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Kullanici el kitabi hakkinda | Hedef grubu kullanicisi

Hedef grubu kullanicisi
Asagidaki ana gorevlerden en az birini yerine getiren tim kumanda kullanicilari,
kullanicr olarak gegerlidir:
= Makinenin kullaniimasi
= Aletlerin dlizenlenmesi
B Malzemelerin dizenlenmesi
B Malzemelerin islenmesi
® Program akisi sirasinda olasi hatalarin giderilmesi
B NC programlari olusturma ve test etme
B NC programlarini kumandada veya harici olarak bir CAM sistemiyle olusturma
m  Simulasyon yardimiyla NC programlarini test etme
B Program testi sirasinda olasi hatalari giderme

Kullanici el kitabi, kullaniciya bilgi derinligi Uzerinden asagidaki niteleme taleplerini
yoneltir:

= Teknik temel algilama, or. teknik ¢izimleri okuma ve hacimsel hayal gicu

B Talas kaldirma alaninda temel bilgi, or. malzemeye 6zel teknoloji deg@erlerinin
anlami

m Guvenlik yonergesi, or. olasi tehlikeler ve bunlari onleme
m  Makinede galismaya baslama, or. eksen yonleri ve makine yapilandirmasi

HEIDENHAIN baska hedef gruplarina ayri bilgi tGrtnleri sunar:
B Satin almak isteyenler icin brosurler ve tedarik genel bakisi
B Servis teknisyenleri igin servis el kitabi

= Makine Ureticileri igin teknik el kitabi

Bunun disinda HEIDENHAIN kullanicilara ve yeni baslayan kisilere
NC programlama alaninda genis bir egitim teklifi sunar.
HEIDENHAIN egitim portal

Bu kullanici el kitabi hedef grubu nedeniyle yalnizca isgletim ve kumanda kullanimi
hakkinda bilgiler icerir. Diger hedef gruplari igin bilgi tGrtnleri, diger Griin 6mdr fazlari
hakkinda bilgiler igerir.
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1.2

Mevcut kullanici dokiimantasyonu

Kullanici el kitabi

Bu bilgi Grtind HEIDENHAIN'I gikis veya tasima aracindan bagimsiz olarak kullanici el
kitabi olarak tanimlar. Bilinen ayni anlama sahip tanimlamalar or. kullanim kilavuzu,
kullanma talimati ve isletim kilavuzudur.

Kumanda icin kullanici el kitabi, asagidaki seceneklerde mevcuttur:
® Yazdinlmig baski olarak asagidaki moddllere dagilmis sekilde:

5 Kurulum ve igleme kullanici el kitabi, makinenin kurulumu ve
NC programlarinin islenmesiicin ttim igeriklere sahiptir.
ID: 1410286-xx

= Programlama ve test etme kullanici el kitabi NC programlarinin olusturulmasi
ve test edilmesi igin tUm igeriklere sahiptir. Tarama sistemleri ve isleme
donguleri bulunmaz.
ID: 1409856-xx

= isleme dongiileri kullanici el kitabi, isleme déngdilerinin tim fonksiyonlarini
icerir.
ID: 1410289-xx

B Malzeme ve alet igin dlgiim dongiileri kullanici el kitabi, tarama sistemi
dongdlerinin tim fonksiyonlarini igerir.
ID: 1410290-xx

= lgili baski strimlerine bolinmis veya tim modulleri igeren tam siiriim kullanim
kilavuzu PDF dosyasi
ID: 1411730-xx
TNCguide
m Entegre Urln yardimi olarak kullanmak igin HTML dosyasi bigiminde TNCguide
dogrudan kumanda Uzerinde
TNCguide
Kullanici el kitabi, kumandanin guvenli ve amacina uygun kullaniminda destek olur.
Diger bilgiler: "Amacina uygun kullanim", Sayfa 27

Kullanicilar igin diger bilgi iiriinleri
Kullanici olarak size diger bilgi drinleri sunulur:

B Yeni ve degistirilmis yazilm fonksiyonlarina genel bakis, tekli yazilim sirim-
lerindeki yenilikler hakkinda sizi bilgilendirir.
TNCguide

= HEIDENHAIN brosiirleri, HEIDENHAIN drunleri ve hizmetleri hakkinda bilgi sagla-
r, or. kumandanin yazilim segenekleri.
HEIDENHAIN brosiirleri

= NC-Solutions veri tabani, gokga meydana gelen gorevler igin gézUmler sunar.
HEIDENHAIN NC-Solutions

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin 6lgim donguleri kullanici el kitabi | 10/2023

17


https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/
https://www.heidenhain.com/service/downloads/brochures
https://www.klartext-portal.com/en/tips/nc-solutions/

1.3

18

Kullanici el kitabi hakkinda | Kullanilan uyari tipleri

Kullanilan uyari tipleri

Giivenlik uyarilan

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

Guvenlik uyarilar, yaziim ve cihazlarin kullanimiyla ilgili tehlikelere karsi uyarir ve
bunlarin dnlenmesi hakkinda bilgi verir. Tehlikenin agirhgina gore siniflandirimis ve
asagidaki gruplara ayrilmiglardir:

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

Uyan, insanlar igin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi onlemek icin kilavuza
uymadiginiz takdirde, tehlike muhtemelen oliime veya agir yaralanmalara yol
agar.

AiKAZ
Dikkat, insanlar icin tehlikelere isaret eder. Tehlikeyi dnlemek igin kilavuza
uymadiginiz takdirde, tehlike muhtemelen hafif yaralanmalara yol acar.

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

Giivenlik uyarilari kapsaminda bilgi sirasi

TUm glvenlik uyarilarinda asagidaki dort bolim bulunur:
m Sinyal kelimesi tehlikenin agdirh§ini gosterir

B Tehlikenin tlrl ve kaynagi

B Tehlikenin dikkate alinmamasi durumunda sonuglar, orn. "Asagidaki islemlerde
carpisma tehlikesi olusur”

m  Sakinma — Tehlikeye karsl 6nlemler
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1.4

Uyarn bilgileri

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

Bu kilavuzda asagidaki uyar bilgilerini bulabilirsiniz:

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

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

@ Kitap semboll bir gapraz referans belirtir.

Capraz referans, makine Ureticinizin veya Uglncu taraf saglayicinin
belgeleri gibi harici belgelere yonlendirir.

NC programlarinin kullaniimasiyla ilgili bilgiler

Kullanici el kitabinda bulunan NC programlari ¢ozim onerileridir. Bir makinede
NC programlarini veya tekli NC tumcelerini kullanmadan once, bunlari uyarlamaniz
gerekir.

Asagidaki igerikleri uyarlayin:

u Aletler

. Kesme degerleri

m Beslemeler

B Guvenli ylkseklik veya glvenli pozisyonlar

= Or. M91 ile makineye 6zel pozisyonlar

m Program cagrilarinin yollari

Birkag NC programi makine kinematigine baglidir. Bu NC programlarini ilk test
akisindan 6nce makine kinematiginize uyarlayin.

NC programlarini ayrica asil program akisindan once simulasyon yardimiyla test
edin.

Bir program testi yardimiyla etkin makine kinematiginin ve gincel makine
yapilandirmasinin mevcut yazilim segenekleriyle NC programini kullanip
kullanamayacaginizi belirlersiniz.
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Entegre iiriin yardimi olarak kullanim kilavuzu TNCguide

Uygulama
Entegre Urtn yardimi TNCguide, tUm kullanim kilavuzlarinin ttim kapsamini sunar.
Diger bilgiler: "Mevcut kullanici dokiimantasyonu', Sayfa 17

Kullanici el kitabi, kumandanin guvenli ve amacina uygun kullaniminda destek olur.
Diger bilgiler: "Amacina uygun kullanim", Sayfa 27

ilgili konular
B Yardim calisma alan
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

On kosul

Kumanda, teslimat durumunda TNCguide entegre Urtn yardimini Almanca ve
Ingilizce dil sGrimlerinde sunar.

Kumanda, segilen iletisim dili igin uygun bir TNCguide dil stirimu bulamadiginda,
TNCguide'l Ingilizce olarak agar.

Kumanda bir TNCguide dil strimu bulamadiginda, talimatlarin bulundugu bir bilgi

sayfasi agar. Belirtilen badlanti ve uygulama adimlari araciliiyla kumandaya eksik
dosyalar ekleyebilirsiniz.

Ornegin, TNC:\tncguide\en\readme altinda index.html 6gesini segerek
bilgi sayfasini manuel olarak da agabilirsiniz. Yol, istenen dil striimine
baglidir, rnegin ingilizce igin en.

TNCguide surumunu guncellemek icin belirtilen adimlari da
kullanabilirsiniz. Ornegin bir yazilim giincellemesinden sonra bir giincelleme
gerekli olabilir.

Fonksiyon tanimi

Entegre TNCguide urln yardimi, Yardim uygulamasindan veya Yardim calisma
alanindan segilebilir.

Diger bilgiler: "Uygulama Yardim', Sayfa 21

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
TNCguide'in kullanimi her iki durumda da aynidir.

Diger bilgiler: "Semboller’, Sayfa 22
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Uygulama Yardim

Yardim '\ )
B = «
TNC7
» Yeni ve degistirilmig olan fc
» Kullanici el kitabi hakkinda
- Uriin hakkinda
» TNC7
Gtivenlik bilgileri
» Yazihm
» Donanim
Kumanda arayiizii alani
Galisma modlarina genel
» Galigma alanlar 5
- Kumanda elemainan:
Genel dokunmatik parmal
+ klavye Unitesinin kumand
Kumanda igin klavye kis 4
Kumanda arayiizii sembo

+ Galigma alani Ana menti

1 Ara

Kumanda arayiizii sembolleri

Tim igletim tiirleri sembollerine genel bakis

Bu genel bakis, tiim isletim tiirlerinden erisilebilen veya birkag isletim tiiriinde kullanilabilen semboller igerir.
Bireysel calisma alanlari igin 6zel semboller, ilgili igerikte agiklanmistr.

Simge veya tus kombinasyonu Anlami

e Gerl

@ Baslat isletim turini segin

] Dosyalar igletim tiiriini secin

E Tablolar isletim tiirtinii segin

|_?‘§> Programlama isletim tiriinii secin
(ﬁ, Manuel isletim tirtini secin 3
9 Program akis isletim tarini segin
L!ﬂ Machine isletim tiiriinii segin
Hesap makinesi ac veya kapat

Ekran klavyesi ac veya kapat

B @<« C
€ 2

Yardim galisma alaninda agik TNCguide

TNCguide calisma alani asagidaki alanlari igerir:

T Yardim c¢alisma alaninin baslk gubugu
Diger bilgiler: "Yardim galisma alani’, Sayfa 22
2 Entegre TNCguide Urin yardiminin baslik cubugu
Diger bilgiler: "TNCguide ", Sayfa 22
3 TNCguide icerik situnu
4 TNCguide sutunlarinin arasindaki ayirici
Sutunlarin genisligini ayarlamak icin ayiricryr kullanin.
5 TNCguide navigasyon sutunu
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Semboller

Yardim ¢alisma alani
Yardim calisma alani, Yardim uygulamasi iginde asagidaki simgeleri igerir:

Sembol Anlami

Arama sonuglarn stitununu agin veya kapatin
Diger bilgiler: "TNCguide'da ara", Sayfa 23

oo Ana sayfayi a¢
Baslangig sayfasi, mevcut tim belgeleri gosterir. Gezinme
kutucuklarinin yardimiyla gerekli belgeleri segin, drnegin
TNCguide.
Yalnizca belgeler mevcutsa kumanda igerigi dogrudan agar.
Bir belge agik oldugunda, arama fonksiyonunu kullanabilirsiniz.

g Ogreticileri a¢

«— > Gezin
En son acilan igerik arasinda gezinin

C Giincelle

TNCguide

Entegre TNCGuide rin yardimi asagidaki sembolleri igerir:

Sembol Anlami

Yapiy1 a¢

Yapi, igerigin basliklarindan olusur.
Yapl, doklimantasyon iginde ana navigasyon fonksiyonu gordr.

Dizini a¢
Dizin onemli anahtar kelimelerden olusur.

Dizin, belgeler icinde alternatif bir navigasyon fonksiyonu
gordr.

< > Gezin
Belgelerde onceki veya sonraki sayfayi goster

& > Ac veya kapat
Gezinmeyi goster veya gizle

Kopyala

NC orneklerini panoya kopyala
Diger bilgiler: "NC 6rneklerini panoya kopyalayin', Sayfa 24
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1.5.1

Baglama duyarl yardim

TNCguide'l baglama duyarli olarak arayabilirsiniz. Baglama duyarli bir gagn sizi
dogrudan ilgili bilgilere goturur, or. segilen eleman veya mevcut NC fonksiyonu.

Asagidaki segeneklerle baglama duyarli yardimi agabilirsiniz:

Sembol veya Anlami
Diigme
@ Yardim semboli

Semboll seger ve ardindan araylzde bir 6ge secerseniz
kumanda ilgili bilgileri TNCguide bolimtnde acar.

HELP tusu

Bir NC blogunu dizenleyip HELP tusuna basarsaniz kumanda
ilgili bilgileri TNCguide iginde agar.

TNC rehberini baglama duyarli olarak adlandirdiginizda, kumanda igerigi capraz
soldurma penceresinde acar. Daha fazla goster digmesini secerseniz kumanda
TNCguide uygulamasinda Yardim 6gesini agar.

Diger bilgiler: "Uygulama Yardim", Sayfa 21

Yardim ¢alisma alanii zaten agiksa kumanda ¢apraz gegis penceresi yerine igindeki
TNCguide 6Jesini gortntuler.

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

TNCguide'da ara

Aclk dokiimantasyonlarda girilen arama terimlerini aramak igin arama fonksiyonunu
kullanin.

Arama fonksiyonunu asagidaki gibi kullanabilirsiniz:
> Karakter dizisini girin

Girig alani, baglangi¢ sayfasina gitmek icin kullandiginiz Home
sembolunin solundaki baslik gubugunda bulunur.

Ornegin, bir harf girdikten sonra arama otomatik olarak baslar.
Bir girisi silmek istediginizde, giris alanindaki X sembolinu kullanin.

Kumanda, arama sonuglari sitununu agar.

Kumanda ayrica acik igerik sayfasindaki alanlar da isaretler.
Alan seg

Kumanda, secilen icerigi acar.

Kumanda, son aramanin sonuglarini gostermeye devam eder.
Gerekirse alternatif bir alan segin

Gerekirse yeni bir karakter dizisi girin

vV V.V V Vv VYV
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1.5.2  NC orneklerini panoya kopyalayin

Kopyalama fonksiyonunun yardimiyla NC 6rneklerini dokimantasyondan
NC editortine aktarabilirsiniz.

Kopyalama fonksiyonunu asagidaki gibi kullanabilirsiniz:

» Istediginiz NC ornegine gidin

» NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgileri a¢

» NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgileri oku ve dikkate al
Diger bilgiler: "NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgiler", Sayfa 19

» NC orneklerini panoya kopyala

Buton, kopyalama islemi sirasinda renk degistirir.

Pano, kopyalanan NC orneginin tim igerigini igerir.

