaniz, 1402 BILYE TARAMA dongusunu uygularken
kumanda bunu dikkate almaz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi

z)

@
@
Q1100
Q1116
Az
- &
Y
Q1101

138

Parametre

Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon?

Isleme dizleminin ana eksenindeki merkez noktanin mutlak
nominal pozisyonu.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif opsiyonel giris:
"?..." Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 59

" eemeet " Toleransin dederlendiriimesi, bkz. Sayfa 64
"...@..." Bir gercek pozisyonun aktarimi, bkz. Sayfa 67

Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?
isleme diizleminin yan eksenindeki merkez noktanin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel girig, bkz.
Q1100

Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?
Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal pozisyo-
nu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz.
Q1100

Q1116 1. pozisyon ¢ap1?

Bilyenin cap!

" .om...+.." Toleransin degerlendirilmesi, bkz. Sayfa 64
Giris: 0...9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz. Q1100

Q423 Temas sayis1?
Cap Uzerindeki tarama noktalari sayisi
Giris: 3,4,5,6,7,8

Q325 Baslangic acis1?
Isleme diizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktas arasindaki agl.
Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -360.000...+360.000

Q1119 Daire aciklik agis1?
Taramalarin dagildidr agi bolgesi.
Giris: -359.999...+360.000

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi

Parametre

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacag alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q1125 Giivenli yiikseklige siiriilsiin mii?
Tarama pozisyonlari arasindaki konumlandirma davranisi
-1: Glvenli Yukseklige hareket ettirmeyin.

0, 1: Dongliden 6nce ve sonra Giivenli Yikseklige hareket ettirin. On
konumlandirma FMAX_PROBE ile gerceklesir.

2: Her tarama noktasindan once ve sonra Guvenli Yukseklige
hareket ettirin. On konumlandirma FMAX_PROBE ile gergeklesir.

Giris:-1,0, +1, +2

Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?

Tolerans asildidinda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesmeyin. Kumanda sonug-
lara sahip bir pencere agcmiyor.

1: Tolerans asildiginda program akisini kesin. Kumanda sonuglarin
bulundugu bir pencere agar.

2: Kumanda gergek pozisyonda iskarta alaninda sonuglara sahip
bir pencere agiyor. Program akisi kesilir. Kumanda ek galismada
sonuglara sahip bir pencere agmiyor.

Giris: 0, 1, 2

Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?

Hangi tarama noktasinin etkin referans noktasini diizelttigini belirle-
me:

0: Dlzeltme yok

1: Bilyenin merkez noktasina gore dizeltme

Giris: 0, 1
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Ornek

—
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referans noktasina ayarlama

5.6 Tarama sistemi dongiilerinin 4xx
tabanlarini referans noktasina ayarlama

Referans noktasi ayarlama igin tiim tarama sistemi
dongiilerinin 4xx ortak noktalari

@ Istege bagli CfgPresetSettings (No. 204600) makine
parametresinin ayarina gore taramada, donus ekseninin
dondurme agilariyla 3D KIRMIZI uyumlu olup olmadiklar
kontrol edilir. Bu durum soz konusu degilse kumanda bir
hata mesaji verir.

Kumanda referans noktalarini otomatik olarak belirleyebileceginiz ve
asagidaki gibi igleyebileceginiz donguleri kullanima sunuyor:

® Belirlenen degerleri dogrudan gosterge dederi olarak ayarlama
= Belirlenen degerleri referans noktasi tablosuna yaz
m Belirlenen degerleri sifir noktasi tablosuna yaz

Referans noktasi ve tarama sistemi ekseni

Kumanda, isleme diizlemindeki referans noktasini dlgim
programinizda tanimladiginiz tarama sistemi eksenine bagli olarak
ayarlar.

Aktif tarama sistemi ekseni Surada referans noktasi
ayarlama:

z XveY
ZveX

X YveZ
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Hesaplanan referans noktasini kaydedin
Kumandanin hesaplanan referans noktasini nasil kaydedecegini
tim referans noktasi ayarlama dongulerinde Q303 ve Q305 giris
parametreleri Uzerinden belirleyebilirsiniz:
= Q305=0,Q303=1:
Etkin referans noktasi O satirina kopyalanir, degistirilir ve O satirini
etkinlestirir, bu sirada basit transformasyonlar silinir
= Q305 esit degil 0, Q303 = 0:
Sonug sifir noktasi tablosunda Q305 satirina yazilr, sifir
noktasini NC programinda dongii TRANS DATUM iizerinden
etkinlestirin
Aynintili bilgi:Agik Metin Programlamasi Kullanici El Kitabi
= Q305 esit degildir 0, Q303 = 1:
Sonug referans noktasi tablosunun Q305 satirina yazilir,
referans noktasini NC programindaki dongii 247 iizerinden
etkinlestirmeniz gerekir

= Q305 esit 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 yazihimi ile
olusturulmus olan 410 ile 418 arasindaki donguler ile
ice aktarin

®  dongu taniminda olgim degeri aktarimini Q303
parametresi Uzerinden istemeden tanimladiysaniz

Bu gibi durumlarda, REF tabanli sifir noktasi tablolariyla
baglantili olarak tim kullanim degistigi ve Q303
parametresi Uzerinden tanimli bir dl¢i degderi aktarimini
belirlemeniz gerektigi icin kumanda bir hata mesaji verir.

Q parametrelerinde 6l¢iim sonuglari

Kumanda, ilgili tarama doénglsunin olgim 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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5.7 Dongu 410 IC DIKDORTGEN RFNK.

ISO programlamasi
G410

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 410, bir dikdortgen cebinin merkez
noktasini belirler ve bu merkez noktayi referans noktasi olarak
ayarlar. Kumanda, istede bagli olarak merkez noktay! bir sifir noktasi
tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX
slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla 1 tarama
noktasina konumlandirir. Kumanda, dongu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP situnundaki glvenlik mesafesine
gore tarama noktalarini hesaplar

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Ardindan tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F siitunu) uygular

3 Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak 6lgim
yuksekligine veya dogrusal olarak glvenli ylkseklikte 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 Gguncu ve dorduncu
tarama islemini uygular

5 Kumanda, tarama sistemini Glvenli Yikseklige geri konumlandirir

6 Q303 ve Q305 dongl parametrelerine bagl olarak kumanda
belirlenen referans noktasini igler, bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tUm tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak
noktalar’, Sayfa 141

7 Ardindan kumanda gergek degerleri takip eden Q parametrelerine
kaydeder

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

Q parametre Anlami

numarasi

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

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki garpismayi onlemek

igin cebin 1. ve 2. yan uzunlugunu ¢ok kiigiik olarak girin. Cep
Olguleri ve glvenlik mesafesi, tarama noktalari yakinindaki bir

6n konumlandirma islemine izin vermiyorsa kumanda, tarama
islemine her zaman cep merkezinden baslar. Tarama sistemi, dort
6lgim noktasi arasinda glvenli ylkseklige hareket etmez.

> Dongl tanimindan once tarama sistemi ekseninin tanimi igin
bir alet gagirmasini programlamis olmaniz gerekir

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Kumanda, etkin bir temel donlsi dongi baslangicinda sifirlar.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Yi 0323 Q321 Orta 1. eksen?

L 3 Isleme dizlemi ana eksenindeki cebin merkezi. Deger mutlak etki
ediyor.

Q322 SET@L ] Giris: -99999.9999...+99999.9999

e Q322 Orta 2. eksen?

Isleme diizlemi yan eksenindeki cebin ortasi. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q323 1. Yan Uzunluk?

Isleme dizlemi ana eksenine paralel cep uzunlugu. Deger artimsal
etki eder.

Giris: 0...99999.9999
Q324 2. Yan Uzunluk?

Isleme diizlemi yan eksenine paralel cep uzunlugu. Deger artimsal
etki eder.

Giris: 0...99999.9999
4\ Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Q324

@D
\ 7
Y

Q321

Uzerinde dlgimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olglim noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-
leyin:

0: Olglim yuksekliginde lgtim noktalar arasinda hareket

1. Guvenli yukseklikte olgim noktalari arasinda hareket

Giris: 0,1

— 9

Q260

Q261

J7a\

Y
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Yardim resmi

146

Parametre

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan merkez nokta koordinatlarina kaydedilen
referans noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir numara-
sini girin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi referans noktasi tablo-
suna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Eger Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu tanim-

lar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik olursa bu degisiklik
derhal etki eder. Aksi halde referans noktasi tablosunun ilgili satirina
otomatik etkinlestirme olmadan bir giris yapilir.

EGer Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik etkinlestirilmez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin", Sayfa 142
Giris: 0...99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen cep merkezini ayarlayacagi ana eksendeki
koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Yeni referans noktasi yan eksen?

Kumandanin belirlenen cep merkezini ayarlayacagi yan eksendeki
koordinat. Temel ayar = 0. DeGer mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?
Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya referans
noktasi tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirleme:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari ige aktarildiktan sonra kuman-
da tarafindan girilir bkz. "Referans noktasi ayarlama igin tim
tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak noktalar", Sayfa 141

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

1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna yazin.
Giris: -1, 0, +1

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1)

Kumandanin referans noktasini da tarama sistemi eksenine koyup
koymayacagini belirleme:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlamayin
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlayin
Giris: 0,1
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Yardim resmi Parametre

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dizlemi ana eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 =1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dizlemi yan eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 = 1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni?

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deder mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Ornek
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5.8 Dongi 411 DIS DIKDORTGEN RFNK.

ISO programlamasi
G411

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 411, bir dikdortgen tipanin merkez
noktasini belirler ve bu merkez noktayi referans noktasi olarak
ayarlar. Kumanda, istede bagli olarak merkez noktay! bir sifir noktasi
tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Dongii akisi

1

Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX Yi

slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla 1 tarama
noktasina konumlandirir. Kumanda, dongu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP situnundaki glvenlik mesafesine

gore tarama noktalarini hesaplar
Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48 ©|:>

Ardindan tarama sistemi girilen olgim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F siitunu) uygular

Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak 6lgim b)
yuksekligine veya dogrusal olarak glvenli ylkseklikte 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 Gguncu ve dorduncu
tarama islemini uygular

Kumanda, tarama sistemini Guvenli Yikseklige geri konumlandirir
Q303 ve Q305 dongu parametrelerine bagli olarak kumanda
belirlenen referans noktasini igler, bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tUm tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak
noktalar’, Sayfa 141

Ardindan kumanda gercek degerleri takip eden Q parametrelerine
kaydeder

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

Q parametre Anlami
numarasi

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri

Q152 Yan eksen merkezi gergek degeri

Q154 Ana eksen yan uzunluk gercek degeri

Q155 Yan eksen yan uzunluk gercek degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

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

> Dongl tanimindan once tarama sistemi ekseninin tanimi igin
bir alet gagirmasini programlamis olmaniz gerekir

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

®m Kumanda, etkin bir temel dontsl dongi baslangicinda sifirlar.
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Dongii parametresi

Yardim resmi
SET_UP(TCHPROBE.TP)
YA Q323 Q320
<
Q322 b © §
@ -
X
Q321
Z\
Q260

Q261

-
xY

150

Parametre

Q321 Orta 1. eksen?

Isleme dizlemi ana eksenindeki pimin ortasi. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+9999.9999

Q322 Orta 2. eksen?

Isleme diizlemi yan eksenindeki pimin ortasi. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q323 1. Yan Uzunluk?

Pim uzunlugu, isleme dizlemi ana eksenine paraleldir Deger artim-
sal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q324 2. Yan Uzunluk?

isleme diizlemi yan eksenine paralel pimin uzunlugu. Deger artimsal
etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Uzerinde dlgimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olglim noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-
leyin:

0: Olglim yuksekliginde lgtim noktalar arasinda hareket

1. Guvenli yukseklikte olgim noktalari arasinda hareket

Giris: 0,1
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Yardim resmi

Parametre

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan merkez nokta koordinatlarina kaydedilen
referans noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir numara-
sini girin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi referans noktasi tablo-
suna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Eger Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu tanim-

lar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik olursa bu degisiklik
derhal etki eder. Aksi halde referans noktasi tablosunun ilgili satirina
otomatik etkinlestirme olmadan bir giris yapilir.

EGer Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik etkinlestirilmez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin", Sayfa 142
Giris: 0...99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen pim ortasini ayarlayacagi ana eksendeki
koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Yeni referans noktasi yan eksen?

Kumandanin belirlenen pim ortasini ayarlayacagdi yan eksendeki
koordinat. Temel ayar = 0. DeGer mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?
Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya referans
noktasi tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirleme:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari ige aktarildiktan sonra kuman-
da tarafindan girilir bkz. "Referans noktasi ayarlama igin tim
tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak noktalar", Sayfa 141

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

1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna yazin.
Giris: -1, 0, +1
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Yardim resmi Parametre

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1)

Kumandanin referans noktasini da tarama sistemi eksenine koyup
koymayacagini belirleme:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlamayin
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlayin
Giris: 0,1

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dizlemi ana eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 = 1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dizlemi yan eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 = 1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni?

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Ornek
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5.9 Dongu 412 IC DAIRE RFNK.

ISO programlamasi
G412

Uygulama

Tarama sistemi donglsi 412, bir daire cebinin (delik) orta noktasini
belirler ve bu orta 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 calisma modunda (FMAX
slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla 1 tarama
noktasina konumlandirir. Kumanda, dongu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP situnundaki glvenlik mesafesine
gore tarama noktalarini hesaplar

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sltunu)
uygular. Kumanda, tarama yoninU programlanan baslangig
acgisina bagl bir sekilde otomatik olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya olgtim yutksekligine ya da gtvenli
ylkseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci
tarama islemini uygular

4 Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan
tarama noktasi 4'e konumlandirir, orada Gguncu ve dorduncu
tarama islemini uygular

5 Kumanda, tarama sistemini Glvenli Yikseklige geri konumlandirir

6 Q303 ve Q305 dongl parametrelerine bagl olarak kumanda
belirlenen referans noktasini igler, bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tUm tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak
noktalar’, Sayfa 141

7 Ardindan kumanda gergek degerleri takip eden Q parametrelerine
kaydeder

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

Q parametre Anlami

numarasi

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gergek degeri
Q153 Cap gergek degeri

Yi

¥
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki garpismayi onlemek

icin cep nominal ¢apini (delik) ok kiigiik olarak girin. Cep

Olguleri ve guvenlik mesafesi, tarama noktalari yakinindaki bir 6n
konumlandirma iglemine izin vermiyorsa numerik kontrol tarama
islemine her zaman cep merkezinden baslar. Tarama sistemi, dort
6lgim noktasi arasinda glvenli ylkseklige hareket etmez.

» Tarama noktalarinin konumlandiriimasi

> Dongu tanimindan énce tarama sistemi ekseninin tanimi igin
bir alet gagirmasini programlamis olmaniz gerekir

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Kumanda, etkin bir temel dénlsl dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama igin notlar

B Q247 agi adimini ne kadar kuguk programlarsaniz kumanda,
referans noktasini o kadar hatali hesaplar. En kiiglk giris degeri:
50

o 90° degerinden daha kiguk bir agi adimi programlayin
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
Yi Q321 Orta 1. eksen?
Isleme diizlemi ana eksenindeki cebin merkezi. Deger mutlak etki
PR ediyor.
a2z Qsz8: 3 Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q322 Orta 2. eksen?

Isleme diizlemi yan eksenindeki cebin ortasl. Q322 = 0 olarak
programlarsaniz kumanda, delik merkez noktasini pozitif Y ekseni-
as21 ne hizalar; Q322 esit degildir 0 programlarsaniz kumanda, delik
merkez noktasini nominal pozisyona hizalar. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nominal Cap?

Dairesel cebin (delik) yaklasik gapi. Dederi tercihen daha kigUk girin.
Giris: 0...99999.9999

Q325 Baslangi¢ agis1?

Isleme diizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agl.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q247 Ac1 adimi?

Iki 6lgim noktas arasindaki agl, agl adiminin 6n isareti, tarama
sisteminin sonraki 6lcim noktasina hareket ettigi donme yonunu
belirler (- = saat yonu). Yaylar dlgmek isterseniz bir agr adimini
kucuktur 90° olarak programlayin. Deger artimsal etki eder.

Giris: -120...+120

zi Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Uzerinde 6lglimiin yapilacagd tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Q260 Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktast ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deg@er artimsal etki eder.

A
320 Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

<Y

— 3

Q261

x Y

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Yardim resmi

Parametre

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlgtim noktalari arasinda nasil galisacagini belir-
leyin:

0: Olgim yiiksekliginde dlgtim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0,1

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan merkez nokta koordinatlarina kaydedilen
referans noktasl tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir numara-
sini girin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi referans noktasi tablo-
suna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Eger Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu tanim-

lar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik olursa bu degisiklik
derhal etki eder. Aksi halde referans noktasi tablosunun ilgili satirina
otomatik etkinlestirme olmadan bir giris yapilir.

Eger Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik etkinlestiriimez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®, Sayfa 142
Giris: 0...99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen cep merkezini ayarlayacadi ana eksendeki
koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Yeni referans noktasi yan eksen?

Kumandanin belirlenen cep merkezini ayarlayacagi yan eksendeki
koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?
Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya referans
noktasl tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirleme:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari ige aktarildiktan sonra kuman-
da tarafindan girilir bkz. "Referans noktasi ayarlama icin tim
tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak noktalar”, Sayfa 141

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

1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna yazin.
Giris: -1, 0, +1
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Parametre

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1)

Kumandanin referans noktasini da tarama sistemi eksenine koyup
koymayacagini belirleme:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlamayin
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlayin
Giris: 0,1

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dluzlemi ana eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 =1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dizlemi yan eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 = 1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.?

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

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni?

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Dokunma diizlemi sayis1 (4/3)?

Kumandanin daireyi Ug veya dort tarama ile olglip olgmeyecegini
belirleyin:

3: Uc 6lgtim noktasi kullan
4: Dort 6lglim noktasl kullan (standart ayar)
Giris: 3, 4

Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1

Guvenli yikseklikte hareket (Q301=1) etkin ise aletin hangi hat
fonksiyonuyla 6lglim noktalari arasinda hareket etmesi gerektigini
belirleyin:

0: calismalar arasinda bir dogrunun tzerinde sirin
1: calismalar arasinda daire kesiti capi Uzerinde dairesel sirin
Giris: 0,1

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | Dongii 412 IC DAIRE RFNK.

Ornek

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin dlglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022 159



Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | Dongii 413 DIS DAIRE RFNK.

5.10 Dongu 413 DIS DAIRE RFNK.

ISO programlamasi
G413

Uygulama

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

Dongii akisi

1

Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla 1 tarama
noktasina konumlandirir. Kumanda, dongu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP situnundaki glvenlik mesafesine
gore tarama noktalarini hesaplar

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sltunu)
uygular. Kumanda, tarama yoninU programlanan baslangig
acgisina bagl bir sekilde otomatik olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya olgtim yutksekligine ya da gtvenli
ylkseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci
tarama islemini uygular

4 Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan
tarama noktasi 4'e konumlandirir, orada Gguncu ve dorduncu
tarama islemini uygular

5 Kumanda, tarama sistemini Glvenli Yikseklige geri konumlandirir

6 Q303 ve Q305 dongl parametrelerine bagl olarak kumanda
belirlenen referans noktasini igler, bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tUm tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak
noktalar’, Sayfa 141

7 Ardindan kumanda gergek degerleri takip eden Q parametrelerine
kaydeder

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

Q parametre Anlami

numarasi

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri

Q152 Yan eksen merkezi gergek degeri

Q153 Cap gergek degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasinda ¢carpmayi 6nlemek igin
pimin nominal ¢capini cok biiyiik olarak girin.

> Dongl tanimindan once tarama sistemi ekseninin tanimi igin
bir alet gagrisini programlamis olmaniz gerekir

B Kumanda, etkin bir temel donlsli dongu baslangicinda sifirlar.
B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

®m Q247 agi adimini ne kadar kl¢lik programlarsaniz kumanda,
referans noktasini o kadar hatali hesaplar. En kiigUk giris degeri:
50

0 90° degerinden daha kiguk bir agi adimi programlayin
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
Yi Q321 Orta 1. eksen?
R Isleme dizlemi ana eksenindeki pimin ortasi. Deger mutlak etki
o @ ediyor.
as22 : e 3 Giris: ~99999.9999...+9999.9999
\J Q322 Orta 2. eksen?
@ - isleme dizlemi yan eksenindeki pimin ortasi. Q322 = 0 olarak
b X programlarsaniz kumanda, delik merkez noktasini pozitif Y ekseni-
as21 ne hizalar; Q322 esit degildir 0 programlarsaniz kumanda, delik
merkez noktasini nominal pozisyona hizalar. Deger mutlak etki
ediyor.
Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q262 Nominal Cap?
Pimin yaklasik ¢api. Degeri tercihen daha buyuk girin.
Giris: 0...99999.9999
Q325 Baslangi¢ agis1?
Isleme diizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agl.
Deger mutlak etki ediyor.
Giris: -360.000...+360.000
Q247 Ac1 adimi?
Iki 6lgim noktas arasindaki agl, agl adiminin 6n isareti, tarama
sisteminin sonraki 6lgim noktasina hareket ettigi donme yonunu
belirler (- = saat yonu). Yaylar dlgmek isterseniz bir agr adimini
kucuktur 90° olarak programlayin. Deger artimsal etki eder.
Giris: -120...+120
Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?
Z\ Uzerinde 6lglimiin yapilacagd tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.
; . Q260 Giris: -99999.9999...+99999.9999
JZAN :
|1 [a261]: Q320 Guvenlik mesafesi?
Tarama noktast ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
4@ - eder. Deger artimsal etki eder.
SET_UP(TCHPROBE.TP) X Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q320

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpigsmanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi

Parametre

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlgtim noktalari arasinda nasil galisacagini belir-
leyin:

0: Olgim yiiksekliginde dlgtim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0,1

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan merkez nokta koordinatlarina kaydedilen
referans noktasl tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir numara-
sini girin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi referans noktasi tablo-
suna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Eger Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu tanim-

lar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik olursa bu degisiklik
derhal etki eder. Aksi halde referans noktasi tablosunun ilgili satirina
otomatik etkinlestirme olmadan bir giris yapilir.

Eger Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik etkinlestiriimez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®, Sayfa 142
Giris: 0...99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen pim ortasini ayarlayacadl ana eksendeki
koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Yeni referans noktasi yan eksen?

Kumandanin belirlenen pim ortasini ayarlayacagdi yan eksendeki
koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?
Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya referans
noktasl tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirleme:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari ige aktarildiktan sonra kuman-
da tarafindan girilir bkz. "Referans noktasi ayarlama icin tim
tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak noktalar”, Sayfa 141

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

1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna yazin.
Giris: -1, 0, +1
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Parametre

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1)

Kumandanin referans noktasini da tarama sistemi eksenine koyup
koymayacagini belirleme:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlamayin
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlayin
Giris: 0,1

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dluzlemi ana eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 =1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dizlemi yan eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 = 1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.?

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

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni?

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Dokunma diizlemi sayis1 (4/3)?

Kumandanin daireyi Ug veya dort tarama ile olglip olgmeyecegini
belirleyin:

3: Uc 6lgtim noktasi kullan
4: Dort 6lglim noktasl kullan (standart ayar)
Giris: 3, 4

Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1

Guvenli yikseklikte hareket (Q301=1) etkin ise aletin hangi hat
fonksiyonuyla 6lglim noktalari arasinda hareket etmesi gerektigini
belirleyin:

0: calismalar arasinda bir dogrunun tzerinde sirin
1: calismalar arasinda daire kesiti capi Uzerinde dairesel sirin
Giris: 0,1
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5.11 Dongu 414 DIS KOSE RFNK.

ISO programlamasi
G414

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 414, iki dogrunun kesisim noktasini belirler

ve bu kesisim noktasini referans noktasi olarak ayarlar. Kumanda,
istege bagl olarak kesigsme noktasini bir sifir noktasi tablosuna veya
referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Dongii akisi

1

Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (FMAX
slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla birinci tarama
noktasina 1 konumlandirir (resmi inceleyin). Kumanda bu sirada
tarama sistemini glivenlik mesafesi kadar ilgili hareket yonuntin
tersine hareket ettirir

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sltunu)
uygular. Kumanda, tarama yonuni programlanan 3. 6lgim
noktasina bagli bir sekilde otomatik olarak belirler

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

Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan
tarama noktasi 4'e konumlandirir, orada Gguncu ve dorduncu
tarama islemini uygular

Kumanda, tarama sistemini Guvenli Yikseklige geri konumlandirir

Q303 ve Q305 dongu parametrelerine bagli olarak kumanda
belirlenen referans noktasini igler, bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tUm tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak
noktalar’, Sayfa 141

Ardindan kumanda belirlenen kosenin koordinatlarini takip eden Q

parametrelerine kaydeder

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

o Numerik kontrol ilk dogruyu daima galisma duzlemi yan

ekseni yonunde olcer.

Q parametre Anlami

numarasi

Q151 Ana eksen kosesi gergek degeri
Q152 Yan eksen kosesi gergek degeri
166
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Koselerin tanimi
1 ve 3 6lcim noktalarinin konumu ile kumandanin referans noktasini

Y Y
koydugu koseyi belirlersiniz (bakiniz asagidaki resim ve tablo). !
Kose X koordinati Y koordinati 3 Z - - 3
A B
A Nokta 1 Nokta 3'den daha biylk  Nokta 1 Nokta é—— - | & | -
3'den daha kuguk
B Nokta 1 Nokta 3'den daha kiicik ~ Nokta 1 Nokta " 21 | ' a2
3'den daha kiguk ¢ :EH
© 3 3@
C Nokta 1 Nokta 3'den daha kiiglik ~ Nokta 1 Nokta - © © -
3'den daha buiytk 4
X X

D Nokta 1 Nokta 3'den daha buyik ~ Nokta 1 Nokta
3'den daha biytk

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat donutstturme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

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

> Koordinat dondstidrmelerini dnceden sifirlayin

® Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Kumanda, etkin bir temel donlsl dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

= DOngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Parametre

Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi?

Isleme diizlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
t1. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Yardim resmi
SET_UP(TCHPROBE.TP)
YA Q320
N Q296
[s2]
(@)
©
Q297 _(—)L Q264
e -
N4 Q326 X
Q263
YA
Q260
Q261

Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

Isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
t. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q326 1. eksen mesafesi?

Isleme duzleminin ana eksenindeki birinci ile ikinci 6lgim noktasi
arasindaki mesafe. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q296 3. 1. eksen olciim noktasi?

Isleme diizlemi ana eksenindeki Gglinct tarama noktasinin koordi-
nati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3. 2. eksen ol¢iim noktasi?

Isleme dizlemi yan eksenindeki Gglinci tarama noktasinin koordi-
nati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q327 2. eksen mesafesi?

Isleme diizleminin yan eksenindeki tglincu ile dordinci lgme
noktasi arasindaki mesafe. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde dlgimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

-
<Y

168

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacagl alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olgum noktalar arasinda nasil ¢calisacagini belir-
leyin:

0: Olguim yiiksekliginde 6lgiim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0, 1

Q304 Temel donmeyi tamamlama (0/1)?

Kumandanin malzeme egik konumunu bir temel donisle dengele-
yip dengelemeyecegini belirleme:

0: Temel donls uygulama
1: Temel donds uygula
Giris: 0,1

Q305 Tablodaki numara?

Kumandanin kdsenin koordinatlarini kaydettigi referans noktasi
tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir numarasini girin. Q303'e
bagli olarak kumanda girisi referans noktasi tablosuna veya sifir
noktasl 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.

Eger Q303 = 0 ise kumanda sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasi otomatik etkinlestiriimez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®, Sayfa 142
Giris: 0...99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen koseye ayarlayacagi ana eksendeki koordi-
nat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Yeni referans noktasi yan eksen?

Kumandanin belirlenen koseye ayarlayacadi yan eksendeki koordi-
nat. Temel ayar = 0. Deder mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Parametre

Q303 Ol¢iim degeri aktarimi (0,1)?
Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya referans
noktasi tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirleme:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari i¢e aktarildiktan sonra kuman-
da tarafindan girilir bkz. "Referans noktasi ayarlama igin tim
tarama sistemi dongtilerinin 4xx ortak noktalar", Sayfa 141

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

1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna yazin.
Giris: -1, 0, +1

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1)

Kumandanin referans noktasini da tarama sistemi eksenine koyup
koymayacagini belirleme:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlamayin
1. Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlayin
Giris: 0, 1

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dizlemi ana eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 = 1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dluzlemi yan eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 =1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni?

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -99999.9999...+99999.9999
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5.12 Dongu 415 IC KOSE RFNK.

ISO programlamasi
G415

Uygulama

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

Dongii akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX Yi

slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla birinci tarama

noktasina 1 konumlandirir (resmi inceleyin). Kumanda bu sirada
ana ve yan eksendeki tarama sistemini glvenlik mesafesi Q320 o
+ SET_UP + tarama bilyesinin yarigapi kadar hareket ettirir (ilgili =

hareket yoniniin tersine)
Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48 <(X0)

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yUksekligine hareket l

eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sltunu) N
uygular. Tarama yonu, kose numarasina baghdir

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

4 Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e konumlandirir
(konumlandirma mantidi 1. tarama noktasindaki gibi) ve iglemi
gerceklestirir

5 Ardindan tarama sistemi tarama noktasi 4 konumuna gider.
Kumanda bu sirada tarama sistemini ana eksen tzerinde
guvenlik mesafesi Q320 + SET_UP + tarama bilyesi yarigapi
kadar hareket ettirir ve orada dordinct tarama iglemini
gercgeklestirir

6 Kumanda, tarama sistemini Glvenli Yikseklige geri konumlandirir

7 Q303 ve Q305 dongu parametrelerine bagli olarak kumanda
belirlenen referans noktasini isler, bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tum tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak
noktalar", Sayfa 141

8 Ardindan kumanda belirlenen kdsenin koordinatlarini takip eden Q
parametrelerine kaydeder

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

o Numerik kontrol ilk dogruyu daima g¢alisma dizlemi yan
ekseni yoniunde dlger.

Q parametre Anlami

numarasi

Q151 Ana eksen kosesi gercek degeri
Q152 Yan eksen kosesi gergek degeri

¥
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

= Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Kumanda, etkin bir temel déntsl dongu baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

= DOngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
y| SET-URITCHPROBETP) Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi?
Q320 : .. .. . R . . o
Isleme duzleminin ana eksenindeki kosenin koordinati. Deger
5 mutlak etki ediyor.
o) Q308=4 Q308=3

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

isleme diizleminin yan eksenindeki kdgenin koordinati. Deger
Q326 mutlak etki ediyor.

Q263 Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q326 1. eksen mesafesi?

Isleme dizleminin ana eksenindeki kose ile ikinci dlgim noktasi
arasindaki mesafe. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q327 2. eksen mesafesi?

isleme diizleminin yan eksenindeki kdse ile dordiinct dlgme noktasi
arasindaki mesafe. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999
Q308 Kose? (1/2/3/4)
Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi kdsenin numarasi.
Giris:1,2,3,4
4\ Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Uzerinde 6lglimiin yapilacagi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

4260 Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktast ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpigsmanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giri$: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olglim noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-
leyin:

0: Olguim yuiksekliginde 6lgiim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0,1

Q327

Q308=1 Q308=2

Q264

AR
<y

.

Q261

x Y
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Yardim resmi Parametre

Q304 Temel donmeyi tamamlama (0/1)?

Kumandanin malzeme egdik konumunu bir temel donusle dengele-
yip dengelemeyecegini belirleme:

0: Temel donus uygulama
1: Temel donts uygula
Giris: 0,1

Q305 Tablodaki numara?

Kumandanin kosenin koordinatlarini kaydettigi referans noktasi
tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir numarasini girin. Q303'e
bagli olarak kumanda girisi referans noktasi tablosuna veya sifir
noktasl 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.

Eger Q303 = 0 ise kumanda sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik etkinlestiriimez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®, Sayfa 142
Giris: 0...99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen koseye ayarlayacadi ana eksendeki koordi-
nat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Yeni referans noktasi yan eksen?

Kumandanin belirlenen koseye ayarlayacadi yan eksendeki koordi-
nat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?

Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya referans
noktasl tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirleme:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari ige aktarildiktan sonra kuman-
da tarafindan girilir bkz. "Referans noktasi ayarlama icin tim
tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak noktalar”, Sayfa 141

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

1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna yazin.
Giris: -1, 0, +1
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Yardim resmi Parametre

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1)

Kumandanin referans noktasini da tarama sistemi eksenine koyup
koymayacagini belirleme:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlamayin
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlayin
Giris: 0,1

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dizlemi ana eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 = 1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dizlemi yan eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 = 1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni?

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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5.13 Dongu 416 DAIRE CAPI MER RFNK

ISO programlamasi
G416

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 416, bir delikli dairenin merkez noktasini U¢
deligi olgerek hesaplar ve bu merkez noktayi referans noktasi olarak
ayarlar. Kumanda, istede bagli olarak merkez noktay! bir sifir noktasi
tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (deder FMAX Y
stitunundan) ve konumlandirma mantidi ile birinci deligin 1 girilen
merkez noktasina konumlandirir
Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim yUksekligine gider ve ilk
delik orta noktasini dort tarama ile belirler

3 Daha sonra tarama sistemi guvenli yukseklige geri gider ve ikinci
deligin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir

4 Kumanda, tarama sistemini girilen olgum yuksekligine hareket
ettirir ve ikinci delik orta noktasini dort tarama ile belirler

5 Daha sonra tarama sistemi glvenli ylkseklige geri doner ve
dguncl delik 3 icin girilen merkez noktasi tizerine konumlanir

6 Kumanda, tarama sistemini girilen olgim ylksekligine hareket
ettirir ve Gglncu delik orta noktasini dort tarama ile belirler

7 Kumanda, tarama sistemini Guvenli Yukseklige geri konumlandirir

8 Q303 ve Q305 dongl parametrelerine bagli olarak kumanda
belirlenen referans noktasini isler, bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tUm tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak
noktalar", Sayfa 141

9 Ardindan kumanda gercek degerleri takip eden Q parametrelerine
kaydeder

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

Q parametre Anlami

numarasi

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gergek degeri
Q153 Delikli daire capi gergek degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

= Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Kumanda, etkin bir temel déntsl dongu baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

= DOngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)?

Isleme duzlemi ana eksenindeki delikli dairenin merkezi (nominal
deger). Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)?

Isleme diizlemi yan eksenindeki delikli dairenin merkezi (nominal
deger). Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nominal Cap?

Yaklasik delikli daire ¢capini girin. Delik ¢api ne kadar kigukse
nominal ¢api o kadar dikkatli girmeniz gerekir.

Giris: 0...99999.9999

Q291 1. delme agis1?

Isleme diizlemindeki birinci delik merkez noktasinin kutupsal
koordinat agisi. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q292 2. delme acis1?

Isleme duzlemindeki ikinci delik merkez noktasinin kutupsal koordi-
nat acisi. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q293 3. delme agis1?

Isleme diizlemindeki tglincl delik merkez noktasinin kutupsal
koordinat agisi. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q261 Tarama sis. ekseni. Olciim yiiks.?

Uzerinde dlgtimiin yapilacadi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin
olamayacag alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi

Parametre

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan merkez nokta koordinatlarina kaydedilen
referans noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir numara-
sini girin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi referans noktasi tablo-
suna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Eger Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu tanim-

lar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik olursa bu degisiklik
derhal etki eder. Aksi halde referans noktasi tablosunun ilgili satirina
otomatik etkinlestirme olmadan bir giris yapilir.

EGer Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik etkinlestirilmez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin", Sayfa 142
Giris: 0...99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen delikli daire merkezini ayarlayacagi ana
eksendeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Yeni referans noktasi yan eksen?

Kumandanin belirlenen delikli daire merkezine ayarlayacagi yan
eksendeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?
Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya referans
noktasi tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirleme:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari ige aktarildiktan sonra kuman-
da tarafindan girilir bkz. "Referans noktasi ayarlama igin tim
tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak noktalar", Sayfa 141

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

1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna yazin.
Giris: -1, 0, +1

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1)

Kumandanin referans noktasini da tarama sistemi eksenine koyup
koymayacagini belirleme:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlamayin
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlayin
Giris: 0,1
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Yardim resmi

182

Parametre

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dlzlemi ana eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 = 1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme duzlemi yan eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 = 1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni?

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320, SET_UP (tarama sistemi tablosu) 6Jesine ek olarak ve
sadece tarama sistemi eksenindeki referans noktasinin taranmasi
sirasinda etki eder. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | Dongii 416 DAIRE CAPI MER RFNK

Ornek
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5.14 Dongu 417 TS EKSENI RFNK.

ISO programlamasi
G417

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 417, tarama sistemi eksenindeki herhangi
bir koordinati 6lger ve bu koordinati referans noktasi olarak belirler.
Kumanda, istede bagli olarak olglilen koordinatlari bir sifir noktasi
tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX
slitunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla programlanan
tarama noktasi 1 konumuna getirir. Kumanda bu arada tarama
sistemini, pozitif tarama sistemi ekseni yonunde glvenlik
mesafesi kadar kaydirir

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Ardindan tarama sistemi eksenindeki tarama sistemi, tarama
noktasinin 1 girilen koordinatlarina gider ve basit bir tarama ile
nominal pozisyonu belirler

3 Kumanda, tarama sistemini Guvenli Yukseklige geri konumlandirir

4 Q303 ve Q305 dongu parametrelerine bagli olarak kumanda
belirlenen referans noktasini isler, bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tum tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak
noktalar", Sayfa 141

5 Ardindan kumanda gergek degerleri takip eden Q parametrelerine
kaydeder

Q parametre Anlami

numarasi

Q160 Olgiilen noktanin gercek degeri
Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurtttlmesi
sirasinda koordinat dondsturme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

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

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

= Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Kumanda, referans noktasini bu eksende belirler.

®m  Kumanda, etkin bir temel donlsl dongi baslangicinda sifirlar.

z\

<Jmm

¥
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Programlama igin not

B DOngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet gagrisini programlamis olmaniz gerekir.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Y4

Q264

¢

|

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

G

Q260

xY
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Q263 1. 1. eksen olciim noktasi?

Isleme diizlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
t. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktasi?

Isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
t1. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1. 3. eksen olciim noktasi?

Tarama sistemi eksenindeki ilk tarama noktasinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktast ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sutununa ek olarak etki
eder. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giri$: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan koordinatlara kaydedilen referans noktasi
tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir numarasini girin. Q303'e
bagli olarak kumanda girisi referans noktasi tablosuna veya sifir
noktasi tablosuna yazar.

Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu tanimlar. Etkin
referans noktasinda bir degisiklik olursa bu degisiklik derhal etki
eder. Aksi halde referans noktasi tablosunun ilgili satirina otomatik
etkinlestirme olmadan bir giris yapilir

Eger Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik etkinlestirilmez

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin", Sayfa 142

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni?