NC 6rneginiNC programina ekleyin

NC programlarinin kullanilmasiyla ilgili bilgilerin eklenen
igerigini ayarlayin

> Simulasyonu kullanarak NC programini denetleyin

Ayrintil bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme
kisminda

i)

vV V.V YV

1.6 Yazi igleriyle iletisim

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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TNC7 basic

Her HEIDENHAIN kumandasi, diyalog esliginde programlama ve ayrintili
simlasyonu destekler. TNC7 basic ile ek olarak form tabanli veya grafiksel olarak
programlayabilir ve boylece hizli ve givenilir bir sekilde istediginiz sonuca ulasirsiniz.
Yazilim secenekleri ve istege bagli donanim gelismeleri, fonksiyon kapsaminin ve
kullanim konforunun esnek bir sekilde artirilmasini saglar.

Kullanim konforu 6r. tarama sistemlerinin, el garklarinin veya bir 3D farenin
kullaniimasiyla artirilir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Tanimlamalar

Kisaltma Tanim

TNC TNC, CNC (computerized numerical control) akroniminden
meydana gelir. T (tip veya touch) NC programlarini dogrudan
kumandada girmeyi veya grafiksel olarak parmak hareketleri
yardimiyla programlama segenegini temsil eder.

7 Urtin numarasi kumanda neslini gésterir. Fonksiyon kapsami,
etkinlestirilmis yaziim seceneklerine baglidir.

basic Ek basic kompakt kumandanin evrensel diizeltme ve delme
icin gerekli tim temel islevleri sundugunu gostermektedir.
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2.1.1

2.1.2

Amacina uygun kullanim

Amacina uygun kullanimla ilgili bilgiler sizi kullanici olarak bir Grinle 6r. takim
tezgahiyla guvenli kullanim konusunda destekler.

Kumanda bir makine bilesenidir ve tam bir makine degildir. Bu kullanici el kitab,
kumandanin kullanimini agiklar. Makineyi, kumanda dahil olacak sekilde makine
dreticisi dokimantasyonu yardimiyla kullanmadan once guvenlikle ilgili konular,
gerekli glvenlik donanimi ve kalifiye personele bulunulacak talepler hakkinda bilgi
aln.

HEIDENHAIN; freze makineleri, torna makineleri ve isleme merkezleriicin
24 eksen satmaktadir. Kullanici olarak farkli bir dizilimle karsilasirsaniz
derhal isletmeci ile iletisime gegmelisiniz.

HEIDENHAIN, guvenliginizin artinlmasi ve UrUnlerinizin korunmasi igin or. musteri
geri bildirimlerini dikkate alarak ek katkida bulunur. Boylece 6r. kumandalarin
fonksiyon uyarlamalari ve bilgi Urinlerinin glvenlik bilgileri meydana gelir.

Eksik veya yanlis anlasilabilir bilgileri bildirerek gtivenligin artirlmasi igin
etkin bir sekilde katkida bulunun.

Diger bilgiler: "Yazi isleriyle iletisim", Sayfa 24

Ongéoriilen kullanim yeri

DIN EN 50370-1 normuna gore elektromanyetik uyumluluk (EMV) igin kumandaya
endUstriyel ortamlardaki kullanim igin izin verilir.

Tanimlamalar

Yonetmelik Tanim

DIN EN Bu norm, takim tezgahlarinin ariza yayimini ve ariza dayaniklili-
50370-1:2006-02 §ini da ele alrr.
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Giivenlik bilgileri
Bu dokimantasyonda ve makine Ureticinizin dokiimantasyonunda belirtilen tim
guvenlik uyarilarini dikkate alin!

Asagidaki guvenlik bilgileri, Grinun tamamini yani takim tezgahini temel almaz,
bunun yerine kumandayi tekli bilesen olarak temel alir.

Makine el kitabini dikkate alin!

Makineyi, kumanda dahil olacak sekilde makine Ureticisi dokiimantasyonu
yardimiyla kullanmadan 6nce gtivenlikle ilgili konular, gerekli givenlik
donanimi ve kalifiye personele bulunulacak talepler hakkinda bilgi alin.

Asagidaki genel bakis yalnizca genel olarak gegerli glvenlik bilgilerini icerir.
Asagidaki bolimlerde ek, kismi yapilandirmaya bagl gtvenlik bilgilerini dikkate alin.

Buyuk olgtide glvenligi saglayabilmek igin tim givenlik bilgileri bolimlerin
icerisinde onemli yerlerde tekrarlanir.

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Emniyetsiz baglanti yuvalari, arizali kablolar ve kurallara uygun olmayan
kullanim neticesinde daima elektrik kaynakli tehlikeler olusur. Makinenin devreye
alinmasiyla tehlike baglar!

» Cihazlarin yalnizca yetkili servis personeli tarafindan baglanmasini ya da
cikarilmasini saglayin

> Makineyi yalnizca el garki bagliyken ya da baglanti yuvasi emniyete alinmis
durumdayken devreye alin

A TEHLIKE

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Makine ve makine bilesenlerinden dolayi her zaman mekanik tehlikeler s6z
konusudur. Elektrikli, manyetik ya da elektromanyetik alanlar 6zellikle kalp pili
kullanan ve implant bulunan kisiler igin tehlikelidir. Makinenin devreye alinmasiyla
tehlike baslar!

» Makine el kitabi dikkate alinmali ve izlenmelidir

» Guvenlik uyarilari ve glvenlik sembolleri dikkate alinmali ve izlenmelidir

> Guvenlik tertibatlan kullaniimalidir

Dikkat, kullanicilar igin tehlike!

Zararli yazilimlar (virGsler, truva atlari, k6t amagli yazilim veya solucanlar) veri
kayitlarini ve yazilimi degistirebilir. Manipdle edilmis veri kayitlari ve yazilim,
makinede ongortlmeyen bir davranisa yol acabilir.

> Cikarilabilir depolama ortamini kullanmadan once kott amagh yazilim
bakimindan kontrol edin

» Dahili web tarayicisini yalnizca Sandbox iginde baslatin
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BILGI
Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet ve malzeme arasinda otomatik bir carpisma kontrold
gergeklestirmez. Yanlis 6n konumlandirma ya da bilesenler arasinda yetersiz
mesafe olmasi durumunda eksenlerin referans isleminde ¢arpisma tehlikesi
olusur!

» Ekran bilgilerini dikkate alin

> Eksenlerin referans igleminden once gerekirse guivenli bir konuma hareket
edilmelidir

» Olasi garpismalara dikkat edin

BILGI
Dikkat carpigma tehlikesi!

Kumanda, alet uzunlugunu diizeltmek icin alet tablosunda tanimlanan alet
uzunlugunu kullanir. Yanlis alet uzunluklari da yanlis alet uzunlugu diizeltmesine
neden olur. 0 uzunlugundaki aletlerde ve TOOL CALL 0'dan sonra kumanda,
alet uzunlugunu dizeltmez ve carpismayi kontrol etmez. Asagidaki alet
konumlandirmalari sirasinda ¢arpisma tehlikesi olusur!

> Aletleri daima gergek alet uzunlugu ile tanimlayin (sadece farklar degil)
» TOOL CALL 0 yalnizca mili bosaltmak icin kullanilmalidir

BILGI
Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

Eski kumandalarda olusturulan NC programlari, gtincel kumandalarda sapma
yapan eksen hareketleri ya da hata mesajlari seklinde etki edebilir! Isleme
sirasinda ¢arpisma tehlikesi vardir!

» NC programini ya da program bolimind grafiksel similasyon yardimiyla
kontrol edin

> Program akis1 tekli tiimce isletim tirinde NC programini ya da program
boliminu dikkatli sekilde test edin

BILGI
Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Bagli USB cihazlarini veri aktarimi esnasinda duzgun sekilde gikarmazsaniz veriler

zarar gorebilir veya silinebilir!

» USB arayuzlnu sadece aktarma ve yedekleme igin kullanin, NC programlarinin
dizenlenmesi ve islenmesi icin kullanmayin

» USB cihazini veri aktarimindan sonra yazilim tuslari yardimiyla gikartin
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BILGI

Dikkat, veri kaybi yasanabilir!

Calisan iglemlerin sonlanmasi ve verilerin kaydedilmesi i¢in kumandanin
kapatilmasi gerekir. Kumandanin ana saltere basilarak derhal kapatilmasi her
kumanda durumunda veri kaybina yol agabilir!

» Kumanda daima kapatiimalidir
> Ana saltere yalnizca ekran mesajindan sonra basilmalidir

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Program akisi sirasinda bir NC timcesini segmek igin GOTO fonksiyonunu
kullanirsaniz ve ardindan NC programini islediginizde, kumanda, dontstimler gibi
onceden programlanmis tim NC fonksiyonlarini yok sayar. Bu, sonraki strts
hareketleri sirasinda ¢arpisma riski oldugu anlamina gelir!

» GOTO'yu yalnizca NC programlarini programlarken ve test ederken kullanin
» NC programlarini ylritirken sadece Tumce girsi 6Jesini kullanin

30

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdleri kullanicr el kitabi | 10/2023



Uriin hakkinda | Yazilim

2.3 Yazilim

Bu kullanicr el kitabl, kumandanin tam fonksiyon kapsaminda sundugu makinenin
kurulumu ve NC programlarinin programlanmasi ve islenmesine yonelik
fonksiyonlarr agiklar.

Gercek fonksiyon kapsami etkinlestirilmis yazilim segeneklerine de baglidir.
Diger bilgiler: "Yazilim segenekleri’, Sayfa 32

Tablo bu kullanici el kitabinda agiklanan NC yazilimi numaralarini gortintuler.

HEIDENHAIN, NC yazilimi sirm T16'dan itibaren strtim olusturma semasini
basitlestirmistir:

B Yayinlama donemi surdm numarasini belirler.

® Bir yayin doneminin tim kumanda turleri ayni sirim numarasina
sahiptir.

B Programlama yerlerinin sdrdm numarasi, NC yaziliminin strim
numarasina karsilik gelir.

NC yazilimi Uriin

numarasi

817620-18 TNC7 basic

817625-18 TNC7 basic Programlama yeri

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu kullanici el kitabl, kumandanin temel fonksiyonlarini agiklar. Makine
dreticisi kumandanin fonksiyonlarini makineye uyarlayabilir, genisletebilir
veya sinirlandirabilir.

Makine el kitabiyla makine ureticisinin kumanda fonksiyonlarini uyarlayip
uyarlamadigini kontrol edin.

Makine Ureticisi daha sonra makine yapilandirmasini ayarlarsa makine
operatord icin maliyetler ortaya cikabilir.
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2.3.1  Yazilim segenekleri

Yazilim segenekleri, kumandanin fonksiyon kapsamini belirler. istege bagli
fonksiyonlar makineye veya uygulamaya baglidir. Yazilim segenekleri, kumanday:
bireysel ihtiyaglariniza gore uyarlamanizi saglar.

Makinenizde hangi yaziim segeneklerinin etkinlestiriimis oldugunu gorebilirsiniz.
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

TNC7 basic, makine ureticisinin ayr veya sonradan etkinlestirebilecegdi gesitli yazilim
segenekleri sunar. Asagidaki genel bakis yalnizca kullanicilar icin onemli yazilim
segenekleri icerir.

Yazilim segenekleri yiikselticide SIK (System Identification Key) saklanir. Bir TNC7
basic eklenti karti SIK1 veya SIK2 ile donatilabilir veya buna bagli olarak yazilim
segeneklerinin sayisi farklilik gosterir.

Kullanici el kitabinda segenek numaralariyla bir fonksiyonun standart
fonksiyon kapsaminda olmadigini gorebilirsiniz.

Koseli parantezler, 6rnedin (#18 / #3-03-1), bir egik gizgi ile ayrilan SIK1 ve
SIK2 segenek numaralarini igerir.

Teknik el kitabi, makine Ureticisi igin 6nemli ek yazilim segenekleri hakkinda
bilgi verir.

SIK2 tanimlari
SIK2 segenek numaralari, <Sinif>-<Segenek>-<Versiyon> semasina gore yapilandirilir;

Sinif Bu fonksiyon asagidaki alanlar igin gegerlidir:

1. Programlama, simulasyon ve proses yapisl
2: Parga kalitesi ve uretkenligi

3:Arayuzler

4:Teknoloji fonksiyonlari ve kalite kontroli

5: Proses stabilitesi ve izleme

6:Makine konfigiirasyonu

7:Geligtirici Araglari

Secenek Sinif iginde ardisik sayi

Surim Yazilim secenekleri, ornegin yazilim segeneginin islevlerinin kapsami
degistirilirse yeni versiyonlar alabilir.

Ayni fonksiyonun gesitli siriimlerini elde etmek i¢in SIK2 ile gesitli yazilim segenekleri
siparis edebilirsiniz, or. eksenler igin ¢esitli kontrol devrelerini etkinlestirin. Kullanici
Kilavuzunda, bu yazilim secenek numaralari * simgesiyle isaretlenir.

SIK uygulamasinin Ayarlar mend 6gesinde kumanda bir yazilim segeneginin etkin
olup olmadigi ve ne siklikta etkinlestirildigini gortintiler.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Genel bakis

alin.

Belirli yaziim segeneklerinin donanim gelistirmeleri de gerektirdigini dikkate

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Yazilim segenegi

Kontrol Dongiisii
mikt.
(#0-3/ #6-01-1%)

Tanim ve uygulama

Ek kural dongiisii

Bir kural dongusu, kumanday! programlanmis bir nominal degere hareket
ettiren her eksen veya mil i¢in gereklidir.

Ek kural dongilerine or. gikarilabilir ve tahrik edilmis doner tezgahlar igin ihtiyag
duyarsiniz.

Kumandaniz SIK2 ile donatiimigsa bu yazilim segenegini birkag kez siparis
edebilir ve 8 adede kadar kontrol dongustnu etkinlestirebilirsiniz.

Hiz Fonksiyon seti 1
(#8/ #1-01-1)

Geligmis fonksiyon grubu 1

Bu yazilim segenedi doner eksenlere sahip makinelerde birden fazla malzeme
kenarinin bir sikistirmada islenmesini saglar.

Bu yazilim segenegi or. asagdidaki fonksiyonlari igerir:
= Or. PLANE SPATIAL ile galisma diizlemini dondirme
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

= Or. Dongl 27 ile konturlari bir silindir sargisi Gzerinden programlama
SILINDIR KILIFI

Ayrintili bilgi: isleme donguleri kullanici el kitabi
B M116 ile mm/dak cinsinden doner eksen beslemesini programlama
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
m Dondlrdlmus isleme dizleminde 3 eksenli daire enterpolasyonu

Gelismis fonksiyon grubu 1 ile kurulum sirasinda karmasikligi azaltip malzeme
hassasiyetini artirirsiniz.

Hiz Fonksiyon seti 2
(#9 / #4-01-1)

Geligmis fonksiyon grubu 2

Bu yazilim segenegi doner eksenlere sahip makinelerde malzemelerin 4 eksenli
ve simultane bir sekilde islenmesi saglanir.