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q303 Ol¢iim degeri aktarimi (0,1)?
Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya referans
noktasl tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirleme:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlar ice aktarildiktan sonra kuman-
da tarafindan girilir bkz. "Referans noktasi ayarlama igin tim
tarama sistemi dongdulerinin 4xx ortak noktalan", Sayfa 141

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

1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna yazin.
Giris: -1, 0, +1

O
=
=
1]
=

—
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5.15 Dongu 418 DORT DELIK REF NOK

ISO programlamasi
G418

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 418, ilgili iki delik merkez noktasina ait
baglanti dogrularinin kesisim noktasini hesaplar ve bu kesisim
noktasini referans noktasi olarak ayarlar. Kumanda, istege bagli
olarak kesigsme noktasini bir sifir noktasi tablosuna veya referans
noktasi tablosuna da yazabilir.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (deder FMAX
stitunundan) ve konumlandirma mantidi ile 1 birinci deliginin
ortasina konumlandirir
Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim yUksekligine gider ve ilk
delik orta noktasini dort tarama ile belirler

3 Daha sonra tarama sistemi guvenli yukseklige geri gider ve ikinci
deligin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir

4 Kumanda, tarama sistemini girilen olgum yuksekligine hareket
ettirir ve ikinci delik orta noktasini dort tarama ile belirler X

5 Kumanda, 3. ve 4. delikler igin islemi tekrarlar

6 Kumanda, tarama sistemini Glvenli Yikseklige geri konumlandirir

7 Q303 ve Q305 dongu parametrelerine bagli olarak kumanda
belirlenen referans noktasini isler, bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tum tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak
noktalar", Sayfa 141

8 Kumanda, referans noktasini delik merkez noktasi baglanti hatlari
1/3 ve 2/4 kesisim noktasl olarak hesaplar ve nominal degerleri
asagida uygulanan Q parametrelerinde kaydeder

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

Q parametre Anlami

numarasi

Q151 Ana eksen kesisim noktasi gergek degeri
Q152 Yan eksen kesisim noktasi gergek degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

= Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Kumanda, etkin bir temel déntsl dongu baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

= DOngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi
YA Q318 Q316
Q319 Oj Q317
Q269 O\ Q271
& -
X
Q268 Q270
Z\
Q260
%
& -
X

Parametre

Q268 1. Delme: Orta 1. eksen?

Isleme dizlemi ana eksenindeki birinci deligin merkez noktasi.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1. Delme: Orta 2. eksen?

Isleme diizlemi yan eksenindeki birinci deligin merkez noktasi.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. Delme: Orta 1. eksen?

Isleme duzlemi ana eksenindeki ikinci deligin merkez noktasi. Deger

mutlak etki ediyor.
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2. Delme: Orta 2. eksen?

isleme diizlemi yan eksenindeki ikinci deligin merkez noktasi. Deger

mutlak etki ediyor.
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q316 3. Delme: Orta 1. eksen?

Isleme dizlemi ana eksenindeki 3. deligin merkez noktasi. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q317 3. Delme: Orta 2. eksen?

isleme diizlemi yan eksenindeki 3. deligin merkez noktasi. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q318 4. Delme: Orta 1. eksen?

Isleme dizlemi ana eksenindeki 4. deligin merkez noktasi. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q319 4. Delme: Orta 2. eksen?

isleme diizlemi yan eksenindeki 4. deligin merkez noktasi. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lgimin yapilacagi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacagl alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q305 Tablodaki numara?

Kumandanin, baglanti hatlarinin kesisim noktasi koordinatlarini
kaydettigi referans noktasi tablosundaki/sifir noktasi tablosun-
daki satir numarasini belirtin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi
referans noktasl tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu tanimlar. Etkin
referans noktasinda bir degisiklik olursa bu degisiklik derhal etki
eder. Aksi halde referans noktasi tablosunun ilgili satirina otomatik
etkinlestirme olmadan bir giris yapilir

EGer Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik olarak etkinlestiriimez

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin", Sayfa 142
Giris: 0...99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen baglanti hatlari kesisim noktasini ayarla-
yacagi ana eksendeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Yeni referans noktasi yan eksen?

Kumandanin, belirlenen baglanti hatlari kesisim noktasini ayarla-
yacagi yan eksendeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+9999.9999

Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?

Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya referans
noktasi tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirleme:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari ige aktarildiktan sonra kuman-
da tarafindan girilir bkz. "Referans noktasi ayarlama igin tim
tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak noktalar", Sayfa 141

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

1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna yazin.
Giris: -1, 0, +1
Q381 TS ekseninde tarama? (0/1)

Kumandanin referans noktasini da tarama sistemi eksenine koyup
koymayacagini belirleme:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlamayin
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlayin
Giris: 0,1
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Yardim resmi Parametre

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dizlemi ana eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 =1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dizlemi yan eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 = 1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni?

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deder mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
Ornek
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5.16 Dongu 419 HER BIR EKSEN RFNK

ISO programlamasi
G419

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 419, secebilir bir eksendeki herhangi bir
koordinati 6lger ve bu koordinati referans noktasi olarak ayarlar.
Kumanda, istede bagli olarak olglilen koordinatlari bir sifir noktasi
tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX
slitunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla programlanan
tarama noktasi 1 konumuna getirir. Kumanda bu arada tarama
sistemini, programlanmis tarama yonuntin tersine dogru glvenlik
mesafesi kadar kaydirir

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Daha sonra tarama sistemi girilen olgim yuksekligine gider ve
basit bir tarama ile gergek pozisyonu belirler

3 Kumanda, tarama sistemini Guvenli Yikseklige geri konumlandirir

4 Q303 ve Q305 dongu parametrelerine bagli olarak kumanda
belirlenen referans noktasini isler, bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tum tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak
noktalar", Sayfa 141
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

= Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gergeklestirebilirsiniz.

m Referans noktasini referans noktasi tablosunda birden fazla
eksende kaydetmek istiyorsaniz 419 donglsunu ardi ardina
birkag kez kullanabilirsiniz. Ancak bunun igin her 419 dongusu
uygulamasindan sonra referans noktasi numarasini yeniden
etkinlestirmeniz gerekir. Etkin referans noktasi olarak referans
noktasi O ile galisirsaniz bu isleme gerek kalmaz.

= Kumanda, etkin bir temel dontsl dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

= DOngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

SET_UP(TCHPROBE.TP) % Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi?

+Q320 267 .
AN - @+ Isleme duzlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
t1. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q264 Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

Isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
t. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
z A ﬁ Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?
Q267

@
IN%
<y

Q
[N}
o3}
@
Q
N
~
N
I

Q2723 Uzerinde 6lgimin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
ﬂ v merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.
g

Q261

0260 Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

L Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
=1 eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q272 Olgiim eks. (1...3: 1=ana eksen)?
Olgtim yapiimasi gereken eksen:

1: Ana eksen = Olgim ekseni

2: Yan eksen = Olgiim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olgiim ekseni

J7a\
N\

<y

Q27

N

Eksen diizenleri

Etkin ilgili ana eksen: ilgili yan eksen:
tarama sistemi Q272 =1 Q272 =2
ekseni: Q272 =3

Z X Y

Y Z X

X Y Z

Giris:1,2,3

Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/ -1=-)?

Tarama sisteminin malzemeye hareket yonu:
-1: Negatif hareket yonu

+1: Pozitif hareket yoni

Giris: -1, +1
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Yardim resmi

Parametre

Ornek

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan koordinatlara kaydedilen referans noktasi
tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir numarasini girin. Q303'e
bagli olarak kumanda girisi referans noktasi tablosuna veya sifir
noktasl tablosuna yazar.

Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu tanimlar. Etkin
referans noktasinda bir degisiklik olursa bu degisiklik derhal etki
eder. Aksi halde referans noktasi tablosunun ilgili satirina otomatik
etkinlestirme olmadan bir giris yapilir

EGer Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik etkinlestirilmez

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®, Sayfa 142

Q333 Yeni referans noktasi?

Kumandanin referans noktasini ayarlayacagi koordinat. Temel ayar
= 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Olciim degeri aktarimi (0,1)?
Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya referans
noktasl tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirleme:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari i¢e aktarildiktan sonra kuman-
da tarafindan girilir bkz. "Referans noktasi ayarlama igin tim
tarama sistemi dongdilerinin 4xx ortak noktalar", Sayfa 141

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

1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna yazin.
Girig: -1, 0, +1
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5.17 Dongu 408 YIV ORTA RFNK

ISO programlamasi
G408

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 408 bir yivin 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.

Dongii akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX Y
slitunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla 1 tarama
noktasina konumlandirir. Kumanda, dongu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP situnundaki glvenlik mesafesine

gore tarama noktalarini hesaplar

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48
2 Ardindan tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F siitunu) uygular

3 Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak dlgim
yuksekligine veya dogrusal olarak glvenli ylkseklikte sonraki X
tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama islemini uygular

4 Kumanda, tarama sistemini Guvenli Yukseklige geri konumlandirir
5 Q303 ve Q305 dongu parametrelerine bagli olarak kumanda
belirlenen referans noktasini igler, bkz. "Referans noktasi

ayarlama igin tUm tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak
noktalar", Sayfa 141

6 Ardindan kumanda gergek degerleri takip eden Q parametrelerine
kaydeder

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

Q parametre Anlami

numarasi

Q166 Olgulen yiv genigliginin gergek degeri
Q157 Merkez eksen konumunun gercek degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki garpismayi onlemek igin
yiv genisligini cok kiigiik olarak girin. Yiv genisligi ve glvenlik
mesafesi, tarama noktalari yakinindaki bir 6n konumlandirma
islemine izin vermiyorsa kumanda, tarama iglemine her zaman
yiv merkezinden baslar. Bu durumda tarama sistemi, iki 6lgim
noktasl arasinda glivenli yikseklige hareket etmez.

> Dongl tanimindan once tarama sistemi ekseninin tanimi igin
bir alet gagirmasini programlamis olmaniz gerekir

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Kumanda, etkin bir temel donlsi dongi baslangicinda sifirlar.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
vi SET,UP(T(()Z;ZF;ROBE.TP) Q321 orta 1. eksen?
Isleme duzlemi ana eksenindeki yiv merkezi. Deger mutlak etki
| ediyor.
0522 4 @_D = Giris: -99999.9999...+99999.9999
\ = Q322 Orta 2. eksen?
@ o Isleme diizlemi yan eksenindeki yiv ortasi. Deger mutlak etki ediyor.
pell Giris:-99999.9999...499999.9999
Q311 Yiv genisligi?
Isleme duzlemindeki konumdan bagimsiz olarak yiv genisligi. Deger
artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999
Q272 Aks olciimii (1=1.aks/2=2.Aks)?
Olgtim yapiimasi gereken isleme diizlemi ekseni:
1: Ana eksen = Olgim ekseni
2: Yan eksen = Olgiim ekseni
Giris: 1,2
ZA Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Uzerinde dlcimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP siUtununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olgum noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-
leyin:

0: Olguim yiiksekliginde 6lgtim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli ylUkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0, 1

Q260

— 3

Q261

<Yy

198 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | Dongii 408 YIV ORTA RFNK

Yardim resmi

Parametre

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan merkez nokta koordinatlarina kaydedilen
referans noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir numara-
sini girin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi referans noktasi tablo-
suna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Eger Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu tanim-

lar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik olursa bu degisiklik
derhal etki eder. Aksi halde referans noktasi tablosunun ilgili satirina
otomatik etkinlestirme olmadan bir giris yapilir.

EGer Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik etkinlestirilmez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin", Sayfa 142
Giris: 0...99999

Q405 Yeni referans noktasi?

Kumandanin, belirlenen yiv merkezini ayarlayacagi 6lguim eksenin-
deki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+9999.9999

Q303 Ol¢iim degeri aktarimi (0,1)?
Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya referans
noktasi tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirleme:

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

1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna yazin.

Giris: 0,1

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1)

Kumandanin referans noktasini da tarama sistemi eksenine koyup
koymayacagini belirleme:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlamayin
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlayin
Giris: 0, 1

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme duzlemi ana eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 =1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dizlemi yan eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 =1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni?

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Ornek

N
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5.18 Dongu 409 CUBUK ORTA RFNK

ISO programlamasi
G409

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 409, bir cubugun 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
slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla 1 tarama
noktasina konumlandirir. Kumanda, dongu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP situnundaki glvenlik mesafesine
gore tarama noktalarini hesaplar

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

Ardindan tarama sistemi girilen olgim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular
Daha sonra tarama sistemi, sonraki glivenli yiukseklikte sonraki
tarama noktasina 2 kadar gider ve orada ikinci tarama islemini
uygular

Kumanda, tarama sistemini Guvenli Yukseklige geri konumlandirir
Q303 ve Q305 dongl parametrelerine bagli olarak kumanda
belirlenen referans noktasini igler, bkz. "Referans noktasi
ayarlama igin tUm tarama sistemi dongulerinin 4xx ortak
noktalar", Sayfa 141

Ardindan kumanda gercek degerleri takip eden Q parametrelerine
kaydeder

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

Q parametre Anlami
numarasi

Q166 Olgtilen cubuk genisligi gercek degeri

Q157 Merkez eksen konumunun gercek degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki garpismayi onlemek igin
gubuk genisligini ¢ok biiyiik olarak girin.

> Dongl tanimindan once tarama sistemi ekseninin tanimi igin
bir alet gagrisini programlamis olmaniz gerekir

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

®m Kumanda, etkin bir temel dontsl dongi baslangicinda sifirlar.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

SET?UP(TC);(PROBE.TP) Q321 orta 1. eksen?
Y Q320 . .. . . . o 9 .
‘ Isleme dizlemi ana eksenindeki gubugun ortasi. Deger mutlak etki

©_f ediyor.

D Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q322 Orta 2. eksen?

Isleme diizlemi yan eksenindeki cubugun ortasi. Deger mutlak etki
ediyor.

Q321 Giris:-99999.9999...499999.9999

Q311 Qubuk genisligi?
Isleme dizlemindeki konumdan bagimsiz olarak gubugun genisligi.
Deger artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999
Q272 Aks olciimii (1=1.aks/2=2.Aks)?
Olgtim yapiimasi gereken isleme diizlemi ekseni:
1: Ana eksen = Olgim ekseni
2: Yan eksen = Olgiim ekseni
Giris: 1,2

zi Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde dlcimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Q260 Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q261 Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP siUtununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q322

Q311

2D

J7a\
A\

ol |

—

-
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Tarama sistemi dongiileri: Referans noktalarinin otomatik tespiti | Dongii 409 CUBUK ORTA RFNK

Parametre

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan merkez nokta koordinatlarina kaydedilen
referans noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir numara-
sini girin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi referans noktasi tablo-
suna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Eger Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu tanim-

lar. Etkin referans noktasinda bir degisiklik olursa bu degisiklik
derhal etki eder. Aksi halde referans noktasi tablosunun ilgili satirina
otomatik etkinlestirme olmadan bir giris yapilir.

EGer Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik etkinlestirilmez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin", Sayfa 142
Giris: 0...99999

Q405 Yeni referans noktasi?

Kumandanin, belirlenen cubuk merkezini ayarlayacagi olguim
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q303 Ol¢iim degeri aktarimi (0,1)?
Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya referans
noktasi tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini belirleme:

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

1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna yazin.

Giris: 0,1

Q381 TS ekseninde tarama? (0/1)

Kumandanin referans noktasini da tarama sistemi eksenine koyup
koymayacagini belirleme:

0: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlamayin
1: Tarama sistemi ekseninde referans noktasini ayarlayin
Giris: 0, 1

Q382 TS eksen tarama: 1. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme duzlemi ana eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 =1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Q383 TS eksen tarama: 2. eksen koor.?

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi gereken
isleme dizlemi yan eksenindeki tarama noktasi koordinatlari.
Sadece Q381 =1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q384 TS eksen tarama: 3. eksen koor.?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni?

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi tarama sistemi
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Ornek
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iist kenarina referans noktasi ayarlama

5.19 Ornek: Daire segmenti merkezine ve
malzeme iist kenarina referans noktasi
ayarlama

Q325 = 1. tarama noktasi icin kutupsal koordinat agilari

Q247 = 2 ile 4 arasindaki tarama noktalarini hesaplamak igin agl
adimi

Q305 = Referans noktasi tablosu satir no. 5igine yazin

Q303 = Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna
yazin

Q381 = TS ekseninde de referans noktasi ayarlama
Q365 = Olglim noktalar arasinda gember hatti tizerinde sirin

N
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merkezine referans noktasi ayarlama

5.20 Ornek: Malzeme iist kenari ve delikli
dairenin merkezine referans noktasi
ayarlama

Olciilen delikli daire merkez noktasi, daha sonra kullaniimak tizere bir Y

® Q291 = Kutupsal koordinat agisi 1. Delik merkez noktasi 1 igin
Q292 = Kutupsal koordinat agisi 2. Delik merkez noktasi 2 igin
Q293 = Kutupsal koordinat ag¢isi 3. Delik merkez noktasi 3 igin
Q305 = Delikli daire merkezini (X ve Y) 1. satira yazma

Q303 = Makineye sabit koordinat sistemini (REF sistemi) temel
alan hesaplanmis referans noktasini PRESET.PR referans noktasi
tablosuna kaydetme

X
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Tarama sistem dongiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii | Temel ilkeler

6.1 Temelilkeler

Genel bakis

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

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi dongdilerinin
fonksiyonu igin sorumluluk dstlenir.

BILGI

Dikkat, ¢arpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin ydritilmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

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

> Koordinat dondstirmelerini onceden sifirlayin

Numerik kontrol, malzemeleri otomatik 6lgebileceginiz on iki adet
donguyu kullanima sunar:

Yazilim tusu Dongii Sayfa
0 Dongi 0 BEFERANS DUZLEM 216
&g [ m Herhangi bir eksende koordinat 6lgme
T Dongu 1 POLAR REFER NOKT 218

B Bir nokta dlgme

m Acl lzerinden tarama yoni
420 Dongi 420 ACI OLCUMU 220
-k = isleme diizleminde agI 6lgme
= Dongl 421 DELIK OLCUMU 223
(@] = Bir delik konumunu dlgme

m Bir delik capini 6lgme
B Gerekirse nominal-gergek deger karsilastirmasi
422 Dongu 422 DIS DAIRE OLCUMU 229
(@] B Daire bigiminde pim konumu olgme
= Daire bigiminde pim gapi 6lgme
B Gerekirse nominal-gergek deger karsilastirmasi

423 Dongli 423 IC DIKDORTGEN OLCUMU 235
@j ® Dikdortgen cep konumunu olgme
m Dikdortgen cep uzunlugunu ve genisligini dlgme
B Gerekirse nominal-gergek deger karsilastirmasi
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Dongii

Sayfa

Dongl 424 DIS DIKDORT. OLCUMU

B Dikdortgen pim konumunu olgme

m Dikdortgen pim uzunlugunu ve genisligini dlgme
B Gerekirse nominal-gergek deger karsilastirmasi

-h<
)
=
@5
-
c
0
c

240

Dongu 425 IC GENISLIK OLCUMU

= Yiv konumu dlgme

B Yiv genigligi dlgme

B Gerekirse nominal-gergek deger karsilastirmasi

IS
I
@m

244

Dongu 426 DIS CUBUK OLCUMU

= Cubuk konumu 6lgme

B Cubuk genisligi lgme

®  Gerekirse nominal-gergek deger karsilastirmasi

'S
n
E ;

248

Dongi 427 OLCUM KOORDINATLARI
m Herhangi bir eksende istenen koordinati 6lgme
B Gerekirse nominal-gergek deger karsilastirmasi

i
i

252

'S
@
o

Dongl 430 DAIRE CAPI OLCUMU

® Delikli dairenin merkez noktasini dlgme

® Delikli daire ¢api 6lgme

m  Gerekirse nominal-gergek deger karsilastirmasi

-
R

+
E

257

Dongl 431 DUZLEM OLCUMU
= (g nokta dlglimu ile diizlem agisi belirleme

&§

Olgiim sonuglarini protokollendirin

Malzemeleri otomatik olarak 6lgebildiginiz butlin donguler igin
(istisna: Dongl 0 ve 1) kumanda tzerinden bir 6lgiim protokol
olusturabilirsiniz. ilgili tarama déngusinde kumandanin asagidakileri
yapmasini tanimlayabilirsiniz

B Olglm protokoltind kaydetmesi gerekip, gerekmedigini belirleyin

® 0OlcUm protokolunu ekranda girecegini ve program akisini kesmesi
gerektigini belirleyin

= higbir 6lglim protokolU olusturmasi gerekmedigini belirleyin

Olgtim protokoliini 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.

Protokol dosyasinin basliginda ana programin olgu birimi gorinar.

o EGer olglim protokollindn giktisini veri arayizu ile
almak isterseniz, HEIDENHAIN veri aktarimi yazihimi
TNCremo'yu kullanin.
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Tarama sistem dongiileri: isleme pargalarinin otomatik kontrolii | Temel ilkeler

Ornek: Tarama dongusi 421 icin protokol dosyast:
421 Delik olgme tarama dongiisii 6l¢iim protokolii
Tarih: 30-06-2005

Saat: 6:55:04

Olgtim programi: TNC:\GEH35712\CHECK1.H
Olgllendirme tirii (0=MM / 1=ING): 0

Nominal degerler:

Orta ana eksen: 50.0000
Orta yan eksen: 65.0000
Cap: 12.0000

Onceden girilen sinir degerler:

En blyUk orta ana eksen ol¢isu: 50.1000
En klgUk orta ana eksen olgusu: 49.9000
En buyuk orta yan eksen olgusu: 65.1000
En klguk orta yan eksen dlgusd: 64.9000
En buyuk delme olgusu: 12.0450
En kiiglk delme olglsu: 12.0000
Gercek 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
Gap: 0.0259

Diger dlgtim sonuglari: Olgiim yiksekligi: -5.0000

Olgiim protokolii sonu
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Q parametrelerinde 6l¢iim sonuglari

Kumanda, ilgili tarama ddngusunin 6lgim sonuglarini Q150 [@anuer Tsiotin

ile Q160 arasindaki global olarak etkili Q parametrelerine

|BProgramiama
3 prograniama

kaydeder. Nominal degerden sapmalar Q161 ile Q166 arasindaki
parametrelere kaydedilmistir. Her bir dongt taniminda belirtilen
sonug parametresi tablosuna dikkat edin.

Ek olarak kumanda, dongu tanimlamada ilgili dongintn yardimci
resminde sonug parametrelerini de gosterir (bkz. sagdaki resim).
Burada agik renkli sonug parametresi ilgili giris parametresine aittir.

Olgiim durumu

Bazi dongtlerde global olarak etki eden Q180 ile Q182 arasindaki Q
parametreleri Gzerinden 6lgim durumunu sorgulayabilirsiniz.

Parametre Olgiim durumu

degeri

Q180 =1 Olgtim degerleri tolerans dahilinde yer alir
Q181 =1 Ek islem gerekli

Q182 =1 Iskarta

Olgtim degerlerinden biri toleransin disindaysa kumanda, ek islem
veya iskarta uyaricisini etkinlestirir. Hangi 6lgim sonucunun tolerans
disinda oldugunu belirlemek igin ek olarak olgum protokolun
dikkate alin veya ilgili dlgim sonuglarini (Q150 - Q160) sinir dederleri
bakimindan kontrol edin.

Dongli 427 sirasinda kumanda, standart olarak bir dis dlgim (pim)
yaptiginizi varsayar. En biyuk ve en kliglk olgl segimini tarama
yonuyle baglantili olarak yapmaniz durumunda 6lgim durumunu
duzeltebilirsiniz.

o Kumanda, higbir tolerans degeri ya da buyukltk/ktuguklik
Olgusu girmeseniz bile durum gostergesini ayarlar.

Tolerans denetimi

Cogu malzeme kontrold dongustnde numerik kontrolin bir tolerans
denetimi yapmasini ayarlayabilirsiniz. Bunun icin dongu tanimlama
sirasinda gerekli sinir degerleri tanimlamaniz gerekir. Tolerans
denetimi yapmak istemezseniz bu parametreleri 0 olarak girin (= 6n
ayarli deger).
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Alet denetimi

Bazi malzeme kontrolid dongulerinde numerik kontrolin bir alet
denetimi yapmasini ayarlayabilirsiniz. Bu durumda numerik kontrol
sunlari denetler

= nominal degerden sapmalar nedeniyle (Q16x'teki degerler) alet
yarigapinin duizeltilip duzeltiimeyecegini

= nominal dederden sapmalarin (Q16x'teki degerler) aletin kirllma
toleransindan buyuk olup olmadigini

Alet diizeltme
On kosullar:
= Etkin alet tablosu

m Donglde alet denetiminin devreye alinmis olmasi gerekir: Q330
esit degil 0 veya bir alet adi girin. Alet adi girisini yazilim tusu ile
segebhilirsiniz. Kumanda sagdaki tirnak isaretini artik gostermez

o = HEIDENHAIN bu fonksiyonun yirttilmesini sadece,
duzeltilecek aletle kontur islemesi yapiimis olmasi ve
gerekli olduysa sonrasindaki duzeltmelerin de yine bu
aletle yapilmis olmasi halinde tavsiye eder.

® Birden fazla dizeltme 6lglimu uygularsaniz numerik
kontrol, olglilen sapmayi alet tablosunda kayitli degere
ekler.

Freze aleti: Q330 parametresinde bir freze aletine atama yaparsaniz
ilgili de@erler asagidaki sekilde dizeltilir: Kumanda, dlgulen

sapma ongordlen tolerans iginde olsa da bir ilke olarak daima

alet tablosunun DR sUtunundaki alet yarigapini duzeltir. Ek islem
yapmanizin gerekip gerekmedigini NC programinizda Q181
parametresi ile sorgulayabilirsiniz (Q181=1: ek islem gerekli).

Doner alet: (Sadece 421, 422, 427 donglileri igin gegerlidir) Q330
parametresinde bir torna aletine atifta bulunursaniz ilgili dederler
DZL veya DXL sutunlarinda duzeltilir. Kumanda, LBREAK sttununda
tanimlanmis olan kirilma toleransini da denetler. Ek islem yapmanizin
gerekip gerekmedigini NC programinizda Q181 parametresi ile
sorgulayabilirsiniz (Q181=1: Ek islem gerekli).

Belirtilen bir aleti, alet adiyla otomatik olarak dizeltmek istiyorsaniz
su sekilde programlayin:

® QSO ="ALET ADI"

= FN18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO; IDX 6gesinin altinda QS
parametresinin numarasi belirtilir

® Q0= Q0 +0.2; temel alet numarasinin indeksini ekleyin
= Donglde: Q330 = QO; indeksi olan alet numarasini kullanin
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Alet kinlma denetimi

On kosullar:

= Etkin alet tablosu

® Donglde alet denetiminin devreye alinmis olmasi gerekir (Q330
esit degil 0 girilmelidir)

m RBREAK degeri 0 Gizerinde olmalidir (tabloda girilen alet
numarasl)

Ayrintili bilgi:Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve igleme
Kullanici El Kitab
Olglilen sapma aletin kirllma toleransindan biyiikse numerik kontrol

bir hata mesajl verir ve program akigini durdurur. Ayni zamanda alet
tablosunda aleti bloke eder (siitun TL = L).

Olgiim sonuglar igin referans sistemi

Numerik kontrol dlgim sonuglarini sonug parametresine verir ve aktif
koordinat sistemindeki (yani gerekirse kaydirilan veya/ve gevrilen/
dondiirilen) protokol dosyasina verir.
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6.2 Dongu 0 BEFERANS DUZLEM

ISO programlamasi
G55

Uygulama

Tarama sistemi dongusu, herhangi bir tarama yonunde malzemedeki
istenen bir pozisyonu belirler.

Dongii akisi

1 Tarama sistemi bir 3D hareketinde hizli harekette (deger FMAX
slitunundan) donglide programlanan on pozisyon 1'e gider

2 Sonra tarama sistemi tarama beslemesiyle (F siitunu) tarama
islemini yurttur. Tarama yonu dongude belirlenir

3 Kumanda konumu belirledikten sonra tarama sistemi tarama
islemi baslangig noktasina geri gider ve 6lgilen 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 igin tarama pimi uzunlugunu ve yarigapini dikkate almaz

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Numerik kontrol, tarama sistemini hizli hareketle 3 boyutlu bir
harekette dongude programlanmis on konumlandirmaya hareket
ettirir. Aletin dnceden tzerinde bulundugu konuma bagli olarak
garpisma tehlikesi s6z konusudur!

> Programlanan 6n pozisyona hareket sirasinda garpisma
meydana gelmeyecek sekilde konumlandirin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

z\

<pm

x \
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Sonug i¢cin parametre no?
Koordinat dederinin atandi§l Q parametresinin numarasini girin.
Giris: 0...1999

Tarama ekseni / Tarama yonii?

Eksen tusunu kullanarak veya alfa klavye ve tarama yonu on isareti
Uzerinden tarama eksenini girin.

Giris: -, +

Pozisyon nominal degeri?

Tarama sistemin on konumlandirmast igin tum koordinatlari eksen
tuslari veya alfa klavye tzerinden girin.

Giris: -999999999...+999999999
Ornek
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6.3 Dongu 1 POLAR REFER NOKT

ISO programlamasi
NC sozdizimi sadece agik metin olarak mevcut.

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 1, herhangi bir tarama yonunde malzeme
uzerindeki istenen bir pozisyonu belirler.

Dongii akisgi
1 Tarama sistemi bir 3D hareketinde hizli harekette (deger FMAX Y
slitunundan) donglide programlanan on pozisyon 1'e gider

2 Sonra tarama sistemi tarama beslemesiyle (F siitunu) tarama
islemini yurttur. Kumanda, tarama islemi sirasinda es zamanli
olarak 2 eksene gider (tarama agisina bagl olarak). Tarama yonu
kutupsal acl ile dongude belirlenir

3 Kumanda, konumu belirledikten sonra tarama sistemi, tarama
islemi baslangig noktasina geri gider. Kumanda, tarama
sisteminin agma sinyali sirasinda bulundugu pozisyonunun
koordinatlarini Q115 - Q119 parametrelerine kaydeder X

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Numerik kontrol, tarama sistemini hizli hareketle 3 boyutlu bir
harekette dongude programlanmis on konumlandirmaya hareket
ettirir. Aletin dnceden tzerinde bulundugu konuma bagli olarak
garpisma tehlikesi s6z konusudur!

> Programlanan 6n pozisyona hareket sirasinda garpisma
meydana gelmeyecek sekilde konumlandirin

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

m Donglde tanimlanmis tarama eksenini tarama diizlemi belirler:
Tarama ekseni X: X/Y dizlemi
Tarama ekseni Y: Y/Z dizlemi
Tarama ekseni Z: Z/X dizlemi
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Tarama ekseni?

Tarama eksenini eksen tusuyla veya alfa klavye izerinden girin.
ENT tusuyla onaylayin.

Giris: X, Y veya Z

Tarama agis1?

Tarama sisteminin hareket edecegi tarama eksenine bagli agl.
Giris: -180...+180

Pozisyon nominal degeri?

Tarama sistemin on konumlandirmast igin tum koordinatlari eksen
tuslari veya alfa klavye tzerinden girin.

Giris: -999999999...+999999999
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6.4 Dongii 420 ACI OLCUMU

ISO programlamasi
G420

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 420, herhangi bir dogrunun galisma
duzlemi ana ekseniyle kesisme agisini belirler.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli galisma modunda (deger
FMAX slitunundan) ve programlanan tarama noktasina 1
konumlandirma mantidi ile konumlandirir. @320, SET_UP ve
tarama bilyesi yarigapi toplami, her tarama yonindeki tarama
sirasinda dikkate alinir. Tarama hareketi baslatildiginda tarama
bilyesi merkezi bu toplam kadar tarama yonunun tersinde tarama
noktasindan dtelenmistir

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Ardindan tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F siitunu) uygular

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

4 Kumanda, tarama sistemini gtivenli yukseklige konumlandirir ve
belirtilen acgryl asagidaki Q parametresinde kaydeder:

Q parametre Anlami

numarasi

Q150 Galisma duzlemi ana eksenine bagl olculen aci
Uyarilar

® Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Tarama sistemi ekseni = dlgim ekseni olarak tanimlanmissa aglyi
A ekseni veya B ekseni yonunde dlgebilirsiniz:

B Acl A yonunde Olgulecekse o zaman Q263 esit Q265 olarak ve
Q264 esit degil Q266 olarak segilir

m Acl B yoninde dlglilecekse o zaman Q263 esit degdil Q265
olarak ve Q264 esit Q266 olarak segilir

= Kumanda, etkin bir temel donlsi dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

= DOngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

ol
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
X 0267 Q263 1. 1. eksen 6l¢lim noktasi?
027\222 A -$+ Isleme duzlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-

t1. Deger mutlak etki ediyor.
PROBE TP) Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q266

Q264 0320 Q264 1. 2. eksen ol¢iim noktasi?

Isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-

s t. Deger mutlak etki ediyor.

aze3s  azes 02727 Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. 1. eksen ol¢iim noktasi?

Isleme dizlemi ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. 2. eksen olciim noktasi?

Isleme diizlemi yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Olciim eks. (1...3: 1=ana eksen)?
Olciim yapiimasi gereken eksen:
1: Ana eksen = Olglim ekseni
2: Yan eksen = Olgim ekseni
3: Tarama sistemi ekseni = Olglim ekseni
Giris:1,2,3
Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/ -1=-)?
Tarama sisteminin malzemeye hareket yonu:
-1: Negatif hareket yonu
+1: Pozitif hareket yonu
Girig: -1, +1

ZA Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Uzerinde olgiimiin yapilacag@i tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Olgme noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Tarama hareketi alet hizalamasi yonindeki taramada da Q320,
SET_UP ve tarama bilyesi yarigapi toplami kadar 6telenmis olarak
baslar. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

@
J
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Yardim resmi Parametre

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacag alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil galisacagini belir-
leyin:

0: Olguim yiiksekliginde 6lgiim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli yUkseklikte 6lgim noktalari arasinda hareket

Giris: 0, 1

Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir 6lgim protokolu olusturup olusturmayacagini belir-
leyin:

Kumandanin bir 6lgim protokold olusturup olusturmayacagini belir-
leyin:

1: Olgim protokoli olustur: Kumanda TCHPR420.TXT protokol
dosyasini ilgili NC programinin da bulundugu klasore kaydeder.

2: Program akisini kes ve 6lglim protokoliini kumanda ekraninda
goster (sonra NC baslat ile NC programini slirdirebilirsiniz)

Giris: 0,1, 2

Ornek

N
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6.5 Dongu 421 DELIK OLCUMU

ISO programlamasi
G421

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 421, bir deligin merkez noktasini ve gapini
belirler (daire cebi). ilgili tolerans degerlerini dongude tanimlarsaniz
kumanda, bir nominal-gercek deger karsilastirmasi gerceklestirir ve
sapmalari Q parametrelerine kaydeder.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX
slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla 1 tarama
noktasina konumlandirir. Kumanda, dongu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP sttunundaki glvenlik mesafesine
gore tarama noktalarini hesaplar

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi’, Sayfa 48

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sltunu)
uygular. Kumanda, tarama yoninU programlanan baslangig
acgisina bagl bir sekilde otomatik olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya olgtim yutksekligine ya da gtvenli
ylkseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci
tarama islemini uygular

4 Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan
tarama noktasi 4'e konumlandirir, orada Gguncu ve dorduncu
tarama islemini uygular

5 Son olarak kumanda, tarama sistemini gvenli ylkseklige
konumlandirir ve gergek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Q parametre Anlami

numarasi

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gergek degeri
Q153 Cap gergek degeri

Q161 Ana eksen merkezi sapmasi
Q162 Yan eksen merkezi sapmasi
Q163 Cap sapmasi

Uyarilar

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

m Acladimini ne kadar kiguk programlarsaniz kumanda, delik
Olgulerini o kadar hatall hesaplar. En kiiguk giris degeri: 5°.

®  Kumanda, etkin bir temel dontst dongu baslangicinda sifirlar.
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Programlama i¢in notlar

B DOngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

®m Q330 parametresinde bir freze aletine atifta bulunursaniz Q498
ve Q531 parametrelerindeki giriglerin etkisi olmaz.

® Q330 parametresinde bir torna aletine atifta bulunursaniz
asagidakiler gecerli olur:
® Q498 ve Q531 parametreleri agiklanmalidir

= Ornegin Dongli 800 igindeki Q498, Q531 parametrelerine ait
bilgiler bu bilgiler ile ortlismelidir

= Kumanda torna aletinde bir dizeltme yapiyorsa DZL ve DXL
sUtunlarinda ilgili degerler dizeltilir

= Kumanda, LBREAK sttununda tanimlanmis olan kirilma
toleransini da denetler
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)?
vi Q320 : . . . O s D .
%\ Isleme duizlemi ana eksenindeki deligin merkezi. Deger mutlak etki
) ’;'Z’_ = ediyor.
N TR 027 032%\_“.‘. Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q276
Q262
Q275

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)?

Isleme diizlemi yan eksenindeki deligin merkezi. Deger mutlak etki
ediyor.

Q273:0779 Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nominal Cap?

Deligin gapini girin.

Giris: 0...99999.9999

Q325 Baslangi¢ agis1?

Isleme diizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agl.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q247 Ac1 adimi?

Iki 6lgim noktas arasindaki agl, agl adiminin 6n isareti, tarama
sisteminin sonraki 6lcim noktasina hareket ettigi donme yonunu
belirler (- = saat yonu). Yaylar dlgmek isterseniz bir agr adimini
kucuktur 90° olarak programlayin. Deger artimsal etki eder.

Giris: -120...+120

zi Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Uzerinde 6lglimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Q260 Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktast ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpigsmanin
olamayacagl alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olglim noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-
leyin:

0: Olguim yuiksekliginde 6lgiim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0,1

@
\ 7

<Y

—

Q261 |t

x Y
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Yardim resmi Parametre

Q275 Maks. delme olciisii?

izin verilen maks. delme gapi (dairesel cep)
Giris: 0...99999.9999

Q276 Min. delme ol¢iisii?

izin verilen en kiicik delme capi (dairesel cep)
Giris: 0...99999.9999

Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?
isleme diizleminin ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris: 0...99999.9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?

isleme diizleminin yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.

Giris: 0...99999.9999

Q281 Olgiim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir 6lgim protokolu olusturup olusturmayacagini belir-
leyin:

0: Olgtim protokoli olusturma

1: Olgim protokoli olustur: Kumanda, TCHPR421.TXT protokol
dosyasini standart olarak ilgili NC programinin da bulundugu dizine
kaydeder.

2: Program akisini kes ve dlgim protokollnt kumanda ekraninda
goruntile. NC baslat ile NC programini devam ettirin

Giris: 0,1, 2

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans agmalarinda kumandanin program akisini kesip bir hata
mesajl verip vermeyecedini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesajl verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver

Giris: 0,1

Q330 Denetleme icin alet?

Kumandanin bir alet denetimi gergeklestirmesinin gerekli olup
olmadigini belirleyin (bkz. "Alet denetimi’, Sayfa 214):

0: Denetim etkin degil

>0: Kumandanin islemeyi gergeklestirmek igin kullandigi aletin
numarasi veya adi. Yazilim tusuyla alet tablosundan bir aleti dogru-
dan kabul etme olanagina sahipsiniz.

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter
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Yardim resmi

Parametre

Q423 Dokunma diizlemi sayis1 (4/3)?

Kumandanin daireyi Ug veya dort tarama ile olglip olgmeyecegini
belirleyin:

3: Ug dlgim noktasi kullan

4: Dort dlgim noktasi kullan (standart ayar)

Giris: 3, 4

Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1

Guvenli yikseklikte hareket (Q301=1) etkin ise aletin hangi hat
fonksiyonuyla 6lglim noktalari arasinda hareket etmesi gerektigini
belirleyin:

0: calismalar arasinda bir dogrunun Uzerinde sirin

1: calismalar arasinda daire kesiti capi Gzerinde dairesel sirin
Giris: 0, 1

Q498 Aleti cevir (O=hayir/1=evet)?

Sadece daha once Q330 parametresinde bir doner aleti belirttiy-
seniz donemlidir. Doner aletin dogru denetimi igin kumandanin tam
isleme durumlarini bilmesi gerekir. Bu ytuzden asagidakileri belirtin:
1: Doner alet yansitilimis (180° dondurilmdis), 6rnedin Dongl 800 ve
parametre Takimi ters dondiir Q498=1

0: Doner aleti, toolturn.trn doner alet tablosundaki agiklamaya
uygun, ornegin Dongu 800 ve parametre Takimi ters dondiir
Q498=0 ile bir modifikasyon yok

Giris: 0, 1

Q531 Calisma agis1?

Sadece daha once Q330 parametresinde bir doner aleti belirttiyse-
niz dnemlidir. Isleme esnasinda doner alet ile malzeme arasinda-
ki ayar agisini girin, ornedin Dongl 800 Parametre Calisma agis1?
Q531.