Bu yazilim segenegi or. asagdidaki fonksiyonlari igerir:

® TCPM (tool center point management): Lineer eksenleri doner eksen pozis-
yonlamasi sirasinda otomatik olarak yonlendirme

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

= istege bagh 3D alet diizeltmesi dahil vektorlere sahip NC programlarini
isleme

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

m  Eksenleri etkin T-CS alet koordinat sisteminde manuel olarak hareket
ettirme

Touch probe fonksi-
yonu
(#17 / #1-05-1)

Tarama sistemi fonksiyonlari

Bu yazilim segenegi otomatik tarama islemlerinin otomatik olarak programlan-
masini ve uygulanmasini saglar.

EnDat araylzine sahip bir HEIDENHAIN tarama sistemi kullanirsaniz tarama
sistemi fonksiyonlari (#17 / #1-05-1) otomatik olarak etkinlestirilir.

Bu yazilim segenegi or. asagidaki fonksiyonlari igerir:
B Bir malzeme egim konumunu otomatik olarak dengeleme
®m  Malzeme referans noktalarini otomatik olarak yerlestirme
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Yazilim secgenegi

Uriin hakkinda | Yazilim

Tanim ve uygulama
= Malzemeleri otomatik olarak 6lgme
m  Aletleri otomatik olarak dlgme

Tarama sistemi fonksiyonlariyla kurulum sirasinda karmasikligi azaltip malze-
me hassasiyetini artirrsiniz.

HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1)

HEIDENHAIN DNC

Bu yazilim segenegi harici Windows uygulamalarinin TCP/IP protokoliyle
kumanda verilerine erismesini saglar.

Olasl uygulama hatalari 6r. sunlardir:
= st seviye ERP veya MES sistemlerine baglanma
= Makine ve igletim verilerini algilama

HEIDENHAIN DNC'ye harici Windows uygulamalariyla baglantili olarak ihtiyaci-
niz vardir.

Hiz Fonksiyon seti 3
(#21 / #4-02-1)

Geligmis fonksiyon grubu 3
Bu yazilim segened;, iki glclt ek fonksiyonuyla ilave kullanim konforu saglar.
Bu yazilim segenegi asagidaki ek fonksiyonlari icerir:

m Kuguk kontur kademelerinin hata mesaji olmadan M120 ile islenmesi ve
kontur hatasi

Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
® Program akisi sirasinda bindirilmis el ¢arki hareketleriicin M118
Aynintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Gelismis fonksiyon grubu 3 ile programlama hassasiyetini azaltip program
akisl sirasinda esnekligi artirirsiniz.

Carpisma izleme
(#40 / #5-03-1)

Dinamik garpigsma kontrolii DCM

Bu yazilim segenegdi, makine Ureticisinin makine bilesenlerini carpisma nesne-
leri olarak tanimlamasini sadlar. Kumanda tum makine hareketlerinde tanimla-
nan garpisma nesnelerini denetler.

Bu yazilim segenegi or. agagidaki fonksiyonlar sunar:

® Olasi carpismalarda program akisinin otomatik olarak durdurulmasi
®  Manuel eksen hareketinde uyarilar

® Program testinde garpisma denetimi

DCM ile garpismalari onleyebilir ve boylece maddi hasarlar veya makine durum-
larindan meydana gelen ek masraflari onleyebilirsiniz.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

CAD Import
(#42 / #1-03-1)

CAD Import

Bu yazilim segenegi, pozisyonlari ve konturlari CAD dosyasi olarak secmeyi ve
bir NC programina aktarmayi saglar.

CAD Import ile programlama karmasikligini azaltip degerlerin yanlis girilmesi
gibi tipik hatalarin gergeklesmesini onlersiniz. Ayrica CAD Import kagitsiz Ureti-
me katki saglamaktadir.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Uyarlanabilir besle-
me kontr.
(#45 / #2-31-1)

Adaptif besleme ayari AFC

Bu yazilim segenegi gtincel mil yikune bagli olan bir otomatik besleme ayari
sag@lar. Kumanda yukin azalmasi durumunda beslemeyi artirir ve yikuin artma-
sI durumunda beslemeyi azaltrr.

AFC ile NC programini uyarlamadan isleme siresini kisaltabilir ve ayni zaman-
da asirn ylklenme nedeniyle makine hasarlarini dnleyebilirsiniz.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Yazilim secgenegi

KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1)

Tanim ve uygulama

KinematicsOpt

Bu yazilim segenegi otomatik tarama islemleriyle gtincel kinematigin kontrol ve
optimize edilmesini saglar.

KinematicsOpt ile kumanda, doner eksenlerde pozisyon hatalarini duzeltebi-

lir ve boylece dondurme ve eszamanli islemler sirasinda hassasiyeti artirabilir.
Tekrarlanan olguimler ve dizelmelerle kumanda kismen sicakliga bagl sapma-
lari dengeleyebilir.

Diger bilgiler: "Kinematik dlgimd igin tarama sistemi dongdleri’, Sayfa 387

OPC UA NC Server

Qty.
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

Bu yazilim secgenekleri OPC UA ile kumandanin verilerine ve fonksiyonlarina
harici olarak erigsmek igin bir standartlastinlmis araytiz sunar.

OlasI uygulama hatalari or. sunlardir:
= (st seviye ERP veya MES sistemlerine baglanma
B Makine ve igletim verilerini algilama

Her yazilim segenegi bir istemci baglantisi sadlar. Birden fazla paralel baglanti
birden fazla yazilim segenekleri sunucusunun kullanilmasini gerektirir.

Kumandaniz SIK2 donatiimigsa bu yazilim secenegini birkag kez siparis edebilir
ve en fazla alti baglantiyi etkinlestirebilirsiniz.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

4 ek eksen
(#77 / #6-01-1%)

4 ek kural dongiisii
Diger bilgiler: "Kontrol Dongtisti mikt. (#0-3 / #6-01-1*)", Sayfa 33

Harici Arac¢ yonetimi
(#93 / #2-03-1)

Gelismis alet yonetimi

Bu yazilim segenegi alet yonetimine Donanim listesi ve T kul. siras1 tablolarini
ekler.

Tablolar asagidaki igerigi gosterir:

® Donanim listesi, islenecek NC programinin veya paletin alet ihtiyacini
gosterir

® T kul. sirasy, islenecek NC programinin veya paletin alet sirasini gosterir
Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Gelismis alet yonetimiyle alet ihtiyacini zamaninda algilayabilir ve boylece
program akisi sirasindaki kesintileri onleyebilirsiniz.

Remote Desktop
Manager
(#133 / #3-01-1)

Remote Desktop Manager

Bu yazilim segenegi harici olarak baglanan bilgisayar unitelerinin kumandada
gosterilmesini ve kullaniimasini saglar.

Remote Desktop Manager ile or. birden fazla galisma yeri arasindaki yollar
kisaltirsiniz ve boylece verimliligi artirirsiniz.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Carpisma izleme
(#140 / #5-03-2)

Dinamik ¢carpigsma denetimi DCM siiriim 2

Bu yazilim segenegi, yazilim secenegi dinamik carpisma denetimi DCM
(#40 / #5-03-1) 6gesinin tim fonksiyonlarini igerir.

Bu yazilim segenegi ek olarak asagidaki fonksiyon kapsamini sunar:
= Tespit ekipmaninin garpisma izlemesi

B Tespit ekipmani ile alet arasindaki minimum mesafeyi tanimlayin
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Giiriiltii giderm.
(#1471 / #2-20-1)

Eksen baglantilarinin dengelenmesi CTC

Bu yazilim segenegi ile makine Ureticisi or. alette hizlanmaya bagl sapmalari
dengeleyebilir ve boylece hassasiyeti ve dinamigi artirabilir.
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Yazilim secgenegi

Konumu uyarla
kontr.
(#142 / #2-21-1)

Uriin hakkinda | Yazilim

Tanim ve uygulama

Adaptif pozisyon kontrolii PAC

Bu yazilim segenegi ile makine Ureticisi or. alette pozisyona bagl sapmalari
dengeleyebilir ve boylece hassasiyeti ve dinamigi artirabilir.

Yiik uyarlama kontr.
(#1483 / #2-22-1)

Adaptif yiik kontrolii LAC

Bu yazilim segenegi ile makine Ureticisi or. alette ylke bagli sapmalar dengele-
yebilir ve boylece hassasiyeti ve dinamigi artirabilir.

Adaptif hareket
kontr.
(#144 / #2-23-1)

Adaptif hareket kontrolii MAC

Bu yazilim segenegi ile makine Ureticisi or. hiza bagl makine ayarlarini degisti-
rebilir ve boylece dinamigi artirabilir.

Aktif giiriiltii kontr.
(#145 / #2-30-1)

Etkin giiriiltii onleme ACC

Bu yazilim segenegi bir makinenin agir talas kaldirma sirasinda gurultd yapma
egilimini azaltmay saglar.

ACC ile kumanda malzemenin ylzey kalitesini iyilestirebilir, aletin bekleme

sUresini artirabilir ve makine ytkinU azaltabilir. Makine tipine bagli olarak talag
kaldirma hacmini %25'in Uzerinde artirabilirsiniz.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Makine titr. Kontr.
(#146 / #2-24-1)

Makineler igin titresim s6niimlemesi MVC

Asagidaki fonksiyonlar ile malzeme yiizeyinin iyilestirilmesi igin makine titre-
simlerini sontmlendirme:

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD model
optimizasyonu
(#152 / #1-04-1)

CAD modeli optimizasyonu

Bu yazilim segenegi ile or. tespit ekipmanlarinin ve takim tutucularin hatali
dosyalarini onarabilir veya simulasyondan olusturulan STL dosyalarini bagka
bir isleme iglemi igin konumlandirabilirsiniz.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Batch Process Mngr.
(#154 / #2-05-1)

Batch Process Manager BPM

Bu yazilim segenegi birden fazla Uretim gorevinin kolayca planlanmasini ve
uygulanmasini saglar.

BPM, palet yonetiminin gelistiriimesi veya kombine edilmesi ve gelismis alet
yonetimiyle (#93 / #2-03-1) or. asadidaki ek bilgileri sunar:

= islem sUresi

Gerekli aletlerin mevcut olma durumu

® Bekleyen manuel midahaleler

B Atanan NC programlarinin program testi sonugclari

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Bilesen denetimi
(#155/ #5-02-1)

Bilesen denetimi

Bu yazilim segenegdi makine Ureticisi tarafindan yapilandirilan makine bilesenle-
rinin otomatik denetimini saglar.

Bilesen denetimi ile kumanda, uyarilar ve hata mesajlari Gzerinden asiri yuklen-
me nedeniyle makine hasarlarini dnlemeyi saglar.

Model destekli
kurulum
(#159 / #1-07-1)

Grafik destekli kurulum

Bu yazilim segenegi bir malzemenin konumunun ve egiminin yalnizca bir
tarama sistemi fonksiyonu ile belirlenmesini saglar. Diger inceleme sistemi
fonksiyonlariyla incelenmeleri bazen mimkiin olmayan karmasik malzemeleri,
ornegin serbest sekilli ylzeyleri veya alt kesimleri ele alabilirsiniz.
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2.3.2
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Yazilim segenegi Tanim ve uygulama

Kumanda ayrica bir 3D model kullanarak Simiilasyon ¢alisma alanindaki gerdir-
me durumunu ve olasi tarama noktalarini gostererek sizi destekler.

Aynintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Se¢. Kontur frezele-  Optimize edilmis kontur iglemi OCM

me Bu yazilim segenegi belirli kapali veya agik ceplerin ve adalarin donusli freze-
(#167 / #1-02-1) lenmesini saglar. Déniislii freze sirasinda tiim alet bicagi sabit kesim kosullari
altinda kullanihr.

Bu yazilim segenegi asadidaki donguleri igerir:
® Dongu 271 OCM KONTUR VERILERI
= Dongu 272 OCM KUMLAMA

= DOngu 273 OCM DER. PERDAHLAMA ve Dongul 274 OCM YAN
PERDAHLAMA

= Dongu 277 OCM PAHLAMA

® Cokca gerekli konturlar igin kumanda ek olarak OCM STANDART SEKILLERI
sunar

OCM ile isleme siresini kisaltabilir ve ayni zamanda alet aginmasini azaltabilir-

siniz.

Ayrintil bilgi: isleme dénguleri kullanicr el kitabi

Lisans ve kullanim bilgileri

Acik kaynak yazilimi

Kumanda yazilimi, kullanimi 6zel lisans kosullarina dayanan agik kaynak yazilimi
icermektedir. Bu kullanim kosullari dncelikli olarak gegerlidir.

Kumandadan lisans kosullarina su sekilde ulasirsiniz:

@ > Baslat isletim turdnl segin
> Ayarlar uygulamasini segin
» isletim sistemi sekmesini secin
@ > HeROS hakkinda 6gesine iki kez dokunun veya gift tiklayin
° > Kumanda HEROS Licence Viewer penceresini agar.

OPC UA

Kumanda yazilimi, HEIDENHAIN ve Softing Industrial Automation GmbH arasinda
anlasma yapilarak kararlastirilan kullanim kosullarinin ek ve 6ncelikli olarak gegerli
oldugu ikili kitapliklar icerir.

OPC UA NC sunucusunun yardimiyla (#56-61 / #3-02-1*) ve HEIDENHAIN

DNC (#18 / #3-03-1) ile kumanda davranisi etkilenebilir. Bu araylzler Gretimde
kullanilmadan 6nce, kumandanin hatali fonksiyonlarini veya performans kayiplarini
tespit eden sistem testleri gerceklestiriimelidir. Bu testlerin gerceklestiriimesi bu
iletisim arayUzlerini kullanan yazilim drdnunu olusturan kisinin sorumlulugundadir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Kumanda arayiizii alani
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Elle isletim uygulamasindaki kumanda araytizi

Kumanda araylzU asadidaki alanlar gosterir:

]

TNC ¢ubugu
= Geri

Kumandanin baslatiimasindan itibaren uygulamalarin gegmisinde
gezinmek icin bu fonksiyonu kullanin.

® sletim tirleri

Diger bilgiler: "Calisma modlarina genel bakis', Sayfa 40

B Durum genel gorundmu

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

B Hesap makinesi

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

® Ekran klavyesi
B Ayarlar

Ayarlarda kumanda arayuzunu asagidaki gibi ayarlayabilirsiniz:

= Solak modu

Kumanda TNC ¢ubugunun ve makine Ureticisi gubugunun pozisyonlarini

degistirir.
= Dark Mode

Alet Ureticisi, Dark Mode fonksiyonunun etkinlestirilip etkinlestiriime-

yecegini belirlemek icin
metresini kullanir.

® Yazi boyutu
B Tarih ve saat
Bilgi cubugu
B Etkin igletim tdrd
= Bildirim menusu

darkModeEnable(no. 135501) makine para-

m Baglama duyarli Yardim semboli
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Diger bilgiler: "Baglama duyarl yardm", Sayfa 23
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
B Semboller
3 Uygulama gubugu
m Acik uygulamalar sekmesi

Ayni anda agilan maksimum uygulama sayisi on sekmeye sinirlidir. On
birinci bir sekmeyi agmaya calisirsaniz kumanda bir mesaj goruntdler.

B Calisma alanlarina yonelik segim menusu

Segim menUsd ile etkin uygulamasinda hangi galisma alaninin agilacagini
tanimlayabilirsiniz.