Giris: -180...+180
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Ornek

N
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6.6 Dongu 422 DIS DAIRE OLCUMU

ISO programlamasi
G422

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 422, bir dairesel pimin merkez noktasini
ve gapini belirler. ilgili tolerans degerlerini donglde tanimlarsaniz
kumanda, bir nominal-gercek deger karsilastirmasi gerceklestirir ve
sapmalari Q parametrelerine kaydeder.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX
slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla 1 tarama
noktasina konumlandirir. Kumanda, dongu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP situnundaki glvenlik mesafesine
gore tarama noktalarini hesaplar

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sltunu)
uygular. Kumanda, tarama yoninU programlanan baslangig
acgisina bagl bir sekilde otomatik olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya olgtim yutksekligine ya da gtvenli
ylkseklige gider, sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci
tarama islemini uygular

4 Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan
tarama noktasi 4'e konumlandirir, orada Gguncu ve dorduncu
tarama islemini uygular

5 Son olarak kumanda, tarama sistemini gvenli ylkseklige
konumlandirir ve gergek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Q parametre Anlami

numarasi

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gergek degeri
Q153 Cap gergek degeri

Q161 Ana eksen merkezi sapmasi
Q162 Yan eksen merkezi sapmasi
Q163 Cap sapmasi

Uyarilar

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

m Acladimini ne kadar kiguk programlarsaniz kumanda, delik
Olgulerini o kadar hatall hesaplar. En kiiguk giris degeri: 5°.

®  Kumanda, etkin bir temel dontst dongu baslangicinda sifirlar.
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Programlama i¢in notlar

B DOngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

®m Q330 parametresinde bir freze aletine atifta bulunursaniz Q498
ve Q531 parametrelerindeki giriglerin etkisi olmaz.

® Q330 parametresinde bir torna aletine atifta bulunursaniz
asagidakiler gecerli olur:
® Q498 ve Q531 parametreleri agiklanmalidir

= Ornegin Dongli 800 igindeki Q498, Q531 parametrelerine ait
bilgiler bu bilgiler ile ortlismelidir

= Kumanda torna aletinde bir dizeltme yapiyorsa DZL ve DXL
sUtunlarinda ilgili degerler dizeltilir

= Kumanda, LBREAK sttununda tanimlanmis olan kirilma
toleransini da denetler
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
y) SFUPOCHPROBETR Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)?
Q320 .
Isleme dizlemi ana eksenindeki pimin ortasi. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q2742020 |

Q278
Q262
Q277

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)?

L&) - Isleme diizlemi yan eksenindeki pimin ortasi. Deger mutlak etki
i X ediyor.
s Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nominal Cap?
Pimin gapini girin.
Giris: 0...99999.9999
Q325 Baslangi¢ agis1?
Isleme diizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agl.
Deger mutlak etki ediyor.
Giris: -360.000...+360.000
Q247 Ac1 adimi?
Iki 6lgtim noktasi arasindaki agi, agi adimi 6n isareti galisma yonin
belirler (- = saat yonu). Yaylari 6lgmek isterseniz bir agi adimini
kdcuktur 90° olarak programlayin. Deger artimsal etki eder.
Giris: -120...+120
Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Z\ Uzerinde 6lglimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

A Q260 Giris: -99999.9999...+99999.9999
A Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktast ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

-
<Y

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpigsmanin
olamayacagl alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olglim noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-
leyin:

0: Olguim yuiksekliginde 6lgiim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0,1
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Parametre

Q277 Maks. tipa olciisii?
Pimin izin verilen en buyUk gapi
Giris: 0...99999.9999

Q278 Min. tipa olc¢iisii?
Pimin izin verilen en kuguk capi
Giris: 0...99999.9999

Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?
isleme diizleminin ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris: 0...99999.9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?
Isleme dizleminin yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris: 0...99999.9999

Q281 Olgiim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir 6lgim protokolu olusturup olusturmayacagini belir-
leyin:

0: Olgtim protokoli olusturma

1: Olgim protokoli olustur: Kumanda TCHPR422.TXT protokol
dosyasini ilgili NC programinin da bulundugu klasére kaydeder.
2: Program akisini kes ve dlgim protokollnt kumanda ekraninda
goruntile. NC baslat ile NC programini devam ettirin

Giris: 0,1, 2

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans asmalarinda kumandanin program akisini kesip bir hata
mesaji verip vermeyecedini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesajl verme
1: Program akisini kes, hata mesaji ver
Giris: 0, 1

Q330 Denetleme icin alet?

Kumandanin bir alet denetimi gergeklestirmesinin gerekli olup
olmadigini belirleyin (bkz. "Alet denetimi’, Sayfa 214).

0: Denetim etkin degil
>0: TOOL.T alet tablosunda alet numarasi
Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter

Q423 Dokunma diizlemi sayis1 (4/3)?

Kumandanin daireyi Ug veya dort tarama ile olglip 6lgmeyecegini
belirleyin:

3: Ug dlgim noktasi kullan
4: Dort 6lgim noktasi kullan (standart ayar)
Giris: 3, 4

Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1

Guvenli yikseklikte hareket (Q301=1) etkin ise aletin hangi hat
fonksiyonuyla 6lcim noktalari arasinda hareket etmesi gerektigini
belirleyin:

0: calismalar arasinda bir dogrunun tzerinde surun
1: calismalar arasinda daire kesiti capl Uzerinde dairesel sdrin
Giris: 0,1
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Yardim resmi Parametre

Q498 Aleti cevir (O=hayir/1=evet)?

Sadece daha once Q330 parametresinde bir doner aleti belirttiy-
seniz onemlidir. Doner aletin dogru denetimi igin kumandanin tam
isleme durumlarini bilmesi gerekir. Bu ytizden asagidakileri belirtin:

1: Doner alet yansitilmis (180° dondirdlms), 6rnedin Dongli 800 ve
parametre Takimi ters dondiir Q498=1

0: Doner aleti, toolturn.trn doner alet tablosundaki agiklamaya
uygun, ornegin Dongu 800 ve parametre Takimi ters dondiir
Q498=0 ile bir modifikasyon yok

Giris: 0,1

Q531 Calisma agisi1?

Sadece daha once Q330 parametresinde bir doner aleti belirttiyse-
niz onemlidir. Isleme esnasinda doner alet ile malzeme arasinda-
ki ayar acisini girin, ornegin Dongt 800 Parametre Calisma agisi1?
Q531.

Giris: -180...+180
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Ornek

N
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6.7 Dongu 423 IC DIKDORTGEN OLCUMU

ISO programlamasi
G423

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 423 bir dikdortgen cebin hem merkez
noktasini hem de uzunlugunu ve genisligini belirler. ilgili tolerans
degerlerini dongude tanimlarsaniz kumanda, bir nominal-gercek
deger karsilastirmasi gergeklestirir ve sapmalari Q parametrelerine
kaydeder.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX
slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla 1 tarama
noktasina konumlandirir. Kumanda, dongu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP situnundaki glvenlik mesafesine
gore tarama noktalarini hesaplar

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Ardindan tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F siitunu) uygular

3 Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak 6lgim
yuksekligine veya dogrusal olarak glvenli ylkseklikte 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 Gguncu ve dorduncu
tarama islemini uygular

5 Son olarak kumanda, tarama sistemini gvenli ylkseklige
konumlandirir ve gercek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Q parametre Anlami

numarasi

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gergek degeri
Q154 Ana eksen yan uzunluk gercek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunluk gercek degeri
Q161 Ana eksen merkezi sapmasi

Q162 Yan eksen merkezi sapmasi

Q164 Yan uzunluk ana ekseni sapmasi
Q165 Yan uzunluk yan ekseni sapmasi
Uyarilar

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

m Cep Olgleri ve glvenlik mesafesi, tarama noktalari yakinindaki
bir on konumlandirma islemine izin vermiyorsa kumanda, tarama
islemine her zaman cep merkezinden baslar. Tarama sistemi,
dort olgum noktasi arasinda guivenli yukseklige hareket etmez.

m Alet denetimi, ilk yan uzunluktaki sapmalara baglidir.
® Kumanda, etkin bir temel dontst dongu baslangicinda sifirlar.
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Programlama igin not

B DOngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
o Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)?
YA 9285 Isleme duzlemi ana eksenindeki cebin merkezi. Deger mutlak etki
Py ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q274+0280 E E

Q287
Q283
Q286

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)?

\ ------------------------ gk Isleme diizlemi yan eksenindeki cebin ortasi. Deger mutlak etki
172 NNkl tsisblulutets| selslsisisiailetets - di
\Y " edlyor.
Q273:0770 Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q282 1. Yan uzunluk (Nominal deger)?
Isleme dizlemi ana eksenine paralel cep uzunlugu.
Giris: 0...99999.9999

Q283 2. Yan uzunluk (Nominal deger)?
Isleme diizlemi yan eksenine paralel cep uzunlugu.
Giris: 0...99999.9999

zZ) Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Uzerinde dlgimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

j ’§0261 /4 Q320 Guvenlik mesafesi?

1 Tarama noktas ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.

Y=

SET UP(TCHPROBE TP) ? Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
oo eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olglim noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-
leyin:

0: Olglim yuksekliginde lgtim noktalar arasinda hareket
1: Guvenli yukseklikte olgim noktalari arasinda hareket
Giris: 0,1

Q284 1. yan uzunluk maks. ol¢iisii?

Cebin izin verilen en blytk uzunlugu

Girig: 0...99999.9999

Q285 1. yan uzunluk min. ol¢iisii?

Cebin izin verilen en kuguk uzunlugu
Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q286 2. yan uzunluk maks. ol¢iisii?

Cebin izin verilen en buylk genisligi

Giris: 0...99999.9999

Q287 2. yan uzunluk min. ol¢iisii?

Cebin izin verilen en kuguk genigligi

Giris: 0...99999.9999

Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?

isleme diizleminin ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris: 0...99999.9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?

isleme diizleminin yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.

Giris: 0...99999.9999

Q281 Olgiim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir 6lgim protokolu olusturup olusturmayacagini belir-
leyin:

0: Olgtim protokoli olusturma.

1: Olgim protokoli olustur: Kumanda TCHPR423.TXT protokol
dosyasini ilgili NC programinin da bulundugu klasére kaydeder.

2: Program akisini kes ve dlgim protokollnt kumanda ekraninda
goruntile. NC baslat ile NC programini devam ettirin.

Giris: 0,1, 2

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans agmalarinda kumandanin program akisini kesip bir hata
mesajl verip vermeyecedini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesajl verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver

Giris: 0,1

Q330 Denetleme icin alet?

Kumandanin bir alet denetimi gergeklestirmesinin gerekli olup
olmadigini belirleyin (bkz. "Alet denetimi’, Sayfa 214).

0: Denetim etkin degil
>0: TOOL.T alet tablosunda alet numarasi
Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter
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Ornek
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6.8 Dongu 424 DIS DIKDORT. OLCUMU

ISO programlamasi
G424

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 424, bir dikdortgen pimin hem merkez
noktasini hem de uzunlugunu ve genisligini belirler. ilgili tolerans
degerlerini dongude tanimlarsaniz kumanda, bir nominal-gercek
deger karsilastirmasi gergeklestirir ve sapmalari Q parametrelerine
kaydeder.

Dongii akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX Yi
slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla 1 tarama

noktasina konumlandirir. Kumanda, dongu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP situnundaki glvenlik mesafesine

gore tarama noktalarini hesaplar
Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48 ©|:>

2 Ardindan tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine hareket eder
ve ilk tarama iglemini tarama beslemesiyle (F siitunu) uygular

3 Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak 6lgim >)
yuksekligine veya dogrusal olarak glvenli ylkseklikte 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 Gguncu ve dorduncu
tarama islemini uygular

5 Son olarak kumanda, tarama sistemini gvenli ylkseklige
konumlandirir ve gercek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Q parametre Anlami

numarasi

Q151 Ana eksen merkezi gergek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gergek degeri
Q154 Ana eksen yan uzunluk gercek degeri
Q155 Yan eksen yan uzunluk gercek degeri
Q161 Ana eksen merkezi sapmasi

Q162 Yan eksen merkezi sapmasi

Q164 Yan uzunluk ana ekseni sapmasi
Q165 Yan uzunluk yan ekseni sapmasi
Uyarilar

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Alet denetimi, ilk yan uzunluktaki sapmalara baghdir.

®m Kumanda, etkin bir temel donlsl dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

B DOngu tanimindan once tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet gagrisini programlamis olmaniz gerekir.

Y
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Dongii parametresi

Parametre

Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)?

Isleme dizlemi ana eksenindeki pimin ortasi. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Yardim resmi

Q284

Q282

YA Q285
Q2740280 'ﬁ g §
[e]{e]e]
& -
X

0273:0279
Z\

Q261

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)?

Isleme diizlemi yan eksenindeki pimin ortasi. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q282 1. Yan uzunluk (Nominal deger)?
Pim uzunlugu, isleme dizlemi ana eksenine paraleldir
Giris: 0...99999.9999

Q283 2. Yan uzunluk (Nominal deger)?
isleme diizlemi yan eksenine paralel pimin uzunlugu.
Giris: 0...99999.9999

Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Uzerinde dlgimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

<Y

Q320 Guvenlik mesafesi?
Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.

Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki

eder. Deger artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olglim noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-

leyin:

0: Olglim yuksekliginde lgtim noktalar arasinda hareket
1: Guvenli yukseklikte olgim noktalari arasinda hareket
Giris: 0,1

Q284 1. yan uzunluk maks. olciisii?
Pimin izin verilen en bdytk uzunlugu
Girig: 0...99999.9999

Q285 1. yan uzunluk min. olgiisii?
Pimin izin verilen en kig¢uk uzunlugu
Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q286 2. yan uzunluk maks. olciisii?

Pimin izin verilen en biylk genigligi

Giris: 0...99999.9999

Q287 2. yan uzunluk min. olgiisii?

Pimin izin verilen en kiguk genisligi

Giris: 0...99999.9999

Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?

isleme diizleminin ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris: 0...99999.9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?

isleme diizleminin yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.

Giris: 0...99999.9999

Q281 Olgiim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir 6lgim protokolu olusturup olusturmayacagini belir-
leyin:

0: Olgtim protokoli olusturma

1: Olglim protokoll olustur: Kumanda TCHPR424.TXT proto-
kol dosyasi protokollnu ilgili .h dosyasinin da bulundugu klasore
kaydeder

2: Program akisini kes ve dlgim protokollnt kumanda ekraninda
goruntile. NC baslat ile NC programini devam ettirin

Giris: 0,1, 2

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans agmalarinda kumandanin program akisini kesip bir hata
mesajl verip vermeyecedini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesajl verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver

Giris: 0,1

Q330 Denetleme igin alet?

Kumandanin bir alet denetimi gergeklestirmesinin gerekli olup
olmadigini belirleyin (bkz. "Alet denetimi', Sayfa 214):

0: Denetim etkin degil

>0: Kumandanin islemeyi gergeklestirmek igin kullandidi aletin

numarasi veya adi. Yazilim tusuyla alet tablosundan bir aleti dogru-
dan kabul etme olanagina sahipsiniz.

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter
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Ornek
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6.9 Dongu 425 IC GENISLIK OLCUMU

ISO programlamasi
G425

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 425, bir yivin konumunu ve genigligini
belirler (cep). ilgili tolerans degerlerini dongude tanimlarsaniz
kumanda, bir nominal-gercek deger karsilastirmasi gerceklestirir ve
sapmay! Q parametresine kaydeder.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX
slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla 1 tarama
noktasina konumlandirir. Kumanda, dongu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP situnundaki glvenlik mesafesine
gore tarama noktalarini hesaplar

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sltunu)
uygular. 1. Tarama, daima programlanan eksenin pozitif yoninde
yapilir

3 ikinci bir dlgtim igin bir kaydirma girerseniz, kumanda tarama
sistemini (gerekli durumda glvenli yikseklikte) 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
dog@rudan tersi yondeki genisligi dlger

4 Son olarak kumanda, tarama sistemini guvenli yukseklige
konumlandirir ve gercek degerler ile sapmayi asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Q parametre Anlami

numarasi

Q156 Olgiilen uzunlugun gercek degeri

Q157 Merkez eksen konumunun gercek degeri
Q166 Olgiilen uzunluktaki sapma

Uyarilar

® Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
m Kumanda, etkin bir temel dénlsl dongu baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

B DOngu tanimindan once tarama sistemi ekseninin tanimiigin bir
alet gagrisini programlamis olmaniz gerekir.

Yi

Y
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q285 Q328 1. eksen baslangi¢ noktasi?

Q311 .
ozvz:z‘ Q289 Isleme dizlemi ana eksenindeki tarama isleminin baslangi¢ noktasi.

Deger mutlak etki ediyor.
Q310
ﬁ [ Giris: -99999.9999...+99999.9999

i i Q329 2. eksen baslangi¢ noktasi?

id. T i isleme dlzlemi yan eksenindeki tarama igleminin baslangig noktasi.
Deger mutlak etki ediyor.

Qs28 Q272=1 Giris:-99999.9999...499999.9999

Q310 2. ol¢iim icin kaydirma (+/-)?

Tarama sisteminde ikinci dlgimden once yerlestiriimesi gereken

deger. 0 olarak girilirse kumanda, tarama sistemini kaydirmaz.
Deger artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q272 Aks olciimii (1=1.aks/2=2.Aks)?
Olgtim yapiimasi gereken isleme diizlemi ekseni:
1: Ana eksen = Olgim ekseni
2: Yan eksen = Olgiim ekseni
Giris: 1,2
zi L Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Q329

72\
\ 22

Uzerinde dlcimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q311 Nominal uzunluk?

Olclilecek uzunlugun nominal degeri

Giris: 0...99999.9999

Q288 Maks. olcii?

Izin verilen en biyuk uzunluk

Giris: 0...99999.9999

Q289 Min. olc¢ii?

izin verilen en kiguk uzunluk

Girig: 0...99999.9999

Q260

Q261

=
:gf —

@
I\ 27
<Yy
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Yardim resmi Parametre

Q281 Ol¢iim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir 6lgim protokolu olusturup olusturmayacagini belir-
leyin:

0: Olgtim protokoli olusturma

1: Olgim protokoll olustur: Kumanda TCHPR425.TXT proto-
kol dosyasi protokollnu ilgili .h dosyasinin da bulundugu klasore
kaydeder

2: Program akisini kes ve dlgim protokollnt kumanda ekraninda
goruntile. NC baslat ile NC programini devam ettirin

Giris: 0,1, 2

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans agmalarinda kumandanin program akisini kesip bir hata
mesaji verip vermeyecegini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesajl verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver

Giris: 0, 1

Q330 Denetleme icin alet?

Kumandanin bir alet denetimi gergeklestirmesinin gerekli olup
olmadigini belirleyin (bkz. "Alet denetimi’, Sayfa 214):

0: Denetim etkin degil

>0: Kumandanin islemeyi gergeklestirmek igin kullandigi aletin
numarasi veya adi. Yazilim tusuyla alet tablosundan bir aleti dogru-
dan kabul etme olanagina sahipsiniz.

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320, SET_UP (tarama sistemi tablosu) 6Jesine ek olarak ve
sadece tarama sistemi eksenindeki referans noktasinin taranmasi
sirasinda etki eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olglim noktalari arasinda nasil ¢alisacagini belir-
leyin:

0: Olguim yiiksekliginde 6lgiim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0, 1
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Ornek
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6.10 Dongu 426 DIS CUBUK OLCUMU

ISO programlamasi
G426

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 426, bir gubugun konumunu ve genisligini
belirler. llgili tolerans degerlerini dongude tanimlarsaniz kumanda,

bir nominal-gercek deger karsilastirmasi gerceklestirir ve sapmayi Q

parametrelerine kaydeder.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX
slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla 1 tarama
noktasina konumlandirir. Kumanda, dongu verilerine ve tarama
sistemi tablosunun SET_UP situnundaki glvenlik mesafesine
gore tarama noktalarini hesaplar

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Daha sonra tarama sistemi girilen 6lgim yUksekligine hareket
eder ve ilk tarama islemini tarama beslemesiyle (F sltunu)
uygular. 1. Tarama, daima programlanan eksenin negatif
yonutndedir

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki glivenli yiukseklikte sonraki
tarama noktasina kadar gider ve orada ikinci tarama iglemini
uygular

4 Son olarak kumanda, tarama sistemini guvenli yikseklige

konumlandirir ve gercek degerler ile sapmayi asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Q parametre Anlami

numarasi

Q156 Olgiilen uzunlugun gercek degeri

Q157 Merkez eksen konumunun gercek degeri
Q166 Olgiilen uzunluktaki sapma

Uyarilar

® Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.
m Kumanda, etkin bir temel dénlsl dongu baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

B DOngu tanimindan once tarama sistemi ekseninin tanimiigin bir
alet gagrisini programlamis olmaniz gerekir.

Yi

Y
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

026 Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi?

Q289 Isleme diizlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
t1. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

0266 o Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

“|SET_UPTCHPROBE TP) isleme dizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
> 0520 t. Deger mutlak etki ediyor.

2=1 Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q265 2. 1. eksen ol¢iim noktasi?

Isleme duzlemi ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. 2. eksen olciim noktasi?

Isleme diizlemi yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Aks olglimii (1=1.aks/2=2.Aks)?

Olctim yapiimasi gereken isleme diizlemi ekseni:
1: Ana eksen = Olglim ekseni

2: Yan eksen = Olgim ekseni

Giris: 1,2

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lgimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q311 Nominal uzunluk?

Olclilecek uzunlugun nominal degeri

Girig: 0...99999.9999

Q288 Maks. olcii?

Izin verilen en biyuk uzunluk

Giris: 0...99999.9999

Y
Q272=2

Q264 o Hidh

@
N
<y

~

Q265 Q263 Q2
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Yardim resmi Parametre

Q289 Min. olcii?

izin verilen en kiglk uzunluk

Giris: 0...99999.9999

Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir 8lgim protokolu olusturup olusturmayacagini belir-
leyin:

0: Olgtim protokoli olusturma

1: Olcim protokoli olustur: Kumanda TCHPR426.TXT protokol
dosyasini ilgili NC programinin da bulundugu klasére kaydeder.

2: Program akisini kes ve 6lgiim protokoliini kumanda ekraninda
gorintile. NC baslat ile NC programini devam ettirin

Giris: 0,1, 2

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans agsmalarinda kumandanin program akisini kesip bir hata
mesaijl verip vermeyecedini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesajl verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver

Giris: 0,1

Q330 Denetleme igin alet?

Kumandanin bir alet denetimi gergeklestirmesinin gerekli olup
olmadigini belirleyin (bkz. "Alet denetimi', Sayfa 214):

0: Denetim etkin degil

>0: Kumandanin iglemeyi gergeklestirmek icin kullandigi aletin

numarasi veya adi. Yazilim tusuyla alet tablosundan bir aleti dogru-
dan kabul etme olanagina sahipsiniz.

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter
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6.11 Dongu 427 OLCUM KOORDINATLARI

ISO programlamasi
G427

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 427, herhangi bir eksende bir koordinat
belirler ve degeri bir Q parametresine kaydeder. ilgili tolerans
degerlerini dongude tanimlarsaniz kumanda, bir nominal-gercek
deger karsilastirmasi gergeklestirir ve sapmayi Q parametrelerine
kaydeder.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (FMAX
slitunundaki deger) ve konumlandirma mantigiyla tarama
noktasi 1 konumuna getirir. Kumanda bu arada tarama sistemini,
belirlenen hareket yonunun tersine dogru glivenlik mesafesi kadar
kaydirr

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Daha sonra kumanda tarama sistemi galisma dizlemindeki
girilen tarama noktasina 1 konumlandirir ve orada segilen
eksendeki gergek degeri olger

3 Son olarak kumanda, tarama sistemini guvenlik yikseklige
konumlandirir ve belirtilen koordinati asagidaki Q parametresinde
kaydeder:

Q parametre Anlami

numarasi

Q160 Olgiilen koordinat
Uyarilar

® Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= QOlglim ekseni olarak etkin isleme diizleminin bir ekseni
tanimlanmissa (Q272 = 1 veya 2) kumanda bir alet yaricap!
dizeltmesi gergeklestirir. Kumanda, diizeltme yonini tanimlanan
hareket yoniine (Q267) gore belirler.

= Olglim ekseni olarak tarama sistemi ekseni segilmisse (Q272 = 3)
kumanda bir alet uzunluk dizeltmesi gergeklestirir.

®m  Kumanda, etkin bir temel donlsl dongi baslangicinda sifirlar.
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Programlama i¢in notlar

B DOngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

®m Q330 parametresinde bir freze aletine atifta bulunursaniz Q498
ve Q531 parametrelerindeki giriglerin etkisi olmaz.

® Q330 parametresinde bir torna aletine atifta bulunursaniz
asagidakiler gecerli olur:
® Q498 ve Q531 parametreleri agiklanmalidir

= Ornegin Dongli 800 igindeki Q498, Q531 parametrelerine ait
bilgiler bu bilgiler ile ortlismelidir

= Kumanda torna aletinde bir dizeltme yapiyorsa DZL ve DXL
sUtunlarinda ilgili degerler dizeltilir

= Kumanda, LBREAK sttununda tanimlanmis olan kirilma
toleransini da denetler
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
sg_umgzgosE.TP) X 267 Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi?
AN —$+ Isleme diizlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
) v t1. Deger mutlak etki ediyor.
Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q264

Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

Isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
t. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Tarama sis. ekseni. olciim yiiks.?

Q272=3 Uzerinde dlglimiin yapilacagi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
Q272=1 eder. Deger artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q272 Olciim eks. (1...3: 1=ana eksen)?
Olciim yapilmasi gereken eksen:

1: Ana eksen = Olglim ekseni

2: Yan eksen = Olgim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olglim ekseni
Giris:1,2,3

Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/ -1=-)?
Tarama sisteminin malzemeye hareket yonu:
-1: Negatif hareket yonu

+1: Pozitif hareket yonu

Girig: -1, +1

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpismanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q261
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Yardim resmi

Parametre

Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir 6lgim protokolu olusturup olusturmayacagini belir-
leyin:

0: Olgtim protokoli olusturma

1: Olgim protokoli olustur; Kumanda TCHPR427.TXT protokol
dosyasini ilgili NC programinin da bulundugu klasére kaydeder.
2: Program akisini kes ve dlgim protokollnt kumanda ekraninda
goruntile.NC baslat ile NC programini devam ettirin

Giris: 0,1, 2

Q288 Maks. ol¢ii?
izin verilen en biyiik olgim degeri
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q289 Min. olcii?
izin verilen en kigUk 6lgtim degeri
Giris: -99999.9999...4+99999.9999

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans agmalarinda kumandanin program akisini kesip bir hata
mesaji verip vermeyecegini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesajl verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver

Giris: 0, 1

Q330 Denetleme icin alet?

Kumandanin bir alet denetimi gergeklestirmesinin gerekli olup
olmadigini belirleyin (bkz. "Alet denetimi’, Sayfa 214):

0: Denetim etkin degil

>0: Kumandanin islemeyi gergeklestirmek icin kullandigi aletin
numarasi veya adi. Yazilim tusuyla alet tablosundan bir aleti dogru-
dan kabul etme olanagina sahipsiniz.

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter
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Yardim resmi Parametre

Q498 Aleti cevir (O=hayir/1=evet)?

Sadece daha once Q330 parametresinde bir doner aleti belirttiy-
seniz onemlidir. Doner aletin dogru denetimi igin kumandanin tam
isleme durumlarini bilmesi gerekir. Bu ytizden asagidakileri belirtin:

1: Doner alet yansitilmis (180° dondirdlms), 6rnedin Dongli 800 ve
parametre Takimi ters dondiir Q498=1

0: Doner aleti, toolturn.trn doner alet tablosundaki agiklamaya
uygun, 6rnegin Dongu 800 ve parametre Takimi ters dondiir
Q498=0 ile bir modifikasyon yok

Giris: 0,1

Q531 Calisma agisi1?

Sadece daha once Q330 parametresinde bir doner aleti belirttiyse-
niz onemlidir. Isleme esnasinda doner alet ile malzeme arasinda-
ki ayar agisini girin, ornegin Dongu 800 Parametre Caligma a¢is1?
Q531.

Giris: -180...+180

Ornek

N
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6.12 Dongu 430 DAIRE CAPI OLCUMU

ISO programlamasi
G430

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 430, bir delikli dairenin merkez noktasini
ve gapini U¢ deligi dlgerek belirler. ilgili tolerans degerlerini dongude
tanimlarsaniz kumanda, bir nominal-gercek deger karsilastirmasi
gerceklestirir ve sapmayi Q parametrelerine kaydeder.

Dongii akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli calisma modunda (deder FMAX Y
stitunundan) ve konumlandirma mantidi ile birinci deligin 1 girilen
merkez noktasina konumlandirir
Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48
2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim yUksekligine gider ve ilk
delik orta noktasini dort tarama ile belirler

3 Daha sonra tarama sistemi guvenli yukseklige geri gider ve ikinci
deligin 2 girilen merkez noktasina konumlandirir

4 Kumanda, tarama sistemini girilen olgum yuksekligine hareket
ettirir ve ikinci delik orta noktasini dort tarama ile belirler

5 Daha sonra tarama sistemi glvenli ylkseklige geri doner ve
dguncl delik 3 icin girilen merkez noktasi tizerine konumlanir

6 Kumanda, tarama sistemini girilen olgim ylksekligine hareket
ettirir ve Gglncu delik orta noktasini dort tarama ile belirler

7 Son olarak kumanda, tarama sistemini guvenli yukseklige

konumlandirir ve gercek degerler ile sapmalari asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Q parametre Anlami

numarasi

Q151 Ana eksen merkezi gercek degeri
Q152 Yan eksen merkezi gergek degeri
Q153 Delikli daire capi gergek degeri
Q161 Ana eksen merkezi sapmasi
Q162 Yan eksen merkezi sapmasi
Q163 Delikli daire ¢capl sapmasi
Uyarilar

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B DONngu 430 sadece kirlma denetimi gerceklestirir, otomatik alet
duzeltmesi gerceklestirmez.

®m Kumanda, etkin bir temel dénlsl dongu baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

B DOngu tanimindan once tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet gagrisini programlamis olmaniz gerekir.
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Yardim resmi

Y|

Q291

Q2740280

Q289

Q262

Q288

Parametre

Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)?

Isleme duzlemi ana eksenindeki delikli dairenin merkezi (nominal
deger). Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

W)'Il(

7\, < -
¥ Q293 v
X

OZ73:Q279

4 \
Q260
7“@ oz’&/:/gzi
X

258

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)?

Isleme diizlemi yan eksenindeki delikli dairenin merkezi (nominal
deger). Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nominal Cap?
Deligin gapini girin.
Giris: 0...99999.9999

Q291 1. delme acis1?

Isleme diizlemindeki birinci delik merkez noktasinin kutupsal
koordinat agisi. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q292 2. delme acis1?

Isleme duzlemindeki ikinci delik merkez noktasinin kutupsal koordi-
nat acisi. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q293 3. delme acis1?

Isleme diizlemindeki tglincl delik merkez noktasinin kutupsal
koordinat agisi. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde dlgimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki bilye
merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpigsmanin
olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giri$: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q288 Maks. ol¢ii?
Izin verilen en buyuk delikli daire gapi
Giris: 0...99999.9999

Q289 Min. olcii?
izin verilen en kiguk delikli daire capi
Giris: 0...99999.9999

Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?
Isleme dizleminin ana ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi

Parametre

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?
isleme diizleminin yan ekseninde izin verilen konum sapmasi.
Giris: 0...99999.9999

Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir 8lgim protokolu olusturup olusturmayacagini belir-
leyin:

0: Olgtim protokoli olusturma

1: Olcim protokoli olustur: Kumanda TCHPR430.TXT protokol
dosyasini ilgili NC programinin da bulundugu klasére kaydeder

2: Program akisini kes ve 6lgiim protokoliini kumanda ekraninda
gorintile. NC baslat ile NC programini devam ettirin

Giris: 0,1, 2

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans agsmalarinda kumandanin program akisini kesip bir hata
mesaijl verip vermeyecedini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesajl verme

1: Program akisini kes, hata mesaji ver

Giris: 0,1

Q330 Denetleme igin alet?

Kumandanin bir alet denetimi gergeklestirmesinin gerekli olup
olmadigini belirleyin (bkz. "Alet denetimi', Sayfa 214):

0: Denetim etkin degil

>0: Kumandanin iglemeyi gergeklestirmek icin kullandigi aletin

numarasi veya adi. Yazilim tusuyla alet tablosundan bir aleti dogru-
dan kabul etme olanagina sahipsiniz.

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter
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Ornek

N
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6.13 Dongu 431 DUZLEM OLCUMU

ISO programlamasi
G431

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 431, bir dizlemin agilarini g noktayi
Olgerek belirler ve degerleri Q parametrelerine kaydeder.

Dongii akisi
1 Kumanda, tarama sistemini hizli galigma modunda (FMAX AN X
slitunundaki deder) ve konumlandirma mantigiyla tarama noktasi z A "
konumuna getirir ve burada birinci diiz noktayi 6lger. Kumanda,
bu sirada tarama sistemini glivenlik mesafesi kadar tarama
yonunun tersine hareket ettirir

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi", Sayfa 48

2 Sonra tarama sistemini glivenli yiikseklige, daha sonra galisma B
dizleminde tarama noktasina 2 getirir ve orada ikinci dizlem
noktasinin gergek degerini olger

3 Sonra tarama sistemini glvenli ylkseklige, daha sonra galisma A
dizleminde tarama noktasina 2 getirir ve orada Uguncu dizlem
noktasinin gergek degerini olger

4 Son olarak kumanda, tarama sistemini guvenli yukseklige

konumlandirir ve belirtilen a¢i degerlerini asagidaki Q
parametrelerinde kaydeder:

Q parametre Anlami

numarasi

Q158 A ekseni projeksiyon agisi
Q159 B ekseni projeksiyon agisi
Q170 Hacimsel agl A

Q171 Hacimsel aci B

Q172 Hacimsel agi C

Q173ilaQ175 Tarama sistemi ekseninde dlgiim degerleri (birin-
ci 6lgiimden dglinct 6lglime kadar)

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Agllarinizi referans noktasi tablosuna kaydederseniz ve ardindan
PLANE SPATIAL ile SPA=0, SPB=0, SPC=0'a dondururseniz doner
eksenlerin 0 oldugu birgok ¢ozim elde edilir.

> SYM (SEQ) + veya SYM (SEQ) - olarak programlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Kumandanin agi dederlerini hesaplayabilmesiigin Ug 6lgim
noktasl ayni dogru Uzerinde yer alamaz.

®  Kumanda, etkin bir temel dontst dongu baslangicinda sifirlar.
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Programlama i¢in notlar

B DOngl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet cagrisini programlamis olmaniz gerekir.

® Q170- Q172 parametrelerinde Calisma diizlemi hareketi
fonksiyonunda kullanilan hacimsel agilar kaydedilir. ilk iki 6lgtim
noktasl Uzerinden isleme dizleminin dondurilmesi sirasinda, ana
eksenin hizasi belirlenir.

= Uglinct olgim noktasl, alet ekseni yonini belirler. Ugtinet 6lgim
noktasini pozitif Y ekseni yontinde tanimlayin, boylece alet ekseni
saga donen koordinat sisteminde dogru konumda olur.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

YA Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi?

Y Isleme diizlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
t1. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q266 \ ~ Q264 1. 2. eksen ol¢ilim noktasi?

0264 42 L isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
VZ
§

—
@

t. Deger mutlak etki ediyor.
Q263 Q296 Q265 X Gil’i$ﬁ -99999.9999...+99999.9999

(TCHPROBE.TP) Q294 1. 3. eksen &l¢ciim noktasi?
ﬂ Q

\2Z
Y

N

ad20 Tarama sistemi eksenindeki ilk tarama noktasinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

260 /
29 ﬂ Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q298 !
Q294 ’ F Q265 2. 1. eksen olciim noktasi?
§ - Isleme diizlemi ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin koordinati.

Deger mutlak etki ediyor.
Giris: -99999.9999...499999.9999

Q266 2. 2. eksen ol¢iim noktasi?

Isleme duzlemi yan eksenindeki ikinci tarama noktasinin koordinat.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q295 2. 3. eksen ol¢iim noktasi?

Tarama sistemi eksenindeki ikinci tarama noktasinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q296 3. 1. eksen ol¢iim noktasi?

Isleme diizlemi ana eksenindeki Gglinct tarama noktasinin koordi-
nati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3. 2. eksen ol¢ciim noktasi?

isleme diizlemi yan eksenindeki lglinci tarama noktasinin koordi-
nati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q298 3. 3. eksen ol¢iim noktas1?

Tarama sistemi eksenindeki Gglincd tarama noktasinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

@
\
=Yy
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Yardim resmi Parametre

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin
olamayacag alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir 6lgim protokoli olusturup olusturmayacagini belir-
leyin:

0: Olgtim protokoli olusturma

1: Olgiim protokolii olustur: Kumanda TCHPR431.TXT protokol
dosyasini ilgili NC programinin da bulundugu klasére kaydeder

2: Program akigini kes ve 6lgim protokoliinid kumanda ekraninda
gorintile. NC baslat ile NC programini devam ettirin

Giris: 0,1, 2

Ornek

N
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6.14 Programlama ornekleri

Ornek: Dikdértgen pimi 6lgme ve sonradan isleme
Program akisgi

® 0,5 degerinde ek Olguyle dikdortgen pimi kumlama

= Dikdortgen pim dlgimu

= Dikdortgen pim olgim degerlerini dikkate alarak perdahlama

; Alet cagirma on isleme

; X'teki dikdortgen uzunlugu (kumlama olgiisi)
; Y'deki dikdortgen uzunlugu (kumlama olgiisi)
; Aleti geri gek

; Isleme icin alt program gagirmasi

; Aleti geri gek

; Tarayici gagirmasi

; Uzunlugun, dlgilen sapmaya gore X'te hesaplanmasi
; Uzunlugun, dlgiilen sapmaya gore Y'de hesaplanmasi
; Tarayiciyl geri gek

; Alet cagirma perdahlama

; Aleti geri gek, program sonu
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; Isleme igin alt program gagirmasi

; Dikdortgen pim isleme dongusti ile alt program

; DOngu ¢agirmasi

; Alt program sonu

N
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Ornek: Dikdortgen cebi dl¢iin, 6lgiim sonuglarini

protokollendirin

; Tarayici alet cagirma

; Tarayicly! geri gek

; Aleti geri gek, program sonu
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7.1 Temel bilgiler

Genel bakis

@ Numerik kontrollin, makine Ureticisi tarafindan 3D tarama
sistemlerinin kullanimi igin hazirlanmis olmasi gerekir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama dongulerinin fonksiyonu
icin sorumluluk dstlenir.

BILGI

Dikkat, ¢arpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin ydritilmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

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

> Koordinat dondstirmelerini onceden sifirlayin

Numerik kontrol, asagidaki 6zel uygulamalar igin su donguleri
kullanima sunar:

Yazilim tusu Dongii Sayfa
T Dongl 3 OLCUM 271
= Uretici dongulerinin olusturulmasi igin tarama sistemi
dongusu

« 1 Dongl 4 OLCUM 3D 274
NES B Herhangi bir pozisyonda dl¢gim
4@ Dongl 444 TARAMA 3D 276

® Herhangi bir pozisyonda dlgim

m  Hedef koordinatlara gore olan sapmayi belirleme

Dongu 4471 HIZLI TARAMA 282
o7 B Cesitli tarama sistemi parametrelerinin tanimlanmasi

igin tarama sistemi dongusu
Dongi 1493 EKSTRUZYON TARAMA 284
® Bir ekstriizyonu taninlamak i¢in tarama sistemi donguist

B Ekstrizyon yonu, ekstriizyon sayisi ve ekstriizyon
uzunlugu programlanabilir
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7.2 Dongii 3 OLCUM

ISO programlamasi
NC sozdizimi sadece acik metin olarak mevcut.