4 Galisma alanlari
5 Makine ureticisi gubugu

Makine Ureticisi, makine Ureticisi gubugunu yapilandirir.
6 Fonksiyon gubugu

B Butonlara yonelik segim mentsu

Secim menUsiinde, fonksiyon gcubugunda hangi kumanda butonunun
gosterilecegini tanimlayabilirsiniz.

= Buton
Kumandanin bireysel fonksiyonlarini etkinlestirmek igin butonlari kullanin.
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2.5 Calisma modlarina genel bakis

Kumanda asagidaki isletim turlerini sunar:

Sembol

@

isletim tiirleri

Baslat isletim tlrl asagidaki uygulamalari igerir:
= Baslat meniisii uygulamasi
Kumanda, baslatma islemi sirasinda Baslat

meniisii uygulamasinda bulunur.
= Ayarlar uygulamasi

B Yardim uygulamasi

= Makine parametrelerine yonelik uygulamalar

Ayrintili bilgiler

bkz. Kurulum ve igleme kullanici
el kitabi

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

bkz. Kurulum ve igleme kullanici
el kitabi

Dosyalar isletim turinde kumanda, strdcdleri, klasor-
leri ve dosyalari gosterir. Ornegin, klasorler veya
dosyalar olusturabilir veya silebilir ve strtcdileri
esleyebilirsiniz.

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

Tablolar isletim tlrtinde kumanda farkli tablolar
acgabilir ve gerekirse duzenleyebilir.

Programlama isletim tiriinde asa@idaki segenekler
mevcuttur:

®  NC programi olusturma, dizenleme ve simile
etme

m  Kontur olusturma ve duzenleme
m Palet tablosu olusturma ve diizenleme

Bkz. Kullanim kilavuzu Program-
lama ve test

Manuel isletim turd asagidaki uygulamalari icerir:
® Elle isletim uygulamasi

= MDI uygulamasi
= Ayarlama uygulamasi
® Referansa git uygulamasi

® Ser. harkt uygulamasi

Araci serbest birakabilirsiniz, or. Elektrik kesin-
tisinden sonra.

bkz. Kurulum ve isleme kullanici
el kitabi

bkz. Kurulum ve isleme kullanici
el kitabi

bkz. Kurulum ve igleme kullanici
el kitabi

bkz. Kurulum ve igleme kullanici
el kitabi

bkz. Kurulum ve igleme kullanici
el kitabi

Program akisi isletim turd yardimiyla, ornegin
kumandanin NC programlarini surekli veya timcesel
olarak isleyecegi sekilde malzemeler Uretebilirsiniz.

Bu isletim tlrlinde palet tablolarini da isleyebilirsiniz.

bkz. Kurulum ve igleme kullanici
el kitabi

Makine Ureticisi yerlesik bir galisma alani tanimla-
madiginda, tam ekran modunu agmak igin bu isletim
tdrdnu kullanabilirsiniz. Makine dreticisi, isletim
tdrdndn adini tanimlar.

Makine el kitabini dikkate alin!

bkz. Kurulum ve isleme kullanici
el kitabi

40
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Uriin hakkinda | Galisma modlarina genel bakis

Sembol isletim tiirleri Aynintili bilgiler
Eﬂ Makine isletim turtinde, makine Ureticisi 6rnegin
miller ve eksenler veya uygulamalar igin teshis fonksi-

yonlari gibi kendi fonksiyonlarini tanimlayabilir.
Makine el kitabini dikkate alin!
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ilk adimlar | Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi

3.1 Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi

3.1.1  Ornek gorev
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ilk adimlar | Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi

3.1.2

3.1.3

Programlama igletim tiiriinii segin
NC programini her zaman Programlama isletim tlrtinde dizenleyebilirsiniz.

On kosul
= [sletim tlrl semboli segilebilir
Programlama isletim tiriind segebilmeniz igin kumanda, isletim tirt sembol

artik gri olmayana kadar baslatiimig olmalidir.
Programlama igletim tiiriinii segin

Programlama isletim tlrinU asagidaki gibi segebilirsiniz:
F@ » Programlama isletim tirtnd secin
> Kumanda Programlama isletim tdrunt ve son acilan
NC programini gosterir.

Programlama i¢in kumanda arayiiziinii ayarlayin

Programlama isletim tiriinde, bir NC programini dizenlemek igin birkag segeneginiz
vardir.

o ilk adimlar Diiz metin editorii modunda ve Form siitunu agikken is akisini
tanimlar.

Form siitununu agin
Form sttununu agabilmeniz igin once bir NC programi acgik olmalidir.

Form sUtununu asagidaki gibi acabilirsiniz:
55 » Form 0gesini secin
> Kumanda Form sitununu agar
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3.1.4

3.1.5
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ilk adimlar | Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi

Yeni NC programi olusturma

£ Dosya ag

<« A NG
© Arama sonucu
% Sikkuln

@ Son dosyalar

_Er Geri doniisim kutusu
= PLC:
=) SF:

TNC:
=] 52GB/23.3GB
= world

o
a [ neme J[1](D tim do... ¥
nc_prog nc_doc (&
[ 5xNose
[ Bauteile_components
[ Bohrraesen_boremiling
[ Drehen_tum
[  Fixture
3 Fnie
</ 3 Kontur_contour

O ocm
[  Palet
O 1078489.h <)
O 1226664.h
O 1339889.h
& 6D_probing.h

[~ ]

Programlama ¢alisma modundaki Dosya ag ¢alisma alani

Programlama isletim turtinde asagidaki gibi bir NC programi olusturabilirsiniz:

Yeni dosya

gm goe

Ayrintili bilgiler

»
>
»

Ekle 6desini secin
Kumanda Hizli se¢im ve Dosya a¢ calisma alanlarini gosterir.
Dosya a¢ calisma alaninda istediginiz surtcuyU segin

Klasor segin
Yeni dosya 0Jesini segin

Dosya adini girin, érnegdin
ENT tusuyla onaylayin

Acg Odesini secin

Kumanda, yeni bir NC programi ve ham pargay! tanimlamak
icin NC fonksiyonu ekle penceresini agar.

= Dosya a¢ ¢alisma alani
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
B Programlama isletim turu
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

islem doéngiisiiniin programlanmasi

Asagidaki igerik, drnek gorevdeki yuvarlak olugun 5 mm derinlige kadar nasil
frezelenecegini gosterir. Ham parca ve dis kontur tanimini zaten olusturdunuz.
Diger bilgiler: 'Ornek gorev ', Sayfa 44

Bir dongui ekledikten sonra ilgili de@erleri dongl parametrelerinde tanimlayabilirsiniz.
Donglyu dogrudan Form sitununda programlayabilirsiniz.
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ilk adimlar | Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi

Alet cagirma

Bir aleti asagidaki gibi gagirirsiniz:

TO0L » TOOL CALL 6gesini segin

CALL

» Numara formunu segin

> Alet numarasini girin, or. 6

> Z alet eksenini segin

> S mil devir sayisini girin

> Mil devir sayisini girin, or. 6500

> Onay 0gdesini segin

> Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

Aleti giivenli bir pozisyona hareket ettirme

—
7 = x
. X
. x
. X
. X
- X
W x

&- b3

&- x

&. x

Bir dogrunun soz dizimi elemanlariyla Form situnu

Aleti asagidaki sekilde glvenli bir pozisyona hareket ettirirsiniz:
Lo > 'Hat fonksiyonunu L segin

Z 6gesini segin

Degeri girin, or. 250

RO Alet yarigapi dizeltmesini segin

Kumanda RO 6gesini devralir, alet yarigap duzeltmesi yok.
FMAX beslemesini segin

Kumanda FMAX hizli calismna modunu devralir.

Gerekirse M ek fonksiyonunu girin, 6r. M3, mili devreye alma
Onay ogesini segin

Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

vV Vv vV V VvV VvVvYVvyy
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ilk adimlar | Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi

Calisma diizleminde 6nceden konumlandirma

Calisma dizleminde asagidaki sekilde onceden konumlandirirsiniz:
Lo > 'Hat fonksiyonunu L segin

X 6gesini segin

Degeri girin, or. +50

Y 6gesini segin

Degeri girin, or. +50

FMAX beslemesini segin

Onay ogesini segin

Kumanda, NC timcesini sonlandirir.

VvV Vv Vv Vv VvVvVvVvy
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ilk adimlar | Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi

Dongii tanimlayin

V' Geometri
Yiv genigligi?
Daire kesiti cap1?
Orta 1. eksen?
Orta 2. eksen?
Baslangic acisi?
Yiv agihm acisi?
Aci adimi?
Islem sayisi?
Derinlik?

Malzeme yiizeyi koord.?

V' Standart

15 x
60 X
50 X

x
45 x
225 X
0 X
1 X
5 x
0 x

Dongunin giris segenekleriyle Form situnu

Yuvarlak yivi agagidaki sekilde tanimlarsiniz:

CYCL
DEF

>
>

vV VvV y

\ 2 4

CYCL DEF tusuna basin

Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.

Dongu 254 YUVARLATILM. YIV ogesini segin

Yapistir 6gesini secin

Kumanda donguyu ekler.

Form sttununu agin

Formda tim giris degerlerini girin

Onay 0gesini segin
Kumanda, donguyu kaydeder.
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ilk adimlar | Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi

Dongii gagirma
Donguyl asagidaki gibi cagirirsiniz:
oveL » CYCL CALL 6gesini segin

CALL
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ilk adimlar | Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi

Aleti giivenli bir pozisyona hareket ettirin ve NC programini sonlandirin

Aleti asa@idaki sekilde glivenli bir pozisyona hareket ettirirsiniz:
Lo > 'Hat fonksiyonunu L segin

> Z 0gesini segin

> Degeri girin, or. 250

> RO Alet yarigapi dizeltmesini segin
> FMAX beslemesini segin
>
>
>

M ek fonksiyonunu girin, 6r. M30, program sonu
Onay ogesini segin
Kumanda, NC timcesini ve NC programini sonlandirir.

Ayrintih bilgiler
B Dongllerle calisma
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ilk adimlar | Malzemenin programlanmasi ve simiile edilmesi

3.1.6  NC programini simiile edin
Simiilasyon calisma alaninda NC programini test edin.

Simiilasyonu baglat

 Similasyon E. DB & ox

Olgme
[
Kesim gorindimi
[ ]
Malzeme kenarlarini éne gikar

°

Ham parca cercevesi
°

Tamamlanmig parca
[ ]

Yaziim
son salteri

Malzemeyi renklendir

Aletbazl ¥

Ham parcay sifirla

Alet yollanni sifirla

Malzemeyi temizle

R, v+ D, TMILL b2¢ ROUGH 00:00:37 v
oo

FMIN 1:1 FMAX
i—| > >

Programlama ¢alisma modundaki Simiilasyon ¢alisma alani

Simulasyonu asagidaki gibi baslatabilirsiniz:

> > Baslat 6Jesini segin
> Kumanda gerekli olmasi halinde dosyanin kaydedilip
kaydedilmeyecegini sorar.

Kaydet > Kaydet 0Jesini segin
Kumanda, similasyon islemini baslatir.

> Kumanda, simulasyon durumunu gostermek igin StiB'yi
kullanir.

v

Tanim

StiB (kumanda isletimde):
StiB semboll ile kumanda, similasyonun mevcut durumunu eylem gubugunda ve
NC programinin sekmesinde gosterir:

® Beyaz: hareket gorevi yok

= Yesil: isleme etkin, eksenler hareket halinde
Turuncu: NC programi kesintiye ugradi
Kirmizi: NC programi durduruldu
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4.1.1
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NC ve programlama temelleri | Dongiilerle calisma

Dongiilerle caligma

Dongiilere iliskin genel bilgiler

Genel

@ Kumanda islevlerinin tamamina erisim yalnizca Z alet eksenini kullanirken
mevcuttur, or. drnek tanimi PATTERN DEF.

Xve'Y alet eksenleri sinirl sekilde ve makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
ve yapilandiriimis olarak kullanilabilir.

Programlama

@ [3 1_Bohren_drilingH X i
sl Fovem = SE O ¥DAappY cEnRwe & e
0 MM TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
=] 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM VISt -)*(—
1 [E] TNGAnc_progine_doc\RESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H — T
= — 2 L Z+100 RO M3
E—é 7 NC_SPOT_DRILL D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 Kesme derinl? 3 x UH
10 200 DELIK BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
™ oer 5 FN 0: Q1 = +2 Malzeme yiizeyi koord? 0 x m
oo 6 L 2+100 RO
13 [B&] oA 0s | B T . FS—— 0 x
e 8 D8.0
o | o [55] 200ee . (- - Gap referans (0/1)? x ﬁ

19 B3] TAP_M6 10 CYCL DEF 200 DELIK -
200=18) ;GUVENLIK MES. - ) /' Gelismis

2 206 DISLI DELME Q201=-3.4 ;DERINLIK -

D Q206=+250 ;DERTN KESWE Bf Ust bekleme siresi? 0 x
Q202=+3 ;KESME DERINL. [

Q210=+0 ;UST BEKLEME SURE /| Altbekleme siresi? 0 x

ol
a 2 Q203=+0 ;YUZEY KOOR. ~

® Q

ol | s Q204=+20 ;2. GUVENLIK MES 5 \/ Givenik

Q211=+0 ;ALT BEKLEME SURE

O 20 =] o 11 CALL LBL 10 Givenlik mesaesi? 2 x
12 L Z+100 RO

»

00:00

30 [&] 10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S8 2. Givenlik mesalesi? 0 x

14 ; D5,0 TNCguide dgesini gdstev] l‘(ardlmmgommﬂlenmes\ §|
3 7 SIFIRNOKTASI 15 L 7+100 RO Vs ,
16 CYCL DEF 200 DELIK -
o]
95 |G| 7 SIFNOKTAS! Q200=+2 ;GUVENLIK MES. -
M | s 52 7 siFRNOKTASI Q204516 FDERINLIKI ° ;
o Q206=+350 ;DERIN KESME BESL Limit
S 12000 . 7 SIFIR NOKTAS! 0202=+13 ;KESME DERINL. - o
Q210=+0 ;UST BEKLEME SURESI -
44 [52] 7SIFRNOKTASI 0203=+0 ;YUZEY KOOR. - ‘ Ipalet H s ‘
Q204=+20 ;2. GUVENLIK MES. - (e |
= 2 2 SENE e e
a[&]o
@ Givenlik mesafesi?
& ‘ PREDEF %
15:32
532 U] NC foksiyonu Goto e corth <a - Program akisinda |, Similasyonu
>> [l ® | e | timconumaras: | gs | 2| | E=n ‘ sec | P basat «

Donguler alt program olarak kumandaya kayithdir. Dongulerle gesitli islemler
gergeklestirebilirsiniz. Boylece programlarin olusturulmasi gok basitlesir. Birden fazla
isletim adimini kapsayan, ¢okga tekrarlanan islemler icin de donguler kullanighdir.
Cogu donguler aktarma parametresi olarak Q parametrelerini kullanir. Kumanda
asagidaki teknolojiler igin donguler sunar:

B Delme galismalari

= Dis calismalar

m Cep, pim veya kontur gibi freze galigmalari
m Koordinat donusturmeye yonelik donguler
= Ozel dongler

Dikkat, garpisma tehlikesi!

Donguler kapsamli galismalari uygulamaktadir. Carpisma tehlikesi!