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 3, herhangi bir tarama yonunde malzeme
uzerindeki istenen bir pozisyonu belirler. Diger tarama sistemi
dongulerinin tersine Dongu 3 i¢inde ABST ol¢gum yolunu ve F
olgim beslemesini dogrudan girebilirsiniz. Ayrica olgim degeri
belirlendikten sonraki geri gekilme islemi girilebilen bir MB degeri
kadar gerceklesir.

Dongii akisi
1 Tarama sistemi, girilen besleme ile giincel konumdan ¢ikarak

belirlenen tarama yonlne hareket eder. Tarama yonu kutupsal acl
ile dongtide belirlenir

2 Kumanda konumu belirledikten sonra tarama sistemi durur.
Kumanda tarama konisi orta noktasi X, Y, Z koordinatlarini
birbirini takip eden Ug Q parametresine kaydeder. Kumanda higbir
uzunluk ve yarigap dizeltmesi uygulamaz. ilk sonug parametresi
numarasini dongude tanimlayin

3 Son olarak kumanda, tarama sistemini MB parametresinde
tanimladi§iniz deger kadar tarama yonunin tersi yoninde geri
hareket ettirir

Uyarilar

@ Tarama sistemi dongusu 3 i¢in dogru fonksiyon sekli,
Dongu 3 boliminu 6zel tarama sistemi donguleri
icinde kullanan yazilim Ureticisi veya makine Ureticiniz
tarafindan belirlenir.

B Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

® Diger tarama sistemi dongulerinde etkili olan tarama sistemi
verileri DIST (tarama noktasina kadarki maksimum hareket yolu)
ve F (tarama beslemesi), tarama sistemi dongusi 3 iginde etki
etmez.

®m  Kumandanin prensip olarak daima dort adet birbirini takip eden Q
parametresi tanimlamasina dikkat edin.

. Kumanda higbir gegerli tarama noktasi belirleyemezse
NC programi hata mesaji olmadan tekrar islenebilir. Bu durumda
kumanda, 4. sonug parametresine -1 degerini tahsis eder, boylece
ilgili bir hata islemini kendiniz uygulayabilirsiniz.

® Kumanda tarama sistemini maksimum MB geri cekilme yoluna
OlgUimun baslangig noktasi ¢ikish olmadan geri getirir. Bu nedenle
geri gekilmede hicbir carpisma olamaz.

o FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 fonksiyonu ile dongunun
tarama girisi X12 veya X13 Uzerinde etkili olup,
olmayacagini belirleyebilirsiniz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

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.

Giris: 0...1999

Tarama ekseni?

Taramanin yapilacagi yondeki ekseni girin, ENT tusu ile onaylayin.
Giris: X, Y veya Z

Tarama agisi?

Tarama sisteminin hareket edecedi tanimli tarama eksenine gore
aclyl ENT tusuyla onaylayin.

Giris: -180...+180

Maksimum ol¢iim arahgi?

Tarama sisteminin baslangi¢ noktasindan ne kadar uzaga gitmesi
gerektigini hareket yolu ile girin, ENT tusu ile onaylayin.

Giris: -999999999...+999999999

Besleme ol¢iimleri
Olgtim beslemesini mmy/dak cinsinden girin.
Giris: 0...3000

Maksimum geri cekme yolu?

Tarama pimi hareket ettirildikten sonraki tarama yondu tersine
hareket yolu. Kumanda, tarama sistemini maksimum baslangic
noktasina kadar geri getirir, boylece higbir garpisma olusmaz.

Giris: 0...999999999

Referans sistemi? (0=IST/1=REF)

Tarama yonunun ve olgim sonucunun, guncel koordinat sistemi-

ni mi (GERC, kaydinlmis ya da dondiirtiimdiis olabilir) yoksa makine
koordinat sistemini (REF) mi baz almasi gerektigini belirleyin:

0: Glncel sistemde tarama yapin ve 6lgim sonucunu GERG sistem-
de saklayin

1: Makineye sabit REF sisteminde tarama yap. Olgiim sonucunu
REF sisteminde saklayin

Giris: 0,1
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Yardim resmi Parametre

Hata modu? (0=KAPALI/1=ACIK)

Kumandanin dondurtimus tarama piminde, dongl baslangicinda
bir hata mesaji verip vermeyecegini belirleyin. Eger 1 modu segciliyse
kumanda 4. sonug parametresinde -1 degerini kaydeder ve dongu-
ye ek islem uygular:

0: Hata bildirimi ver

1: Hata bildirimi verme

Giris: 0,1
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7.3 Dongii 4 OLCUM 3D

ISO programlamasi
NC sozdizimi sadece acik metin olarak mevcut.

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 4, vektor igin tanimlanabilen bir tarama
yonunde malzemede uzerindeki istenen bir pozisyonu belirler.
Diger olglm dongulerinin tersine Dongu 4 icinde tarama yolunu ve
tarama beslemesini dogrudan girebilirsiniz. Ayrica tarama degeri
belirlemenin geri gekilmesi islemi girilebilen bir deger kadar yapilir.

Dongu 4, tarama hareketleri icin herhangi bir tarama sistemiyle

(TS veya TT) birlikte kullanabileceginiz yardimeci bir dongiiddir.
Kumanda, TS tarama sistemini herhangi bir tarama ydntinde kalibre
edebileceginiz bir dongl sunmaz.

Dongii akisi

1 Kumanda, girilen besleme ile glincel konumdan gikarak belirlenen
tarama yonilne hareket eder. Tarama yond bir vektor (X, Y ve Z
olarak delta degerleri) tizerinden dongl 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 dongtide tanimlayin. Bir tarama sistemi TS
kullaniyorsaniz tarama sonucu kalibre edilen merkez ofseti kadar
dizeltilir.

3 Kumanda son olarak, tarama yonu aksine bir konumlandirma
gerceklestirir. Hareket yolunu MB parametresinde tanimlayin, bu
sirada, en fazla baslangig pozisyonuna kadar gidilir

o On konumlandirma sirasinda, tarama bilyesi merkez
noktasinin dizeltiimeden kumanda tarafindan tanimli
konuma getirilmesine dikkat edin.

Uyarilar

BILGI

Dikkat, garpigsma tehlikesi!

TNC gecerli bir tarama noktasi belirtemezse 4. Sonug parametresi
-1 degerini igerir. Kumanda programi kesintiye ugratmaz!

> Tum tarama noktalarina erisilebildiginden emin olun

m Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

® Kumanda tarama sistemini maksimum MB geri cekilme yoluna
Olgimun baslangig noktasi ¢ikish olmadan geri getirir. Bu nedenle
geri gekilmede higbir carpisma olamaz.

®  Kumandanin prensip olarak daima dort adet birbirini takip eden Q
parametresi tanimlamasina dikkat edin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Sonug i¢cin parametre no?

Kumandanin, ilk belirlenen koordinatin (X) degerini atayacagi Q
parametresi numarasini girin. Y ve Z degerleri dogrudan asagidaki Q
parametrelerinde yer alir.

Giris: 0...1999

Rolatif olcii yolu X'de?

Tarama sisteminin hareket etmesi gereken yon vektorinin X
bolimu.

Giris: -999999999...+999999999

Rolatif olcii yolu Y'de?

Tarama sisteminin hareket etmesi gereken yon vektorinin Y
bolima.

Giris: -999999999...+999999999

Rolatif olcii yolu Z'de?

Tarama sisteminin hareket etmesi gereken yon vektorinin Z
bolimu.

Giris: -999999999...+999999999

Maksimum ol¢iim arahgi?

Tarama sisteminin baslangi¢ noktasindan ¢ikisl yon vektord boyun-

ca ne kadar mesafede hareket etmesi gerektigini hareket yolu
olarak girin.

Giris: -999999999...+999999999

Besleme ol¢iimleri
Olgtim beslemesini mmy/dak cinsinden girin.
Giris: 0...3000

Maksimum geri cekme yolu?

Tarama pimi hareket ettirildikten sonraki tarama yond tersine
hareket yolu.

Giris: 0...999999999

Referans sistemi? (0=IST/1=REF)

Tarama sonucunun giris koordinat sisteminde mi (GERC) yoksa
makine koordinat sistemine (REF) gére mi kaydedilecegini belirleyin:

0: Olgtim sonucunu GERG sistemde saklayin
1: Olgim sonucunu REF sisteminde saklayin

Giris: 0,1
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7.4 Dongii 444 TARAMA 3D

ISO programlamasi
G444

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Dongu 444, bir yapi parcasinin ylizeyi Uzerindeki tek bir noktayi
kontrol eder. Bu dongu orn. form yapi parcalarinda serbest form
ylUzeylerini 6lgmek i¢in kullanilir. Yapi pargasinin ylzeyi tzerindeki
bir noktanin bir nominal koordinatla karsilastirmali olarak dst 6lgu ya
da alt dlgl araliginda bulunup bulunmadigi belirlenebilir. Daha sonra
operator, son igslem vs. gibi diger galisma adimlarini uygulayabilir.

Dongu 444, uzaydaki herhangi bir noktayi tarar ve hedef koordinata
gore olan sapmayi belirler. Burada Q581, Q582 ve Q583
parametreleri tarafindan belirlenmis olan bir normal vektor dikkate
alinir. Normal vektor, nominal koordinatin bulundugu (sanal) bir
duzlemde dik olarak durur. Normal vektor, ylzeye donuk olmayip
tarama yolunu belirlemez. Normal vektorin bir CAD veya CAM
sistemi yardimiyla belirlenmesi makuldir. Bir QS400 tolerans aralgi,
normal vektor boyunca gergek ile nominal koordinat arasinda izin
verilen sapmay! tanimlar. Bu sekilde or. belirlenen bir alt 6l¢tden
sonra bir program durmasinin gerceklesmesi tanimlanabilir. Buna
ek olarak kumanda, bir protokol verir ve sapmalar asagida yer alan Q
parametrelerine kaydedilir.

Dongii akisi

1 Tarama sistemi glincel pozisyondan baslayarak, nominal
koordinata su mesafede bulunan normal vektoriin bir noktasina
hareket eder: Mesafe = tarama bilyesi yarigapi + tablo SET_UP
tchprobe.tp degeri (TNC:\table\tchprobe.tp) + Q320. On
konumlandirma guvenli bir yuksekligi dikkate alir. Diger bilgiler:
"Tarama sistemi dongdilerine islem yapilmasi', Sayfa 48

2 Daha sonra tarama sistemi nominal koordinata hareket eder.
Tarama yolu DIST ile tanimlidir (normal vektor tarafindan degil!
Normal vektor, sadece koordinatlarin dogru sekilde hesaplanmasi
icin kullanilir.)

3 Kumanda, konumu algiladiktan sonra tarama sistemi geri
gekilir ve durdurulur. Kumanda, temas noktasinin belirlenen
koordinatlarini Q parametrelerine kaydeder

4 Son olarak kumanda, tarama sistemini MB parametresinde
tanimladiginiz deger kadar tarama yonunun tersi yonunde geri
hareket ettirir
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Sonug parametreleri

Numerik kontrol, tarama isleminin parametrelerini su parametrelerde
bellege alir:

Q parametre  Anlami

numarasi
Q151 Olciilen pozisyon ana eksen
Q152 Olgiilen yan eksen pozisyonu
Q153 Olglilen alet ekseni pozisyonu
Q161 Olgiilen ana eksen sapmasi
Q162 Olgiilen yan eksen sapmasi
Q163 Olgilen alet ekseni sapmasi
Q164 Olciilen 3D sapmasi

m (O'dan kdguk: Alt 6lgu

B (O'dan buyuk: Ust olcd
Q183 Malzeme durumu:

® -7 =tanimlanmadi

B O=lyi

= 7 =Sonislem

®m 2 =|skarta

Protokol fonksiyonu

Kumanda, islemeden sonra .html formatinda bir protokol olusturur.
Protokole; ana, yan, alet eksenleri ve 3D sapmasinin sonuglari
kaydedilir. Kumanda, protokoll .h dosyasinin da bulundugu ayni
klasorde kaydeder (FN16 igin bir yol yapilandirimadi§i takdirde).

Protokol; ana, yan ve alet eksenlerinde asagidaki icerikleri belirtir:

m Gergek tarama yondi (giris sisteminde vektor olarak). Burada
vektorun degeri yapilandirilan tarama yoluna karsilik gelir

= Taniml nominal koordinatlar

= (Bir Q5400 toleransi tanimlandiysa:) Ust ve alt 6lg ile beraber
normal vektor boyunca belirlenen sapmanin ¢iktisi

® Belirlenen gercek koordinatlar

= Degerlerin renkli gésterimi ("lyi" icin yesil, "Son islem"” igin turuncu,
"Iskarta” igin kirmizr)
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Uyarilar

= Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Kullanilan tarama sistemine bagl olarak dogru sonuglari
elde etmek amaciyla Dongu 444 uygulanmadan once bir 3D
kalibrasyonu gergeklestirmeniz gerekir. Bir 3D kalibrasyonu igin
Secgenek no. 92 3D-ToolComp gereklidir.

® DOngl 444, html formatinda bir 6lgim protokold olusturur.

= DOngl 444 yUrutllmeden once Dongu 8 YANSIMA, Dongu 11
OLCU FAKTORU veya Dongu 26 OLCU FAK EKSEN SP. etkinse bir
hata mesajl gorintilenir.

B Tarama sirasinda etkin bir TCPM dikkate alinir. Etkin TCPM ile
pozisyonlarin taranmasi Calisma diizlemi hareketi istikrarsiz
durumdayken de gercgeklesebilir.

= Makinenizin ayarli bir mil ile donatilmis olmasi halinde,
tarama sistemi tablosundaki (TRACK siitunu) acl izlemesini
etkinlestirmelisiniz. Boylece genelde bir 3D tarama sistemi ile
Olgim yapildiginda 6lgim dogrulugu ylkseltmis olur.

= DOngl 444 tim koordinatlar igin giris sistemini referans alir.

B Kumanda, donus parametrelerini dlgllen degerlerle tanimlar, bkz.
"Uygulama’, Sayfa 276.

= Q parametresi Q183 lizerinden Iyi/Ek islem/Iskarta malzeme
durumu Q309 parametresinden bagimsiz olarak ayarlanir (bkz.
"Uygulama’, Sayfa 276).

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

= |stege baglh makine parametresi chkTiltingAxes (no. 204600)
ayarina gore taramada, doner eksenlerinin dondirme agilariyla
(3D ROT) uyumlu olup olmadigi kontrol edilir. Bu durum s6z
konusu degilse kumanda bir hata mesaji verir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre
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Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi?

Isleme diizlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
t1. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

Isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin koordina-
t. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q294 1. 3. eksen ol¢iim noktasi?

Tarama sistemi eksenindeki ilk tarama noktasinin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q581 Ana eksen yiizey normali?

Burada ana eksen yonundeki ylizey normalini belirtin. Bir noktanin
ylizey normalinin ¢iktisi esasen bir CAD/CAM sistemi yardimiyla
gercgeklesir.

Giris: -10...+10

Q582 Yan eksen yiizey normali?

Burada yan eksen yonundeki yuzey normalini belirtin. Bir noktanin
yuzey normalinin ¢iktisi esasen bir CAD/CAM sistemi yardimiyla
gercgeklesir.

Giris: -10...+10

Q583 Alet ekseni yiizey normali?

Burada alet ekseni yonindeki ylzey normalini belirtin. Bir noktanin
ylzey normalinin ciktisi esasen bir CAD/CAM sistemi yardimiyla
gerceklesir.

Giris: -10...+10

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpismanin
olamayacag alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
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Yardim resmi Parametre

QS400 Tolerans degeri?

Dongu tarafindan denetlenen bir tolerans araligini buraya girebilir-
siniz. Tolerans, ylizey normali boyunca izin verilen sapmayi tanim-
lar. Bu sapma, yapi pargasinin nominal koordinati ile gercek koordi-
nati arasinda belirlenir. (Yiizey normali Q581 - Q583 ile tanimla-
nir, nominal koordinat Q263, Q264, Q294 ile tanimlanir) Tolerans
degeri, normal vektore bagl olarak eksen orantisiyla dagitilir, bkz.
ornekler.

Ornekler

= QS400 ="0.4-0.1" nominal koordinat: Ust dlgl = nominal
koordinat +0.4, alt 6l¢gl = nominal koordinat -0.1. Dongu igin
su tolerans araligi ortaya cikar: "Nominal koordinat +0,4" ila
"nominal koordinat -0,1"

E QS400 ="0,4" anlami: Ust ol¢u = nominal koordinat +0,4, alt dlgu
= nominal koordinat. Dongu igin su tolerans araligi ortaya ¢ikar:
"Nominal koordinat +0.4" ila "nominal koordinat".

® QS400 ="-0.1" nominal koordinat: Ust ol¢i = nominal koordinat,
alt 6l¢ud = nominal koordinat -0.1. Dongu icin su tolerans aralig
ortaya ¢ikar: "Nominal koordinat" ila "nominal koordinat -0.1".

m  QS400 =" " anlami: Tolerans incelemesi yok.

E QS400 ="0" anlami: Tolerans incelemesi yok.

® QS400="0,1+0,1" anlami: Tolerans incelemesi yok.
Giris: Maks. 255 karakter

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 asildijinda program akigini kes, mesaj ver

2: Yiizey normal vektorl boyunca belirlenen gercek koordinat,
nominal koordinatin altindaysa kumanda bir mesaj verir ve NC
programini kesintiye ugratir. Ancak belirlenen gergek koordinat,
nominal koordinatin tGzerindeyse bir hata reaksiyonu verilmez

Giris: 0,1, 2
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Ornek
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7.5 Dongii 441 HIZLI TARAMA

ISO programlamasi
G441

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 441 ile ornegin konumlandirma beslemesi
gibi ¢esitli tarama sistemi parametrelerini asagida kullanilan tim
tarama sistemi dongdleri icin global olarak ayarlayabilirsiniz.

o Dongu 441, tarama dongusU parametrelerini ayarlar. Bu
dongu makine hareketleri gergeklestirmez.

Uyarilar

® Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= END PGM, M2, M30, Dongli 441 igin yapilan global ayarlari sifirlar.

= Q399 dongu parametresi, makine yapilandirmasina baglidir.
Tarama sisteminin NC programindan hareketle oryantasyonu,
makine Ureticiniz tarafindan ayarlanmig olmalidir.

= Makinenizde hizli calisma ve besleme igin ayri potansiyometreler

bulunuyorsa bile beslemeyi Q397=1 durumunda da sadece
besleme hareketleri potansiyometresi ile ayarlayabilirsiniz.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

= maxTouchFeed (no. 122602) makine parametresiyle makine
dreticisi, beslemeyi sinirlayabilir. Bu makine parametrelerinde
mutlak, maksimum besleme tanimlanir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q396 Pozisyonlandirma beslemesi?

Kumandanin tarama sistemi konumlama hareketlerini hangi besle-
meyle uyguladigini belirleyin.

Giris: 0...99999.999

Q397 Makine hizh hareket on kon. yapilsin mi?

Tarama sisteminin 6n konumlandirmasi sirasinda kumandanin
besleme FMAX (makinenin hizli calisma modu) ile hareket edip
etmeyecegini belirleyin:

0: Q396 beslemesi ile 6n konumlandir

1: FMAX makine hizli hareketiyle 6n konumlandirma

Giris: 0,1

Q399 Kilavuz a¢1 (0/1)?

Kumandanin, tarama sistemini her tarama isleminden 6nce hizala-
yIp hizalamayacagini belirleyin:

0: Hizalama

1: Her tarama isleminden dnce mili hizala (hassasiyeti artirir)
Giris: 0,1

Q400 Otomatik kesinti?

Kumandanin bir tarama sistemi dongustinden sonra otomatik
malzeme olgimu igin program akisini kesip kesmeyecegini ve
Olgim sonuglarini ekranda verip vermeyecegini belirleyin:

0: ilgili tarama dongustindeki 6lgim sonuglari giktisi ekranda segili
olsa da program akisini kesmeyin

1: Program akisini kesin, dlgim sonuglarini ekranda girin. Ardindan
program akisina NC baslat ile devam edebilirsiniz

Giris: 0, 1
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7.6 Dongii 1493 EKSTRUZYON TARAMA

ISO programlamasi
G1493

Uygulama

Dongu 1493 belirli tarama sistemi dongulerinin tarama noktalarini bir y 4y \
dogru boyunca tekrarlayabilirsiniz. Tekrarlarin yonund, uzunlugunu
yani sira sayisini dongude tanimlarsiniz.

Tekrarlar sayesinde orn. alet uzaklastirma yiztnden sapmalari tespit
etmek icin farkli yliksekliklerde birden fazla 6lgim yapabilirsiniz. X
Ekstrlizyonu tarama sirasinda daha ylksek hassasiyet igin de
kullanabilirsiniz. Malzeme veya kaba yUzeyler Uzerindeki kirlenmeleri
birden fazla 6lglim noktasi Uzerinden daha iyi belirleyebilirsiniz.

Belirli tarama noktalari igin tekrarlari etkinlestirmek amaciyla,

tarama dongustnden 6nce 1493 dongusund tanimlamalisiniz. Bu

dongu tanima bagl olarak sadece sonraki dongu icin veya komple

NC programi boyunca aktif kalir. Kumanda, I-CS giris koordinat

sistemindeki ekstriizyonu yorumlar.

Asagidaki donguler bir ekstriizyona yol agabilir

= DUZLEM TARAMASI (Dongi 1420, DIN/ISO: G1420, Segenek no.
17), bkz. Sayfa 68

m KENAR TARAMASI (Dongii 1410, DIN/ISO: G1410), bkz. Sayfa 75

= |KI DAIRENIN TARANMASI (Dongl 1411, DIN/ISO: G1411), bkz.
Sayfa 82

= EGIM KENARINI TARAMA (Dongl 1412, DIN/ISO: G1412), bkz.
Sayfa 91

= POZISYON TARAMA (Zyklus 1400, DIN/ISO: G1400), bkz.
Sayfa 127

= DAIRE TARAMA (Dongi 1401, DIN/ISO: G1401), bkz. Sayfa 131

Sonug parametreleri

Kumanda, tarama dongusunin sonuclarini asagidaki Q
parametrelerine kaydeder:

Q parametre  Anlami

numarasi
Q970 Tarama noktasi 1 ideal ¢gizgiye maksimum sapma
Q971 Tarama noktasi 2 ideal gizgiye maksimum sapma
Q972 Tarama noktasl 3 ideal gizgiye maksimum sapma
Q973 Cap 1 maksimum sapmasi
Q974 Cap 2 maksimum sapmasi
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QS parametresi

Kumanda, Q97x donls parametrelerinin yaninda QS97x QS
parametrelerinde tekli sonuclar kaydeder. Kumanda ilgili QS
parametrelerinde bir ekstriizyonun tim olgcme noktalarinin
sonugclarini kaydeder. Her sonug on karakter uzunlugundadir ve bir
boslukla birbirinden ayrilir. Boylece kumanda NC programindaki tekli
degerleri String islemesi vasitasiyla kolayca degistirebilir ve 6zel
otomasyonlu degerlendirmeler icin kullanabilir.

Bir QS parametresinde sonug:

QS970 ="0.12345678 -1.1234567 -2.1234567 -3.12345678"
Aynintili bilgi:Agik Metin veya

DIN/ISO Programlama Kullanici El Kitabi

Protokol fonksiyonu

Kumanda, islemeden sonra HTML dosyasi olarak bir protokol
olusturur. Protokol 3D sapmasinin sonuglarini grafiksel ve tablo
seklinde igerir. Kumanda, NC programinin da iginde bulundugu ayni
klasore kaydeder.

Protokol, ana eksende, yan eksende ve alet ekseninde veya daire
merkez noktasinda ve ¢apta asagidaki igerikleri icerir:

m  Gergek tarama yondi (giris sisteminde vektor olarak). Burada
vektorun degeri yapilandirilan tarama yoluna karsilik gelir

= Taniml nominal koordinatlar

= Ust ve alt 6lgi ile beraber normal vektdr boyunca belirlenen
sapma

m Belirlenen gergek koordinatlar
= Degerlerin renklerle gosterimi:
= Yesil lyi
B Turuncu: Ek islem
m Kirmizi: Iskarta
B Ekstrizyon noktalari
Ekstriizyon noktalan:

Yatay eksen ekstrizyon yonunu gosterir. Mavi noktalar tek olgtim
noktalarndir. Kirmizi gizgiler 6lgdlerin alt ve Ust sinirini gosterir. Bir
deder bir tolerans degerini asarsa kumanda grafikteki bolgeyi kirmizi
renklendirir.

Uyarilar

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Eger Q1145>0 ve Q1146=0 ise kumanda ekstrizyon noktalarinin
sayisini ayni noktada uygular.

m Bir ekstriizyonu 1401 DAIRE TARAMA veya 1411 IKI DAIRENIN
TARANMASI dongtistyle uygularsaniz, ekstrizyon yoni Q1140=
+3 olmalidir, aksi taktirde kumanda bir hata mesaji verir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q1140= Q1140 Ekstriizyon yonii (1-3)?

1: Ana eksen yonunde ekstrizyon

2: Yan eksen yoninde ekstriizyon

3: Alet ekseni yonunde ekstriizyon
Giris:1,2,3

Q1145 Ekstriizyon noktalarinin sayis1?

Donguntin Q1146 ekstrizyon uzunlugu tzerinde tekrarladig 6lgim
noktasli sayisi.

Giris: 1...99

Q1146 Ekstriizyon uzunlugu?

Uzerinde olgim noktalarinin tekrarlandidi uzunluk.
Giris: -99...+99

Q1149 Ekstriizyon: Modal kullanim omrii?
Dongunun etkisi:

0: Ekstrlzyon sadece sonraki dongu igin etkili.

1: Ekstrlzyon NC programinin sonuna kadar etkili.
Giris: -99...+99
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7.7 Kumanda eden tarama sisteminin kalibre
edilmesi

Bir 3D tarama sisteminin gergek kumanda noktasini kesin olarak
belirleyebilmek i¢in tarama sisteminin kalibrasyonunu yapmalisiniz,
aksi halde numerik kontrol kesin olgcim sonuclari tespit edemez.

o Tarama sistemini su durumlarda daima kalibre edin:
E Calistirma

Tarama kalemi kirilmasi

Tarama kalemi degisimi

Tarama beslemesinin degisimi

Or. makinenin isinmasindan kaynaklanan
dizensizlikler

B Etkin alet ekseninin degistiriimesi

Numerik kontrol tarama sistemi kalibrasyon degerlerini
dogrudan kalibrasyon islemi sonrasi devralir. Bu durumda
guncellenen alet verileri derhal etkili olur. Yeniden alet
gagirma gerekmez.

Kalibrasyon esnasinda numerik kontrol, tarama piminin etkin
uzunlugunu ve tarama bilyesinin etkin yarigapini tespit eder. 3D
tarama sistemini kalibre etmek igin makine tezgahinin tzerine,
yUksekligi ve i¢ yaricapi bilinen bir ayar pulu veya tipa takin.

Kumanda, uzunluk kalibrasyonu ve yarigap kalibrasyonu igin
kalibrasyon dongulerine sahiptir:

Asagidaki islemleri yapin:

» TOUCH PROBE tusuna basin
PROBE
3 > TS AYAR. yazilim tusuna basin
A > Kalibrasyon dongusu segme

Numerik kontroltin kalibrasyon dongdleri

Yazilim tusu Fonksiyon Sayfa
461 DONgu 461 TS UZUNLUK KALIBRASYONU 289
— m  Uzunluk kalibrasyonu
a2 DOngl 462 TS IG YARICAP KALIBRASYONU 291

= Yarigap! bir kalibrasyon halkasi ile belirleme
= Merkez kaymasini bir kalibrasyon halkasi ile belirleme
453 DONgu 463 TS DIS YARICAP KALIBRASYONU 294
2 B Yaricap! bir pim veya kalibrasyon pimi ile belirleme
B Merkez kaymasini bir pim veya kalibrasyon pimi ile
belirleme
450 DOngl 460 TS KALIBRASYON 297
:0: A = Yaricap! bir kalibrasyon bilyesi ile belirleme

= Merkez kaymasini bir kalibrasyon bilyesi ile belirleme
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7.8 Kalibrasyon degerini goriintiileme

Kumanda, alet tablosundaki tarama sisteminin etkili uzunlugunu ve R - BTN
etkili yarigapini kaydeder. Kumanda, tarama sistemi merkezi ofsetini e R

tarama sistemi tablosuna, CAL_OF1 (ana eksen) ve CAL_OF2 (yan e
eksen) siitunlarina kaydeder. Kayitli de@erleri gortintiilemek igin
tarama sistemi tablosu yazilim tusuna basin.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak 6lgtim protokol(
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO. html olarak adlandirilir. Bu
dosya orijinal dosyanin kaydedildigi yere kaydedilir. Olgiim protokoli

kumandadaki tarayicida goruntdlenir. Bir NC programindatarama Too% s-01R )
sistemini kalibre etmek icin birden cok déngii kullaniliyorsa T OEEEEEETE Bl TS |
tim 6lgtim protokolleri TCHPRAUTO. html altinda gorintdlenir. n — o

Bir tarama sistemi donglsiini Manuel isletim isletim tiriinde ‘“’,f_ﬁ“ I ” i“H Thﬂn == L‘m‘"” —

galistirdiginizda kumanda, 6lgim protokolint TCHPRMAN.html
adiyla kaydeder. Bu dosya TNC:\* klasorine kaydedilir.

6 Alet tablosundaki alet numarasinin ve tarama sistemi
tablosundaki tarama sistemi numarasinin birbirine uygun
olmasina dikkat edin. Bu durum bir tarama sistemi
doénglsiini otomatik isletimde mi yoksa Manuel isletim
turdnde mi islemek isteyip istemediginizden bagimsiz
sekilde gegerlidir.

@ Ayrintili bilgi:Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve
Isleme Kullanici El Kitabi
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7.9 Dongii 461 TS UZUNLUK KALIBRASYONU

ISO programlamasi
G461

Uygulama
@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kalibrasyon donglsiini basglatmadan dnce mil eksenindeki referans
noktasini, makine tezgahinda Z=0 olacak sekilde ayarlamal

ve tarama sistemini kalibrasyon halkasinin Gzerinde dnceden
konumlandirmalisiniz.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak dlgim protokold
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir. Bu
dosya orijinal dosyanin kaydedildigi yere kaydedilir. Olciim protokoli
kumandadaki tarayicida gorintilenir. Bir NC programindatarama
sistemini kalibre etmek igin birden gok dongu kullaniliyorsa tim
Olgim protokolleri TCHPRAUTO. html altinda gorintlenir.

Dongii akisi

1 Kumanda, tarama sistemini, tarama sistemi tablosundaki
CAL_ANG agisina hizalar (sadece tarama sisteminizde
oryantasyon &zelligi varsa)

2 Kumanda, glincel konumdan ¢ikarak tarama beslemesiyle
(tarama sistemi tablosundaki F situnu) negatif mil ekseni
yonunde tarama yapar

3 Ardindan kumanda, tarama sistemini hizli hareketle (tarama
sistemi tablosundaki FMAX siitunu) ile basglangi¢ konumuna geri
konumlandirir
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Uyarilar

@ HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi dongdilerinin
fonksiyonu igin sorumluluk dstlenir.

BILGI

Dikkat, ¢arpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin ydritilmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

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

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

® 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 farkl sekilde de yerlestirebilir.

= Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak dlgim protokoll
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.

Programlama igin not

B DOngu tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir
alet cagirmasini programlamis olmaniz gerekir.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
z Q434 Uzunluk icin referans noktasi?
Uzunluk icin referans (6rn. ayar halkasi yiksekligi). Deger mutlak
etki ediyor.
Giris: -99999.9999...+99999.9999
Y X
Ornek
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7.10 Dongii 462 TS iC YARICAP
KALIBRASYONU

ISO programlamasi
G462

Uygulama
@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kalibrasyon dongusunu baslatmadan 6nce tarama sistemini
kalibrasyon halkasinin ortasinda ve istenilen dlgim 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 6lgtim)
ve tarama sistemini merkeze yerlestirir. Ardindan esas kalibrasyon
isleminde (ince 6lgim) tarama probunun yarigap! belirlenir. Tarama
sistemiyle devrik kenar dlguimu yapilabiliyorsa, ek bir islemle orta
kayma belirlenir.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak olgtim protokol
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO. html olarak adlandirilir. Bu
dosya orijinal dosyanin kaydedildigi yere kaydedilir. Olglim protokoli
kumandadaki tarayicida goruntdlenir. Bir NC programindatarama
sistemini kalibre etmek igin birden gok dongu kullaniliyorsa tim
Olgim protokolleri TCHPRAUTO. html altinda gorintulenir.

Tarama sisteminin oryantasyonu kalibrasyon rutinini belirler:

® QOryantasyon mumkun degil veya oryantasyon sadece tek bir
yonde: Numerik kontrol, kaba ve hassas olgum gerceklestirir ve
etkili tarama probu yarigapini belirler (tool.t iginde R stunu)

® QOryantasyon iki yonde mimkunddr (6r. HEIDENHAIN kablolu
tarama sistemleri): Kumanda kaba ve ince 6lgiim yapar, tarama
sistemini 180° dondurdr ve dort ilave tarama rutini gergeklestirir.
Devrik kenar olgimuyle yarigapina ek olarak merkezi ofset
(tchprobe.tp icinde CAL_OF) de belirlenir

® [stenilen oryantasyon mumkindur (6r. HEIDENHAIN kizilotesi
tarama sistemleri): Tarama rutini: bkz. "lki ydnde oryantasyon
muadmkun"
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Uyarilar

@ Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek icin

kumandanin makine ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmasi gerekir.
Tarama sisteminizin oryantasyonunu yapabilecek
ozellikler ve bunlarin uygulama sekli HEIDENHAIN tarama
sistemlerinde onceden tanimlanmistir. Diger tarama
sistemleri makine Ureticisi tarafindan yapilandirilir.
HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama sistemi déngulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk dstlenir.

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdulerinin yurittlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
dongileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongii 10 DONME, Dongli 11 OLCU FAKTORU ve
DAngui 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

® Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

B QOrta kaymayi sadece uygun bir tarama sistemiyle
belirleyebilirsiniz.

m Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak dlgim protokolu
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.

Programlama igin not

B DoOngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir
alet cagirmasini programlamis olmaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q407 Ayarl. halka yaricap1 dogru mu?
Kalibrasyon halkasinin yarigapini belirtin.
Giris: 0.0001...99.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q423 Temas sayis1?

Cap uzerindeki 6lgim noktalari sayisi. Deger mutlak etki ediyor.
Giris: 3...8

Q380 Ana eksen referans agisi?

Isleme diizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agl.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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7.11 Dongii 463 TS DIS YARICAP
KALIBRASYONU

ISO programlamasi
G463

Uygulama
@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kalibrasyon dongusunu baslatmadan 6nce tarama sistemini
kalibrasyon malafasinin Gzerine ortalayarak konumlandirmalisiniz.
Tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde yaklasik olarak glvenlik
mesafesinde (tarama sistemi tablosundaki deder + donglideki deder)
kalibrasyon malafasinin Gzerine konumlandirin.

Tarama probu yarigapi kalibrasyonunda kumanda, otomatik bir
tarama rutini gergeklestirir. ik islemde kumanda, kalibrasyon
halkasinin veya piminin ortasini belirler (kaba 6lgim) ve tarama
sistemini merkeze yerlestirir. Ardindan esas kalibrasyon isleminde
(ince 6lglim) tarama probunun yarigapi belirlenir. Tarama sistemiyle
devrik kenar olgumu yapilabiliyorsa, ek bir islemle orta kayma
belirlenir.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak 6lgtim protokol
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO. html olarak adlandirilir. Bu
dosya orijinal dosyanin kaydedildigi yere kaydedilir. Olgim protokoli
kumandadaki tarayicida goruntdlenir. Bir NC programindatarama
sistemini kalibre etmek igin birden gok dongu kullaniliyorsa tim
Olgim protokolleri TCHPRAUTO. html altinda gorintulenir.

Tarama sisteminin oryantasyonu kalibrasyon rutinini belirler:

® QOryantasyon mumkun degil veya oryantasyon sadece tek bir
yonde: Numerik kontrol, kaba ve hassas olgum gerceklestirir ve
etkili tarama probu yarigapini belirler (tool.t iginde R stunu)

® QOryantasyon iki yonde mimkunddr (6r. HEIDENHAIN kablolu
tarama sistemleri): Kumanda kaba ve ince 6lgiim yapar, tarama
sistemini 180° dondurdr ve dort ilave tarama rutini gergeklestirir.
Devrik kenar olgimuyle yarigapina ek olarak merkezi ofset
(tchprobe.tp icinde CAL_OF) de belirlenir

® [stenilen oryantasyon mimkin (6r. HEIDENHAIN kizilotesi
tarama sistemleri): tarama rutini: bkz. "lki yonde oryantasyon
mumkuin"
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Uyarilar

@ Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek icin
kumandanin makine ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmasi gerekir.

Tarama sisteminize yonelik uygulanabilecek oryantasyon
ozellikleri ve bunlarin uygulanma sekilleri HEIDENHAIN
tarama sistemleri igin dnceden tanimlanmistir.

Diger tarama sistemleri makine Ureticisi tarafindan
yapilandirilir.

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

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdulerinin yurittlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
dongileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongii 10 DONME, Dongli 11 OLCU FAKTORU ve
DAngui 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

® Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

B QOrta kaymayi sadece uygun bir tarama sistemiyle
belirleyebilirsiniz.

m Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak dlgim protokolu
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.

Programlama igin not

B DoOngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimiicin bir
alet cagirmasini programlamis olmaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

SET UPTCHPROBE TP Q407 Ayarl. tipas1 yaricap1 dogru mu?
ad20 Ayar halkasinin ¢api
Giris: 0.0001...99.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin 6lgim noktalari arasinda nasil galisacagini belir-
leyin:

0: Olguim yuiksekliginde 6lgim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli ylUkseklikte olgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0, 1

Q423 Temas sayis1?

Cap Uzerindeki 6lgim noktalari sayisi. Deger mutlak etki ediyor.
Giris: 3...8

Q380 Ana eksen referans agisi?

Isleme diizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki agl.
Deger mutlak etki ediyor.

ry

Giris: 0...360

N
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7.12 Déngii 460 TS KALIBRASYON

ISO programlamasi
G460

Uygulama
@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kalibrasyon dongusunu baslatmadan 6nce tarama sistemini ﬂ 1
kalibrasyon bilyesinin Gzerine ortalayarak konumlandirmalisiniz.

Tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde yaklasik olarak giivenlik Z)
mesafesinde (tarama sistemi tablosundaki deder + donglideki deger) ‘
kalibrasyon bilyesinin Gzerine konumlandirin.

Dongl 460 ile, devreye giren bir 3D tarama sistemini bir tam
kalibrasyon bilyesinde otomatik olarak kalibre edebilirsiniz.

Ayrica 3D kalibrasyon verilerini algilamak da mimkdndur. Bunun
igin segenek no. 92, 3D-ToolComp gereklidir. 3D kalibrasyon
verileri, istege bagli bir tarama yoniinde 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. Dongui 444 ile

dogrulugu ¢ok ylksek 3D taramalar elde etmek istiyorsaniz bu 3D

kalibrasyonunu gergeklestirmeniz gerekir (bkz. "Dongl 444 TARAMA

3D ", Sayfa 276).

<Y
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Dongii akisi

Q433 parametresine bagl olarak yalnizca bir yaricap kalibrasyonu
veya yarigap ile uzunluk kalibrasyonu yapabilirsiniz.