> Similasyon islemesinden 6nce uygulayin
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NC ve programlama temelleri | Dongiilerle ¢alisma

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi

HEIDENHAIN dongdilerinde giris degeri olarak degiskenler programlayabilirsiniz.
Degiskenlerin kullaniminda sadece donglnin dnerilen giris araligini kullanirsaniz
bu bir garpismaya neden olabilir.

> Yalnizca HEIDENHAIN tarafindan dnerilen giris araliklari kullanilmalidir

» HEIDENHAIN dokiimantasyonunu dikkate alin

» Islem akisini similasyon yardimiyla kontrol edin

istege bagh parametreler

HEIDENHAIN kapsamli dongu paketini surekli olarak gelistirmektedir; bu nedenle
dongdler icin her yeni yazilimla birlikte yeni Q parametreleri de mevcut olabilir.

Bu yeni Q parametreleri istege bagdli parametrelerdir. Bu parametrelerin bir kismi
yazilimin daha eski sturimlerinde mevcut degildi. Bu parametreler dongude her
zaman dongu taniminin sonunda yer alir. Bu yazilimda istege bagli parametrelerden
hangilerinin ekli oldugunu genel bakis bolimuinde bulabilirsiniz "Yeni ve degistiriimis
olan fonksiyonlar”. istege baglh Q parametrelerini tanimlamak veya NO ENT tusuyla
silmek isteyip istemediginize karar verebilirsiniz. Belirlenmis standart degeri de
devralabilirsiniz. istege bagl bir Q parametresini istemeyerek sildiyseniz veya mevcut
NC programlarinizin dongulerini gelistirmek isterseniz istege bagli Q parametrelerini
sonradan da dongtlere ekleyebilirsiniz. Prosedur asagida agiklanmaktadir.

Asagidaki islemleri yapin:

» DOngu tanimini gagirin

> Yeni Q parametreleri goruntulenene kadar sag ok tusuna basin

> Girilen standart degeri devralin
veya

» Degeri girin

> Yeni Q parametresini devralmak istiyorsaniz sa§ ok tusuna basmaya devam
ederek veya END tusuna basarak menuden ¢ikin

> Yeni Q parametresini devralmak istemiyorsaniz NO ENT tusuna basin

Uyumluluk

Daha eski HEIDENHAIN hat kumandalarinda (TNC 150 B itibariyla) olusturdugunuz
NC programlarinin buyik bir kismi 6gesinin yeni yaziim durumu tarafindan
islenebilir. Mevcut dongulere yeni, istege bagl parametreler eklenmis olsa da genel
olarak NC programlarinizi her zamanki gibi isleyebilirsiniz. Tanimlanan varsayilan
deger sayesinde bu mumkundur. Tam tersi sekilde, yeni yazilim sdrimda kullanan
bir NC programini daha eski bir kumandada galistirmak istediginizde, ilgili istege
bagli Q parametrelerini NO ENT tusuyla dongu tanimindan silebilirsiniz. Boylece

NC programi onceki kumandaya uyumlu hale gelir. NC timceleri gegersiz elemanlar
igeriyorsa bunlar dosya acildiginda kumanda tarafindan ERROR tiimceleri olarak
isaretlenir.
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Dongiileri tanimlayin
Donguleri tanimlamak igin birden fazla segeneginiz vardir.
NC fonksiyonu ekle hakkinda:

NC fonksiyonu
ekle

NC fonksiyonu ekle 6gesini segin

Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
Istediginiz donglyu segin

Kumanda bir diyalog penceresi acar ve tim giris degerlerini
sorgular.

VvV vV Vv

CYCL DEFtusuyla isleme déngiilerini ekleyin:

CYCL
DEF

CYCL DEF tusuna basin

Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
Istediginiz donglyl secin

Kumanda bir diyalog penceresi acar ve tum giris degerlerini
sorgular.

VvV v VvV

TOUCH PROBE tusuyla irdeleme sistemi dongiilerini ekleyin:

TOUCH
PROBE

» TOUCH PROBE tusunu segin

Kumanda NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
Istediginiz donglyd segin

Kumanda bir diyalog penceresi agar ve tUm giris degerlerini
sorgular.

VvV v .V

Dongiide navigasyon

Tus

Fonksiyon
Dongunin iginde navigasyon:
Bir sonraki parametreye atlama

Dongunun iginde navigasyon:
Onceki parametreye atlama

Sonraki dongude ayni parametreye atlama

Onceki dongiide ayni parametreye atlama

Bazi dongi parametrelerinde kumanda, eylem ¢ubugu veya form zerinden
secim yapma olanaklari sunar.

Belirli dongu parametrelerinde belirli bir davranigi ifade eden bir giris
segenegi kaydedilmigse GOTO tusuyla veya form gorinimunde bir segim
listesi agabilirsiniz. Or. 200 DELIK donglsinde Q395 DERINLIK REFERANSI
parametresinin su segim olanagi vardir:

B O]|Aletucu

® 7 |Bigak kenar
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Dongii girigi formu
Kumanda, farkli fonksiyon ve dongdler icin bir FORM sunar. Bu FORM, gesitli s6z
dizimi elemanlarini veya dongu parametrelerini form tabanli girme imkani sunar.

' Geometri
1. Yan Uzunluk? 60 x
2. Yan Uzunluk? 20 x
Kdse yarcapi? 0 x
Derinlik? -20 x
Malzeme yiizeyi koord.? 0 x
V' Standart
Calisma kapsami (0/1/2)? 0 x
Kesme derinl.? 5 x
Kesme perdahlama? 0 x
Freze beslemesi? 500 x
Besleme perdahlama 500 X
— (o ]

Kumanda, dongu parametrelerini FORM 6Jesinde fonksiyonlarina gore gruplandirir;
or. geometri, standart, gelismis, glivenlik. Cesitli dongu parametrelerinde kumanda
or. salter Uzerinden segcme olanaklari sunar. Kumanda, dizenlenmekte olan dongu
parametresini renkli olarak goruntdler.

Gerekli tim dongu parametrelerini tanimladiginizda girigleri onaylayabilir ve donguyu
tamamlayabilirsiniz.

Formu acin:
> Programlama isletim tirind ag
> Program calisma alanini agin
55 > Baslik cubugu tzerinden FORM 6gesini segin

Bir giris gegersiz oldugunda kumanda soz dizimi elemanindan once bir
uyari sembolu goruntuler. Uyart sembolUnu sectiginizde kumanda hatayla
ilgili bilgileri gosterir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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Yardim resimleri

Bir dongu duizenlediginizde kumanda giincel Q parametreleriyle ilgili bir yardim resmi
goruntdler. Yardim resminin boyutu Program calisma alaninin boyutuna baghdir.
Kumanda yardim resmini ¢calisma alaninin sag kenarinda, alt veya st kenarda
goruntuler. Yardim resminin pozisyonu, imlecin diger tarafindadir.

Yardim resmine dokundugunuzda veya tikladi§inizda kumanda, yardim resmini
maksimum boyutta gorintuler.

Yardim calisma alani etkin oldugunda kumanda, yardim resmini Program calisma
alani yerine Yardim galisma alaninda gortntuler.

EYardlm Ara B % Q<> C ox
Q395=0
A
[ Q201
y
T-ANGLE > ¢~
Q395=1
S A
[T Q201
i
T-ANGLE

Dongl parametresi igin yardim ekranl Yardim galisma alani
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Dongiileri gagirma
Malzeme kaldiran dongtleri NC programinda sadece tanimlamaniz degil, ayni

zamanda gagirmaniz gerekir. GCagri, NC programinda en son tanimlanan galisma
donguslnd baz alir.

On kosullar

Bir dongu cagrisindan once her zaman sunlari programlayin:

m BLK FORM grafiksel tasvir icin (sadece simulasyon igin gerekli)
B Aletcagirma

® Milin donis yond (ek fonksiyon M3/M4)

®  Dongl tanimi (CYCL DEF)

Asagidaki dongu agiklamalarinda ve genel bakis tablolarinda sunulmus
olan diger onkosullari da dikkate alin.

Dongl gagdirma icin asagidaki segenekleri kullanabilirsiniz.

Sozdizimi Aynintili bilgiler
CYCL CALL Sayfa 59
CYCL CALL PAT Sayfa 59
CYCL CALL POS Sayfa 60
M89/M99 Sayfa 60

CYCL CALL ile dongii cagrisi

CYCL CALL fonksiyonu son tanimlanmis isleme dongusund bir defa ¢agirr.
Dongunun baglangic noktasi, CYCL CALL timcesinden once son olarak
programlanan pozisyondur.

NG fonksiyonu > NC fonksiyonu ekle 6Jesini segin
- veya
CYCL CALL tusuna basin
Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
CYCL CALL M 6gesini secin

CYCL CALL M 6gesini tanimlayin ve gerekirse bir M fonksiyonu
ekleyin

CYCL
CALL

vV vV y

CYCL CALL PAT ile dongii ¢cagrisi

CYCL CALL PAT fonksiyonu tim pozisyonlarda, PATTERN DEF 6rnek
tanimlamasinda veya bir nokta tablosunda tanimlamis oldugunuz son tanimlanmis
isleme dongusunua gagirir.

Ayrintili bilgi: isleme donguileri kullanicr el kitabi

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

NG fonksiyonu > NC fonksiyonu ekle 6Jesini segin
- veya
CYCL CALL tusuna basin
Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
CYCL CALL PAT 6gesini segin

CYCL CALL PAT 6gesini tanimlayin ve gerekirse bir M
fonksiyonu ekleyin

CYCL
CALL

vV vyvVvy
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CYCL CALL POS ile dongii gagrisi

CYCL CALL POS iglevi son tanimlanmis ¢alisma dongusund bir defa ¢cagirr.
Dongunun baslangig noktasi, son olarak CYCL CALL POS timcesinde tanimladiginiz
pozisyondur.

NG fonksiyonu > NC fonksiyonu ekle 6Jesini segin
- veya
CYCL CALL tusuna basin
Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
CYCL CALL POS 6gesini secin

CYCL CALL POS 6gesini tanimlayin ve gerekirse bir M
fonksiyonu ekleyin

CYCL
CALL

vV vvVvy

Kumanda, CYCL CALL POS tiimcesinde belirtilen konuma, konumlama mantigiyla
yaklasir:

m Alet eksenindeki giincel alet pozisyonu malzemenin (Q203) st kenarindan
daha blyukse kumanda, once isleme dizleminde programlanmis pozisyona ve
ardindan alet eksenine pozisyonlanir

m  Alet eksenindeki glincel alet pozisyonu malzemenin (Q203) Ust kenarinin altinda
bulunuyorsa kumanda, once alet ekseninde guvenli yukseklige ve ardindan
galisma duzleminde programlanmis pozisyona pozisyonlanir

Programlama ve kullanim bilgileri

B CYCL CALL POS timcesinde daima ug koordinat ekseni programlanmis
olmalidir. Alet ekseninde koordinatlar tzerinden basit bir sekilde
baslatma pozisyonunu degistirebilirsiniz. Bu ilave bir sifir noktasi
kaydirmasi gibi etkide bulunur.

B CYCL CALL POS timcesinde tanimlanmis besleme sadece bu NC
timcesinde programlanmis baslatma pozisyonuna suriis igin gegerlidir.

B Numerik kontrol, CYCL CALL POS timcesinde tanimlanmis pozisyona
temel olarak aktif olmayan yarigap diizeltmesi (RO) ile gider.

m CYCL CALL POS ile iginde bir baslangig konumunun tanimlanmis oldugu
bir donglyi ¢agirirsaniz (6r. dongl 212), bu durumda donglnin iginde
tanimlanmis konum aynen CYCL CALL POS tiimcesinde tanimlanmis bir
konuma ilave bir kaydirma gibi etki eder. Bundan dolayr donglde tespit
edilecek baslangig konumunu daima 0 ile tanimlamaniz gerekir.

M99/M89 ile dongii ¢agrisi

Tlmce timce etkili M99 fonksiyonu, son tanimlanmis galisma dongusiini
bir defa ¢cagirir. M99 fonksiyonunu bir pozisyonlama timcesinin sonunda
programlayabilirsiniz; bu durumda kumanda bu pozisyonun uzerine gider ve
ardindan son tanimlanmis galisma dongusunua gagirir.

Numerik kontrol dénguyU her pozisyonlama timcesinden sonra otomatik olarak
uygulayacaksa ilk dongu gagrisini M89 fonksiyonuyla programlayin.

M89'un etkisini kaldirmak igin asagidaki sekilde ilerleyin:
> Konumlandirma timcesinde M99 programlanir
> Kumanda, son baslangi¢ noktasina ilerler.
veya
» CYCL DEF ile yeni isleme dongusu tanimlanir
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NC programini dongii olarak tanimlama ve ¢agirma

SEL CYCLE ile istediginiz bir NC programini igsleme dongusu olarak
tanimlayabilirsiniz.

NC programini dongu olarak tanimlama:

NG fosyonu > NC fonksiyonu ekle 6gesini secin
ekle

> Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini acar.
ove » SEL CYCLE 6gesini segin

> Dosya adi, string parametresi veya dosya segin
NC programini dongu olarak gagirma:

o » CYCL CALL tusuna basin
> Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
veya

> M99'u programlayin

o B Cagnlan dosya cagiran dosya ile ayni dizinde yer aliyorsa yol bilgisi
olmadan sadece dosya adini dahil edebilirsiniz.
m DonguyU uygulamaya gegmeden 6nce CYCL CALL PAT ve CYCL CALL
POS, bir konumlandirma mantigi kullanir. SEL CYCLE ve 12 PGM CALL
dongusit konumlandirma mantigi konusunda ayni davranir: Nokta
orneginde hareket edilecek glvenli ylkseklik hesaplamast:

B desenin baslangicindaki Z pozisyonundan maksimum
= Nokta ornegindeki tim Z pozisyonu

m CYCL CALL POS durumunda alet ekseni yoninde bir 6n konumlandirma

yapllmaz. Gagrilan dosya dahilinde bir 6n konumlandirmayi bu durumda
kendiniz programlamalisiniz.
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Tarama sistemi dongiileri hakkinda genel bilgiler

Fonksiyon bigimi
Makine el kitabini dikkate alin!
Kumandanin makine Ureticisi tarafindan tarama sisteminin kullanimi igin

®
hazirlanmalidir.

®m HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleriyle baglantili
olarak tarama sistemi donguilerinin fonksiyonu icin sorumluluk Gstlenir.

® EnDat arayuizlne sahip bir HEIDENHAIN tarama sistemi kullanirsaniz
tarama sistemi fonksiyonlari (#17 / #1-05-1) otomatik olarak etkin-
lestirilir.

= Kumanda iglevinin tamamina erisim yalnizca Z alet eksenini kullanirken
mevcuttur.

m XveY alet eksenleri sinirli sekilde ve makine Ureticisi tarafindan
hazirlanmis ve yapilandiriimis olarak kullanilabilir.

e

\STTITIT

Tarama sistemi fonksiyonlari ile malzemede referans noktalari olusturabilir,

malzemede olgimler yapabilir yani sira malzemenin dengesizligini belirleyebilir ve

dengeleyehilirsiniz.