Yarigap kalibrasyonu Q433=0

1 Kalibrasyon bilyesini sabitleyin. Carpisma olmamasina dikkat edin

2 Tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde kalibrasyon
bilyesinin tUzerine ve galisma dizleminde yaklasik olarak bilye
merkezine konumlandirin

3 Kumandanin ilk hareketi, referans agisina (Q380) badli olarak
diizlemde 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 yaricap kalibrasyonu baslar

7 Son olarak kumanda, tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde
tarama sisteminin 6n konumlandinldi§i yikseklige geri ceker

Yarigap ve uzunluk kalibrasyonu Q433=1

1 Kalibrasyon bilyesini sabitleyin. Carpisma olmamasina dikkat edin

2 Tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde kalibrasyon
bilyesinin tzerine ve galisma dizleminde yaklasik olarak bilye
merkezine konumlandirin

3 Kumandanin ilk hareketi, referans agisina (Q380) bagli olarak
duzlemde gerceklesir

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 Sonra kumanda, tarama sistemi ekseninde tarama sistemini, on
konumlandirildidr ylkseklige geri gceker

8 Kumanda; tarama sisteminin uzunlugunu kalibrasyon bilyesinin
kuzey kutbundan belirler

9 Dongu sonunda kumanda, tarama sistemi ekseninde tarama
sistemni, n konumlandirildigr ylkseklige geri geker

Q455 parametresine badli olarak ilaveten bir 3D kalibrasyonu

yapabilirsiniz.
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3D kalibrasyon Q455=1...30
1 Kalibrasyon bilyesini sabitleyin. Carpisma olmamasina dikkat edin

2 Yaricap ve uzunluk kalibre edildikten sonra kumanda,
tarama sistemini tarama sistemi eksenine geri ¢ceker. Daha
sonra kumanda, tarama sistemini kuzey kutbunun Uzerine
konumlandirir

3 Tarama islemi, kuzey kutbundan hareketle ekvatora kadar birden
fazla adimda baslar. Nominal de§erden sapmalar ve dolayisiyla
0zgul sapma davranisi belirlenir

4 Kuzey kutbu ile ekvator arasindaki tarama noktalarinin
sayisini belirleyebilirsiniz. Bu say1 Q455 giris parametresine
bagldir. 1 ile 30 arasinda bir deger programlanabilir. Q455=0
programladiginizda 3D kalibrasyon gerceklesmez

5 Kalibrasyon esnasinda belirlenen sapmalar bir 3DTC tablosunda
kaydedilir

6 Dongl sonunda kumanda, tarama sistemi ekseninde tarama
sistemi, 6n konumlandirildidr ylkseklige geri geker

0 Uzunluk kalibrasyonu gercgeklestirmek icin, etkin
durumdaki sifir noktast ile baglantili olarak kalibrasyon
bilyesinin merkez nokta konumu (Q434) biliniyor
olmalidir. Bu bilinmiyorsa uzunluk kalibrasyonunun 460
ile gerceklestirimemesi tavsiye edilir!

Dongu 460 ile uzunluk kalibrasyonu igin, iki tarama
sisteminin birbirine hizalanmasi uygulama 6rnegi olarak
verilebilir.
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Uyarilar

@ HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullaniimasi durumunda tarama sistemi dongdilerinin
fonksiyonu i¢in sorumluluk tstlenir.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurtttlmesi
sirasinda koordinat dondsturme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdleri kullanilmadan once asagidaki
donguleri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongu 8
YANSIMA, Dongl 10 DONME, Dongu 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

B Bu dongulyi yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

m Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak dlgim protokolu
olusturulur. Bu protokol TCHPRAUTO. html olarak adlandirilir.
Bu dosya orijinal dosyanin kaydedildigi yere kaydedilir.

Olciim protokolii kumandadaki tarayicida goriintilenir. Bir

NC programindatarama sistemini kalibre etmek igin birden gok
dongu kullaniliyorsa tum olgim protokolleri TCHPRAUTO. html
altinda gortntulenir.

®m 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 farkl sekilde de yerlestirebilir.

B Tarama sistemini, yaklasik olarak bilye merkezinin tzerinde
duracak sekilde 6n konumlandirin.

m  Kalibrasyon bilyesinin ekvatorunu aramak, on konumlandirmanin
dogruluguna bagl olarak farkl sayida tarama noktasi gerektirir.

® Q455=0 programladiginizda kumanda, 3D kalibrasyonu
gerceklestirmez.

B Q455=1 - 30 programladiginizda tarama sisteminin bir 3D
kalibrasyonu yapilir. O esnada sapma davranisinin sapmalari
gesitli acilara bagli olarak belirlenir. Dongli 444 kullanirsaniz daha
onceden bir 3D kalibrasyon gergeklestirmeniz gerekir.

® Q455=1 - 30 programladiginizda TNC:\system\3D-ToolComp\*
Ogesinin altina bir tablo kaydedilir.

® Bir kalibrasyon tablosuna (DR2TABLE'deki kayit) daha dnceden
bir referans varsa bu tablonun tzerine yazilir.

® Bir kalibrasyon tablosuna (DR2TABLE'deki kayit) henliz bir
referans bulunmuyorsa alet numarasina bagli olarak bir referans
ve ilgili tablosu olusturulur.

Programlama igin not

B Dongu tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimiigin bir
alet gagirmasini programlamaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi
z)
SET_UP(TCHPROBE.TP)
O&TZO
& -
X

Parametre

Q407 Tam kalibrasyon bilye yaricap1?
Kullanilan kalibrasyon bilyesinin tam yaricapini girin.
Giris: 0.0001...99.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320, SET_UP (tarama sistemi tablosu) 6Jesine ek olarak ve
sadece tarama sistemi eksenindeki referans noktasinin taranmasi
sirasinda etki eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olgum noktalari arasinda nasil ¢calisacagini belir-
leyin:

0: Olguim yuiksekliginde 6lgim noktalar arasinda hareket

1: Guvenli ylUkseklikte olgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0,1

Q423 Temas sayis1?
Cap Uzerindeki 6lgim noktalari sayisi. Deger mutlak etki ediyor.
Giris: 3...8

Q380 Ana eksen referans acisi?

Etkin malzeme koordinat sistemindeki olgiim noktalarinin algilan-
masi igin referans agisini (temel dondis) belirtin. Bir referans agisinin
tanimlanmasi, bir eksenin olgim alanini dnemli derecede buyutebi-
lir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360

Q433 Uzunlk kalibre edilsin mi (0/1)?

Kumandanin yarigap kalibrasyonundan sonra tarama sistemi
uzunlugunu da kalibre edip etmeyecegini belirleyin:

0: Tarama sistemi uzunlugunu kalibre etme
1: Tarama sistemi uzunlugunu kalibre et
Giris: 0,1

Q434 Uzunluk icin referans noktasi?

Kalibrasyon bilyesi merkezinin koordinati. Ancak uzunluk kalibras-
yonu yapilmasi gerekiyorsa tanimlama gereklidir. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q455 3D kal. noktalar1 sayisi1?

3D kalibrasyon igin tarama noktalari sayisini girin. Or. 15 tarama
noktali bir deger anlamlidir. Buraya 0 degeri girildiginde, 3D kalib-
rasyonu gerceklesmez. Bir 3D kalibrasyonunda tarama sisteminin
degisik agilar altinda sapma davranisi belirlenir ve bir tabloya kayde-
dilir. 3D kalibrasyonu igin 3D-ToolComp gereklidir.

Giris: 0...30
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8.1 TS tarama sistemleri ile kinematik olgiim
(secenek no. 48)

Temel bilgiler

Dogruluk talepleri ozellikle de 5 eksen islem alaninda gittikge
artmaktadir. Boylece karmasik pargalar dizglnce ve tekrarlanabilir
dogrulukla uzun sire boyunca imal edilebilmelidir.

Birden ¢ok eksen islemede meydana gelen hatalarin nedenleri
arasinda kumandaya kaydedilmis olan kinematik model (bkz.
resim 1) ve makinede gergekten mevcut olan kinematik kosullar
arasindaki sapmalar (bkz. sagdaki resim 2) bulunur. Bu sapmalar,
doner eksenlerin konumlandirlmasi esnasinda malzemede bir
hataya yol agar (bkz. resim 3). Bu durumda, model ve gergegi
mumkUn oldugunca birbirine yakin olarak ayarlamak igin bir imkan
yaratimaldir.

Numerik kontrol fonksiyonu KinematicsOpt, bu kompleks talebi
gercek anlamda dondstirebilmek igin yardimci olan dnemli bir yapi
tasidir: Bir 3D tarama sistemi dongusu, makineniz Gzerinde bulunan
doner eksenleri tam otomatik olarak ve bu doner eksenlerin, tezgah
ya da baslik olarak mekanik sekilde uygulanmasindan bagimsiz
olarak olger. Bu sirada bir kalibrasyon bilyesi makine tezgahinin
Uzerinde herhangi bir yere sabitlenir ve sizin belirleyebileceginiz bir
ince ayarda olgdlir. Dongl tanimlamasinda sadece ayri ayri her bir
devir ekseni igin dlgmek istediginiz alani belirlersiniz.

Numerik kontrol, dlgtilen degerlerden yola ¢ikarak statik donme
dogrulugunu tespit eder. Bu arada yazilim, donme hareketlerinin yol
actigI pozisyon hatasini en aza indirir ve olgim 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
kaydedebileceginiz, tekrar olusturabileceginiz, kontrol ve optimize
edebileceginiz donguler sunar:

Yazilim tusu Dongii Sayfa
a0 DONgl 450 KINEMATIK YEDEKLEME (Segenek no. 48) 308
22 n m  Etkin makine kinematigini yedekleme
B Kaydedilmis kinematigi geri yukleme
p g Déjngl'j)451 KINEMATIK OLGME (Segenek no. 48), (Segenek 311
no. 52

B Makine kinematigini otomatik olarak kontrol etme

m  Makine kinematiginin optimizasyonu
452 Dongl 452 ON AYAR KOMPANZASYON (Segenek no. 48) 328
= Makine kinematigini otomatik olarak kontrol etme

® Makinedeki kinematik dondsum zincirini optimize etme

m@ Dongl 453 KINEMATIK IZGARA (Segenek no. 48), (Segenek 340
no. 52)

B Makine kinematigini hareketli eksen konumlarina bagli
olarak otomatik kontrol etme

m  Makine kinematiginin optimizasyonu
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8.2 Kosullar

Makine el kitabini dikkate alin!
Advanced Function Set 1 (segenek no. 8) etkin olmalidir.
Segenek no. 17 etkin olmalidir.
Secgenek no. 48 etkin olmalidir.

Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

KinematicsOpt'u kullanabilmek igin agagidaki sartlarin yerine

getirilmesi gerekir:

= QOlgim igin 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 6lgim
bilyesinin makine tezgahinin tzerinde istenilen yere sabitlenmis
olmasi gerekir

B Makinenin kinematik agiklamasinin eksiksiz ve dogru bir sekilde
tanimlamis olmasi ve dondsum dlcilerinin yakl. T mm bir
dogrulukla girilmis olmasi gerekir

B Makinenin tamamen geometrik olarak ol¢ulmds olmasi gerekir
(bu islem galistirma esnasinda makine Ureticisi tarafindan
gergeklestirilir)

= Makine Ureticisi, yapilandirma verilerinde CfgKinematicsOpt (no.
204800) makine parametrelerini kaydetmis olmalidir:

= maxModification (no. 204801) 6gesi, kinematik verilerinde
yapilan degisiklikler bu sinir deger tzerinde bulundugunda,
kumandanin bir bilgi gorintlilemeye baslayacag tolerans
sinirini belirler

= maxDevCalBall (no. 204802) 6gesi, girilen dongl
parametresinin olgulen kalibrasyon bilyesi yaricapinin hangi
buyuklUkte olabilecegini belirler

= mStrobeRotAxPos (no. 204803) 6desi, doner eksenlerin

konumlandirilabildigi ve 6zel olarak makine Ureticisi tarafindan
tanimlanan bir M fonksiyonunu belirler

0 HEIDENHAIN, 6zellikle ytiksek rijitlige sahip olup
Ozel olarak makine kalibrasyonu igin tasarlanan KKH
250 (siparis numarasi 655475-01) veya KKH 80
(siparis numarasi 655475-03) kalibrasyon bilyelerinin
kullanilmasini tavsiye eder. ilgilendiginizde HEIDENHAIN
ile irtibata gegin.
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Uyarilar

@ HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama dongulerinin fonksiyonu
igin sorumluluk Gstlenir.

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurattlmesi
sirasinda koordinat dontsttrme ile ilgili higbir dongu etkin
olmamalidir.

> Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagidaki
donguileri etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8
YANSIMA, Dongi 10 DONME, Dongl 11 OLCU FAKTORU ve
Dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat dondstidrmelerini dnceden sifirlayin

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kinematikte bir degisiklik daima referans noktasinda da bir
degisiklige neden olur. Temel dontsler otomatik olarak 0'a geri
alinir. Garpisma tehlikesi bulunur!

> Bir optimizasyon isleminden sonra referans noktasini yeniden
ayarlayin

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyarilar

= mStrobeRotAxPos (No. 204803) makine parametreleri ile makine
dreticisi doner eksenlerinin konumlandirmasini tanimlar. Makine
parametresinde bir M fonksiyonu belirlenmisse KinematicsOpt
dongulerinden (450 harig) birini baslatmadan 6nce doner
eksenleri 0 dereceye (GERGEK sistem) konumlandirmalisiniz.

®  Makine parametrelerinin, KinematicsOpt donguleri tarafindan
degistirilmesi durumunda kumanda yeniden baslatiimalidir. Aksi
takdirde belirli kosullar altinda degisikliklerin kaybolma riski vardir.
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8.3 Dongii 450 KINEMATIK YEDEKLEME

(Segenek no. 48)
ISO programlamasi
G450
Uygulama
@ Makine el kitabini dikkate alin! Q410=0 Q410 =1 Q410=2  Q410=3
Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest B 0
birakilmali ve uyarlanmalidir. A ~— L Iﬁr‘—l S —

Tarama sistemi dongusu 450 ile etkin makine kinematigini @Q @ @ 9

yedekleyebilir veya daha dnce yedeklenen bir makine kinematigini
geri ylkleyebilirsiniz. Kaydedilen veriler gosterilebilir ve silinebilir.

Toplamda 16 kayit yeri mevcuttur. @

Uyarilar

@ Dongu 450 ile yedekleme ve geri ylkleme sadece,
donlsumler ile higbir alet tasiyict kinematigi etkin degilse
uygulanabilir.

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

m Kinematigi optimize etmeden dnce temel olarak etkin kinematigi
yedeklemeniz gerekir.
Avantajl:

® Sonucun beklentilerden farkli olmasi veya optimizasyon
esnasinda hatalarin meydana gelmesi durumunda (6rnegin
elektrik kesintisi) eski verileri tekrar olusturabilirsiniz

= Olusturma modunda dikkat edin:

B Kumanda, yedeklenmis verileri sadece ayni olan bir kinematik
tanimina geri yazabilir
m Kinematikte meydana gelen bir degisiklik referans noktasinda
da bir degisiklik meydana getirir, gerekirse yeni bir referans
noktasini belirleyin
m DOngl artik ayni degerleri Uretmez. Yalnizca mevcut verilerden

farkli olan veriler Uretir. Dengelemeler de ancak yedeklenmislerse
dretilirler.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q410 Mod (0/1/2/3)?

Bir kinematigi yedeklemek veya tekrar olusturmak isteyip istemedi-
ginizi belirleme:

0: Etkin kinematigi yedekle

1: Kaydedilmis bir kinematigi tekrar olustur
2: Guncel bellek durumunu goster

3: Bir veri setini sil

Giris:0,1,2,3

Q409/QS409 Veri grubu tanimi?

Veri seti tanimlayicisinin numarasi ya da adi. Mod 2 segildiginde
Q409 fonksiyonsuzdur. Mod 1 ve 3'te (lretme ve silme) arama igin
yer tutucu (joker karakter) kullanabilirsiniz. Kumanda, joker karak-
terler sayesinde birgok olasi veri kaydi bulduysa verilerin ortala-
ma degerlerini geri ylkler (mod 1) veya segilen tiim veri kayitlarini
onaydan sonra siler (mod 3). Arama igin su joker karakterleri kulla-
nabilirsiniz:

?: Tek bir belirsiz karakter

$: Tek bir alfabetik karakter (harf)

#: Tek bir belirsiz rakam

*: Herhangi bir uzunlukta belirsiz karakter zinciri

Giris: 0...99999 alternatif maks. 255 karakter. Toplam 16 kayit yeri
mevcuttur.

Etkin kinematigin kaydedilmesi

Veri kayitlarin geri yiiklenmesi

Tiim kayith veri kayitlarin gosterilmesi

Veri kayitlarin silinmesi
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Protokol fonksiyonu

Kumanda, Dongl 450 uygulamasini yaptiktan sonra asagidaki
verileri igeren bir protokol (tchprAUTO.html) olusturur:

®  Protokolun olusturuldugu tarih ve saat

= islenen déngiiniin NC programinin adi

m Etkin kinematigin tanimlayicisi

® FEtkin takim

Protokoldeki diger veriler segili moda baghdir:

= Mod 0: Numerik kontroliin yedekledigi kinematik zincirinin bittin
eksen ve transformasyon girislerinin kaydi

® Mod 1: Tekrar olusturmadan once ve sonra butun
transformasyon giriglerinin protokollenmesi

= Mod 2: Kayith veri gruplarinin listelenmesi
= Mod 3: Silinen veri gruplarinin listelenmesi

Veri saklamaya iligkin uyarilar

Kumanda, yedeklenmis verileri TNC:\table\DATA450.KD dosyasinda
kaydeder. Bu dosya or. TNCremo ile harici bir bilgisayarda
yedeklenebilir. Dosyanin silinmesi durumunda yedeklenmis veriler
de silinir. Dosyadaki verilerin manuel olarak degistirilmesi, kayitlarin
bozulmasina ve dolayisiyla artik kullanilamaz hale gelmesine neden
olabilir.

o Kullanim bilgileri:
B TNC:\table\DATA450.KD dosyasi mevcut degilse
Dongu 450 uygulamasi sirasinda bu dosya otomatik
olarak olusturulur.

® 450 uygulamasini baslatmadan once 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
mesajl gorintllenir. Bu durumda bos kayit tablosunu
silin ve donglyul yeniden uygulayin.

B Yedeklenen verilerde manuel degisiklik yapmayin.

m  Gerektiginde (6rnegin veri tastyicisinin bozulmasi)
dosyayi geri yukleyebilmek icin TNC:\table
\DATA450.KD dosyasini yedekleyin.
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8.4 Dongii 451 KINEMATIK OLCME (Secenek
no. 48), (Segenek no. 52)

ISO programlamasi
G451

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

Tarama sistemi dongulist 451 ile makinenizin kinematigini kontrol
edebilir ve gerekirse optimize edebilirsiniz. Bu esnada, TS 3D tarama
sistemi ile makine tezgahinin tzerine sabitlediginiz bir HEIDENHAIN
kalibrasyon bilyesinin olgimd yapilir.

Numerik kontrol statik donme dogrulugunu tespit eder. Bu sirada
yazilim, donme hareketlerinin yol agtigi hacim hatasini en aza indirir
ve makine geometrisini dlgim isleminin bitiminde otomatik olarak
kinematik taniminin ilgili makine sabit dederlerine kaydeder.

Dongii akisgi
1 Kalibrasyon bilyesini bir carpisma olmayacak sekilde sabitleyin

2 Manuel igletim igletim tlrinde referans noktasini bilye merkezine
yerlestirin veya Q431=1 ya da Q431=3 tanimlanmissa:
Tarama sistemi ekseninde tarama sistemini manuel olarak
kalibrasyon bilyesi Uizerine ve isleme dizleminde bilye merkezine
konumlandirin

3 Program akisi isletim tlrdnu segin ve kalibrasyon programini
baslatin

4 Kumanda otomatik olarak arka arkaya tim donus eksenlerini
belirlemis oldugunuz ince ayarda dlger

o Programlama ve kullanim bilgileri:

B Optimize etme modunda tespit edilen kinematik
verilerinin izin verilen sinir degerin (maxModification
no. 204801) izerinde olmasi durumunda kumanda bir
uyari mesajl verir. Tespit edilen degerlerin aktarimini
NC baslat ile onaylamaniz gerekir.

m Referans noktasl ayarlamasi sirasinda, programlanan
yarigap yalnizca ikinci dlgimde denetlenir. Gunku
kalibrasyon bilyesine gore on konumlandirma
belirsizse ve siz referans noktasi ayarlama iglemini
yuruturseniz kalibrasyon bilyesi iki kere taranir.
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Kumanda, 6l¢iim degerlerini asagidaki Q parametrelerinde
kaydeder:

Q parametre  Anlami
numarasi

Q141 A ekseninde olgllen standart sapma (-1, eksen
olcilmemisse)

Q142 B ekseninde 6lglilen standart sapma (-1, eksen
olciilmemisse)

Q143 C ekseninde olgllen standart sapma (-1, eksen
Olcilmemisse)

Q144 A ekseninde optimize edilen standart sapma
(eksen optimize edilmemisse -1)

Q145 B ekseninde optimize edilen standart sapma
(eksen optimize ediimemisse -1)

Q146 C ekseninde optimize edilen standart sapma
(eksen optimize edilmemisse -1)

Q147 Ilgili makine parametresine manuel aktarma iglemi
icin X yoniinde ofset hatas

Q148 Ilgili makine parametresine manuel aktarma islemi
icin Y yonuinde ofset hatasi

Q149 ilgili makine parametresine manuel aktarma islemi
igin Z yoniinde ofset hatasi
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Konumlandirma yonii

Olglilecek olan doner eksenin konumlandirma yonu, donglide
tanimlamis oldugunuz baslangi¢ agisi ve son agidan meydana gelir.
0°'de otomatik olarak bir referans dlgimu gergeklesir.

Baslangic agisi ve son aglyl, ayni pozisyonun numerik kontrol
tarafindan iki kez olgllmeyecegi sekilde secgin. Ayni 6lglim noktasinin
iki kez dlgllmesi (6r. +90° ve -270° dlglim pozisyonu) makul degildir,
fakat bir hata mesajinin verilmesine yol agmaz.
= Ornek: Baslangig agisi = +90°, son agi = -90°
= Baslangi¢ agisi = +90°
Son agl =-90°
Olglim noktasi sayisi = 4
Buradan hesaplanan agi adimi = (-90° - +90°) / (4 - 1) =-60°
Olciim noktasi 1 = +90°
Olgtim noktasi 2 = +30°
Olgtim noktasi 3 =-30°
Olciim noktasi 4 = -90°
= Ornek: Baslangig agisi = +90°, son agi = +270°
Baslangi¢ agisi = +90°
Son agl = +270°
Olglim noktasi sayisi = 4
Buradan hesaplanan agi adimi = (270° = 90°) / (4 — 1) = +60°
Olciim noktasi 1 = +90°
Olgiim noktasi 2 = +150°
Olgtim noktasi 3 = +210°
Olciim noktasi 4 = +270°

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin dlglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022 313



Tus sistemi dongiisii: Kinematigin otomatik 6lgiimii | Dongii 451 KINEMATIK OLCME (Segenek no. 48), (Segenek
no. 52)

Hirth disleri iceren eksenlere sahip olan makineler

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Konumlandiriimast icin eksen, Hirth tarama 1zgarasindan disari
dogru hareket etmelidir. Numerik kontrol, gerekli durumda olgtim
pozisyonlarini Hirth matrisine uyacak sekilde yuvarlar (baslangig
agisi, son agl ve 6lgiim noktalarinin sayisina bagl olarak).

> Bu nedenle, tarama sistemi ile kalibrasyon bilyesi arasinda bir
garpismanin meydana gelmemesi igin glivenlik mesafesinin
yeterince biyUlk olmasina dikkat edin

» Ayni zamanda, glivenlik mesafesine hareket icin yeterince yer
olmasina 6zen gosterin (yazilim son salteri)

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Makine yapilandirmasina bagli olarak kumanda, doner eksenleri
otomatik olarak konumlandiramaz. Bu durumda, makine Ureticisi
tarafindan kumandanin doner eksenleri hareket ettirebilecegi, 6zel
bir M fonksiyonuna ihtiyag duyarsiniz. mStrobeRotAxPos (No.
204803) makine parametresinde makine Ureticisi bunun igin M
fonksiyonunun numarasini girmis olmalidir.

> Makine Ureticinizin dokiimantasyonunu dikkate alin

o m Secenek no. 2 mevcut olmadidinda geri gekme
yUksekligini 0'dan buyuk tanimlayin.
= QOlgim pozisyonlarini, ilgili eksenin ve Hirth matrisinin
baslangi¢ acisi, son agi ve dlgim sayisindan elde
edebilirsiniz.

A ekseni igin 6l¢iim konumlarini hesaplama ornegi:
Baslangic agisi Q411 =-30

Son agi Q412 = +90

Olglim noktalarinin sayisi Q414 = 4

Hirth matrisi = 3°

Hesaplanan agi adimi = (Q412 - Q411) / (Q414-1)
Hesaplanan agi adimi = (90° - (-30°)) / (4 = 1) =120/ 3 = 40°
Olgtim pozisyonu 1= Q411 + 0 * aci adimi = -30° > -30°
Olglim pozisyonu 2 = Q411 + 1 * agi adimi = +10° > 9°
Olciim pozisyonu 3 = Q411 + 2 * agi adimi = +50° > 51°
Olgiim pozisyonu 4 = Q411 + 3 * agi adimi = +90° --> 90°
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Olgiim noktasi sayisinin segimi

Zamandan tasarruf etmek igin or. disiik olgim nokta sayisi (1 - 2) ile
isletime almada kaba bir optimizasyon ayari gerceklestirebilirsiniz.

Ardindan, orta diizeyde bir 6lgiim nokta sayisi (tavsiye edilen deger
= yak. 4) ile ince bir optimizasyon ayari yapilabilir. Daha yiiksek bir
olgim nokta sayisi, cogu zaman daha iyi sonuglarin elde edilmesine
sebep olmaz. En iyi sonuglar i¢in 6lgim noktalarini esit oranda
eksenin donme alanina dagitmanizi tavsiye ederiz.

0-360° degerinde donme alanina sahip bir ekseni, en iyi sekilde

90°, 180° ve 270° degerinde Ug olgim noktasiyla olgebilirsiniz. Yani
baslangi¢ agisini 90° ve son aglyl 270° ile tanimlayin.

Dogrulugu kontrol etmek isterseniz kontrol modunda daha ylksek
bir 6lgim nokta sayisi da girebilirsiniz.

o Bir 8lgim noktasi 0° ile tanimlanmis ise bu dikkate
alinmaz, ¢iinkl 0°'de her zaman bir referans 6lgimu
gercgeklesir.

Makine tezgahi iizerindeki kalibrasyon bilyesi
konumunun segilmesi

Prensip olarak kalibrasyon bilyesini, makine tezgahi Gizerinde

erigilebilir her yere yerlestirebilir, ve gergi gerecleri veya isleme

parcgalarina sabitleyebilirsiniz. Asagidaki faktorler 6lglim sonucunu

olumlu olarak etkilemelidir:

® Yuvarlak/dondirme tezgahli makineler: Kalibrasyon bilyesini
mumkin oldugunca donme merkezinden uzak bir yere sabitleyin

m BUlylk hareket yoluna sahip makineler: Kalibrasyon bilyesini
mumkun oldugunca sonraki ¢alisma konumuna yakin bir yere
sabitleyin

o Kalibrasyon bilyesinin makine tezgahi tzerindeki
konumunu 6lgim islemi esnasinda bir garpisma
meydana gelmeyecek sekilde segin.
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Kesinlik

@ Gerekirse olgum suresi igin donls eksenlerinin
mandallarini devre digi birakin, aksi takdirde dlgim
sonuglarr hatali olabilir. Makine el kitabini dikkate alin.

Makinenin geometri ve pozisyon hatalari, dlglim degerlerini ve
boylece doner bir eksenin optimize edilmesini etkiler. Bu yizden,
ortadan kaldinlamayan 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
oOzelliktedir. Geometri ve pozisyon hatalar ne kadar buyUk olursa,
Olgimleri farkli pozisyonlarda gergeklestirdiginizde, dlgim
sonugclarinin dagilimi da o kadar buyuk olur.

Olctim protokoliinde numerik kontrol tarafindan verilen dagilim, bir
makinenin statik ddnme hareketlerinin dogrulugu igin bir lgtdur.
Ancak 6lgim dogrulugu incelemesine 6lgim dairesinin yaricap!

ve 6lgim noktalarinin sayisi ve konumu da dahil olmalidir. Sadece
tek bir 6lglim noktasinin olmasi halinde dagilim hesaplanamaz; bu
durumda verilen dagilim, 6lgim noktasinin hacim hatasina esittir.

Ayni anda birkag doner eksenin hareket etmesi durumunda
eksenlerin hatalari Ust Uste gelir veya en kotu ihtimalde birbirine
eklenir.

o Makinenizin ayarli bir mil ile donatilmis olmasi halinde,
tarama sistemi tablosundaki (TRACK siitunu) agi
izlemesini etkinlestirmelisiniz. Boylece genelde bir 3D
tarama sistemi ile 6lglim yapildiginda dlgiim dogrulugu
yUkseltmis olur.
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Cesitli kalibrasyon yontemlerine yonelik bilgiler
= Calistirma esnasinda yaklasik dlgiilerin girilmesinden sonra
kaba bir optimizasyon ayari
= QOlclim nokta sayisi 1 ila 2 arasinda
m Devir eksenlerin agr adimi: Yakl. 90°
= Hareket alaninin tamaminda ince bir optimizasyon ayari
= QOlclim nokta sayisi 3 ila 6 arasinda

= Baslangi¢ agisi ve bitis agisi, devir eksenlerinin mimkdin
oldugunca buytk bir hareket alanini kaplamalidir

= Kalibrasyon bilyesini makine tezgahinin Gzerinde, tezgah
doner eksenlerinde blyuk bir 6lgim dairesi yarigapinin
olusacadi veya baslik doner eksenlerinde olglimun temsili
bir konumda gergeklesebilecegi sekilde (6r. hareket alaninin
ortasinda) konumlandirin

= (Ozel bir déniis ekseninin konumunun optimize edilmesi

= QOlclim nokta sayisi 2 ila 3 arasinda

= QOlglimler, daha sonra islemelerin gerceklestirilecegi donls
ekseni agisi etrafindaki bir eksenin (Q413/Q417/Q421)
galisma agisi yardimiyla gerceklestirilir

m Kalibrasyon bilyesini makine tezgahinin tzerinde,
kalibrasyonun calismanin yapilacagi yerde gerceklesecegi
sekilde konumlandirin

= Makine hassasiyetinin kontrol edilmesi
= QOlglim noktasi sayisi 4 ila 8

® Baslangic agislI ve bitis acisi, devir eksenlerinin mumkun
oldugunca buyuk bir hareket alanini kaplamalidir

= Doniis ekseninde gevsekligin tespit edilmesi
= QOlglim nokta sayisi 8 ila 12 arasinda

® Baslangic agisi ve bitis acisi, devir eksenlerinin mumkun
oldugunca buyuk bir hareket alanini kaplamalidir
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Gevseklik

Gevsek ifadesi ile; yon degistirme esnasinda devir verici (agi 6lgim
cihazl) ve tezgah arasinda meydana gelen kiiglik mesafe kastedilir.
Doner eksenlerin genel hattin disinda bir gevsek noktaya sahip
olmasi durumunda, or. agi 6lgiminun motor doner sensorl ile
gercgeklestiriimesi nedeniyle donme esnasinda ciddi hatalar meydana
gelehilir.

Q432 giris parametresiyle gevsekliklerde bir dlgim
etkinlestirebilirsiniz. Bunun igin numerik kontrollin gegme agisi olarak
kullanacagi bir agi girin. Dongu, her doner eksen igin iki adet dlgim
gerceklestirir. Agi degerini O olarak aktarirsaniz numerik kontrol, bir
gevseklik tespit etmez.

@ Istege bagl mStrobeRotAxPos (no. 204803) makine
parametresinde doner eksenleri konumlandirmak igin
bir M fonksiyonu tanimlanmis ise ya da eksen bir Hirth
ekseni ise gevsek noktalarinin tespiti yapilamaz.

o Programlama ve kullanim bilgileri:

B Kumanda, gevsek noktalarda otomatik kompanzasyon
gerceklestirmez.

= QOlclim dairesi yaricapi < 1 mm ise kumanda, artik
gevsek noktalarin tespitini yapmaz. Olglim dairesi
yarigap! ne kadar blytkse kumanda, donus ekseni
gevsekligini o kadar kesin olarak belirleyebilir (bkz.
"Protokol fonksiyonu", Sayfa 327).
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Uyarilar

@ Acl kompanzasyonu yalnizca Segenek no. 52
KinematicsComp ile mimkindr.

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bu donguyd islediginizde temel donis veya 3D temel dons aktif
olmamalidir. Kumanda gerekirse referans noktasi tablosunun
SPA, SPB ya da SPC sutunlarindan degerleri siler. Donguden sonra
yeniden bir temel donuds veya 3D temel donus baslatmalisiniz, aksi
taktirde garpisma tehlikesi bulunur.

> Donglyd islemeden once temel dontsd devre digi birakin.

> Bir optimizasyon isleminden sonra referans noktasini ve temel
dontsu yeniden koyun

® Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B DOngl baglatma oncesinde M128 veya FUNCTION TCPM
kapatiimig olmalidrr.

B DOngu 453 ve ayni sekilde 451 ve 452, donus eksenlerinin
konumuyla uyumlu etkin bir 3D KIRMIZI ile otomatik isletimde
terk edilir.

®m DoOngl tanimlamasindan once referans noktasini kalibrasyon
bilyesinin merkezine yerlestirmeli ve bunu etkinlestirmis olmaniz
veya Q431 giris parametresini uygun sekilde 1 ya da 3 olarak
tanimlamaniz gerekir.

B Kumanda, konumlandirma beslemesi olarak tarama sistemi
ekseninde tarama yUksekligine hareket i¢cin dongu parametresi
Q253 ve tarama sistemi tablosundaki FMAX degderinden daha
kiguk olan degeri alir. Kumanda, donus ekseni hareketlerini
daima konumlama beslemesi Q253 ile gergeklestirir, bu arada
tarayici denetimi devre disidir.

B Kumanda dongu tanimindaki etkin olmayan eksenlere yonelik
verileri yok sayar.

= Makine sifir noktasinda (Q406=3) dlizeltme yapmak ancak baslik
veya tezgah tarafli Ust Uste binmis donus eksenleri dlglillyorsa
mumkdnddr.

m Referans noktasl ayarlamay dlgimden once 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, 6lgiim sonuglarini ve protokol
verilerini daima mm olarak goruntler.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin dlglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022 319



Tus sistemi dongiisii: Kinematigin otomatik 6lgiimii | Dongii 451 KINEMATIK OLCME (Segenek no. 48), (Segenek
no. 52)

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyarilar

= istege bagh mStrobeRotAxPos (no. 204803) makine parametresi
-1'e esit olmayan sekilde (M fonksiyonu, doner ekseni
konumlandirir) tanimlandiginda bir 6lgimi yalnizca biitiin déner
eksenler 0° ise baglatabilirsiniz.

m Kumanda, her tarama islemi esnasinda oncelikle kalibrasyon
bilyesinin yarigapini tespit eder. Belirlenen bilye yaricapi girilen
bilye yarigapindan, istede bagl maxDevCalBall (no. 204802)
makine parametresinde tanimlanmis olandan daha fazla
sapma gosterdiginde kumanda bir hata mesaji verir ve 6lgimu
sonlandirir.

m Acllarin optimizasyonu igin makine dreticisi, konfigtirasyonu
uygun sekilde degistirebilir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre

Q406 Mod (0/1/2/3)?

Kumandanin etkin kinematigi kontrol edip optimize edip etmeyece-
gini belirleyin:

0: Etkin makine kinematigini kontrol et. Kumanda, kinematigi belir-
lemis oldugunuz doner eksenlerinde dlger, etkin olan kinematikte
degisiklikler yapmaz. Kumanda, 6lgiim sonuglarini bir 6lgim proto-
koliinde goruntdiler.

1: Etkin makine kinematigini optimize et: Kumanda sizin tanimladi-
giniz doner eksenlerindeki kinematigi olger. Ardindan etkin kinemati-
gindoner eksenlerinin pozisyonunu optimize eder.

2: Etkin makine kinematigini optimize et: Kumanda sizin tanimla-
diginiz doner eksenlerindeki kinematigi olger. Daha sonra agi ve
pozisyon hatalari optimize edilir. Segenek no. 52 KinematicsComp,
bir aci hatasi dizeltmesiicin onkosuldur.

3: Etkin makine kinematigini optimize et: Kumanda sizin tanim-
ladiginiz doner eksenlerindeki kinematigi dlger. Daha sonra da
makinenin sifir noktasini otomatik olarak dizeltir. Daha sonra agi ve
pozisyon hatalari optimize edilir. Segenek no. 52 KinematicsComp
onkosuldur.

Giris:0,1,2,3

Q407 Tam kalibrasyon bilye yaricap1?
Kullanilan kalibrasyon bilyesinin tam yarigcapini girin.
Giris: 0.0001...99.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q408 Geri ¢cekme yiiksekligi?

0: Geri cekme yuksekligine dogru hareket etmeyin; kumanda
Olgulecek olan eksende bir sonraki 6lgim konumuna gider. Hirth
eksenleri igin izin verilmez! Kumanda ilk 6lgim konumuna A, B ve
ardindan C sirasinda hareket eder

>0: Bir donus ekseni konumlandirmasindan 6nce lzerinde kuman-
danin mil eksenini konumlandirdigi dondirilmemis malzeme
koordinat sistemindeki geri gekme ylksekligi. Ayrica kumanda,
isleme diizleminde tarama sistemini sifir noktasinda konumlandi-
rir. Tarayici denetimi bu modda etkin degildir. Q253 parametresinde
konumlandirma hizini tanimlayin. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Konumlandirma sirasinda aletin hareket hizini mm/dk cinsinden
belirtin.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Ana eksen referans agisi1?

Etkin malzeme koordinat sistemindeki 6lgim noktalarinin algilan-
masi igin referans agisini (temel dondis) belirtin. Bir referans agisinin
tanimlanmasi, bir eksenin dlgim alanini nemli derecede biiyitebi-
lir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360

Q411 A ekseni baslangic agis1?

ilk 6lgtimin yapilacagi A eksenindeki baslangic agisi. Deger mutlak
etki ediyor.

Girig:-359.9999...+359.9999

Q412 A ekseni bitis acis1?

Son 6lgimin yapilacagdi A eksenindeki son agl. Deder mutlak etki
ediyor.

Giris: -359.9999...+359.9999

Q413 A ekseni calisma acis1?

A ekseni ayar agisi A ekseninde diger doner eksenlerin dlgllecedi
hlicum agisi.

Girig:-359.9999...+359.9999

Q414 A ekseni ol¢iim nokt. (0...12)?

Kumandanin A ekseni 6lgimu i¢in kullanacagi tarama sayisi.
Giris = 0 oldugunda kumanda, bu eksende bir 6lgim uygulamaz.
Giris: 0...12

Q415 B ekseni baslangic¢ acis1?

Ik 6lcimiin yapilacagi B eksenindeki baslangic agisi. Deger mutlak
etki ediyor.

Girig: -359.9999...+359.9999

Q416 B ekseni bitis acis1?

Son dlgimun yapilacagdi B eksenindeki son agl. Deger mutlak etki
ediyor.

Girig:-359.9999...+359.9999

Q417 B ekseni calisma agis1?
Diger doner eksenlerin olgulecedi B eksenindeki ayar agisi.
Giris: -359.999...+360.000
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Yardim resmi Parametre

Q418 B ekseni ol¢iim nkt. (0...12)?

Kumandanin B ekseni 6lgimu i¢in kullanacagi tarama sayisi. Girig =
0 oldugunda kumanda, bu eksende bir 6lgim uygulamaz.

Giris: 0...12

Q419 C ekseni baslangic¢ acis1?

ilk dlctimiin yapilacagi C eksenindeki baslangic acisi. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: -359.9999...+359.9999

Q420 C ekseni bitis acis1?

Son dlgimun yapilacagdi C eksenindeki son agl. Deer mutlak etki
ediyor.

Girig:-359.9999...+359.9999

Q421 C ekseni calisma agis1?
Diger doner eksenlerin olglilecedi C eksenindeki ayar agisi.
Giris: -359.9999...+359.9999

Q422 C ekseni ol¢iim nkt. (0...12)?

Kumandanin C ekseni dlgimd igin kullanacagi tarama sayisi. Girig =
0 oldugunda kumanda, bu eksende bir 6lgiim uygulamaz

Giris: 0...12

Q423 Temas sayisi1?

Kumandanin diizlemdeki kalibrasyon bilyeleri 6lgimu igin kullana-
cagi tarama sayisini tanimlayin. Daha az dlgim noktasi hizi arttirr,
daha fazla 6lgim noktasi ise olglim gUvenilirligini arttirir.

Giris: 3...8
Q431 On ayar yapin (0/1/2/3)?

Kumandanin etkin referans noktasini bilye merkezine otomatik
olarak ayarlayip ayarlamayacagini belirleyin:

0: Referans noktasini otomatik olarak bilye merkezine ayarlama:
Referans noktasini manuel olarak dongl baslangicindan dnce
ayarla

1: Referans noktasini 6lgimden 6nce bilye merkezine otomatik
olarak ayarla (Etkin referans noktasinin tzerine yazilir): Tarama
sistemini manuel olarak dongl baslangicindan énce kalibrasyon
bilyesi Uzerinden 6n konumlandir

2: Referans noktasini dlgimden sonra bilye merkezine otomatik
olarak ayarla (Etkin referans noktasinin Gzerine yazilir): Referans
noktasini manuel olarak dongu baslangicindan 6nce ayarla

3: Referans noktasini dlgimden dnce ve sonra bilye merkezine
ayarla (Etkin referans noktasinin tizerine yazilir): Tarama sistemi-
ni manuel olarak dongu baslangicindan once kalibrasyon bilyesi
Uzerinden on konumlandir

Giris:0,1,2,3
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Yardim resmi Parametre

Q432 Gevseklik telafisi ac1 alani

Burada doner eksen gevsekliginin dlgimu i¢in gegis olarak kulla-
nilmasi gereken agi degerini tanimlayabilirsiniz. Gegis agisi, doner
eksenlerin gergek gevsekliginden belirgin olarak daha buyik
olmalidir. Giris = 0 oldugunda kumanda, bu gevsekligin dlgimunu
yapmaz.

Giris: -3...+3
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Cesitli modlar (Q406)

Kontrol modu Q406 =0

= Numerik kontrol, doner eksenleri tanimli konumlarda olger ve
bundan dondirme dontstmunun statik dogrulugunu tespit eder

= Numerik kontrol, olasi bir konumlandirma optimizasyonunun
sonugclarini kaydeder; ancak uyarlama gergeklestirmez

Doner eksen pozisyon optimizasyonu modu Q406 = 1

= Numerik kontrol, doner eksenleri taniml konumlarda olger ve
bundan dondidrme dontstmunun statik dogrulugunu tespit eder

B Bu esnada numerik kontrol, kinematik modelde doner eksenin
pozisyonu, daha net bir kesinlige ulasmak Uzere degistirir

= Makine verilerinin adaptasyonu otomatik olarak gergeklesir

Pozisyon ve agi optimizasyon modu Q406 = 2

= Numerik kontrol, doner eksenleri tanimli konumlarda olcer ve
bundan dondudrme dontstmunun statik dogrulugunu tespit eder

= Numerik kontrol, dncelikle doner eksenin ag¢l konumunu bir
dengeleme islemi Gizerinden optimize etmeyi dener (segenek no.
52 KinematicsComp)

B Agl optimizasyonundan sonra pozisyon optimizasyonu
gercgeklesir. Bunun icin ek dlgimler gerekmez, pozisyon

optimizasyonu otomatik olarak numerik kontrol tarafindan
hesaplanir

o HEIDENHAIN, makine kinematigine bagli olarak agilarin
dogru hesaplanmasi icin bir defa 0° calisma acist ile
olgim yapilmasini tavsiye eder.

Makine sifir noktasi, pozisyon ve agi optimizasyon modu Q406 = 3

®m Kumanda, donus eksenlerini taniml konumlarda 6lger ve bundan
dondirme dontisimunin statik dogrulugunu tespit eder

®  Kumanda otomatik olarak makine sifir noktasini optimize etmeyi
dener (Secenek no. 52 KinematicsComp). Bir donis ekseninin
acisal konumunu makinenin sifir noktasi ile dizeltebilmek igin;
dizeltilecek donts ekseninin makine yatagina olcllen donus
ekseninden daha yakin olmasi gerekir

B Kumanda daha sonra donus ekseninin agisal konumunu bir
dengeleme islemi yaparak optimize etmeyi dener (Segenek no. 52
KinematicsComp)

®  Acl optimizasyonundan sonra pozisyon optimizasyonu

gercgeklesir. Bunun igin ek dlgimler gerekmez, pozisyon
optimizasyonu otomatik olarak kumanda tarafindan hesaplanir

0 HEIDENHAIN, aginin dogru hesaplanmasi igin bir defa 0°
galisma acisi ile olgim yapilmasini tavsiye eder.
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Protokol fonksiyonu

Numerik kontrol, déngl 451 islendikten sonra bir protokol
(TCHPR451.html) olusturur ve protokol dosyasini ilgili NC
programinin bulundugu klasore kaydeder. Protokol asagidaki verileri
igerir:

®  Protokolun olusturuldugu tarih ve saat

= jslenilen dongunin hangi NC programindan alindigini gosteren
yol ismi

= Uygulanan mod (0=kontrol/1=pozisyon optimizasyonu/2=Pose
optimizasyonu)

m  Aktif kinematik numara

m Girilen 6l¢im bilyesi yarigapi

= Qlgllen her devir ekseni igin:

Baslangi¢ agisi

Son agl

Hucum agis|

Olglim noktasi sayisi

Kumanda (standart sapma)

Maksimum hata

Acl hatasi

Ortalamasi hesaplanan gevseklik

Ortalanmis pozisyonlama hatasi

Olciim dairesi yaricap!

Biitlin eksenlerdeki diizeltme miktarlari (referans noktasi

kaymasi)

= Optimizasyondan 6nce kontrol edilen doner eksenlerin
pozisyonu (kinematik doniisiim zincirinin baslangicina, genel
olarak da mil burnuna iliskindir)

®  Optimizasyondan sonra kontrol edilen doner eksenlerin
pozisyonu (kinematik dontistim zincirinin baglangicina, genel
olarak da mil burnuna iligkindir)
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8.5 Dongi 452 ON AYAR KOMPANZASYON
(Segenek no. 48)

ISO programlamasi
G452

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakiimali ve uyarlanmalidir.

Tarama sistemi dongusti 452 ile makinenizin kinematik dénusim
zincirini optimize edebilirsiniz (bkz. "Dongl 451 KINEMATIK OLCME

(Segenek no. 48), (Segenek no. 52)", Sayfa 311). Ardindan kumanda, r4
yine kinematik modelde malzeme koordinat sistemini, gtincel 4
referans noktasini optimizasyondan sonra kalibrasyon bilyesinin Y\ B+
merkezinde olacak sekilde dizeltir. c+>gl(‘ X
>
A+
X

Dongii akisgi

o Kalibrasyon bilyesinin makine tezgahi Uzerindeki
konumunu 6lgim islemi esnasinda bir garpisma
meydana gelmeyecek sekilde segin.

Bu donguyle or. degistirme basliklarini kendi aralarinda

uyarlayabilirsiniz.

1 Kalibrasyon bilyesini sabitleyin

2 Referans kafasini Dongi 451 ile tamamen olglin ve ardindan
Dongu 451 ile bilye merkezinde referans noktasinin
ayarlanmasini saglayin

3 ikinci kafayi degistirin

4 Gegis kafasini dongii 452 ile kafa degistirme arayiizline kadar
olgln

5 Diger gegis kafalarini 452 ile referans kafasina esitleyin

Isleme esnasinda kalibrasyon bilyesini makine tezgahina

gerilmis olarak birakabilirseniz 6r. makinenin bir sapmasini

dengeleyebilirsiniz. Bu islem donus ekseni olmayan bir makinede de

mumkdndur.

1 Kalibrasyon bilyesini bir garpisma olmayacak sekilde sabitleyin

2 Kalibrasyon bilyesinde referans noktasini ayarlayin

3 Malzemede referans noktasini ayarlayin ve malzeme islemeyi
baslatin

4 Dongu 452 ile duzenli araliklarla bir Preset kompanzasyonu
uygulayin. Bu esnada kumanda, ilgili eksenlerin sapmalarini algilar
ve bunlari kinematikte duzeltir
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Q parametre  Anlami

numarasi
Q141 A ekseninde olgllen standart sapma
(-1, eksen dlcilmemisse)
Q142 B ekseninde dlgllen standart sapma
(-1, eksen dlgiilmemisse)
Q143 C ekseninde olgulen standart sapma
(-1, eksen dlgiilmemisse)
Q144 A ekseninde optimize edilen standart sapma
(-1, eksen dlgiilmemisse)
Q145 B ekseninde optimize edilen standart sapma
(-1, eksen olgiilmemisse)
Q146 C ekseninde optimize edilen standart sapma
(-1, eksen olgiilmemisse)
Q147 ilgili makine parametresine manuel aktarma islemi
igin X yonuinde ofset hatasi
Q148 ilgili makine parametresine manuel aktarma iglemi
igin Y yoniinde ofset hatasi
Q149 Ilgili makine parametresine manuel aktarma iglemi

igin Z yoniinde ofset hatasi
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Uyarilar

@ Bir Preset dengelemesini uygulayabilmek igin kinematik
gerekli sekilde hazirlanmis olmalidir. Makine el kitabin
dikkate alin.

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bu donguyd islediginizde temel donis veya 3D temel dons aktif
olmamalidir. Kumanda gerekirse referans noktasi tablosunun
SPA, SPB ya da SPC sutunlarindan degerleri siler. Donguden sonra
yeniden bir temel donuds veya 3D temel donus baslatmalisiniz, aksi
taktirde garpisma tehlikesi bulunur.

> Donglyd islemeden once temel dontsd devre digi birakin.

> Bir optimizasyon isleminden sonra referans noktasini ve temel
dontsu yeniden koyun

® Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B DOngl baglatma oncesinde M128 veya FUNCTION TCPM
kapatiimig olmalidrr.

B DOngu 453 ve ayni sekilde 451 ve 452, donus eksenlerinin
konumuyla uyumlu etkin bir 3D KIRMIZI ile otomatik isletimde
terk edilir.

= isleme dizleminin dondirilmesi igin tim fonksiyonlarin
sifirlanmis olmasina dikkat edin.

B DONngu tanimlamasindan once referans noktasini kalibrasyon
bilyesinin merkezine yerlestirmis ve etkinlestirmis olmaniz
gerekir.

B Ayri bir konum olgum sistemi olmayan eksenlerde dlgim
noktalarini, son saltere kadar 1° hareket yolu olacak sekilde segin.
Kumanda, bu yola dahili gevsek kompanzasyon igin ihtiyac duyar.

m Kumanda, konumlandirma beslemesi olarak tarama sistemi
ekseninde tarama yUksekligine hareket igin dongl parametresi
Q253 ve tarama sistemi tablosundaki FMAX degerinden daha
kiguk olan degeri alir. Kumanda, donus ekseni hareketlerini
daima konumlama beslemesi Q253 ile gergeklestirir, bu arada
tarayici denetimi devre disidir.

= ing programlamasi: Kumanda, 6lgiim sonuglarini ve protokol
verilerini daima mm olarak goruntler.

o m Donglyl 6lgim esnasinda sonlandirirsaniz kinematik
verileri artik orijinal durumda olmayabilir. Dongu 450
ile optimizasyondan once etkin kinematigi yedekleyin.
Boylece, bir hata durumunda en son etkin kinematigi
geri ylUkleyebilirsiniz.
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Makine parametreleriyle baglantili olarak uyanlar

= maxModification (no. 204801) makine parametresiyle makine
dreticisi bir transformasyonun degisiklikleri igin izin verilen sinir
degerini tanimlar. Belirlenen kinematik verileri izin verilen sinir
degerin Uzerinde bulundugunda kumanda bir uyari mesaji verir.
Tespit edilen degerlerin aktarimini NC baslat ile onaylamaniz
gerekir.

= maxDevCalBall (no. 204802) makine parametresiyle makine
dreticisi kalibrasyon bilyesi igin izin verilen maksimum yaricap
sapmasini tanimlar. Kumanda, her tarama iglemi esnasinda
oncelikle kalibrasyon bilyesinin yarigapini tespit eder. Belirlenen
bilye yarigapi girilen bilye yarigapindan, maxDevCalBall (no.
204802) makine parametresinde tanimlanmis olandan daha fazla
sapma gosterdiginde kumanda bir hata mesaji verir ve 6lgimi
sonlandirir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q407 Tam kalibrasyon bilye yaricap1?
Kullanilan kalibrasyon bilyesinin tam yaricapini girin.
Giris: 0.0001...99.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q408 Geri cekme yiiksekligi?

0: Geri gekme yUksekligine dogru hareket etmeyin; kumanda
Olgulecek olan eksende bir sonraki 6lgim konumuna gider. Hirth
eksenleri icin izin verilmez! Kumanda ilk dlgim konumuna A, B ve
ardindan C sirasinda hareket eder

>0: Bir donus ekseni konumlandirmasindan 6nce lzerinde kuman-
danin mil eksenini konumlandirdigi dondurdlmemis malzeme
koordinat sistemindeki geri gekme ytiksekligi. Ayrica kumanda,
isleme dizleminde tarama sistemini sifir noktasinda konumlandi-
rir. Tarayici denetimi bu modda etkin degildir. Q253 parametresinde
konumlandirma hizini tanimlayin. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Konumlandirma sirasinda aletin hareket hizini mm/dk cinsinden
belirtin.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Ana eksen referans agisi?

Etkin malzeme koordinat sistemindeki 6lgim noktalarinin algilan-
masl i¢in referans agisini (temel donis) belirtin. Bir referans agisinin
tanimlanmasi, bir eksenin olglim alanini Gnemli derecede biyUtebi-
lir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360

Q411 A ekseni baslangic acis1?

Ik olcimiin yapilacagi A eksenindeki baslangic acisi. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: -359.9999...+359.9999

Q412 A ekseni bitis acis1?

Son 6lgimun yapilacagdi A eksenindeki son agl. Deger mutlak etki
ediyor.

Girig: -359.9999...+359.9999

Q413 A ekseni calisma agis1?

A ekseni ayar acisi A ekseninde diger doner eksenlerin dlgulecedi
hidcum aclsl.

Girig: -359.9999...+359.9999
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Yardim resmi

Parametre
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Q414 A ekseni ol¢ilim nokt. (0...12)?

Kumandanin A ekseni 6lgimu i¢in kullanacagi tarama sayisi.
Giris = 0 oldugunda kumanda, bu eksende bir 6lgim uygulamaz.
Giris: 0...12

Q415 B ekseni baslangic acis1?

ilk dlgtimin yapilacagi B eksenindeki baslangic agisi. Deger mutlak
etki ediyor.

Girig: -359.9999...+359.9999

Q416 B ekseni bitis acis1?

Son olgimun yapilacadi B eksenindeki son agl. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -359.9999...+359.9999

Q417 B ekseni calisma acis1?
Diger doner eksenlerin dlgllecedi B eksenindeki ayar agisi.
Giris: -359.999...+360.000

Q418 B ekseni ol¢iim nkt. (0...12)?

Kumandanin B ekseni olgimu i¢in kullanacagi tarama sayisi. Girig =
0 oldugunda kumanda, bu eksende bir dlgim uygulamaz.

Giris: 0...12

Q419 C ekseni baslangi¢ agisi1?

ilk dlgtimin yapilacagi C eksenindeki baslangic acisi. Deger mutlak
etki ediyor.

Girig:-359.9999...+359.9999

Q420 C ekseni bitis acis1?

Son olgumun yapilacagdi C eksenindeki son agi. Deger mutlak etki
ediyor.

Girig: -359.9999...+359.9999

Q421 C ekseni calisma a¢is1?
Diger doner eksenlerin dlglilecedi C eksenindeki ayar agisi.
Giri: -359.9999...+359.9999

Q422 C ekseni ol¢iim nkt. (0...12)?

Kumandanin C ekseni dlgimd igin kullanacagi tarama sayisi. Girig =
0 oldugunda kumanda, bu eksende bir ol¢im uygulamaz

Giris: 0...12

Q423 Temas sayis1?

Kumandanin diizlemdeki kalibrasyon bilyeleri 6lgimu igin kullana-
cagi tarama sayisini tanimlayin. Daha az dlgim noktasi hizi arttirir,
daha fazla 6lgim noktasi ise olgtim gUvenilirligini arttirir.

Giris: 3...8
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Yardim resmi Parametre

Q432 Gevseklik telafisi ac1 alani

Burada doner eksen gevsekliginin dlgimu i¢in gegis olarak kulla-
nilmasi gereken agi degerini tanimlayabilirsiniz. Gegis agisi, doner
eksenlerin gergek gevsekliginden belirgin olarak daha buyik
olmalidir. Giris = 0 oldugunda kumanda, bu gevsekligin dlgimunu
yapmaz.

Giris: -3...+3
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Degistirme basliklarinin dengelenmesi

@ Kafa degisimi makineye 6zel bir fonksiyondur. Makine el
kitabina dikkat edin.

ikinci gegis bashginin degistirimesi
Tarama sistemini degistirin
Gegis kafasini Dongu 452 ile dlgin

Sadece gergekten degistirilmis olan eksenleri 6lgiin (6rnekte
sadece A ekseni, C ekseni Q422 ile gizlenmistir)

Referans noktasi ve kalibrasyon bilyesinin konumunu tim iglem
boyunca degistiremezsiniz

Diger butln gegis duigmelerini ayni yolla uygun hale getirebilirsiniz
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Bu islemin amaci, doner eksenlerin (baslik degisimi) dedisiminden
sonra malzemedeki referans noktasinin degismemesidir

Asagidaki ornekte bir ¢catal basligin AC eksenleriyle dengelenmesi
aciklanmistir. A eksenleri degistirilir, C ekseni ana makinede kalir.

Ardindan referans kafasi olarak gorev gorecek gegis kafalarinin
degistiriimesi.

Kalibrasyon bilyesini sabitleyin

Tarama sistemini degistirin

Kinematigin tamamini referans kafasini kullanarak Dongu
451araciligiyla olgin

Referans noktasini (D6ngl 451 icinde Q431 = 2 ya da 3 ile)
referans kafasi dlgiminden sonra ayarlayin
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Sapma kompanzasyonu

o Bu islem donls ekseni olmayan makinelerde de
mumkdndur.

islem esnasinda bir makinenin gesitli yapi parcalari, degisen gevre
etkilerinden bir sapmaya ugrar. Sapma, hareket alani Gizerinde
yeterince sabitse ve islem esnasinda kalibrasyon bilyesi makine
tezgahinin Gzerinde kalabiliyorsa bu sapma Dongu 452 ile tespit
edilebilir ve dengelenebilir.

Kalibrasyon bilyesini sabitleyin

Tarama sistemini degistirin

isleme baslamadan 6nce Dongl 451 ile kinematigi tamamen
Olglin

Referans noktasini (D6ngl 451 iginde Q432 = 2 ya da 3 ile)
kinematik olgimunden sonra ayarlayin

Sonra malzemeleriniz igin referans noktalarini ayarlayin ve iglemi
baslatin
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Dlzenli araliklarla eksenlerin sapmasini tespit edin

Tarama sistemini degistirin

Kalibrasyon bilyesinde referans noktasini etkinlestirin

Dongl 452 ile kinematigi olgln

Referans noktasi ve kalibrasyon bilyesinin konumunu tim islem
boyunca degistiremezsiniz
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Protokol fonksiyonu

Kumanda, Dongu 452 uygulandiktan sonra asagdidaki verileri iceren
bir protokol (TCHPR452.html) olusturur:

®  Protokolun olusturuldugu tarih ve saat

= islenilen dongiinin hangi NC programindan alindigini gosteren
yol ismi

= Aktif kinematik numara

B Girilen dlgim bilyesi yaricapi

= Qlcilen her devir ekseni icin:

Baslangig agisi

Bitis agisi

Calisma agisi

Olglim noktasi sayis

Kumanda (standart sapma)

Maksimum hata

Acl hatasi

Ortalamasi hesaplanan gevseklik

Ortalanmis konumlama hatasi

Olgtim dairesi yarigap!

Bitlin eksenlerdeki diizeltme miktarlari (referans noktasi
kaymasi)

Devir eksenleriigin dl¢im glvensizligi

® Preset kompanzasyonundan énce kontrol edilen doner

eksenlerin pozisyonu (kinematik dontigiim zincirinin
baslangicina, genel olarak da mil burnuna iligkindir)

B Preset kompanzasyonundan sonra kontrol edilen doner
eksenlerin pozisyonu (kinematik dontisiim zincirinin
baslangicina, genel olarak da mil burnuna iligkindir)

Protokol degerleriyle ilgili agiklamalar
(bkz. "Protokol fonksiyonu", Sayfa 327)
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8.6 Dongii 453 KINEMATIK IZGARA (Segenek
no. 48), (Segenek no. 52)
ISO programlamasi
G453
Uygulama
@ Makine el kitabini dikkate alin!
KinematicsOpt yazilim secenegi (secenek no. 48) Z)
gereklidir.
KinematicsComp yazilim segenegi (segenek no. 52)
gereklidir.
Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.
Bu donguyu kullanabilmek icin makine Ureticiniz
dnceden bir kompanzasyon tablosu (*.kco) olusturup
yapilandirmali ve ayrica diger ayarlan uygulamis olmalidir.
X

Makineniz konum hatasi bakimindan 6nceden optimize edilmigse
de (6rnedin dongi 451 ile) Tool Center Point'te (TCP) donis
eksenlerinin donmesi sirasinda artik hatalar kalabilir. Ozellikle de
doner baslikli makinelerde bu hatalar ortaya gikar. Bunlar, baslikli
donus eksenlerinin or. bilesen hatalarindan (6r. bir yatak hatasindan)
meydana gelebilir.

Dongu 453 KINEMATIK IZGARA ile hareketli eksen konumlarina
bagli olarak bu hatalar tespit edilip dengelenebilir. Secenek no. 48
KinematicsOpt ve no. 52 KinematicsComp gereklidir. Bu dongu

ile bir 3D tarama sistemi TS yardimiyla makine tezgahinin tzerine
sabitlediginiz bir HEIDENHAIN kalibrasyon bilyesinin dlgimunu
yapabilirsiniz. Dongl bu durumda tarama sistemini, kalibrasyon
bilyesi etrafina 1zgara formunda diizenlenmis konumlara otomatik
olarak hareket ettirir. Bu donus ekseni konumlarini makine dreticiniz
belirler. Konumlar maks. i¢ boyutta bulunabilir. (Her boyut bir
donus eksenidir). Bilyedeki tarama igleminden sonra gok boyutlu

bir tablo vasitasiyla hatanin kompanzasyonu gergeklesebilir. Bu
kompanzasyon tablosunu (*.kco) makine Ureticiniz belirler, ayrica bu
tablonun depolama yerini de belirler.

Dongu 453 ile galisma yapiyorsaniz donguyu ¢alisma alanindaki
gok sayida farkli konumda uygulayin. Bu sayede Dongul 453 ile

bir kompanzasyonun, makine hassasiyeti (izerinde istenen pozitif
etkiye sahip olup olmadigini derhal kontrol edebilirsiniz. Sadece ayni
duzeltme degerleriyle ¢cok sayidaki konumda istenen iyilestirmeler
hedefleniyorsa bu tir bir kompanzasyon ilgili makine igin uygundur.
Durum bu sekilde degilse hatalar, donus eksenleri haricinde
aranmalidir.

Dons ekseni konum hatasi optimize edildikten sonra Dongui 453
ile 6lgim gergeklestirin. Bunun igin 6nceden ornegin Dongu 451 ile

galisin.
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0 HEIDENHAIN, ozellikle 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
kullanilmasini tavsiye eder. ilgilendiginizde HEIDENHAIN
ile irtibata gegin.

Kumanda makinenizin hassasiyetini optimize eder. Bunun igin dlgim
isleminin sonunda kompanzasyon degerlerini bir kompanzasyon
tablosuna (*kco) otomatik olarak kaydeder. (Q406=1 modunda)

Dongii akisi

1 Kalibrasyon bilyesini bir carpisma olmayacak sekilde sabitleyin

2 Manuel isletim tirtinde referans noktasini bilye merkezine
yerlestirin ya da Q431=1 veya Q431=3 tanimlanmissa:
Tarama sistemi ekseninde tarama sistemini manuel olarak
kalibrasyon bilyesi Uzerine ve ¢calisma duzleminde bilye ortasina
konumlandirin

3 Program akisi igletim tirinl segin ve NC programini baslatin

4 DONngl, Q406 (-1=silme/0=kontrol etme/1=dengeleme) durumuna
bagli olarak uygulanir

o Referans noktasi ayarlamasi sirasinda, programlanan
yarigap yalnizca ikinci dlgimde denetlenir. Ginku
kalibrasyon bilyesine gore 6n konumlandirma belirsizse
ve siz referans noktasi ayarlama islemini ydritirseniz
kalibrasyon bilyesi iki kere taranir.

Cesitli modlar (Q406)
Silme modu Q406 = -1
m  Eksenlerde hareket olmaz

m  Kumanda, kompanzasyon tablosunun (*.kco) tim degerlerini
"0" ile aciklar ve bu, giincel olarak segilen kinematige ek
kompanzasyonlarin etki etmemesine yol agar

Kontrol modu Q406 = 0
= Numerik kontrol kalibrasyon bilyesinde taramalar uygular.

® Sonuglar, gincel NC programinin bulundugu klasore html
formatinda bir protokol olarak kaydedilir

Kompanzasyon modu Q406 = 1
= Numerik kontrol kalibrasyon bilyesinde taramalar uygular

m Kumanda, sapmalari kompanzasyon tablosuna (* kco) yazar,
tablo guincellenir ve kompanzasyonlar aninda etkili olur

® Sonuglar, gincel NC programinin bulundugu klasore html
formatinda bir protokol olarak kaydedilir
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Makine tezgahi iizerindeki kalibrasyon bilyesi
konumunun segilmesi

Prensip olarak kalibrasyon bilyesini, makine tezgahi Gizerinde
erisilebilir her yere yerlestirebilirsiniz ancak bilye tespit ekipmani veya
malzemelere de sabitlenebilir. Ancak kalibrasyon bilyesinin daha
sonraki galisma adimlarina mimkin oldugu kadar yakin sekilde
gerilmesi onerilir.

0 Kalibrasyon bilyesinin makine tezgahi tUzerindeki
konumunu 6lgim iglemi esnasinda bir garpisma
meydana gelmeyecek sekilde segin.

Uyarilar

@ KinematicsOpt yazilim segenegi (segenek no. 48)
gereklidir. KinematicsComp yazilim segenegi (segenek
no. 52) gereklidir.
Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakiimali ve uyarlanmalidir.

Kompanzasyon tablosunun (*.kco) nerede saklanacagini
makine Ureticiniz belirler.

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bu donguyd islediginizde temel donis veya 3D temel donts aktif
olmamalidir. Kumanda gerekirse referans noktasi tablosunun
SPA, SPB ya da SPC sutunlarindan degerleri siler. Donguden sonra
yeniden bir temel donus veya 3D temel donus baslatmalisiniz, aksi
taktirde ¢arpisma tehlikesi bulunur.

> Donglyd islemeden once temel dontsd devre digi birakin.

» Bir optimizasyon isleminden sonra referans noktasini ve temel
dontsu yeniden koyun

® Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B DOngl baglatma oncesinde M128 veya FUNCTION TCPM
kapatiimig olmalidrr.

B DOngu 453 ve ayni sekilde 451 ve 452, donus eksenlerinin
konumuyla uyumlu etkin bir 3D KIRMIZI ile otomatik isletimde
terk edilir.

®m  DoOngl tanimlamasindan once referans noktasini kalibrasyon
bilyesinin merkezine yerlestirmeniz ve bunu etkinlestirmeniz
veya Q431 giris parametresini uygun sekilde 1 ya da 3 olarak
tanimlamaniz gerekir.

B Kumanda, konumlandirma beslemesi olarak tarama sistemi
ekseninde tarama yUksekligine hareket igin dongu parametresi
Q253 ve tarama sistemi tablosundaki FMAX degderinden daha
kiguk olan degeri alir. Kumanda, donus ekseni hareketlerini
daima konumlama beslemesi Q253 ile gergeklestirir, bu arada
tarayici denetimi devre disidir.
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= in¢ programlamasi: Kumanda, élgiim sonuglarini ve protokol
verilerini daima mm olarak goruntdiler.

= Referans noktasl ayarlamayi dlcimden once etkinlestirdiyseniz
(Q431 = 1/3), dongu baslangicindan 6nce tarama sistemini
glivenlik mesafesi (Q320 + SET_UP) kadar yaklasik olarak
kalibrasyon bilyesi tzerinde ortalayarak konumlandirin.

o = Makinenizin ayarli bir mil ile donatilmis olmasi halinde,
tarama sistemi tablosundaki (TRACK siitunu) ac!
izlemesini etkinlestirmelisiniz. Boylece genelde bir
3D tarama sistemi ile dlgim yapildiginda dlgim
dogrulugu yikseltmis olur.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyarilar

= mStrobeRotAxPos (no. 204803) makine parametresiyle makine
dreticisi bir transformasyonun izin verilen maksimum degisikligini
tanimlar. Deger esit degildir -1 ise (M fonksiyonu, doner ekseni
konumlandirir) bir 6lgim yalnizca bitiin déner eksenler 0°
Uzerindeyse baslatin.

= maxDevCalBall (no. 204802) makine parametresiyle makine
dreticisi kalibrasyon bilyesi igin izin verilen maksimum yarigap
sapmasini tanimlar. Kumanda, her tarama iglemi esnasinda
oncelikle kalibrasyon bilyesinin yaricapini tespit eder. Belirlenen
bilye yarigapi girilen bilye yarigapindan, maxDevCalBall (no.
204802) makine parametresinde tanimlanmis olandan daha fazla
sapma gosterdiginde kumanda bir hata mesaji verir ve olgim
sonlandirir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q406 Mod (-1/0/+1)

Kumandanin kompanzasyon tablosu (*.kco) degerlerini O de@eriy-
le tanimlayip tanimlamayacagini, gincel mevcut sapmalari kontrol
etmesi mi ya da kompanze 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. Olgim konumlari taranmaz. Protokolde
(*.html) sonuclar verilmez.

0: TCP pozisyon hatalarini kontrol edin. Kumanda, doner eksen
konumuna bagli olarak TCP konum hatalarini dlger ancak kompan-
zasyon tablosuna (*.kco) giris yapmaz. Kumanda, standart ve
maksimum sapmayi bir protokolde (*.html) gosterir.

1: TCP konum hatasini kompanze edin. Kumanda, doner eksen
konumuna bagli olarak TCP konum hatalarini dlger ve sapmalari
kompanzasyon tablosuna (*.kco) yazar. Ardindan kompanzasyon-
lar derhal etki eder. Kumanda, standart ve maksimum sapmayi bir
protokolde (*.html) gosterir.

Girig:-1,0, +1

Q407 Tam kalibrasyon bilye yaricapi1?

Kullanilan kalibrasyon bilyesinin tam yaricapini girin.

Giris: 0.0001...99.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek mesafe.
Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa ek olarak etki
eder. Deg@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q408 Geri cekme yiiksekligi?

0: Geri gekme yUksekligine dogru hareket etmeyin; kumanda
Olgulecek olan eksende bir sonraki 6lgim konumuna gider. Hirth
eksenleriigin izin verilmez! Kumanda ilk 6lgim konumuna A, B ve
ardindan C sirasinda hareket eder

>0: Bir donus ekseni konumlandirmasindan once tzerinde kuman-
danin mil eksenini konumlandirdigi donddrdlmemis malzeme
koordinat sistemindeki geri cekme yuksekligi. Ayrica kumanda,
isleme dlizleminde tarama sistemini sifir noktasinda konumlandi-
rir. Tarayici denetimi bu modda etkin degildir. Q253 parametresinde
konumlandirma hizini tanimlayin. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: 0...99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Konumlandirma sirasinda aletin hareket hizint mm/dk cinsinden
belirtin.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO, PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q380 Ana eksen referans acisi?

Etkin malzeme koordinat sistemindeki olgtim noktalarinin algilan-
masi igin referans agisini (temel dondis) belirtin. Bir referans agisinin
tanimlanmasi, bir eksenin olgtim alanini Gnemli derecede buyttebi-
lir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360

Q423 Temas sayisi1?

Kumandanin dizlemdeki kalibrasyon bilyeleri 6lgtim igin kullana-
cagi tarama sayisini tanimlayin. Daha az olgim noktasi hizi arttirr,
daha fazla 6lgiim noktasi ise 6lgim guvenilirligini arttirir.

Giris: 3...8
Q431 On ayar yapin (0/1/2/3)?

Kumandanin etkin referans noktasini bilye merkezine otomatik
olarak ayarlayip ayarlamayacagini belirleyin:

0: Referans noktasini otomatik olarak bilye merkezine ayarlama:
Referans noktasini manuel olarak dongl baslangicindan dnce
ayarla

1: Referans noktasini 6lgimden 6nce bilye merkezine otomatik
olarak ayarla (Etkin referans noktasinin tzerine yazilir): Tarama
sistemini manuel olarak dongl baslangicindan énce kalibrasyon
bilyesi Gzerinden 6n konumlandir

2: Referans noktasini dlgimden sonra bilye merkezine otomatik
olarak ayarla (Etkin referans noktasinin Gzerine yazilir): Referans
noktasini manuel olarak dongu baslangicindan 6nce ayarla

3: Referans noktasini dlgimden dnce ve sonra bilye merkezine
ayarla (Etkin referans noktasinin tizerine yazilir): Tarama sistemi-
ni manuel olarak dongu baslangicindan once kalibrasyon bilyesi
dzerinden on konumlandir

Giris:0,1,2,3

Dongii 453 ile tarama
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Protokol fonksiyonu

Kumanda, Dongu 453 isleminden sonra bir protokol
(TCHPR453.html) olusturur ve bu protokol glincel NC programinin
bulundugu ayni klasore kaydedilir. Asadidaki verileri icerir:

®  Protokolun olusturuldugu tarih ve saat

= jslenen donginin hangi NC programindan alindigini gosteren yol
ismi

Etkin aletin numarasi ve adi

Mod

Olctilen veriler: Standart sapma ve maksimum sapma
Maksimum sapmanin hangi konumda derece (°) olarak ortaya
ciktigrile ilgili bilgi

= Olglim konumlari sayis
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9.1 Temelilkeler

Genel bakis

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Gerekirse burada tanimlanmayan dongdler ve
fonksiyonlar makinenizde kullanima sunulur.
Segenek no. 17 gereklidir.

Makine ve numerik kontrol, makine dreticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

o Kullanim bilgileri

B Tarama sistemi donguleri uygulanirken dongti 8
YANSIMA, dongii 11 OLCU FAKTORU ve dongl 26
OLCU FAK EKSEN SP. etkin olmamalidir

= HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri
kullanilmasi durumunda tarama dongulerinin
fonksiyonu igin sorumluluk dstlenir

Kumandanin alet tarama sistemi ve alet 6lgim donguleriyle aletleri
otomatik olarak dlgebilirsiniz: Uzunluk ve yarigap igin diizeltme
degerleri kumanda tarafindan alet tablosuna kaydedilir ve tarama
sistemi dongusU sona erdiginde otomatik olarak hesaplanr.
Asagidaki olgim tdrleri kullanima sunulur:

B Sabit duran aletle alet dlgimdu

® Donen aletle alet olgimu

= Tekil kesici 6lgimu

348 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022



Tarama sistemi dongiileri: Aletlerin otomatik 6l¢iimii | Temel ilkeler

Alet 6lgUmd igin donguleri Programlama isletim tiiriinde
TOUCH PROBE tusu Uzerinden programlayabilirsiniz. Asagidaki
dongdiler kullanima sunulur:

Yeni format Eski format Dongii Sayfa
— - Dongli 30 veya 480 TT KALIBRE ETME 353
o A on. & m  Alet tarama sistemi kalibrasyonu
o T Dongl 31 veya 481 ALET UZUNLUGU 356
l 2 = Alet uzunlugu 6lglimii

- T Dongi 32 veya 482 ALET YARICAPI 360
8 8 = Alet yaricapi dlcimii

- = Dongu 33 veya 483 OLCME ALETI 364
8 e B Alet uzunlugu ve yaricap! olgimdu

ﬁ Dongl 484 IR TT KALIBRE ET 368

oa A = Alet tarama sistemi kalibrasyonu, 6rnegin kizilotesi alet
tarama sistemi
PT— Dongl 485 DONER ALETI OLC (Segenek no. 50) 372
| = Doner alet dlciimi

o Kullanim bilgileri:

®m Tarama sistemi donguleri sadece TOOL.T merkezi alet
belledi etkinken calisir.

B Tarama sistemi donguleri ile galismadan once, dlgim
icin gerekli olan tim verileri merkezi alet bellegine
kaydetmis ve dlgulecek aleti TOOL CALL ile cagirmis
olmalisiniz.

30'dan 33'e ve 480'den 483'e kadar olan dongiiler
arasindaki farklar

Fonksiyon kapsami ve dongl akisi tamamen aynidir. 30 ile 33 ve
480 ile 483 arasindaki dongulerin birbirinden tek farki sudur:

m 480 ile 483 arasindaki donguler G480 ile G483 altinda ve DIN/ISO
icinde kullanima sunulur

® 481 ile 483 arasindaki dongulerde, olgim durumu igin istege gore
secilebilen bir parametre yerine Q199 sabit parametre kullanilir
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Makine parametrelerini ayarlama

@ Tarama sistemi dongtileri 480, 481, 482, 483, 484, 485
istege bagl makine parametresi hideMeasureTT (No.
128901) ile gizlenebilir,

o Programlama ve kullanim bilgileri:

B Tarama sistemi donguleri 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 lgim i¢in probingFeed
(No. 122709) makine parametresindeki tarama
beslemesini kullanir.

Donen aletle dlglim 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 = 0lgcim toleransi * nile

v: Tarama beslemesi [mm/dak]

Olgiim toleransi: Olgtim toleransi [mm], maxPe-
riphSpeedMeas'e bagli

n: Devir sayisi [U/dak]
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probingFeedCalc (no. 122710) ile tarama beslemesinin
hesaplanmasini ayarlayabilirsiniz:

probingFeedCalc (no. 122710) = ConstantTolerance:

Olclim toleransi, alet yaricapindan bagimsiz olarak sabit kalir.

Cok biyUk aletlerde tarama beslemesi sifira iner. Maksimum tur
hizini maxPeriphSpeedMeas (No. 122712) ve izin verilen toleransi
measureTolerance1 (No. 122715) ne kadar kiiglk segerseniz bu etki
de kendini o kadar erken gosterir.

probingFeedCalc (no. 122710) = VariableTolerance:

Olglim toleransi alet yarigapinin biyimesi ile birlikte degisir. Bu
durum, buyuk alet yaricaplarinda bile yeterli bir tarama beslemesinin

mevcut olmasini saglar. Numerik kontrol 6lgim toleransini asagidaki
tabloya gore degistirir:

Alet yaricapi Olgiim toleransi

30 mm'ye kadar measureTolerance1
30 ila 60 mm 2 - measureTolerance1
60 ila 90 mm 3 » measureTolerance1
90ila 120 mm 4 - measureTolerance1

probingFeedCalc (No. 122710) = ConstantFeed:

Tarama beslemesi sabit kalir; ancak 6lgim hatasi, biyUyen alet
yarigap! ile dogrusal olarak buydr:

Olgiim toleransi= (r - measureTolerance1)/ 5 mm), sununla:

r: Aktif alet yarigapi [mm]
measureTolerance1: izin verilen maksimum dlgiim
hatasl
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Frezeleme ve tornalama aletleri igin alet tablosundaki
girigler

Gir. Girigler Diyalog

CuT Alet kesimi sayisi (maks. 20 kesim) Kesim sayis1?