Kumanda, bir tarama sistemi dongustnu islediginde 3D tarama sistemi eksene

paralel olarak malzemeye dogru hareket eder (bu durum, temel dondis etkin ve

calisma dizlemi dondiiriiimis oldugunda da gegerlidir). Makine Ureticisi, tarama

beslemesini bir makine parametresinde belirler.

Tarama pimi malzemeye degddiginde,

® 3D tarama sistemi numerik kontrole bir sinyal gonderir: Taranan konumun koor-
dinatlar kaydedilir

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

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

ilgili konular

®  Manuel tarama sistemi dongdleri

Referans noktasi tablosu

Sifir noktasl tablosu

Referans sistemleri

On tanimli degiskenler

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi
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On kosullar
® Tarama sistemi fonksiyonlari yazilim segenegi (#17 / #1-05-1)
m  Kalibre edilmis tarama sistemi malzemesi

L sekilli tarama gubuguyla caligma
Tarama donguleri 444 ve 14xx basit bir tarama gubugu olan SIMPLE'in yani sira

L sekilli bir tarama gubugu olan L-TYPE'I da destekler. L sekilli tarama gubugunu
kullanmadan 6nce kalibre etmeniz gerekir.

HEIDENHAIN, tarama cubugunun asagidaki dongulerle kalibre edilmesini onerir:
B Yarigap kalibrasyonu:
m  Uzunluk kalibrasyonu:

Tarama sistemi tablosunda TRACK ON ile yonlendirmeye izin vermelisiniz.
Kumanda, tarama islemi sirasinda L sekilli tarama gubugunu ilgili tarama yontine
dogru yoneltir. Tarama yonu alet eksenine karsilik geliyorsa kumanda tarama
sistemini kalibrasyon acisina hizalar.

o = Kumanda simulasyonda tarama gubugunun kolunu gostermez. Kol, L
sekilli 8lgim gubugunun agili uzunlugudur.

B Yazilim segenedi DCM (#40 / #5-03-1) L sekilli tarama gubugunu
izlemez.

B Maksimum dogruluk elde etmek icin besleme, kalibrasyon ve tarama
sirasinda ayni olmalidir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Uyarilar

BILGI

Dikkat, garpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdilerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili highir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

» Tarama sistemi dongdileri kullanilmadan 6nce asagdidaki donguileri
etkinlestirmeyin: Dongl 7 SIFIR NOKTASI, Dongu 8 YANSIMA, Dongti 10
DONME, Dongii 11 OLCU FAKTORU ve Dongli 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat donusturmelerini 6nceden sifirlayin
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Tarama sistemi tablosu hakkinda genel bilgiler

Tarama sistemi tablosunda kumandanin tarama sistemini tanimlanan veya dongu
tarafindan hesaplanan tarama noktasindan uzakta 6n konumlandiracagi gtvenlik
mesafesini belirleyebilirsiniz. Bu deder ne kadar kiguk olursa tarama pozisyonunun
tanimlanmasi da o kadar kesin olmalidir. Birgok tarama sistemi dongustinde

ayrica tarama sistemi tablosunda ek olarak etki eden bir glivenlik mesafesi de
tanimlayabilirsiniz.

Tarama sistemi dongusinde asagidakileri tanimlarsiniz:
m Aletin tipi

m TS merkez ofseti

m Kalibrasyonda mil agisi

B Tarama beslemesi

® Tarama dongusinde hizli hareket

B Maksimum olgiim yolu

m Glvenlik mesafesi

= On konumlandirma beslemesi

B Tarama sistemi oryantasyonu

® Serinumarasil

® Carpisma sirasinda tepki

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Manuel ve elektronik el ¢arki igletim tiirlerinde tarama sistemi
dongiileri

Kumanda, Manuel isletim tUrd altinda Ayarlama uygulamasinda tarama sistemi
donguleri sunar. Bunlarla asagidakileri gerceklestirebilirsiniz:

= Referans noktalarinin belirlenmesi

® Acltarama

B Pozisyon tarama

B Tarama sisteminin kalibre edilmesi

= Alet dlgme

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Otomatik igletim igin tarama sistemi dongiileri

Manuel tarama sistemi dongulerinin yani sira kumanda, otomatik isletimde gesitli
kullanim segenekleriicin birgok donguyu kullanima sunar:

B Malzeme hizasizligini otomatik belirleme

m  Referans noktasini otomatik belirleme

B Malzemeleri otomatik kontrol etme

= QOzel fonksiyonlar

® Tarama sistemini kalibre etme

B Kinematigi otomatik olarak dlgme

B Malzemeleri otomatik olarak olgme
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Tarama sistemi dongiilerini tanimlama

Numarasi 400 sonrasinda olan tarama sistemi dongdleri, yeni isleme dongulerinde
oldugu gibi gecis parametresi olarak Q parametrelerini kullanir. Kumandanin

gesitli dongulerde kullandigi ayni fonksiyona sahip parametreler daima ayni
numaraya sahiptir: Ornegdin Q260 daima giivenli olan ylksekliktir, Q261 daima 6lgim
yUksekligidir vs.

Tarama sistemi dongulerini tanimlamak igin birden fazla segenediniz vardir. Tarama
sistemi dongulerini Programlama isletim turinde programlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Donguleri tanimlayin', Sayfa 56

Farkli dongl parametrelerinde kumanda, eylem gubugdu veya form
Uzerinden se¢im yapma olanaklari sunar.

Tarama sistemi dongiilerine iglem yapilmasi
Btlin tarama sistemi donguleri DEF aktiftir. Boylece, dongi tanimi program akisinda
okunur okunmaz kumanda tarafindan dongu otomatik olarak iglenir.

Uyanilar

BILGI

Dikkat, garpisma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

» Koordinat donusturmelerini 6nceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin yuritilmesi sirasinda koordinat
donustirmeleri etkin olmamalidir: Dongl 8 YANSIMA, dongt 11 OLCU FAKTORU,
dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP. ve TRANS MIRROR. Carpisma riski vardir.

» Dongl gagirmasindan once koordinat donustirmesini sifirlayin

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

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

Programlama ve uygulamaile ilgili notlar

= Qlglim protokoliinde bulunan 6lgi birimlerinin ve geri alma parametrelerinin ana
programa bagli oldugunu dikkate alin.

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

= Kumanda bir temel transformasyonu temel donis olarak ve bir ofseti tezgah
donusdu olarak yorumlar.

®  Makinede bir tezgah doner ekseni mevcutsa ve bunun hizasi W-CS malzeme
koordinat sistemine dikse e§imi sadece malzeme ddnusU olarak devralabilirsiniz.
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On pozisyon

Her inceleme isleminden once, kumanda tarama sistemini ileriye dogru
konumlandirir.

On konumlandirma, asagidaki inceleme yoninin tersi yonde gergeklesir.
inceleme noktasi ile 6n konum arasindaki mesafe asagidaki degerlerden olusur:

m R prob bilyesinin yarigap!
m SET_UP tarama sistemi tablosundan
® Q320 GUVENLIK MES.

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

X

Konumlandirma mantigi

Tarama sistemi,asagidaki konumlandirma mantigina gore tarama sistemini
konumlandirmak icin 400 ile 499 veya 1400 ile 1499 arasinda bir saylyla doner:

Giincel pozisyon > Q260 GUVENLI YUKSEKLIK

1 Kumanda ayrica tarama sistemini FMAX
H ; ile isleme dlizleminde 6n konuma getirir.
—II»— Diger bilgiler: "On pozisyon ',
- Sayfa 66
2 Ardindan kumanda, tarama sistemini
=B FMAX ile dogrudan alet ekseninde
' 0260 inceleme ylksekligine getirir.

x

Giincel pozisyon < Q260 GUVENLI YUKSEKLIK

1 Kumanda ayrica tarama sistemini
FMAX ile Q260 GUVENLI YUKSEKLIK
konumuna getirir.

2 Kumanda ayrica tarama sistemini FMAX
ile isleme duzleminde on konuma getirir.
Diger bilgiler: "On pozisyon ',

Sayfa 66
3 Ardindan kumanda, tarama sistemini

FMAX ile dogrudan alet ekseninde
inceleme ylksekligine getirir.
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4.1.3 Makineye ozgii dongiiler

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

Bircok makinede donguler hazir bulunur. Makine Ureticiniz bu donguleri HEIDENHAIN
dongulerine ek olarak kumandaya ekleyebilir. Bunun igin ayr bir ddngl numara
¢emberi kullanima sunulmustur:

Dongii numarasi gemberi  Tanim

300ila 399 CYCL DEF tusu Uzerinden segilecek makineye ozel
donguler
500 ila 599 TOUCH PROBE tusu Uzerinden secilecek makineye

Ozel tarama sistemi donguleri

BILGI

Dikkat ¢carpigsma tehlikesi!

HEIDENHAIN dongileri, makine Ureticisi donguleri ve Gglncu taraf tedarikgi
fonksiyonlari degiskenleri kullanir. ilave olarak NC programlari dahilinde
degiskenleri programlayabilirsiniz. Onerilen degisken araliklarindan saparsaniz Ust
Uste binmeler ve dolayisiyla istenmeyen davranislar olusabilir. isleme sirasinda
garpisma tehlikesi vardir!

» Yalnizca HEIDENHAIN tarafindan onerilen degisken araliklari kullanilmalidir

» Onceden atanmis degiskenleri kullanmayin

> HEIDENHAIN, makine Ureticisi ve Ug¢lncu sahis tedarikgilerinin
dokimantasyonunu dikkate alin

» Islem akisini similasyon yardimiyla kontrol edin

Diger bilgiler: "Donguleri cagirma’, Sayfa 59
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Mevcut dongii guruplari

isleme dongiileri

Dongii grubu

Ayrintili bilgiler

Delme/disli
® Delme, stirtinme
® Tornalama
® Havsalama, merkezleme
B Digli delme
m Dis frezeleme

Ayrintili bilgi: isleme dongileri
kullanici el kitabi

Cepler/miller/yivler

B Cep frezesi
= Pim frezeleme
= Yiv frezesi

= Satih frezeleme

Ayrintili bilgi: isleme donguileri
kullanicr el kitabi

Koordinat doniisiimleri
m Aynalama
B Dondirme
® Klgultme/buyudtme

Ayrintili bilgi: isleme dongileri
kullanici el kitabi

SL dongiileri

B Gerekirse birden fazla kismi konturdan olusan konturlarin
islendigi SL dongleri (Subcontour-List)

B Silindir kilifi islemesi

. OCM dongdleri ile (Optimized Contour Milling), karmasik
konturlar kismi konturlar olarak birlestirilebilir

Ayrintih bilgi: isleme dongtileri
kullanicr el kitabi

Ayrintili bilgi: isleme donguileri
kullanic el kitabi

Ayrintili bilgi: isleme donguileri
kullanic el kitabi

Nokta ornegi
m Delik gemberi
® Delikli yizey
B DataMatrix kodu

Ayrintili bilgi: isleme dongileri
kullanici el kitabi
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Dongii grubu Ayrintili bilgiler

Ozel dongiiler
m Bekleme suresi Aynintil bilgi: isleme dongileri
B Tolerans

B Program gagrisi
® Kazima
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Olgiim dongiileri

Dongii grubu Aynintili bilgiler
Rotasyon
m Dizlem, kenar, iki daire, egik kenar taramasi Sayfa 121

= Temel devir

= ki delik veya pim

®  Doner eksen Uzerinden
m  C ekseni lzerinden

Referans noktasi/pozisyon

i¢ veya dis dortgen Sayfa 192
ic veya dis daire

ic veya dis kdse

Delikli daire, yiv veya gubuk merkezi

Tarama sistemi ekseni veya tekli eksen

Dort delik

m Agl Sayfa 291
= g veya dis daire

= ¢ veya dis dortgen

B Yivveya gubuk

® Delik gemberi

m Dizlem veya koordinat

0Ozel dongiiler
= QOlctimler veya 3D dlgiiler Sayfa 347
= 3D tarama Sayfa 358
B Hizli tarama
m Ekstrizyon tarama

Tarama sistemini kalibre etme

Uzunlugu kalibre etme Sayfa 78
Halka iginde kalibre etme

Pimde kalibre etme

Bilyede kalibre etme

Kinematik 6lgme
m Kinematik kaydetme Sayfa 387
= Kinematik 6lgme
= On ayar dengelemesi
® Kinematik izgara

Aletin 6lgiilmesi (TT)
B TT kalibre etme Sayfa 367
= Alet uzunlugunu, capini veya aleti komple dlgme Sayfa 96
m |R-TT kalibre etme
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Programlama | Dongiiler i¢in program bilgileri

Dongiiler igin program bilgileri

Genel bakis

Bazi dongtlerde sturekli olarak ayni dongu parametreleri kullanilir, drnegin her
dongl tanimlamasinda belirtmeniz gereken Q200 glvenlik mesafesi. GLOBAL
DEF fonksiyonu tzerinden, bu dongl parametrelerini program baslangicinda
merkezi olarak tanimlama segenegine sahipsiniz, boylece bu déngu parametreleri
NC programinda kullanilan tim déngdler igin etkili olur. Bu durumda s6z konusu
dongude PREDEF ile program baslangicinda tanimlamis oldugunuz degeri referans
alirsiniz.

Asagidaki GLOBAL DEF fonksiyonlari kullanima sunulur

Dongii Cagri Ayrintili bilgiler

100 GENEL DEF etkin Sayfa 74

Genel olarak gecerli dongu parametrelerinin
tanimlanmasi

Q200 GUVENLIK MES.

Q204 2. GUVENLIK MES.
Q253 BESLEME POZISYONL.
Q208 BESLEME GERI CEKME

120 TARAMA DEF etkin Sayfa 75

Ozel tarama sistemi donglileri parametrelerinin
tanimlanmasi

= Q320 GUVENLIK MES.
= Q260 GUVENLI YUKSEKLIK
® Q301 GUVENLI YUKS. SURME

GLOBAL DEF girme

NC fonksiyonu ekle 6desini segin

Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.

GLOBAL DEF 6desini segin

Istediginiz GLOBAL DEF fonksiyonunu segin 6r. 100 GENEL
Gerekli tanimlari girin

NC fonksiyonu
ekle

vV v.v Vv y
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Programlama | Dongiiler i¢in program bilgileri

5.1.3  GLOBAL TAN bilgilerinden faydalanin

Program baslangicinda s6z konusu GLOBAL DEF fonksiyonlarini girdiyseniz
herhangi bir dongu tanimlarken kiresel olarak gegerli olan bu degerleri referans
alabilirsiniz.

Bu sirada asagidaki islemleri yapin:

NC fonksiyonu ekle 6Jesini segin

Kumanda, NC fonksiyonu ekle penceresini agar.
GLOBAL DEF 6gesini segin ve tanimlayin

NC fonksiyonu ekle 6Jesini yeniden segin
istenilen donglyu secin, 6r. 200 DELIK

Dongu kiresel dongl parametrelerine sahipse kumanda,
PREDEF secim olanagini eylem gubudunda veya formda segim
menUsU olarak gordntdler.

» PREDEF 0gesini segin

> Kumanda, PREDEF kelimesini dongu tanimina ekler. Boylece
program baslangicinda tanimlamis oldugunuz so6z konusu
GLOBAL DEF parametresiicin baglanti gerceklestirmis
oldunuz.

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

NC fonksiyonu
ekle

VvV VvV vV vV VY

Sonradan program ayarlarint GLOBAL DEF ile degistirirseniz, bu degisiklikler
NC programinin tamamini etkiler. Boylece islem akisi onemli 6lglide degisebilir.
Carpisma tehlikesi bulunur!

» GLOBAL DEF bilingli sekilde kullaniimalidir. Simulasyon islemesinden 6nce
uygulayin

» Dongulerde sabit bir deger girin, bu durumda GLOBAL TAN degerleri
degistirmez
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Programlama | Dongiiler i¢in program bilgileri

5.1.4  Genel gegerli global veriler

Parametreler bitin 2xx donguleri ve 451, 452 tarama sistem dongdleri igin
gecerlidir

Yardim resmi Parametre

Q200 Guvenlik mesafesi?

Alet ucu — malzeme yiizeyi mesafesi. Deder artimsal etki
eder.

Giris: 0...99999.9999

Q204 2. Giivenlik mesafesi?

Alet ile malzeme (gergi maddesi) arasinda hicbir garpismanin
olamayacagi alet ekseni mesafesi. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

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

Q208 Besleme geri cekme?

Kumandanin aleti geri konumlandirdigi besleme.
Giris: 0...99999.999 alternatif FMAX, FAUTO
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Programlama | Dongiiler i¢in program bilgileri

5.1.5 Tarama islevleri i¢in global veriler

Parametreler, tim Tarama sistemi donguleri 4xx und 14xx ve Dongu 271, 1271,
1272,1273, 1274, 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. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlguim noktalari arasinda nasil ¢alisacagi-
ni belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda hareket
1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0, 1
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Tarama sistemleri | Malzeme tarama sisteminin ayarlanmasi (#17 / #1-05-1)

6.1 Malzeme tarama sisteminin ayarlanmasi (#17 / #1-05-1)

6.1.1  Genel bakis

Kumanda, uzunluk kalibrasyonu ve yaricap kalibrasyonu igin kalibrasyon dongulerine

sahiptir:
Dongii Cagn Ayrintili bilgiler
460 BILYADA TS AYARI (#17 / #1-05-1) DEF Sayfa 80
® Yarigap! bir kalibrasyon bilyesi ile belirleme etkin
. Merkez kaymasini bir kalibrasyon bilyesi ile
belirleme
461 TS UZUNLUGU AYARI (#17 / #1-05-1) DEF Sayfa 88
= Uzunlugu kalibre etme etkin
462 HALKADA TS AYARI (#17/ #1-05-1) DEF Sayfa 90
® Yarigap! bir kalibrasyon halkasi ile belirleme etkin
B Merkez kaymasini bir kalibrasyon halkasi ile
belirleme
463  TIPADA TS AYARI (#17 / #1-05-1) DEF Sayfa 93
= Yarigap! bir pim veya kalibrasyon pimi ile etkin
belirleme

= Merkez kaymasini bir pim veya kalibrasyon
pimi ile belirleme

6.1.2  Temel bilgiler

Uygulama

@ Kumandanin makine Ureticisi tarafindan tarama sisteminin kullanimi igin
hazirlanmalidir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleriyle baglantili olarak
tarama sistemi dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk dstlenir.

Bir 3D tarama sisteminin gergek kumanda noktasini kesin olarak belirleyebilmek igin
tarama sistemini kalibre etmeniz gerekir, aksi halde kumanda kesin dlgim sonuglari
tespit edemez.

o Tarama sistemini su durumlarda daima kalibre edin:
Isletime alma

Tarama kalemi kirlmasi

Tarama kalemi degisimi

Tarama beslemesinin degisimi

Orn. makinenin isinmasindan kaynaklanan diizensizlikler

®  Etkin alet ekseninin degistiriimesi

Kumanda, etkin tarama sistemi kalibrasyon degerlerini dogrudan
kalibrasyon islemi sonrasinda devralir. Bu durumda, glincellenen alet
verileri derhal etkili olur. Yeniden alet gagirma gerekmez.

Kalibrasyon esnasinda kumanda, tarama piminin etkin uzunlugunu ve tarama
bilyesinin etkin yarigapini tespit eder. 3D tarama sistemini kalibre etmek i¢cin makine
tezgahinin Uzerine, yuksekligi ve i¢ yaricapi bilinen bir ayar pulu veya tipa takin.
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Tarama sistemleri | Malzeme tarama sisteminin ayarlanmasi (#17 / #1-05-1)

Kumanda eden tarama sisteminin kalibre edilmesi

Bir 3D tarama sisteminin gergek kumanda noktasini kesin olarak belirleyebilmek igin
tarama sistemini kalibre etmeniz gerekir, aksi halde kumanda kesin dlgim sonuglari
tespit edemez.

Tarama sistemini su durumlarda daima kalibre edin:

= [sletime alma

m Tarama kalemi kirllmasi

B Tarama kalemi degisimi

B Tarama beslemesinin degisimi

= Orn. makinenin isinmasindan kaynaklanan diizensizlikler
®  FEtkin alet ekseninin degistiriimesi

Kalibrasyon esnasinda kumanda, tarama piminin etkin uzunlugunu ve tarama
bilyesinin etkin yarigapini tespit eder. 3D tarama sistemini kalibre etmek i¢cin makine
tezgahinin Uzerine, yuksekligi ve i¢ yaricapi bilinen bir ayar pulu veya tipa takin.

Kumanda, uzunluk kalibrasyonu ve yarigap kalibrasyonu igin kalibrasyon dongtlerine
sahiptir.

o = Kumanda, etkin tarama sistemi kalibrasyon degerlerini dogrudan
kalibrasyon islemi sonrasinda devralir. Bu durumda, glincellenen alet
verileri derhal etkili olur. Yeniden alet cagirma gerekmez.

®  Alet tablosundaki tarama sistemi numaraslyla tarama sistemi
tablosundaki tarama sistemi numarasinin ayni olmasina dikkat edin.

Ayrnintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Kalibrasyon degerini goriintiileme

Kumanda, alet tablosundaki tarama sisteminin etkili uzunlugunu ve etkili yaricapin
kaydeder. Kumanda, tarama sistemi merkezi ofsetini tarama sistemi tablosuna,
CAL_OF1 (ana eksen) ve CAL_OF2 (yan eksen) sltunlarina kaydeder.

Kalibrasyon iglemi sirasinda otomatik olarak olglim protokolU olusturulur.

Bu protokol TCHPRAUTO. html olarak adlandirilir. Bu dosya orijinal dosyanin
kaydedildigi yere kaydedilir. Olgtim protokoll kumandadaki tarayicida gorintilenir.
Bir NC programindatarama sistemini kalibre etmek igin birden ¢ok dongu
kullaniliyorsa tim olgtim protokolleri TCHPRAUTO. html altinda gortntdlenir.
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Tarama sistemleri | Malzeme tarama sisteminin ayarlanmasi (#17 / #1-05-1)

6.1.3  Dongii 460 BILYADA TS AYARI (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G460

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

z) ?
*@\, —

X
Kalibrasyon dongusinu basglatmadan once tarama sistemini kalibrasyon bilyesinin
Uzerine ortalayarak konumlandirmalisiniz. Tarama sistemini, tarama sistemi
ekseninde yaklasik olarak glivenlik mesafesinde (tarama sistemi tablosundaki deger
+ dongiideki deger) kalibrasyon bilyesinin izerine konumlandirin.

Dongu 460 ile, devreye giren bir 3D tarama sistemini bir tam kalibrasyon bilyesinde
otomatik olarak kalibre edebilirsiniz.
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Tarama sistemleri | Malzeme tarama sisteminin ayarlanmasi (#17 / #1-05-1)

Basit bir tarama gubugunu kalibre etmeden 6nce:
Kalibrasyon dongusunu baslatmadan once tarama sistemini konumlandirmalisiniz:
» Tarama sisteminin R yarigapinin ve L uzunlugunun yaklasik degerini tanimlayin

> Tarama sistemini, isleme diizleminde ortalayarak kalibrasyon bilyesinin tizerinde
konumlandirin

> Tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde, yaklasik olarak kalibrasyon
bilyesinin tzerindeki glivenlik mesafesi etrafina konumlandirin. Givenlik
mesafesi, tarama sistemi tablosu degeri ve dongi dederinden olusur.

>

Basit bir tarama gubuguyla 6n konumlandirma
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Tarama sistemleri | Malzeme tarama sisteminin ayarlanmasi (#17 / #1-05-1)

L sekilli bir tarama gubugunu kalibre etmeden dnce:
> Kalibrasyon bilyesini sabitleyin

Kalibrasyon sirasinda, kuzey ve giiney uglarda inceleme yapmak
mumkun olmalidir. Bu mimkin degilse kumanda bilyenin yarigapini
belirleyemez. Carpisma olmayacagindan emin olun.

v

Tarama sisteminin R yaricapinin ve L uzunlugunun yaklasik degerlerini tanimlayin.
Bunu bir 6n ayarlama cihazini kullanarak belirleyebilirsiniz.

Yaklasik merkez sapmasini tarama sistemi tablosuna ekleyin:
= CAL_OF1: Kol uzunlugu
m CAL_OF2:0

> Tarama sistemini degistirin ve ana eksene paralel olarak yonlendirin, 6r. dongd 13
ile YONLENDIRME

Tarama sistemi tablosunun CAL_ANG sUtununa kalibrasyon agisini girin
Tarama sisteminin merkezini kalibrasyon bilyesinin merkezi tzerinde
konumlandirin

Tarama gubugu agili oldugundan, tarama sistemi bilyesi kalibrasyon bilyesi
Uzerinde merkezi olarak bulunmaz.

> Tarama sistemini, kalibrasyon bilyesinin Gizerindeki glivenlik mesafesi
(tarama sistemi tablosundan deder + dongiiden deder) kadar alet ekseninde
konumlandirin

>

v

vy

v

S

L sekilli tarama gubuguyla 6n konumlandir- L sekilli tarama gubugunun kalibrasyon
ma prosedurd
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Tarama sistemleri | Malzeme tarama sisteminin ayarlanmasi (#17 / #1-05-1)

Dongii akigl

Q433 parametresine bagli olarak yalnizca bir yarigap kalibrasyonu veya yaricap ile
uzunluk kalibrasyonu yapabilirsiniz.

Yarigap kalibrasyonu Q433=0
1 Kalibrasyon bilyesini sabitleyin. Carpisma olmamasina dikkat edin

2 Tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde kalibrasyon bilyesinin tGzerine ve
galisma dizleminde yaklasik olarak bilye merkezine konumlandirin

3 Kumandanin ilk hareketi, referans agisina (Q380) bagl olarak diizlemde
gergeklesir
4 Kumanda, tarama sistemini tarama sistemi ekseninde konumlandirir

5 Tarama islemi baslar ve kumanda, kalibrasyon bilyesinin ekvatorunun aramasini
baslatir

6 Ekvator belirlendikten sonra, CAL_ANG kalibrasyonu igin mil agisinin belirlenmesi
islemi (L sekilli tarama gubugunda) baslar
7 CAL_ANG belirlendikten sonra, yaricap kalibrasyonu baslar

8 Son olarak kumanda, tarama sistemini, tarama sistemi ekseninde tarama
sisteminin 6n konumlandirildi§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 tGzerine ve
galisma dizleminde yaklasik olarak bilye merkezine konumlandirin

3 Kumandanin ilk hareketi, referans agisina (Q380) bagl olarak diizlemde
gergeklesir
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, CAL_ANG kalibrasyonu igin mil agisinin belirlenmesi
islemi (L sekilli tarama gubugunda) baslar

7 CAL_ANG belirlendikten sonra, yaricap kalibrasyonu baslar

8 Sonra kumanda, tarama sistemi ekseninde tarama sistemini, 6n konumlandirildig
ylkseklige geri geker

9 Kumanda; tarama sisteminin uzunlugunu kalibrasyon bilyesinin kuzey kutbundan
belirler
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10 Dongu sonunda kumanda, tarama sistemi ekseninde tarama sistemi, 6n konum-
landirildigr ylkseklige geri geker

0 m | sekilli bir tarama ¢ubugunda, kalibrasyon kuzey ve giney kutuplari
arasinda gergeklesir.

®  Uzunluk kalibrasyonu gergeklestirmek igin, etkin durumdaki sifir noktasi
ile baglantili olarak kalibrasyon bilyesinin merkez nokta konumu (Q434)
biliniyor olmalidir. Bu bilinmiyorsa uzunluk kalibrasyonunun 460 ile
gercgeklestiriimemesi tavsiye edilir!

B DOngu 460 ile uzunluk kalibrasyonu igin iki tarama sisteminin birbirine
hizalanmasi uygulama ornegi olarak verilebilir.
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Uyarilar

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleriyle baglantili olarak
tarama sistemi dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk dstlenir.

BILGI

Dikkat, carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusturme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

» Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

B Bu donglyl yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION MODE TURN isleme
modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

®  Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak clgim protokold olusturulur.
Bu protokol TCHPRAUTO. html olarak adlandirlir. Bu dosya orijinal dosyanin
kaydedildigi yere kaydedilir. Olgim protokoli kumandadaki tarayicida
goruntulenir. Bir NC programindatarama sistemini kalibre etmek icin birden
gok dongu kullaniliyorsa tim olgim protokolleri TCHPRAUTO.html altinda
goruntdlenir.

® Tarama sisteminin etkili uzunlugu daima alet referans noktasina dayanir. Alet
referans noktasi siklikla mil burnunda, milin diiz yiizeyinde bulunur. Makine
dreticiniz alet referans noktasini bundan farkli sekilde de yerlestirebilir.

= Kalibrasyon bilyesinin ekvatorunu aramak, 6n konumlandirmanin dogruluguna
bagli olarak farkli sayida tarama noktasi gerektirir.

® | sekilli bir tarama cubuguyla optimum dogruluk sonuclari elde etmek igin
HEIDENHAIN ayni hizda tarama ve kalibrasyon yapmanizi dnerir. Tarama
sirasinda etkili olmasi durumunda besleme gegersiz kilma konumunu dikkate
alin.

B Q455=0 programladiginizda kumanda, 3D kalibrasyonu gerceklestirmez.

m Q455=1 ila 30 programladiginizda tarama sisteminin bir 3D kalibrasyonu yapilir.
0 esnada sapma davranisinin sapmalari gesitli agilara bagdh olarak belirlenir.

B Q455=1 ila 30 programladiginizda TNC:\system\3D-ToolComp\* 6gesinin altina
bir tablo kaydedilir.

® Bir kalibrasyon tablosuna (DR2TABLE'deki kayit) daha énceden bir referans varsa
bu tablonun Uzerine yazilrr.

® 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 once tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir alet cagrisi prog-
ramlamaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
Q407 Tam kalibrasyon bilye yaricap1?
Kullanilan kalibrasyon bilyesinin tam yaricapini girin.
z M Giris: 0.0001...99.9999

| SET_UP(TCHPROBE.TP)
Q320 Q320 Guvenlik mesafesi?

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

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlguim noktalari arasinda nasil ¢alisacagi-
ni belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda hareket
1: Guvenli ylkseklikte 6lgim 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 acis1?