LTOL Asinma teshisinde, L alet uzunlugu igin izin verilen sapma.
Girilen deger asiimissa kumanda, aleti bloke eder (L
durumu). Giris aralidr: 0 ila 0,9999 mm

Asinma toleransi: Uzunluk?

RTOL Asinma teshisinde, R alet yarigapi igin izin verilen sapma.
Girilen deger asilmissa kumanda, aleti bloke eder (L
durumu). Girig aralidr: 0 ila 0,9999 mm

Asinma toleransi: Yaricap?

DIRECT.
R-OFFS

Donen aletli 6lglim icin alet kesim yoni Kesim yonii (M3 = -)?

Uzunluk 6lgimu: Aletin, Stylus ortasi ve alet ortasi arasinda
kaymasi. On ayar: Deder girilmemis (kaydirma = alet yariga-
p1)

Yarigap olgimu: Aletin ek olarak Stylus Ust kenari ve alet
alt kenari arasinda offsetToolAxis 0gesine kaydiriimasi. On
ayar: 0

Alet kaydirma: Yaricap?

L-OFFS Alet kaydirma: Uzunluk?

LBREAK Kirilma teshisinde, L alet uzunlugu igin izin verilen sapma. Kirilma toleransi: Uzunluk?
Girilen deger aslimigsa numerik kontrol aleti bloke eder (L

durumu). Giris araldr: 0 ila 0,9999 mm

RBREAK Kirilma teshisinde, R alet yarigapi igin izin verilen sapma.
Girilen deger asiimissa kumanda, aleti bloke eder (L

durumu). Giris aralidr: 0 ila 0,9999 mm

Kirilma toleransi: Yaricap?

Sik kullanilan alet tipleri igin girig ornekleri
Alet tipi CuT
Matkap

R-OFFS L-OFFS

Fonksiyon olmadan 0: Matkap ucu olgllecegi

igin ofsete gerek yoktur.

Saft freze 4: Dort bigak R: Alet gapl, TT disk capin-  0: Yarigap olgumunde ek
dan daha buylkse ofset bir ofsete gerek yoktur.
gereklidir. Ofset, offsetToolAxis'den

(no. 122707) kullanlr.

10 mm capli bilye frezesi 4: Dort bicak 0: Bilye guney kutbu 5:10 mm'lik bir capta

352

Olglilecedi icin ofsete
gerek yoktur.

alet yaricapi ofset olarak
tanimlanir. Bu durum
gegerli degilse bilye freze-
sinin ¢apl ¢ok asagidan
Olcdldr. Alet capi dogru
degil.
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9.2 Dongii 30 veya 480 TT KALIBRE ETME

ISO programlamasi
G480

Uygulama
@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

TT'yi 30 veya 480 tarama sistemi dongusu ile kalibre edin (bkz.
"30'dan 33'e ve 480'den 483'e kadar olan donguler arasindaki farklar,
Sayfa 349). Kalibrasyon islemi otomatik olarak gergeklesir. Kumanda
otomatik olarak kalibrasyon aletinin merkezi ofsetini de tespit eder.
Bunun igin kumanda, mili kalibrasyon dongusinin yarisindan sonra
180° gevirir.

TT'yi 30 veya 480 tarama sistemi dongusd ile kalibre edin.

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

bagl detectStylusRot (No. 114315) ve tippingTolerance (No.
114319) makine parametrelerinde burulma ve devrilme agisinin
belirlenecegini kaydedebilir. Burulma agisinin belirlenmesi aletlerin
Olgumu sirasinda alet dengelemesinin yapilmasina olanak saglar.
Devrilme acisi asildiginda kumanda tarafindan bir uyari verilir.
Belirlenen degerler TT durum gostergesinde gorulebilir.

Ayrintil bilgi: Kurulum ayarlari, NC programinin test edilmesi ve
revizyon yaplimasi

6 Alet tarama sisteminin gerdirilmesi sirasinda, kare
seklindeki tarama elemanina ait kenarlarin eksene
mumkin 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, drnegin
bir silindirik pim. Kalibrasyon degerleri, kumandayi kaydeder ve
sonraki alet olgimlerinde dikkate alir.
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Dongii akisi

1 Kalibrasyon aletini gerin. Kalibrasyon aleti olarak tamamen
silindirik bir parga kullanin, érn. bir silindirik pim

2 Kalibrasyon aletini galisma diizleminde manuel olarak TT merkezi
Uzerine konumlandirin

3 Kalibrasyon aletini alet ekseninde yakl. 15 mm + glvenlik
mesafesiile TT Uzerine konumlandirin

4 Kumandanin ilk hareketi, alet ekseni boyunca gerceklesir. Alet
once 15 mm + glvenlik mesafesi olarak glvenli bir yiikseklige
hareket ettirilir

5 Alet ekseni boyunca kalibrasyon islemi baslar

6 Ardindan calisma dizleminde kalibrasyon gergeklesir

7 Kumanda, kalibrasyon aletini 6nce galisma dizleminde degder
11 mm + TT yarigapi + giivenlik mesafesi olarak konumlandirir

8 Sonra kumanda aleti, alet ekseni boyunca asagiya dodru hareket
ettirir ve kalibrasyon islemi baslar

9 Tarama islemi sirasinda kumanda, kare seklinde bir hareket
gorinttsU uygular

10 Kumanda, kalibrasyon degerlerini kaydeder ve sonraki alet
olgimlerinde dikkate alir

11 Kumanda bunun ardindan tarama pimini, alet ekseni boyunca
guvenlik mesafesine geri geker ve TT merkezine hareket ettirir

Uyarilar

® Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

® Kalibrasyona baslamadan once kalibrasyon aletinin tam
yarigapini ve tam uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girmeniz
gerekir.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyarilar

m  CfgTTRoundStylus (no. 114200) veya CfgTTRectStylus (no.
114300) makine parametreleriyle kalibrasyon déngusinin
fonksiyon seklini tanimlarsiniz. Makine el kitabinizi dikkate alin.

® centerPos makine parametresinde, makinenin galisma
alaninda TT'nin konumunu belirlersiniz.

® Tezgah uzerinde TT pozisyonunu ve/veya bir makine
parametresini centerPos degistirirseniz, TT'yi yeniden kalibre
etmeniz gerekir.

= probingCapability (no. 122723) makine parametresiyle
makine Ureticisi donglnln fonksiyon seklini tanimlar. Bu
parametreyle digerlerinin yani sira sabit mil ile alet uzunlugu
Olglmu yapllmasina izin verilebilir ve ayni zamanda alet yarigapi
ve tekil kesim olgimu bloke edilebilir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
Q260 Giivenli Yiikseklik?
Mil ekseninde malzeme veya gergi gerecleri ile bir carpismanin
olmayacagi pozisyonu girin. GUvenli ytkseklik etkin malzeme
referans noktasina dayanir. Glvenli ylksekligin, alet ucunun diskin
ust kenarinin altinda kalacagi kadar kiguk girilmesi durumun-
da kumanda, kalibrasyon aletini otomatik olarak diskin Gzerinde
konumlandirir (safetyDistToolAx (No. 114203) altindaki gtivenli
bolge).
Giris: -99999.9999...+99999.9999

Yeni format ornegi

Eski format ornegi
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9.3 Dongii 31 veya 481 ALET UZUNLUGU

ISO programlamasi
G481

Uygulama
@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

Alet uzunlugunu 6lgmek igin tarama sistemi dongustnd 31 veya 482

(bkz. "30'dan 33'e ve 480'den 483'e kadar olan donguler arasindaki

farklar', Sayfa 349) programlayin. Giris parametreleri izerinden alet

uzunlugunu Ug farkli yoldan belirleyebilirsiniz:

® Alet capi, TT'nin dlgim yuzeyi capindan daha buyukse olgimu
donen aletle gergeklestirin

m Alet gapl, TT'nin dlgim yUzeyi capindan daha kiiglkse veya
matkap ya da bilye frezelerinin uzunlugunu belirliyorsaniz 6lgimu
sabit aletle gergeklestirin

= Alet gapl, TT'nin olgim ylUzeyi capindan daha buyukse sabit aletle
bir tekil kesim 6lgimu gergeklestirin

"Donen aletle dlgiim" akigi

En uzun kesiciyi belirlemek icin olculecek alet, tarama sistemi
merkez noktasina kaydirilir ve donerek TT'nin dlgim yuzeyine
dogru goturulur. Ofseti alet tablosunda alet ofseti altinda
programlayabilirsiniz: Yarigap (R-OFFS).

"Sabit duran aletle alet 6lgiimii" akigi (6r. matkap igin)

Olgllecek olan alet, dlgiim yiizeyinin zerinden ortalayarak hareket
ettirilir. Ardindan, duran bir mille TT'nin olgim ylzeyine dogru
gotlrdlur. Bu 6lgim igin yarigap (R-OFFS) alet ofsetini "0" olarak alet
tablosuna girin.

"Tekil kesici ol¢iimii" akisi

Kumanda, olgllecek olan aleti 6ne dogru tarama bashginin yanina
konumlandirir. Bu arada alet alin ylizeyi, 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 olglimu igin
baslangi¢ agisini belirlemek izere donen aletle radyal olarak tarama
yapar. Ardindan mil oryantasyonunu degistirerek tim kesicilerin
uzunlugunu olger. S6z konusu 6lgim igin KESIM OLCUSU'ni
dongide 31 =1 olarak programlayin.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

stopOnCheck (No. 122717) deg@erini FALSE olarak ayarlarsaniz,
kumanda Q199 sonucg parametresini dederlendirmez. NC
programy, kirilma toleransinin asiimasi durumunda durdurulmaz.
CGarpisma tehlikesi bulunur!

> stopOnCheck (No. 122717) deg@erini TRUE olarak degistirin

> Kirlma toleransinin asilmasi durumunda NC programini
kendiniz durduracaginizdan emin olun

® Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL igsleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Bir aletin ilk 6lgimunt yapmadan once ilgili aletin yaklasik
yarigapini, uzunlugunu, kesici sayisini ve kesim yoninu TOOL.T
alet tablosuna girin.

® Tekil bir kesim olcimunu, kesim sayisi 20'yi gegmeyen aletlerde
gerceklestirebilirsiniz.

= 31 ve 481 donguleri torna ve diizenleme aletlerini yani sira
tarama sistemlerini desteklemez.

Taslama aletlerinin olgiilmesi

® Dongu TOOLGRIND.GRD icindeki temel ve duzeltme verilerini ve
TOOL.T igindeki asinma ve dizeltme verilerini (LBREAK ve LTOL)
dikkate alir.

Q340:0ve 1

= Birilk diizenleme (INIT_D) isleminin yapilip yapiimadigina bagl
olarak duizeltme veya temel veriler degistirilir. Dongu, degerleri
otomatik olarak TOOLGRIND.GRD igindeki dogru yere girer.

Bir taslama aletinin ayarlanmasi sirasinda akisi gozlemleyin. Ayrintili

bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme kullanici el
kitabi
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q340 Alet ol¢iimii modu (0-2)?

Verilerin alet tablosuna girip girilmeyecegini ve girilecekse nasil
girilecegini belirleyin.

0: Olclilen alet uzunlugu TOOL.T alet tablosunda L bellegine yazilir

ve alet dlizeltmesi DL=0 olarak ayarlanir. TOOL.T iginde daha
onceden bir deger kaydedildiginde bunun tzerine yazilir.

1: Olgllen alet uzunlugu TOOL.T igindeki L alet uzunlugu ile karsi-
lastirilir. 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
kirlma toleransindan blylikse o zaman kumanda aleti bloke eder
(TOOL.T'de L durumu)

2: Olgiilen alet uzunlugu TOOL.T igindeki L alet uzunlugu ile karsi-
lastinlir. Kumanda, sapmayi hesaplar ve dederi Q115 Q parametre-
sine yazar. Alet tablosunda L veya DL altina bir giris yapilmaz.

Giris: 0,1, 2

6 Tasglama aletlerindeki davranigi gozlemleyin, bkz.
"Tasglama aletlerinin dl¢lilmesi”, Sayfa 357

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Mil ekseninde, malzemeler veya tespit ekipmanlari ile bir carpig-
manin olmayacagi pozisyonu girin. Glvenli ytkseklik etkin malze-
me referans noktasina dayanir. Givenli yiksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kliguk girilmesi durumun-
da kumanda, aleti otomatik olarak diskin tzerinde konumlandirir
(safetyDistStylus'taki glivenli bolge).
Giris:-99999.9999...4+99999.9999

Q341 Kesim olciisii? 0=Hayir/1=Evet

Tekli kesim dlgiminin yapilip yapilmayacagini belirleyin (en fazla
20 kesici olglebilir)

Giris: 0,1

Yeni format ornegi

w
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Dongu 31 ek bir parametre igerir:

Yardim resmi Parametre

Sonug i¢in parametre no?

Kumandanin, altinda olgtim durumunu kaydettigi parametre
numarasl:

0.0: Alet, tolerans alani dahilindedir
1.0: Alet asinmistir (LTOL asiimistir)

2.0: Alet kinlmistir (LBREAK asilmistir) Olgim sonucunu
NC programi iginde baska sekilde islemek istemiyorsaniz, diyalog
sorusunu NO ENT tusuyla onaylayin

Giris: 0...1999

Donen aletle yapilan ilk 6l¢iim; eski format

Tekil kesim olgiimii ile kontrol, durumu Q5'e kaydetme; eski
format
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9.4 Dongii 32 veya 482 ALET YARICAPI

ISO programlamasi
G482

Uygulama
@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

Alet yarigapini dlgmek igin tarama sistemi donglsini 32 veya 482
(bkz. "30'dan 33'e ve 480'den 483'e kadar olan donguler arasindaki
farklar', Sayfa 349) olarak programlayin. Girig parametreleri
Uzerinden alet yaricapini iki farkli yoldan belirleyebilirsiniz:

E Donen aletle dlgim

= Donen aletle lgim ve ardindan tekil kesici olgimi

Kumanda, olgllecek olan aleti one dogru tarama bashginin yanina
konumlandirir. Bu sirada freze alin yiizeyi, offsetToolAxis (no.
122707) dahilinde belirlenmis oldudu gibi tarama baslidinin st
kenarinin altinda bulunmaktadir. Kumanda, donen aletle radyal
sekilde tarama yapar. Ek olarak bir tekli kesici 6lgimu yapilacaksa
tdm kesicilerin yarigaplari mil oryantasyonu vasitasiyla olgular.

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢arpisma tehlikesi!

stopOnCheck (No. 122717) degerini FALSE olarak ayarlarsaniz,
kumanda Q199 sonug parametresini degerlendirmez. NC
programi, kirilma toleransinin asiimasi durumunda durdurulmaz.
Garpisma tehlikesi bulunur!

> stopOnCheck (No. 122717) deg@erini TRUE olarak degistirin

» Kirlma toleransinin asilmasi durumunda NC programini
kendiniz durduracaginizdan emin olun

® Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Bir aletin ilk dlgimunt yapmadan once ilgili aletin yaklasik
yarigapini, uzunlugunu, kesici sayisini ve kesim yoninu TOOL.T
alet tablosuna girin.

m 32 ve 482 donglleri torna ve diizenleme aletlerini yani sira
tarama sistemlerini desteklemez.
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Taslama aletlerinin olgiilmesi

® Dongu TOOLGRIND.GRD icindeki temel ve dizeltme verilerini ve
TOOL.T igindeki asinma ve dizeltme verilerini (RBREAK ve RTOL)
dikkate alir.

Q340:0ve 1

= Birilk diizenleme (INIT_D) isleminin yapilip yapiimadigina bagli
olarak duizeltme veya temel veriler degistirilir. Dongu, degerleri
otomatik olarak TOOLGRIND.GRD igindeki dogru yere girer.

Bir taslama aletinin ayarlanmasi sirasinda akisi gozlemleyin. Ayrintih
bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme kullanici el
kitabi

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyarilar

= probingCapability (no. 122723) makine parametresiyle
makine Ureticisi donguinln fonksiyon seklini tanimlar. Bu
parametreyle digerlerinin yani sira sabit mil ile alet uzunlugu
Olglmu yapllmasina izin verilebilir ve ayni zamanda alet yarigapi
ve tekil kesim 6lgimu bloke edilebilir.

B Elmas ylizeye sahip silindir seklindeki aletler sabit mille dlcilebilir.
Bunun igin alet tablosunda CUT kesici sayisini O ile tanimlamaniz
ve CfgTT makine parametresini uyarlamaniz gerekir. Makine el
kitabinizi dikkate alin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q340 Alet ol¢iimii modu (0-2)?

Verilerin alet tablosuna girip girilmeyecegini ve girilecekse nasil
girilecegini belirleyin.

0: Olclilen alet yaricapi TOOL.T alet tablosunda R bellegine yazilir ve

alet diizeltmesi DR=0 olarak ayarlanir. TOOL.T iginde daha 6nceden
bir deger kaydedildiginde bunun Uzerine yazilr.

1: Olglilen alet yarigapi TOOL.T igindeki R alet yarigapi ile karg-
lastirilir. Kumanda, sapmayi hesaplar ve delta degeri DR olarak
TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapma ayrica Q116 Q parametresinde de
mevcuttur. Delta degeri, alet yaricapi igin izin verilen aginma veya
kirlma toleransindan blylikse o zaman kumanda aleti bloke eder
(TOOL.T'de L durumu)

2: Olgiilen alet yarigapl TOOL.T igindeki alet yarigapi ile karsilastir-
lir. Kumanda, sapmayi hesaplar ve degeri Q116 Q parametresine
yazar. Alet tablosunda R veya DR altina bir giris yapiimaz.

Giris: 0,1, 2

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Mil ekseninde, malzemeler veya tespit ekipmanlari ile bir carpig-
manin olmayacagi pozisyonu girin. Glvenli ytkseklik etkin malze-
me referans noktasina dayanir. Givenli yiksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kliguk girilmesi durumun-
da kumanda, aleti otomatik olarak diskin tzerinde konumlandirir
(safetyDistStylus'taki glivenli bolge).
Giris:-99999.9999...499999.9999

Q341 Kesim olciisii? 0=Hayir/1=Evet

Tekli kesim dlgiminin yapilip yapilmayacagini belirleyin (en fazla
20 kesici olgdilebilir)

Giris: 0,1

Yeni format ornegi

w
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Dongu 32 ek bir parametre igerir:

Yardim resmi Parametre

Sonug i¢in parametre no?

Kumandanin, altinda olgtim durumunu kaydettigi parametre
numarasl:

0.0: Alet, tolerans alani dahilindedir
1.0: Alet asinmistir (RTOL asiimistir)

2.0: Alet kinlmistir (RBREAK asiimistir) Olglim sonucunu
NC programi iginde baska sekilde islemek istemiyorsaniz, diyalog
sorusunu NO ENT tusuyla onaylayin

Giris: 0...1999

Donen aletle yapilan ilk 6l¢iim; eski format

Tekil kesim olgiimii ile kontrol, durumu Q5'e kaydetme; eski
format
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9.5 Dongi 33 veya 483 OLCME ALETI

ISO programlamasi
G483

Uygulama
@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

Aleti tamamen olgmek igin (uzunluk ve yarigap) 33 veya 483 (bkz.
"30'dan 33'e ve 480'den 483'e kadar olan donguler arasindaki farklar,
Sayfa 349) tarama sistemi donglsuni programlayin. Dongd, uzunluk
ve yarigapin tekli 6lgimu ile kiyaslandiginda fark edilir bir zaman
avantajinin s6z konusu olmasindan dolayi 6zellikle aletlerin ilk
OlgUmdu igin uygundur. Giris parametreleri Uzerinden aleti iki farkli
yoldan olgebilirsiniz:

® Donen aletle dlgim

® Donen aletle lgim ve ardindan tekil kesici dlgimi

Donen aletle dlgiim:

Kumanda, aleti sabit programlanmis bir akisa gore olger.
Oncelikle(mimkinse) aletin uzunlugu ve ardindan aletin yarigapi
olgulur.

Tekil kesim ol¢iimii ile olgiim:

Kumanda, aleti sabit programlanmis bir akisa gore Olger. Oncelikle
aletin yaricapi ve ardindan aletin uzunlugu olgulur. Olgtim akisi,
Olglm dongulsu 31 ve 32 ve ayrica 481 ve 482 tarama sistemi
dongustine karsilik gelir.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

stopOnCheck (No. 122717) deg@erini FALSE olarak ayarlarsaniz,
kumanda Q199 sonucg parametresini dederlendirmez. NC
programy, kirilma toleransinin asiimasi durumunda durdurulmaz.
CGarpisma tehlikesi bulunur!

> stopOnCheck (No. 122717) deg@erini TRUE olarak degistirin

> Kirlma toleransinin asilmasi durumunda NC programini
kendiniz durduracaginizdan emin olun

= Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

B Bir aletin ilk 6lgimunt yapmadan once ilgili aletin yaklasik
yarigapini, uzunlugunu, kesici sayisini ve kesim yoninu TOOL.T
alet tablosuna girin.

B 33 ve 483 donguleri torna ve dizenleme aletlerini yani sira
tarama sistemlerini desteklemez.

Taglama aletlerinin olgiilmesi

= DOngu TOOLGRIND.GRD icindeki temel ve duzeltme verilerini ve
TOOL.T igindeki asinma ve dizeltme verilerini (LBREAK , RBREAK,
LTOL und RTOL) dikkate alir.

Q340:0ve 1

® Birilk dlizenleme (INIT_D) isleminin yapilip yapiimadigina bagl
olarak diizeltme veya temel veriler degistirilir. Dongu, degerleri
otomatik olarak TOOLGRIND.GRD igindeki dodru yere girer.

Bir taslama aletinin ayarlanmasi sirasinda akisi gozlemleyin. Ayrintili
bilgiler: Ayarlama, NC programlarini test etme ve isleme kullanici el
kitabi

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyarilar

= probingCapability (no. 122723) makine parametresiyle
makine Ureticisi donglnln fonksiyon seklini tanimlar. Bu
parametreyle digerlerinin yani sira sabit mil ile alet uzunlugu
Olgumu yapilmasina izin verilebilir ve ayni zamanda alet yaricapi
ve tekil kesim olgumu bloke edilebilir.

= Elmas ylzeye sahip silindir seklindeki aletler sabit mille olgilebilir.
Bunun igin alet tablosunda CUT kesici sayisini 0 ile tanimlamaniz
ve CfgTT makine parametresini uyarlamaniz gerekir. Makine el
kitabinizi dikkate alin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q340 Alet ol¢iimii modu (0-2)?

Verilerin alet tablosuna girip girilmeyecegini ve girilecekse nasil
girilecegini belirleyin.

0: Olclilen alet uzunlugu ve dlcilen alet yaricapi TOOL.T alet tablo-
sunda L ve R belledine yazilir ve alet diizeltmesi DL=0 ve DR=0
olarak ayarlanir. TOOL.T i¢inde daha 6nceden bir deger kaydedildi-
ginde bunun tzerine yazilir.

1: Olglilen alet uzunlugu ve dlgllen alet yaricapl, TOOL.T iginde-

ki alet uzunlugu L ve alet yaricapi R ile karsilastirnilir. Kumanda,
sapmay! hesaplar ve delta degeri DL ile DR olarak TOOL.T'ye kayde-
der. Buna ek olarak sapma, Q115 ve Q116 Q parametrelerinde de
bulunur. Delta degeri, alet uzunlugu veya yarigap igin izin verilen
asinma veya kirllma toleransindan biylkse o zaman kumanda aleti
bloke eder (TOOL.T'de L durumu)

2: Olciilen alet uzunlugu ve dlcilen alet yaricapl, TOOL.T icindeki
alet uzunlugu L ve alet yaricapi R ile karsilastirilir. Kumanda, sapma-
yl hesaplar ve degeri Q115 ve Q116 Q parametrelerine yazar. Alet
tablosunda L, R veya DL, DR altina bir giris yapilmaz.

Giris: 0,1, 2

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Mil ekseninde, malzemeler veya tespit ekipmanlari ile bir carpig-
manin olmayacagi pozisyonu girin. Glvenli ytkseklik etkin malze-
me referans noktasina dayanir. Givenli yiksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kliguk girilmesi durumun-
da kumanda, aleti otomatik olarak diskin tizerinde konumlandirir
(safetyDistStylus'taki glivenli bolge).
Giris:-99999.9999...499999.9999

Q341 Kesim olciisii? 0=Hayir/1=Evet

Tekli kesim dlgiminin yapilip yapilmayacagini belirleyin (en fazla
20 kesici olgdilebilir)

Giris: 0,1

Yeni format ornegi

w
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Dongu 33 ek bir parametre igerir:

Yardim resmi Parametre

Sonug i¢in parametre no?

Kumandanin, altinda olgtim durumunu kaydettigi parametre
numarasl:

0.0: Alet, tolerans alani dahilindedir
1.0: Alet asinmistir (LTOL veya/ve RTOL aslimistir)

2.0: Alet kinlmistir (LBREAK ve/veya RBREAK asilmistir) Olgim
sonucunu NC programin iginde baska bir sekilde islemek istemiyor-
saniz diyalog sorusunu NO ENT tusu ile onaylayin

Giris: 0...1999

Donen aletle yapilan ilk 6l¢iim; eski format

Tekil kesim olgiimii ile kontrol, durumu Q5'e kaydetme; eski
format
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9.6 Dongui484 IR TT KALIBRE ET

ISO programlamasi
G484

Uygulama

Dongu 484 ile alet tarama sisteminizi kalibre edersiniz, ornegin TT

460 kablosuz kizilotesi tezgah tarama sistemi. Kalibrasyon islemini

manuel mudahaleler ile veya olmadan uygulayabilirsiniz.

= Manuel miidahale ile: Eger Q536 esittir O tanimlarsaniz,
kumanda kalibrasyon isleminden 6nce durur. Ardindan aleti
manuel olarak alet tarama sisteminin merkezi tzerinde
konumlandirmaniz gerekir.

= Manuel miidahale olmadan: Eger Q536 esittir 1 tanimlarsaniz,
kumanda donguiyl otomatik uygular. Oncesinde bir 6n
konumlandirma programlamaniz gerekebilir. Bu Q523 POZISYON
TT parametresine baglidir.

Dongii akisi

@ Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi dongunun ¢alisma seklini tanimlar.

Alet tarama sisteminizi kalibre etmek igin 484 tarama sistemi
dongustnd programlayin. Q536 giris parametresinde donginin
manuel midahale ile veya olmadan yUrUutllecedini ayarlayabilirsiniz.

Tarama sistemi

Tarama sistemi olarak yuvarlak veya kare seklinde bir tarama
elemani kullanin.

Kare seklinde tarama elemani:

Makine Ureticisi, kare seklinde tarama elemani igin istege

bagl detectStylusRot (No. 114315) ve tippingTolerance (No.
114319) makine parametrelerinde burulma ve devrilme agisinin
belirlenecegini kaydedebilir. Burulma agisinin belirlenmesi aletlerin
olcimu sirasinda alet dengelemesinin yapilmasina olanak saglar.
Devrilme acisi asildiginda kumanda tarafindan bir uyari verilir.
Belirlenen degerler TT durum gostergesinde gorulebilir.

Ayrintih bilgi:Kurulum, NC Programlarini Test Etme ve isleme
Kullanici El Kitabi

o Alet tarama sisteminin gerdirilmesi sirasinda, kare
seklindeki tarama elemanina ait kenarlarin eksene
mumkun oldugunca paralel sekilde hizalanmasina dikkat
edin. Burulma agisi 1° altinda, devrilme agisi ise 0,3°
altinda olmalidir.
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Kalibrasyon aleti:

Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parga kullanin,
ornegin bir silindirik pim. Kalibrasyon aletinin tam yarigapini ve tam
uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girin. Kumanda, kalibrasyon
isleminden sonra kalibrasyon degerlerini kaydeder ve bunlar sonraki
alet olgimlerinde dikkate alir. Kalibrasyon aletinin gapi 15 mm'nin
dzerinde olmalidir ve tespit ekipmanindan yakl. 50 mm disari
uzanmalidir.

Q536=0: Kalibrasyon isleminden dnce manuel miidahale ile
Asagidaki islemleri yapin:

» Kalibrasyon aletini degistirin

> Kalibrasyon dongusunu baslat

> Kumanda, kalibrasyon dongtistni kesintiye ugratir ve yeni bir
pencerede bir diyalog acar.

» Kalibrasyon aletini manuel olarak alet tarama sisteminin merkezi
dzerinde konumlandirin.

Kalibrasyon aletinin tarama elemaninin 6lgim yizeyi
Uzerinde durmasina dikkat edin.

» Donglye NC start ile devam edin

> EQJer Q523 esittir 2 programladiysaniz, kumanda kalibre edilmis
pozisyonu centerPos makine parametresine yazar (no. 114200)

Q536=1: Kalibrasyon isleminden dnce manuel miidahale olmadan

Asagidaki islemleri yapin:

> Kalibrasyon aletini degistirin

> Kalibrasyon aletini dongu baslamadan 6nce, alet tarama
sisteminin merkezi Uzerinde konumlandirin.

0 ® Kalibrasyon aletinin tarama elemaninin olgim
yuzeyi Uzerinde durmasina dikkat edin.

= Manuel midahale olmadan kalibrasyon islemi
durumunda aleti tezgah tarama sisteminin merkezi
Uzerinde konumlandirmak zorunda degilsiniz.
Dongl pozisyonu makine parametrelerinden
devralir ve bu pozisyona otomatik yaklasir.

» Kalibrasyon donguslnu baslat
Kalibrasyon dongusu durdurma olmadan devam eder.

> Eger Q523 esittir 2 programladiysaniz, kumanda kalibre edilmis
pozisyonu centerPos makine parametresine geri yazar (no.
114200).

v
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bir carpismayi 6nlemek istiyorsaniz dongu ¢cagirma oncesinde
alet, Q536=1 durumunda onceden konumlandiriimalidir!
Kalibrasyon islemi sirasinda numerik kontrol ayrica kalibrasyon
aletinin merkezi ofsetini belirler. Bunun icin numerik kontrol, mili
kalibrasyon dongusunun yarisindan sonra 180° gevirir.

> Dongu baslamadan donginin durmasini mi yoksa dongindn
hi¢c durmadan otomatik devam etmesini mi istediginizi
belirleyin.

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

= Kalibrasyon aletinin capl 15 mm'nin Uzerinde olmalidir ve tespit
ekipmanindan yakl. 50 mm disari uzanmalidir. Bu boyutlarda
bir silindirik pim kullandiginizda 0,7 um/1 N tarama gticu kadar
bir egilme meydana gelir. Capi gok kliglk olan ve/veya tespit
ekipmanindan disari fazla uzanan bir kalibrasyon aletinin
kullaniimasi biyUk belirsizliklere neden olabilir.

m Kalibrasyona baglamadan once kalibrasyon aletinin tam
yarigapini ve tam uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girmeniz
gerekir.

B TT'nin tezgah uzerindeki konumunu degistirirseniz yeniden
kalibrasyon yapmaniz gerekir.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

= probingCapability (no. 122723) makine parametresiyle
makine Ureticisi donguinln fonksiyon seklini tanimlar. Bu
parametreyle digerlerinin yani sira sabit mil ile alet uzunlugu
Olglmu yapllmasina izin verilebilir ve ayni zamanda alet yarigapi
ve tekil kesim olgimu bloke edilebilir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre

Q536 Calistirmadan durdur (0=durdur)?

Kalibrasyon isleminden once bir durma veya dongunun durma
olmadan otomatik gergeklesip gergeklesmeyecegini belirleyin:

0: Kalibrasyon isleminden once durma. Kumanda, aleti manuel
olarak alet tarama sisteminin tzerinde konumlandirmanizi talep
eder. Alet tarama sistemi Uzerindeki yaklasik pozisyona ulastiginiz-
da islemeyi NC baslat ile devam ettirebilir veya IPTAL butonunun
IPTAL yaziim tusu ile iptal edebilirsiniz.

1: Kalibrasyon isleminden 6nce durma olmadan. Kumanda kalibras-
yon islemini Q523'e bagli olarak baslatir. Dongl 484 oncesinde aleti
tezgah tarama sisteminin Uzerine hareket ettirmeniz gerekebilir.

Giris: 0,1

Q523 Tezgah tusunun pozisyonu (0-2)?
Alet tarama sisteminin pozisyonu:

0: Kalibrasyon aletinin giincel pozisyonu. Alet tarama sistemi,
guncel alet pozisyonunun altinda bulunuyor. Eger Q536=0 ise kalib-
rasyon aletini dongu sirasinda manuel olarak alet tarama sistemi-
nin merkezi Uzerinde konumlandirin. Eger Q536=1 ise aleti dongu
baslangicindan 6nce alet tarama sisteminin merkezi tizerinde
konumlandirmaniz gerekir.

1: Alet tarama sisteminin yapilandiriimis pozisyonu. Kuman-

da pozisyonu centerPos makine parametresinden devralir (no.
114207). Aleti 6n konumlandirmaniz gerekmez. Kalibrasyon aleti
pozisyona otomatik yaklasir.

2: Kalibrasyon aletinin giincel pozisyonu. Bkz. Q523=0. 0. ilaveten
kumanda kalibrasyondan sonra gerektiginde belirlenmis pozisyonu
centerPos makine pozisyonuna yazar (no. 114201).

Giris: 0,1, 2
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9.7 Dongii 485 DONER ALETI OLC (Segenek
no. 50)

ISO programlamasi
G485

Uygulama

@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

Makine ve numerik kontrol, makine dreticisi tarafindan
hazirlanmis olmalidir.

Doner aletlerin HEIDENHAIN alet tarama sistemi ile olgllmesi
icin Dongl 485 DONER ALETI OLC kullaniminiza sunulmustur.
Kumanda, aleti sabit programlanmis bir akisa gore olger.

Dongii akisi
1 Kumanda, doner aleti gtivenli yukseklige konumlandirir
2 Doner alet TO ve ORI uyarinca hizalanir

3 Kumanda, aleti ana eksen dlgim pozisyonuna konumlandirir,
stirme hareketi ana eksende ve yan eksende enterpolasyonlu
olarak gergeklesir

4 Ardindan doner alet, alet ekseni 6lgum pozisyonuna hareket eder

5 Alet 6lgulir. Q340 tanimina gore alet olguleri degistirilir veya alet
bloke edilir

6 Olglim sonucu Q199 giris parametresine aktarilir
7 Basarili bir olguim gergeklestirildikten sonra alet kumanda
tarafindan alet ekseninde glvenligi yiikseklige konumlandirilir

Sonug parametresi Q199:

Sonug Anlami

0 Alet olguleri LTOL / RTOL toleransi dahilinde
Alet bloke edilmez

1 Alet olguleri LTOL / RTOL toleransi disinda
Alet bloke edilir

2 Alet dlguleri LBREAK / RBREAK toleransi disinda

Alet bloke edilir
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Dongii toolturn.trn igindeki asagidaki girisleri kullanir:

Gir. Girigler Diyalog

ZL Alet uzunlugu 1 (Z yonu) Alet uzunlugu 1?

XL Alet uzunlugu 2 (X yon) Alet uzunlugu 2?

DZL Alet uzunlugu delta dederi 1 (Z yonu), ZL degerine eklenir Ek olcii alet uzunlugu 1
DXL Alet uzunlugu delta degeri 2 (X yoni), XL dederine eklenir Ek Olcii alet uzunlugu 2
RS Kesim yarigapi: Konturlar RL veya RR yarigap dizeltme ile Kesme ucu yarigap1?

programlanmissa, kumanda donme dongulerinde kesim
yarigapini dikkate alir ve bir kesim yarigapi dizeltmesi
gercgeklestirir

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 i¢in gereklidir

ORI Mil oryantasyon agisi: Plakanin ana eksene olan agisi Mil yonelimi agis1?

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) igin desteklenen alet
oryantasyonu (TO)", Sayfa 374
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Asagidaki torna tipleri (TYPE) igin desteklenen alet oryantasyonu

(TOo)
TYPE Desteklenen TO Desteklenmeyen TO
ve olasi sinirlamalar
ROUGH, O n 4 3z+
FINISH "7 =9 :

m 2, sadece XL QS
" 3, sadece XL % , 5 . @
= 5sadecexL <o>emz© ,,,,, S

®m 6, sadece XL >y
® 8 sadece ZL @ @ %

BUTTON LI = 4 2+

n 7 B Q o @/ﬂs

® 2, sadece XL @ : @

= 3, sadece XL R

B 5, sadece XL @ 6 @9 2,,@ X+

B 0, sadece XL 5 .

= 8 sadece ZL © C:)) ©
RECESS, " =4 2 cumimom
RECTURN m 7/ =6

- 8 9 il

B2 8% 2

= 3,sadecex.. L m:l[jx

= 5 sadece XL s ¢ 33

6 4

THREAD LI 4 3Z+

7 "6

' . %

B2

= 3, sadece XL @‘7 ,,,,,, T%l‘@ ,,,,,, xe

= 5 sadece XL 2 ’Y
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

stopOnCheck (No. 122717) deg@erini FALSE olarak ayarlarsaniz,
kumanda Q199 sonucg parametresini dederlendirmez. NC
programy, kirilma toleransinin asiimasi durumunda durdurulmaz.
CGarpisma tehlikesi bulunur!

> stopOnCheck (No. 122717) deg@erini TRUE olarak degistirin

> Kirlma toleransinin asilmasi durumunda NC programini
kendiniz durduracaginizdan emin olun

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

ZL / DZL ve XL / DXL alet verileri gercek alet verilerinden +/- 2 mm
saplyorsa garpisma tehlikesi s6z konusu olur.

> Tahmini alet verilerini +/- 2 mm kesinlikle girin
> Donguyd dikkatlice yaratin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda
gerceklestirebilirsiniz.

m DoOngl baglangicindan 6nce Z alet ekseniyle bir TOOL CALL
gerceklestirmeniz gerekir.

B YL ve DYL degerlerinin +/- 5 mm disinda bir degerle tanimlanmis
olmasi halinde aletin alet tarama sistemine ulagsmasi midmkiin
olmaz.

®  DOngl SPB-INSERT (gukurluk agisi) desteklemez. SPB-INSERT
degerini 0 olarak kaydetmeniz gerekir, aksi halde kumanda bir
hata mesaji verir.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

® Dongl, istege bagl CfgTTRectStylus (No. 114300) makine
parametresine baglidir. Makine el kitabinizi dikkate alin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q340 Alet ol¢iimii modu (0-2)?
Olgtim degerlerinin kullanimi:

0: Olclilen degerler ZL ve XL altina kaydedilir. Alet tablosunda daha
once deger kaydedilmisse bunlarin tizerine yazilir. DZL ve DXL
degeri geri alinarak 0 yapilir. TL degistirilmez

1: Olglilen ZL ve XL degerleri, alet tablosundaki degerler ile karsilas-
tinhr. Bu degerler degismez. Kumanda ZL ve XL sapmasini hesap-
lar ve bunlar DZL ve DXL yerine kaydeder. Delta degerleri izin verilen
asinma veya kirllma toleransindan daha ytiksekse kumanda aleti
bloke eder (TL = bloke). Buna ek olarak sapma, Q115 ve Q116 Q
parametrelerinde de bulunur

2: Olgiilen ZL ve XL yani sira DZL ve DXL degerleri, alet tablosunda-
ki degerlerle karsilastinlir, ancak degistirilmez. Degerler izin verilen
asinma veya kirllma toleransindan daha ytiksekse kumanda aleti
bloke eder (TL = bloke)

Giris: 0,1, 2

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Mil ekseninde, malzemeler veya tespit ekipmanlari ile bir carpig-
manin olmayacagi pozisyonu girin. Glvenli ytkseklik etkin malze-
me referans noktasina dayanir. Givenli yiksekligin, alet ucunun
diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kliguk girilmesi durumun-
da kumanda, aleti otomatik olarak diskin tzerinde konumlandirir
(safetyDistStylus'taki glivenli bolge).
Giris:-99999.9999...499999.9999
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10.1 Germe durumu VSC'nin kamera tabanl
kontrolii (Segenek no. 136)

Temel ilkeler

Germe durumunun kamera tabanli denetiminin yapiimasi igin
asagidaki bilesenlere ihtiyaciniz vardir:

B Yazilim: Segenek no. 136 Visual Setup Control (VSC)

m Donanim: HEIDENHAIN kamera sistemi

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakiimali ve uyarlanmalidir.

Germe durumunun (segenek no. 136 Visual Setup Control) kamera
tabanli denetimi, guncel germe durumunu isleme oncesinde ve
isleme sirasinda denetleyebilir ve guvenli bir nominal durum ile
kiyaslayabilir. Ayarlama sonrasinda otomatik denetim igin basit
donguler kullanima sunulmustur.

Bir kamera sistemi tarafindan guincel galisma alanina ait referans
resimler olusturulur. Kumanda, G600 IS YERI GLOBAL veya G601 IS
YERI YEREL donguleri ile galisma alaninin bir gérintistnd alir ve bu
goruntlyd daha 6nceden hazirlanan referans resimlerle karsilastirir.
Bu dongtiler, calisma alanindaki uyumsuzluklara dikkat geker. NC
programinin bir hata durumunda iptal edilecegi veya surdurUlecegine
operator 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 (or.
sag Ustteki delik) kumanda bu germe durumunu kontrol edebilir

®  Guncel calisma alanindan dokiimantasyon amagh bir goruntu
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 kullanilir:

Kavram Agiklama

Referans goriinti Bir referans gorintd, galisma alaninda
tehlikesiz olarak gordtguniz bir durumu
gosterir. Bu nedenle sadece guvenli, tehli-
kesiz durumlardan referans goriintler

olusturun.
Ortalama deger Kumanda bir ortalama deger gortntusu
goruntusu olusturur, bu sirada tim referans goriin-

tdleri dikkate alir. Yeni goruntuler kuman-
da tarafindan ortalama deg@er gorinttsu
degerlendirmesinde kullanilr.

Hata goruntisu Kotl bir durumun gosterildigi bir gortintl
kaydederseniz (6rn. yanlis takilan malze-
me gibi) bir hata goriintisi olusturabilirsi-
niz.

Bir hata gorunttstnu ayni zamanda
referans gorlintl olarak isaretlemek
mantikli degildir.

Denetim alani Fare ile belirlediginiz bir alani tanimlar.
Yeni goruntuleri degerlendirirken kuman-
da sadece bu alani dikkate alir. Denetim
alaninin digindaki gorintu pargalarinin
denetim sonucuna bir etkisi olmaz. Birden
fazla denetim alani da tanimlanabilir.
Denetim alanlari gorintdlerle baglantili
degildir.

Hata Goruntd uzerinde istenen durumdan bir
farklilik iceren alan. Hatalar her zaman
kaydedildikleri goriinttyt (hata gorintu-
sl) veya en son degerlendirilen gortntlyu
referans alr.

Denetim asamasi Denetim asamasinda artik referans gorin-
tu olusturulmaz. Bu dénglyu calisma
alaninizin otomatik denetimi igin kullana-
bilirsiniz. Bu asamada kumanda sadece
gorintl karsilastirmasinda bir sapma
tespit ettiginde bir mesaj verir.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022 379



Germe durumunun kamera tabanli kontrolii VSC (segenek no. 136) | Germe durumu VSC'nin kamera tabanl
kontrolii (Segenek no. 136)

Denetim verilerinin yonetimi

Manuel isletim modunda Déngii 600 ve 601 goriintlerini
yonetebilirsiniz.

Denetim verilerini yonetmek i¢in asagidaki gibi hareket edin:

> KAMERA yazilim tusuna basin
DENETIM

DENETIM VERILERI YONETIMI yazilim tusuna
VERILERI
YONETIME basin

> Kumanda, denetlenen NC programlarinin bir
listesini gosterir.

AC yazilim tusuna basin

Kumanda, denetleme noktalarinin bir listesini
gosterir.

> Istenen verileri diizenle

v

v

A\

Dosya se¢

Fareyle butonlari segebilirsiniz. Bu butonlar daha kolay arama ve [@yaie Tszotin

daha agik gosterim icindir.

B Tiim resimler: Bu denetim dosyasinin tum goruntulerini
goruntuleyin

= Referans resimler: Sadece referans gorintilerini gortntdleyin

® Hatal resimler: Bir hata isaretlediginiz tim goruntuleri
goruntileyin

eeriely
RASYON

Rerenans w0
wosar || " || econmear
ever [AVIAl o DEGEALENDIR
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Denetim verileri yonetimi segenekleri

Yazilmtusu  Fonksiyon

Segilen gortintlyU referans goriintl olarak isaretle

Bir referans gorlntd, ¢calisma alaninda tehlikesiz
olarak gordtiguntz bir durumu gosterir.

Degerlendirmede tiim referans goriintiler dikkate
alinir. Bir gortintlyU referans goriintU olarak ekler
veya kaldirirsaniz bunun goruntd degerlendirmesi
sonugclarina etkisi olur.

e Secilen guncel gortntuyda sil
siL
R Otomatik gorintt degerlendirmesi uygula
RESIMLER
DEGERLENDR Kumanda referans goriintllere ve denetim alanla-
rina bagl olarak bir gortintl degerlendirmesi
uygular.

KONF2E0- Denetim alanini degistir veya hatalari isaretle

RASYON

Onceki ekrana geri don

Konfigirasyonu degistirdiginizde kumanda bir
gorintl degerlendirmesi uygular.

GERT

(7
o
3
o
o
)
-3
.7

Kumanda, Programlama isletim turtinde germe durumunun kamera
tabanli bir denetimini tanimlayabileceginiz iki donguyu kullanima

sunar:
> Yazilim tusu ¢ubugu gruplar halinde mevcut olan
tim tarama sistemi fonksiyonlarini gosterir
s » KAMERA ILE DENETIM yazilim tusuna basin
LE

DENETIM
Yazilim tusu Dongii Sayfa
500 Dongi 600 global calisma alani (Segenek no. 136) 385

= B Takim tezgahi galisma alani denetimi

®  Makine Ureticisi tarafindan belirlenen bir
pozisyondan, gtincel galisma alanina ait bir goruntu
olusturma

m Gorlntdyu referans goriuntllerle karsilastirma

Dongl 6071 lokal galisma alani (Segenek no. 136) 390
m Takim tezgahi galisma alani denetimi

B DOngunldn ¢agrildidr sirada milin bulundugu
pozisyondan, glincel galisma alanina ait bir goruntu
olusturma

m  GOrlntdyU referans goruntllerle karsilastirma
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Konfigiirasyon

Denetim alani ve hatalar ile ilgili ayarlarinizi her zaman
degistirebilirsiniz. KONFIGURASYON yazilim tusuna basildiginda
yazilim tusu gubugu degistirilir ve ayarlarinizi degistirebilirsiniz.

Yazilmtusu  Fonksiyon

KONF1G0- Denetim alani ve duyarlilik ayarlarini degistir
s Bu meniide bir degisiklik yaparsaniz gorinti

degerlendirmesi sonucu degisebilir.

ALAN Yeni denetim alanini gizin

= Yeni bir denetim alani ekler ya da belirlenmis bir
denetim alanini degistirir ya da silerseniz bunun
gorintl degerlendirmesine etkileri olur. TUm
referans gorlntuler igin ayni denetim alani gecerli-

dir.
HATA Yeni hata gizin
CIZMEK
RESHE Kumanda, bu yeni ayarin bu goriintl Uzerine etkisi-
DEGERLENDR nin olup olmadigini veya nasil etki ettigini kontrol
eder
o Kumanda, bu yeni ayarin tim goruntuler Gzeri-
ILE| e o . PRV
DEGERLENDR ne etkisinin olup olmadigini veya nasil etki ettigini
kontrol eder
R Kumanda, gizilen tim denetim alanlarini gosterir
GOSTER
T Kumanda, glincel gorlntiyU ortalama deger
aosTeR gorinttslyle karsilastirir
KAYDET Guncel goruntiyu kaydet ve onceki ekrana geri
VE o
GERT don

Konfigirasyonu degistirdiginizde kumanda bir
gorintu degerlendirmesi uygular.

Degisiklikleri iptal et ve onceki ekrana geri don
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Denetim araligi tanimlama

Bir denetim alaninin tanimi Program akisi tiimce sirasi/tekli tiimce
isletim tUrunde gecgeklestirir. Kumanda sizden bir denetim aralig
tanimlamanizi talep eder. Dongliyl Program akisi tiimce sirasi/tekli
tiimce isletim tUrtnde ilk kez baslattiktan sonra kumanda, bu talebi
ekranda belirtir.

Bir denetim alani bir veya birden fazla pencereden meydana gelir.
Birden fazla pencere tanimlarsaniz bunlarin st Uste binmemesi
gerekir. Kumanda sadece goruntintn bu alanlarini dikkate alir. Bu
denetim alani disinda bulunan bir hata algilanmaz. Denetim alani
resimlerle baglantili degildir, sadece ilgili QS600 denetim dosyasiyla
baglantilidir. Bir denetim alani her zaman bir denetim dosyasindaki
tdm goruntuler icin gegerlidir. Denetim alanindaki bir degisiklik tim
goruntulere etki eder.

Denetim alanini veya hata resmini gizin:

Asagidaki islemleri yapin:
» ALAN CiZ veya HATA CIZMEK yazilim tusunu
o1z segin
» Resimdeki denetlenecek alanin etrafina bir
gergeve gekin
> Kumanda tiklanan alani bir gergeveyle tanimlar.

» Resmi kullanilabilir digmeler tzerinden istediginiz
blyuklige kadar gekin

veya

» Daha fazla pencere tanimlayabilirsiniz, ALAN CiZ

veya HATA CIZMEK yazilim tusuna basin ve ilgili
konumda bu islemi tekrarlayin

> Tanimlanan alani gift tiklama ile sabitleyin
> Alan, istenmeyen kaydirmalara karsi korumalidir.
» KAYDET VE GERI yazilim tusunu segin

VE

GeRt > Kumanda, glincel gortintdyU kaydeder ve dnceki
ekrana geri doner.

Cizilen alanlan silin
Asagidaki islemleri yapin:

> Silinecek alani segin
> Kumanda tiklanan alani bir gergeveyle tanimlar.
» Sil butonunu segin

o Resmin ustlnde bulunan durum gostergesi, minimum
referans resmi sayisl, glincel referans resmi sayisi ve
guncel hata resmi sayisi hakkinda bilgi verir.

[ﬁ?togxm run, full seguence
2 1l
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Goriintii degerlendirmesi sonucu

Gorlntl degerlendirmesinin sonucu denetim alanina ve referans
goruntllere baghdir. Butin gordntulerin dederlendirmesinde her
goruntu guncel yapilandirmayla degerlendirilir ve sonucu en son
kaydedilen verilerle karsilastirilir.

Denetim alanini degistirir veya referans gortntd ekler ya da silerseniz
gordntuler asagidaki sembollerle isaretlenebilir:

= Uggen: Denetim alanini veya duyarliigi degistirdiniz. Bunun
referans gorlntulere veya ortalama de@er gorintisine etkisi
vardir. Yapilandirma degisikliginiz nedeniyle numerik kontrol, daha
once bu gorinttide kaydedilmis olan hatalari artik algilayamaz!
Sistem daha duyarsiz hale gelmistir. Devam etmek isterseniz
sistemin azaltilmis duyarliigini onaylayin, yeni ayarlar kabul edilir.

B Tam daire: Denetim araligini veya duyarliligi deg@istirdiniz. Bunun
referans gorlntilere veya ortalama deder gorintislne etkisi .
vardir. Yapilandirma degisikliginiz nedeniyle numerik kontrol,
daha once bu gortintide hata olarak algilanmamis olan hatalar
tespit edebilir. Sistem daha duyarli hale gelmistir. Devam etmek
isterseniz sistemin artinlmis duyarliligini onaylayin; yeni ayarlar
kabul edilir.

= Bos daire: Hata mesaji yok: Goriintide kaydedilmis tim
sapmalar algilandi. Sistem genel anlamda ayni duyarlilikta
kalmistir.

Fehler A
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10.2 Dongii 600 global ¢alisma alani (Segenek
no. 136)

ISO programlamasi
G600

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

600 Global galisma alani donguisu ile, takim tezgahinizin galisma
alanini denetlersiniz. Kumanda glncel ¢alisma alanindan, makine
dreticisi tarafindan belirlenmis bir pozisyondan bir resim olusturur.
Ardindan kumanda, daha 6nceden hazirlanmis referans resimlerle
bir karsilastirma yapar ve gerektiginde sizi programi durdurmaya
zorlar. Bu donguyi uygulama durumuna goére programlayabilir ve
bir ya da birden fazla denetim alani 6ngoérebilirsiniz. Dongu 600,

tanimlanmasiyla birlikte etkili olur ve ayica gagrilmasi gerekmez.
Kamera denetimiyle ¢alismadan once referans resimler olusturmaniz
ve bir denetim alanini tanimlamaniz gerekir. BEr=

Diger bilgiler: "Referans gorintulerin olusturulmasl’, Sayfa 386
Diger bilgiler: "Denetim asamasl"’, Sayfa 387

HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022 385



Germe durumunun kamera tabanli kontrolii VSC (segenek no. 136) | Dongii 600 global ¢aligma alani (Segenek no.

136)
Referans goriintiilerin olusturulmasi

Dongii akisi [Bszogzan aiasa tance takiot
1 Kamera, makine Ureticisi tarafindan ana mile takilmistir. Ana mil, ‘%|
makine Ureticisi tarafindan belirlenmis bir pozisyona gider - e |
2 Kumanda bu pozisyona ulastiktan sonra kamera kapagi otomatik Y
olarak agihr o
3 Donguyd ilk defa program akisi tiimce sirasi/tekli tiimce g
dahilinde calistirdiginizda kumanda, NC programini kesintiye ]
ugratir ve resmi, kameranin perspektifinden gosterir ]
4 Deger'lerj‘d?‘rmg i(;in bir referans resminin bulunmadigina dair ]
mesaj goruntdlenir SR #Tim——.

5 REFERANS GORUNTUSU EVET yazilim tusunu segin —r—
cldal | | T [ | l=|-]

6 Ardindan ekranin alt kisminda su mesaj goruntr: Denetim
noktasi yapilandirilmadi: Alanlan ¢izin!

7 KONFIGURASYON yazilim tusuna basin ve denetim alanini
tanimlayin
Diger bilgiler: "Denetim arali§i tanimlama’, Sayfa 383

8 Bu, kumanda yeteri kadar referans resmi kaydedene kadar devam
eder. Referans gorinti sayisini dongtide Q617 parametresiyle
belirtirsiniz

9 islemi, GERI yazilim tusunu secerek sonlandirabilirsiniz. Kumanda
program akisina geri doner

10 Ardindan kumanda, kamera kapagini kapatir

11 NC baslat tusuna basin ve NC programinizi alistiginiz sekilde
galistirin

Denetim alanini tanimlamanizin ardindan asagidaki yazihm tuslarini
segehilirsiniz:

» GERI yazilm tusunu secin
> Kumanda, gtincel resmi kaydeder ve program
akisi ekranina geri doner. Yapilandirmayi
degistirdiginizde kumanda bir resim

degerlendirmesi uygular.
Diger bilgiler: "Gortintl degerlendirmesi sonucu’,

Sayfa 384
TEKRAR Veya
8 » TEKRARLA yazilim tusunu segin

> Kumanda, glincel resmi kaydeder ve program
akisl ekranina geri doner. Yapilandirmayi
degistirdiginizde kumanda bir resim
degerlendirmesi uygular.
Diger bilgiler: "Gortintl degerlendirmesi sonucu’,
Sayfa 384

veya
» REFERANS RESIM yazilim tusunu segin

> Durum gostergesinin sag Ust tarafinda Referans
kelimesi belirir. Glincel resmi referans resim
olarak isaretlediniz. Bir referans gorintlsinin
asla ayni zamanda bir hata gorintusu
olamayacagi igin HATA GORUNTUSU yazilim tusu
gri renkli olur.
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HATA Veya
Resne » HATA RESMI yazilim tusunu segin

> Sag Ustte durum gostergesinde "Hata" kelimesi
belirir. GUncel gortntlyd simdi hata gortntusu
olarak isaretlediniz. Bir hata resmi asla ayni
zamanda bir referans resmi olamayacagi igin
REFERANS RESIMLERI yazilim tusu gri renkli olur.

"k
AsYON » KONFIGURASYON yazilim tusunu segin

> Yazilim tusu gubugu degisir. Denetim alani ve
duyarllikla ilgili daha 6nce yapmis oldugunuz
ayarlar degistirme olanagina sahip olursunuz.
Bu mentde bir degisiklik yaparsaniz bunun tim
goruntilerinize etkisi olabilir.
Diger bilgiler: "Konfigirasyon", Sayfa 382

o Programlama ve kullanim bilgileri:

= Kumanda en az bir referans resim olusturdugunda
resimler de@erlendirilir ve hatalar goruntulenir.
Bir hata algilanmadiginda su mesaj gorunur: Az
sayida referans resim: Sonraki eylemi yazilim
tusu ile se¢in!. Q617 parametresinde tanimlanan
saylida referans resmine ulasildiginda bu mesaj artik
goruntulenmez.

m 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 dongt durmadan devam eder.

Denetim agamasi

Dongii akisi: Denetim agamasi

1

Kamera, makine Ureticisi tarafindan ana mile takilmistir. Ana mil,
makine Ureticisi tarafindan belirlenmis bir pozisyona gider

Kumanda bu pozisyona ulastiktan sonra kamera kapagi otomatik
olarak agihr

Kumanda, giincel durumun bir gorinttsund olusturur

Ardindan ortalama deger ve fark gortntustyle bir gorintu
karsilastirmasi yapilir
Diger bilgiler: "Temel ilkeler", Sayfa 378

Kumanda tarafindan bir "hatanin" (sapma) belirlenmesine bagli
olarak kumanda simdi programin durdurulmasini zorlayabilir.
Parametre Q309=1 olarak ayarlanmissa kumanda, bir hata
algilandiktan sonra gortintlyU ekrana verir. Parametre Q309=0
olarak ayarlanmissa goruntu ekrana verilmez, program
durdurulmaz

Ardindan kumanda, kamera kapagini kapatir
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Uyarilar

@ Makineniz, kamera tabanl denetim igin hazirlanmis
olmalidir!

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Kamera kapaginin agik olmasi nedeniyle Q613 parametresiyle
kameranin kirlenme tehlikesi bulunur. Bulanik gordnttler
olusturulabilir, kamera hasar gorebilir.

» Isleme devam etmeden 6nce kamera kapagini kapatin

BILGI

Dikkat, ¢carpisma tehlikesi!

Kameranin otomatik konumlandiriimasinda garpisma tehlikesi
bulunur. Kamera ve makineniz hasar gorebilir.

> Makine el kitabindan, kumandanin kamerayi hangi noktada
on konumlandirdidi bilgisini edinin. Dongu 600 ile hangi
koordinatlarin konumlandirnlacagini makine Ureticiniz belirler

® Bu donglyl yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

0 Referans goriintl ozelliginin yani sira gorintllerinize hata
goruntusu ozelligini de atayabilirsiniz. Bu atama goruntu
degerlendirmesini etkileyebilir.
Bunu yaparken asagidakilere dikkat edin:

» Bir referans resmini asla ayni zamanda hata resmi
olarak isaretlemeyin

o Denetim alanini degistirirseniz bunun tim goruntulere
etkisi olur.

» Denetim alanini baslangigta bir kez tanimlamaniz
ve daha sonra degisiklik yapmamaniz veya kiguk
degisiklikler yapmaniz daha iyi olacaktir

6 Referans gorintilerinin sayisi, gortinti
degerlendirmesinin hassasiyetine etki eder. Referans
gorintl sayisinin yiksek olmasi, dederlendirmenin
kalitesini artirir.

» Q617 parametresinde mantikli bir referans resim
sayisi belirtin. (Kilavuz deger: 10 goriintd)

» Q617 parametresinde belirttiginizden fazla resim de
olusturabilirsiniz
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Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre

QS600 Denetim noktasinin adi?
Denetim dosyanizin adini girin
Giris: Maks. 255 karakter

Q616 Beslemeyi konumlandir?

Kumandanin kamerayi konumlandirdi§i besleme. Kumanda burada,
makine Ureticisi tarafindan belirlenmis bir pozisyona hareket eder.

Giris: 0.001...99999.999

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi1?

Bir hata algilandiktan sonra kumandanin bir PGM durma uygulayip
uygulamayacagini belirleyin.

0: Hata algilandiginda NC programi durmaz. Tdm referans gorun-
tdler hentiz olusturulmamis olsa da durdurma uygulanmaz. Olustu-
rulan gortintl boylece ekrana verilmez. Q601 parametresi Q309=0
parametresinde de agiklanir.

1: Bir hata algilandiginda NC programi durur, olusturulan resim
ekrana verilir. Henlz yeterli sayida referans resim olusturulmamis-
sa kumanda yeterli sayida referans resim olusturana kadar her yeni
resim ekrana verilir. Bir hata algilandi§inda kumanda bir mesaj verir.

Giris: 0, 1

Q617 Referans resimleri sayisi?

Kumanda tarafindan denetim igin gerek duyulan referans resim
sayisl.

Giris: 0...200
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10.3 Dongii 601 lokal galisma alani (Segenek
no. 136)

ISO programlamasi
G601

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest
birakilmali ve uyarlanmalidir.

601 Lokal calisma alani dongustyle takim tezgahinizin galisma
alanini denetlersiniz. Kumanda, milin dongl gagirma sirasinda
bulundugu pozisyondan glincel ¢alisma alaninin bir gordnttsini
olusturur. Ardindan kumanda, daha 6nceden hazirlanmis
referans resimlerle bir karsilastirma yapar ve gerektiginde sizi
programi durdurmaya zorlar. Bu donguyU 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 galismadan 6nce
referans resimler olusturmaniz ve bir denetim alanini tanimlamaniz E-EE - >4
gerekir

Diger bilgiler: "Referans gorintulerin olusturulmasl’, Sayfa 390

Diger bilgiler: "Denetim asamas!’, Sayfa 392

Referans goriintiilerin olusturulmasi

Dongii akisi

1 Kamera, makine Ureticisi tarafindan ana mile takilmistir. Ana mil
dnceden programlanan pozisyona gider

2 Kumanda, kamera kapagini otomatik olarak agar

3 Dongulyd ilk defa program akisi tiimce sirasi/tekli tiimce
dahilinde calistirdiginizda kumanda, NC programini kesintiye
ugratir ve resmi, kameranin perspektifinden gosterir

4 Degerlendirme icin bir referans resminin bulunmadigina dair
mesaj goruntdlenir

5 REFERANS GORUNTUSU EVET yazilim tusunu segin

6 Ardindan ekranin alt kisminda su mesaj gorunur: "Denetim
noktasi yapilandirilmadi: Alanlar ¢izin!"

7 KONFIGURASYON yazilim tusuna basin ve denetim alanini
tanimlayin
Diger bilgiler: "Denetim arali§i tanimlama", Sayfa 383

8 Bu, kumanda yeteri kadar referans resmi kaydedene kadar devam
eder. Referans gorintu sayisini dongide Q617 parametresiyle
belirtirsiniz

9 Islemi, GERI yazilm tusunu segerek sonlandirabilirsiniz. Kumanda
program akisina geri doner

10 Ardindan kumanda, kamera kapagini kapatir

11 NC baslat tusuna basin ve NC programinizi alistiginiz sekilde
galistinin

?s o] [ BB !*
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Denetim alanini tanimlamanizin ardindan asagidaki yazilim tuslarini
segebilirsiniz:

» GERI yazilm tusunu secin
GE|
> Kumanda, gtincel resmi kaydeder ve program
akisi ekranina geri doner. Yapilandirmayi
degistirdiginizde kumanda bir resim

degerlendirmesi uygular.
Diger bilgiler: "Gortintl degerlendirmesi sonucu’,

Sayfa 384
TEKRAR Veya
A » TEKRARLA yazilim tusunu segin

> Kumanda, glincel resmi kaydeder ve program
akisl ekranina geri doner. Yapilandirmayi
degistirdiginizde kumanda bir resim
degerlendirmesi uygular.
Diger bilgiler: "Gortintl degerlendirmesi sonucu’,

Sayfa 384
 REFERANS veya
Resnt » REFERANS RESIM yazilim tusunu segin

> Durum gostergesinin sag Ust tarafinda Referans
kelimesi belirir. Glincel resmi referans resim
olarak isaretlediniz. Bir referans gorintlsinin
asla ayni zamanda bir hata gorintusu
olamayacagi igin HATA GORUNTUSU yazilim tusu

gri renkli olur.
HaTA veya
resnE » HATA RESMI yazilim tusunu segin

> Sag Ustte durum gostergesinde "Hata" kelimesi
belirir. Glincel goriintlyd simdi hata goriintusi
olarak isaretlediniz. Bir hata resmi asla ayni
zamanda bir referans resmi olamayacadi icin
REFERANS RESIMLERI yazilim tusu gri renkli olur.

il » KONFIGURASYON yaziim tusunu secin
> Yazilim tusu gubugu degisir. Denetim alani ve
duyarlilikla ilgili daha 6nce yapmis oldugunuz
ayarlari degistirme olanagina sahip olursunuz.
Bu menide yapacadiniz bir degisikligin tim
gorintilerinize etkisi olabilir. Diger bilgiler:
"Konfigirasyon", Sayfa 382
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0 Programlama ve kullanim bilgileri:

= Kumanda en az bir referans resim olusturdugunda
resimler de@erlendirilir ve hatalar gorintlenir.
Bir hata algilanmadiginda su mesaj goriinur: Az
sayida referans resim: Sonraki eylemi yazilim
tusu ile secin!. Q617 parametresinde tanimlanan
saylida referans resmine ulasildiinda bu mesaj artik
gorintilenmez.

B Kumanda, tim referans resimleri dikkate alarak
bir ortalama deger resmi olusturur. Yeni resimler
ortalama deger resmiyle de@erlendirilirken farklar
dikkate alinarak karsilastirlir. Referans resmi sayisina
ulasildiginda dongt durmadan devam eder.

Denetim agamasi

Numerik kontrol yeterli sayida referans gorinti olusturdugunda
denetim asamasi baslar.

Dongii akisi: Denetim agsamasi

1 Kamera, makine dreticisi tarafindan ana mile takilmistir

2 Kumanda, kamera kapagini otomatik olarak acar

3 Kumanda, gincel durumun bir gorinttsunt olusturur

4

Ardindan ortalama deger ve fark gortntdstyle bir gorintl
karsilastirmasi 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 gortnttiyd ekrana verir. Parametre Q309=0
olarak ayarlanmigsa gorinti ekrana verilmez, program
durdurulmaz

6 Q613 parametresine bagli olarak kumanda, kamera kapagini agik
birakir veya kapatir
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Uyarilar

@ Makineniz, kamera tabanl denetim igin hazirlanmis
olmalidir!

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Kamera kapaginin agik olmasi nedeniyle Q613 parametresiyle
kameranin kirlenme tehlikesi bulunur. Bulanik gordnttler
olusturulabilir, kamera hasar gorebilir.

» Isleme devam etmeden 6nce kamera kapagini kapatin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION
MODE TURN isleme modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

o Referans goriintl 6zelliginin yani sira gortntilerinize hata
goruntlsu ozelligini de atayabilirsiniz. Bu atama gortntu
degerlendirmesini etkileyebilir.
Bunu yaparken asagidakilere dikkat edin:

» Birreferans resmini asla ayni zamanda hata resmi
olarak isaretlemeyin

o Denetim alanini degistirirseniz bunun tim géruntdlere
etkisi olur.

» Denetim alanini basglangicta bir kez tanimlamaniz
ve daha sonra degisiklik yapmamaniz veya kigik
degisiklikler yapmaniz daha iyi olacaktir

o Referans goriintilerinin sayisi, gortnti
degerlendirmesinin hassasiyetine etki eder. Referans
gorunty sayisinin yuksek olmasi, degerlendirmenin
kalitesini artirir.

» Q617 parametresinde mantikli bir referans resim
sayis! belirtin. (Kilavuz deder: 10 gorintd)

» Q617 parametresinde belirttiginizden fazla resim de
olusturabilirsiniz
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

QS600 Denetim noktasinin adi?
Denetim dosyanizin adini girin
Giris: Maks. 255 karakter

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Bir hata algilandiktan sonra kumandanin bir PGM durma uygulayip
uygulamayacagini belirleyin.

0: Hata algilandiginda NC programi durmaz. Tdm referans gorin-
tller henliz olusturulmamis olsa da durdurma uygulanmaz. Olustu-
rulan gortintl boylece ekrana verilmez. Q601 parametresi Q309=0
parametresinde de agiklanir.

1: Bir hata algilandiinda NC programi durur, olusturulan resim
ekrana verilir. Henlz yeterli sayida referans resim olusturulmamis-
sa kumanda yeterli sayida referans resim olusturana kadar her yeni
resim ekrana verilir. Bir hata algilandiginda kumanda bir mesaj verir.

Giris: 0,1
Q613 Kamera kapagini acik tut?

Kumandanin denetim sonrasinda kamera kapadini kapatip kapat-
mayacagini belirleyin:

0: Dongu 601 yurutuldukten sonra kumanda kamera kapagini
kapatir.

1: DongU 601 yirdtdldikten sonra kumanda kamera kapagini agik
birakir. Bu fonksiyonun kullaniimasi, 601 dongtisu ilk kez gagrildik-
tan sonra tekrar baska bir pozisyonda galisma alanina ait bir gorin-
td almak istediginizde mantiklidir. Bunun icin bir dogrusal timcede
yeni pozisyonu programlayin ve 601 dongustnd yeni bir denetim
noktaslyla gagirin. Talas kaldirmali islemeyi sirdirmeden 6nce
Q613=0 programlayin.

Giris: 0,1

Q617 Referans resimleri sayisi?

Kumanda tarafindan denetim igin gerek duyulan referans resim
saylsl.

Giris: 0...200

w
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10.4 Olasi sorgular

VSC donguleri Q601 parametresine bir deger girer.
Asagidaki dederler mimkuindur:

= Q601 = 1: Hata yok

® Q601 =2: Hata

®m Q601 = 3: Henuz bir denetim alani tanimlamadiniz veya gok az
referans resmi kaydedilmis

= Q601 = 10: Dahili hata (sinyal yok, kamera hatasi vb.)

Burada bir sorgu igin olasi bir ornek bulabilirsiniz:

; Silindir ham parga tanimi
; Frezeleme isletimini etkinlestir

; DOnguyl 601 tanimla

; Eger parametre Q601 = 1 ise LBL 20'ye atla

; EGer parametre Q601 = 2 ise LBL 21'e atla

; Eger parametre Q601 = 3 ise LBL 22'ye atla

; EGer parametre Q601 = 10 ise LBL 22'ye atla
; LBL 20 gagir

; Alet cagir

; Islemeyi programla

; Tanim LBL 21

; Program durma, kullanici galisma alanindaki durumu kontrol
edebilir
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11.1 Temel ilkeler

Genel bakis

Numerik kontrol, asagidaki 6zel uygulamalar igin su donguileri
kullanima sunar:

» CYCL DEF tusuna basin

» OZEL DONGULER yazilim tusunu segin

OZEL
DONGULER

Yazilim tusu

Dongii

Sayfa

9 BEKLEME SURESI
m Program akisi referans siresi boyunca durdurulur

Ayrintili bilgi: isleme Donguleri-
nin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

T— 12 PGM CALL Ayrintih bilgi: isleme Donguileri-
cALL = istenen NC programini cagirma nin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi
s 13 YONLENDIRME 400

m Mili belirli bir agiyla dondidrme

32 TOLERANS

® Sarsintisiz isleme igin izin verilen kontur sapmasinin
programlanmasi

Ayrintili bilgi: isleme Dongileri-
nin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

291 IPO.-TORNA KUPLAJ
B Alet milinin dogrusal eksenlerin konumuna baglanmasi
B Veya mil baglantisinin kaldirimasi

Ayrintili bilgi: isleme Dongileri-
nin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

292 IPO.-TORNA KONTUR
m Alet milinin dogrusal eksenlerin konumuna bagdlanmasi

= Etkin isleme dizleminde, rotasyonel olarak simetrik olan
belirli konturlar olusturma

B Egik bir isleme duzlemi ile gergeklestirilebilir

Ayrintili bilgi: isleme Donguleri-
nin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

225 GRAVURLE

Ayrintih bilgi: isleme Donguileri-

= Diz bir yiizeye graviir kazima ni.n Programlanmasi Kullanici El
m Diz bir ¢izgi boyunca veya bir daire yayi boyunca Kitabi

232 232 SATIH FREZELEME Ayrintili bilgi: isleme Dongileri-

& nin Programlanmasi Kullanici El

B Duz bir ylzeyi birkag beslemede frezeleme
B Freze stratejisi segimi

Kitabi

285 DISLIYI TANIMLAMA
® Digli gark geometrisini tanimlama

Ayrintih bilgi: isleme Donguileri-
nin Programlanmasi Kullanici El
Kitabi

286 DISLI HADDEL. donguleriDISLI HADDEL. FREZESI
® Alet verileri tanimi

= isleme stratejisi ve isleme tarafi segimi

. Komple alet kesme kenarini kullanma olanagi

Ayrintili bilgi: isleme Donguileri-
nin Programlanmasi Kullanici E|
Kitabi

398
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Yazilim tusu Dongii Sayfa
287 [ 287 DISLI SOYMA Ayrintili bilgi: isleme Donguileri-
Mm m Alet verileri tanimi nin Programlanmasi Kullanici El
= isleme tarafi segimi Kitabi
= jlk ve son sevk tanimi
= Adim sayisl tanimi
23 238 MAKINE DURUMUNU OLC Ayrintih bilgi: isleme Donguleri-
= Glncel durum dlgiimii veya dlciim is akisi testi E‘? I;rogramlanmam Kullanici El
itabi
29 239 YUKLEME BELIRLE Ayrintili bilgi: isleme Donguileri-
k4 nin Programlanmasi Kullanici El

m Tartma iglemi segimi

m Yiklenmeyle baglantili 6n kontrol ve regilator
parametrelerini sifirlama

Kitabi

T8 18 DIS KESME
= Kontrolli mil ile
®m Delik tabaninda mil durdurma

)
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11.2 Dongii 13 YONLENDIRME

ISO programlamasi
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 agI tarafindan belirlenmis pozisyona donebilir.

Mil oryantasyonu or. su durumlarda gereklidir:

= Aletigin belirli degistirme pozisyona sahip alet degistirme
sistemlerinde

= KizilGtesi aktarimli 3D tarama sistemlerinin verici ve alici
penceresinin hizalanmasi igin

Donglde tanimlanmis agl konumu, kumanda tarafindan (makineye

gore) DOngl M19 veya M20 programlanarak konumlandirilir.

Oncesinde Dongl 13 tanimini yapmadan Dongli M19 veya M20

programlarsaniz kumanda, ana mili makine Ureticisi tarafindan

belirlenmis bir agi dederine konumlandirir.

Uyarilar

= Bu donglyl FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN ve
FUNCTION DRESS isleme modlarinda gerceklestirebilirsiniz.

Dongi parametresi

Yardim resmi Parametre

Yonlendirme agisi
Aglyl, isleme diizlemi agi referans eksenini baz alarak girin.
Giris: 0...360

Ornek

400 HEIDENHAIN | TNC 640 | Malzeme ve alet igin 6lglim dongdlerinin programlanmasi | 01/2022






Dongii genel bakis tablolar | Genel bakis tablosu

12.1 Genel bakis tablosu

@ QIQUm dongdileriyle baglantisi olmayan tim donguler
Isleme dongiilerinin programlanmasi el kitabinda
aciklanmistir. Bu el kitabina ihtiyag duyarsaniz
HEIDENHAIN firmasina bagvurun.

Isleme dongdlerinin programlamasti kullanici el kitabi
kimligi: 1303406-xx

Tarama sistemi dongiileri

Dongii Dongii tanimi DEF CALL Sayfa
numarasi etkin etkin

0 BEFERANS DUZLEM ] 216
1 POLAR REFER NOKT ] 218
3 OLCUM ] 271
4 OLCUM 3D ] 274
30 TT KALIBRE ETME ] 353
31 ALET UZUNLUGU ] 356
32 ALET YARICAPI ] 360
33 OLCME ALETI ] 364
400 TEMEL DONME ] 99
401 KIRMIZI 2 DELMESI ] 102
402 KIRMIZI 2 TIPA ] 106
403 DONME EKSENIND. KIR. ] 111
404 TEMEL DONME AYARI ] 120
405 C EKSENINDEKI KIRM. ] 116
408 YIV ORTA RFNK ] 196
409 CUBUK ORTA RFNK ] 201
410 IC DIKDORTGEN RFNK. ] 143
411 DIS DIKDORTGEN RFNK. ] 148
412 IC DAIRE RFNK. ] 154
413 DIS DAIRE RFNK. ] 160
414 DIS KOSE RFNK. ] 166
415 IC KOSE RFNK. ] 172
416 DAIRE CAPI MER RFNK ] 178
417 TS EKSENI RFNK. ] 184
418 DORT DELIK REF NOK ] 187
419 HER BIR EKSEN RFNK ] 192
420 ACI OLCUMU ] 220
421 DELIK OLCUMU ] 223
422 DIS DAIRE OLCUMU ] 229
423 IC DIKDORTGEN OLCUMU ] 235
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Dongii Dongii tanimi DEF CALL Sayfa
numarasi etkin etkin

424 DIS DIKDORT. OLCUMU ] 240
425 IC GENISLIK OLCUMU ] 244
426 DIS CUBUK OLCUMU [ 248
427 OLCUM KOORDINATLARI ] 252
430 DAIRE CAPI OLCUMU ] 257
431 DUZLEM OLCUMU ] 261
441 HIZLI TARAMA ] 282
444 TARAMA 3D L] 276
450 SAVE KINEMATICS ] 308
451 MEASURE KINEMATICS ] 311
452 ON AYAR KOMPANZASYON ] 328
453 KINEMATIK IZGARA ] 340
460 BILYADA TS AYARI ] 297
461 TS UZUNLUGU AYARI ] 289
462 HALKADA TS AYARI ] 291
463 TIPADA TS AYARI ] 294
480 TT KALIBRE ETME ] 353
481 ALET UZUNLUGU ] 356
482 ALET YARICAPI ] 360
483 OLCME ALETI ] 364
484 IR TT KALIBRE ET ] 368
485 DONER ALETI OLC ] 372
600 IS YERI GLOBAL ] 385
601 IS YERI YEREL ] 390
1400 POZISYON TARAMA ] 127
1401 DAIRE TARAMA ] 131
1402 BILYE TARAMA ] 136
1410 KENAR TARAMASI n 75
1411 IKI DAIRENIN TARANMASI ] 82
1412 EGIM KENARINI TARAMA ] 91
1420 DUZLEM TARAMASI ] 68
1493 EKSTRUZYON TARAMA ] 284

isleme dongiileri

Dongii Dongii tanimi DEF CALL Sayfa
numarasi etkin etkin
13 YONLENDIRME (] 400
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HEIDENHAIN tarama sistemleri

diger konulara dair slreleri azaltmaniza ve uretilen malzeme-
lerin boyut stabilitesini iyilestirmenize yardimci olur.

Malzeme tarama sistemleri
TS 248, TS 260 Kablo baglantili sinyal aktarimi

TS 460 Kablosuz veya kizilotesi aktarim
TS 640, TS 740 Kizilotesi aktarim

B Malzemelerin ayarlanmasi
m Referans noktalarinin belirlenmesi
= Malzemelerin dlgimd

Alet tarama sistemleri
TT 160 Kablo baglantili sinyal aktarimi

TT 460 Kizilotesi aktarim

B Aletlerin olgulmesi
= Asinmanin izlenmesi
B Alet bozuklugunun algilanmasi
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