Etkin malzeme koordinat sistemindeki olglim noktalarinin
algilanmast igin referans agisini (temel donds) belirtin. Bir
referans acgisinin tanimlanmasi, bir eksenin olgtim alanini
onemli derecede buyUtebilir. 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
kalibrasyonu yapilmasi gerekiyorsa tanimlama gereklidir.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

<y
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Yardim resmi Parametre

Q455 3D kal. noktalar sayis1?

3D kalibrasyon igin tarama noktalari sayisini girin. Or. 15
tarama noktall bir deger anlamlidir. Buraya 0 degeri girildi-
ginde, 3D kalibrasyonu gergeklesmez. Bir 3D kalibrasyonun-
da tarama sisteminin degisik acilar altinda sapma davrani-
sl belirlenir ve bir tabloya kaydedilir. 3D kalibrasyonu igin 3D-
ToolComp gereklidir.

Giris: 0...30

o:
S
3
]
=
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6.1.4 Dongii 461 TS UZUNLUGU AYARI (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G461

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kalibrasyon dongusinu baslatmadan once mil eksenindeki referans noktasini,
makine tezgahinda Z=0 olacak sekilde ayarlamali ve tarama sistemini kalibrasyon
halkasinin Gzerinde 6nceden konumlandirmalisiniz.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak 6lgim protokolU olusturulur.

Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir. Bu dosya orijinal dosyanin
kaydedildigi yere kaydedilir. Olgiim protokolii kumandadaki tarayicida gorintilenir.
Bir NC programindatarama sistemini kalibre etmek icin birden ¢cok dongu
kullaniliyorsa tim olgtim protokolleri TCHPRAUTO. html altinda goruntdlenir.

Dongii akig!
1T Kumanda, tarama sistemini, tarama sistemi tablosundaki CAL_ANG agisina
hizalar (sadece tarama sisteminizde oryantasyon 6zelligi varsa)

2 Kumanda, glincel konumdan gikarak tarama beslemesiyle (tarama sistemi
tablosundaki F siitunu) negatif mil ekseni yoninde tarama yapar

3 Ardindan kumanda, tarama sistemini hizli hareketle (tarama sistemi tablosundaki
FMAX siitunu) ile baslangig konumuna geri konumlandirir

88 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdleri kullanicr el kitabi | 10/2023



Tarama sistemleri | Malzeme tarama sisteminin ayarlanmasi (#17 / #1-05-1)

Uyarilar

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleriyle baglantili olarak
tarama sistemi dongulerinin fonksiyonu igin sorumluluk dstlenir.

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusturme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

» Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

B Bu donglyl yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION MODE TURN isleme
modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

B Tarama sisteminin etkili uzunlugu daima alet referans noktasina dayanir. Alet
referans noktasi siklikla mil burnunda, milin diiz yizeyinde bulunur. Makine
dreticiniz alet referans noktasini bundan farkli sekilde de yerlestirebilir.

m  Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak clgum protokold olusturulur. Bu
protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.

Programlama igin not

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

Dongii parametresi

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

4\ Q434 Uzunluk igin referans noktas1?

Uzunluk igin referans (6rn. ayar halkasi yiksekligi). Deger
mutlak etki ediyor.

Girig:-99999.9999...+99999.9999

- Q434

\ |
X
Ornek

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin dlgim dongdleri kullanicr el kitabi | 10/2023 89



Tarama sistemleri | Malzeme tarama sisteminin ayarlanmasi (#17 / #1-05-1)

6.1.5  Dongii 462HALKADA TS AYARI (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G462

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kalibrasyon dongusinl basglatmadan once tarama sistemini kalibrasyon halkasinin
ortasinda ve istenilen 6lgim yuksekliginde dnceden konumlandirmalisiniz.

Tarama probu yarigapi kalibrasyonunda kumanda, otomatik bir tarama rutini
gerceklestirir. ilk akista kumanda, kalibrasyon halkasinin veya piminin ortasini belirler
(kaba 6lgiim) ve tarama sistemini merkeze yerlestirir. Ardindan esas kalibrasyon
isleminde (ince 6lglim) tarama probunun yarigapi belirlenir. Tarama sistemiyle devrik
kenar dlgima yapilabiliyorsa ek bir akisla merkez ofset belirlenir.

Kalibrasyon iglemi sirasinda otomatik olarak ¢lgim protokoll olusturulur.

Bu protokol TCHPRAUTO. html olarak adlandirilir. Bu dosya orijinal dosyanin
kaydedildigi yere kaydedilir. Olgiim protokoli kumandadaki tarayicida gorintilenir.
Bir NC programindatarama sistemini kalibre etmek i¢in birden ¢ok dongu
kullaniliyorsa tim 6lgiim protokolleri TCHPRAUTO. html altinda gorintlenir.

Tarama sisteminin oryantasyonu kalibrasyon rutinini belirler:

B Oryantasyon mumkun degil veya oryantasyon sadece tek bir yonde mumkun:
Kumanda, kaba ve hassas dlglim gerceklestirir ve etkili tarama probu yarigapini
belirler (tool.t iginde R stitunu)

® Oryantasyon iki yonde mimkiinddr (6r. HEIDENHAIN kablolu tarama sistemleri):
Kumanda kaba ve ince 6lgiim yapar, tarama sistemini 180° dondrdr ve dort ilave
tarama rutini gergeklestirir. Devrik kenar dlgimuyle yarigapa ek olarak merkez
ofseti (tarama sistemi tablosu iginde CAL_OF) de belirlenir

= stenilen oryantasyon mumkundur (6r. HEIDENHAIN kizilGtesi tarama sistemleri):
Tarama rutini: bkz. "lki yonde oryantasyon mdmkun"
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Uyarilar

Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek igin kumandanin makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis olmasi gerekir.

Tarama sisteminizin oryantasyonunu yapabilecek 6zellikler ve

bunlarin uygulama sekli HEIDENHAIN tarama sistemlerinde 6nceden
tanimlanmistir. Diger tarama sistemleri makine Ureticisi tarafindan
yapilandirilir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleriyle bagdlantili olarak
tarama sistemi dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk dstlenir.

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdilerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili highir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donustirmelerini dnceden sifirlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION MODE TURN isleme
modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

= Merkez ofseti sadece uygun bir tarama sistemiyle belirleyebilirsiniz.

B Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak olgim protokoll olusturulur. Bu
protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.

Programlama igin not

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

Yardim resmi Parametre

Q407 Ayarl. halka yaricapi dogru mu?
Z/ Kalibrasyon halkasinin yaricapini 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 olgim noktalari sayisi. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: 3...8

Q380 Ana eksen referans agisi?

isleme diizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktasi arasindaki
acl. Deger mutlak etki ediyor.

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Giris: 0...360
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6.1.6  Dongii 463 TIPADA TS AYARI (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G463

Uygulama

@ Makine el kitabini dikkate alin!

Kalibrasyon dongusini basglatmadan once tarama sistemini kalibrasyon malafasinin
Uzerine ortalayarak konumlandirmalisiniz. Tarama sistemini, tarama sistemi
ekseninde yaklasik olarak gtivenlik mesafesinde (tarama sistemi tablosundaki deger
+ dongldeki deder) kalibrasyon malafasinin tzerine konumlandirin.

Tarama probu yarigapi kalibrasyonunda kumanda, otomatik bir tarama rutini
gergeklestirir. ilk islemde kumanda, kalibrasyon halkasinin veya piminin ortasini
belirler (kaba 6lgim) ve tarama sistemini merkeze yerlestirir. Ardindan esas
kalibrasyon isleminde (ince 6lglim) tarama probunun yarigapi belirlenir. Tarama
sistemiyle devrik kenar 6lgimu yapilabiliyorsa ek bir akisla merkez ofset belirlenir.

Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak 6lgim protokolU olusturulur.

Bu protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir. Bu dosya orijinal dosyanin
kaydedildigi yere kaydedilir. Olgtim protokoli kumandadaki tarayicida goriintilenir.
Bir NC programindatarama sistemini kalibre etmek i¢in birden ¢ok dongu
kullaniliyorsa tim olgtm protokolleri TCHPRAUTO. html altinda gorintulenir.

Tarama sisteminin oryantasyonu kalibrasyon rutinini belirler:

B QOryantasyon mimkin degil veya oryantasyon sadece tek bir yonde mimkuin:
Kumanda, kaba ve hassas olguim gergeklestirir ve etkili tarama probu yarigapini
belirler (tool.t iginde R sltunu)

® Oryantasyon iki yonde mimkiinddr (6r. HEIDENHAIN kablolu tarama sistemleri):
Kumanda kaba ve ince dlgim yapar, tarama sistemini 180° dondurUr ve dort ilave
tarama rutini gergeklestirir. Devrik kenar olgimuyle yaricapa ek olarak merkez
ofseti (tarama sistemi tablosu iginde CAL_OF) de belirlenir

= stenilen oryantasyon mumkin (6r. HEIDENHAIN kizilotesi tarama sistemleri).
tarama rutini: bkz. "lki ydnde oryantasyon mumkin'
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Uyari

Tarama bilyesi merkezi ofsetini belirlemek igin kumandanin makine Ureticisi
tarafindan hazirlanmis olmasi gerekir.

Tarama sisteminize yonelik uygulanabilecek oryantasyon ozellikleri ve
bunlarin uygulanma sekilleri HEIDENHAIN tarama sistemleri igin 6nceden
tanimlanmistir. Diger tarama sistemleri makine Ureticisi tarafindan
yapilandirilir.

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleriyle bagdlantili olarak
tarama sistemi dongdlerinin fonksiyonu igin sorumluluk dstlenir.

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdilerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili highir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donustirmelerini dnceden sifirlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION MODE TURN isleme
modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

= Merkez ofseti sadece uygun bir tarama sistemiyle belirleyebilirsiniz.

B Kalibrasyon islemi sirasinda otomatik olarak olgim protokoll olusturulur. Bu
protokol TCHPRAUTO.html olarak adlandirilir.

Programlama igin not

® DoOngd 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) Q407 Ayarl. tipas1 yaricap1 dogru mu?
0320 Ayar halkasinin ¢api
Giris: 0.0001...99.9999
Q320 Guvenlik mesafesi?
U Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek

mesafe. Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sttununa
ek olarak etki eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

——
- X Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?
Tarama sisteminin dlguim noktalari arasinda nasil ¢alisacagi-
ni belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda hareket
1: Guvenli ylkseklikte 6lgim 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
acl. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360
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6.2 Alet tarama sistemini kalibre etme (#17 / #1-05-1)

6.2.1  Genel bakis

Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
480 TT KALIBRE ETME (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 97

®  Alet tarama sisteminin kalibrasyonu
484 IR TT KALIBRE ET (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 99

B Alet tarama sistemi kalibrasyonu, ornegin
kizilotesi alet tarama sistemi

6.2.2 Temel bilgiler

Uygulama

Asagidaki donguler, alet tarama sistemini veya kizilotesi alet tarama sistemini kalibre
etmenize olanak tanir.

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 belirlenecedini kaydedebilir. Burulma acisinin belirlenmesi
aletlerin 6lcimu sirasinda alet dengelemesinin yapilmasina olanak saglar. Devrilme
acisl asildiginda kumanda tarafindan bir uyari verilir. Belirlenen degerler TT durum
gostergesinde gordilebilir.

Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Alet tarama sisteminin gerdirilmesi sirasinda, kare seklindeki tarama
elemanina ait kenarlarin eksene mimkin 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 dlgimlerinde dikkate
alir.
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6.2.3

Dongii 480 TT KALIBRE ETME (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G480

Uygulama

@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

TT'yi 480. tarama sistemi dongusti ile kalibre edin. Kalibrasyon islemi otomatik
olarak gergeklesir. Kumanda otomatik olarak kalibrasyon aletinin merkezi ofsetini de
tespit eder. Bunun i¢in kumanda, mili kalibrasyon déngisinin yarisindan sonra 180°
cevirir.

TT'yi 480 tarama sistemi dongusd ile kalibre edin.

Dongii akisgl
1 Kalibrasyon aletini gerin. Kalibrasyon aleti olarak tamamen silindirik bir parca
kullanin, 6rn. bir silindirik pim

2 Kalibrasyon aletini galisma dizleminde manuel olarak TT merkezi tzerine
konumlandirin

3 Kalibrasyon aletini alet ekseninde yakl. 15 mm + glvenlik mesafesiile TT lizerine
konumlandirin

4 Kumandanin ilk hareketi, alet ekseni boyunca gergeklesir. Alet dnce 15 mm +
guivenlik mesafesi olarak givenli bir yiikseklige hareket ettirilir

5 Alet ekseni boyunca kalibrasyon islemi baslar
6 Ardindan galisma duzleminde kalibrasyon gergeklesir

7 Kumanda, kalibrasyon aletini 6nce galigma dizleminde deger 11 mm +TT
yaricap! + glvenlik mesafesi olarak konumlandirir

8 Sonra kumanda aleti, alet ekseni boyunca asagiya dogdru hareket ettirir ve
kalibrasyon islemi baglar

9 Tarama islemi sirasinda kumanda, kare seklinde bir hareket gorintisu uygular

10 Kumanda, kalibrasyon degerlerini kaydeder ve sonraki alet dlgimlerinde dikkate
alir

11 Kumanda bunun ardindan tarama pimini, alet ekseni boyunca gtivenlik
mesafesine geri geker ve TT merkezine hareket ettirir

Uyarilar

m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

m Kalibrasyona baslamadan 6nce kalibrasyon aletinin tam yaricapini ve tam
uzunlugunu TOOL.T alet tablosuna girmeniz gerekir.
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Makine parametreleriyle baglantili olarak uyarilar

m CfgTTRoundStylus (no. 114200) veya CfgTTRectStylus (no. 114300) makine
parametreleriyle kalibrasyon dongusinin fonksiyon seklini tanimlarsiniz. Makine
el kitabinizi dikkate alin.

m centerPos makine parametresinde, makinenin ¢alisma 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
doénglnln fonksiyon seklini tanimlar. Bu parametreyle digerlerinin yani sira sabit
mil ile alet uzunlugu olgtimU yapilmasina izin verilebilir ve ayni zamanda alet
yarigap! ve tekil kesim dlgimu bloke edilebilir.

Dongi parametresi

Yardim resmi Parametre

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Mil ekseninde malzeme veya gergi geregleri ile bir carpis-
manin olmayacagi pozisyonu girin. Glvenli yiikseklik etkin
malzeme referans noktasina dayanir. Glvenli yuksekligin,
alet ucunun diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar kiguk
girilmesi durumunda kumanda, kalibrasyon aletini otomatik
olarak diskin Gizerinde konumlandirir (safetyDistToolAx (No.
114203) altindaki glivenli bolge).

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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6.2.4 Dongii 484 IR TT KALIBRE ET (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G484

Uygulama

Dongu 484 ile alet tarama sisteminizi kalibre edersiniz, 6rnegin TT 460 kablosuz
kizilotesi tezgah tarama sistemi. Kalibrasyon islemini manuel midahaleler ile veya
olmadan uygulayabilirsiniz.

Manuel miidahale ile: Eger Q536 esittir 0 tanimlarsaniz, kumanda kalibrasyon
isleminden once durur. Ardindan aleti manuel olarak alet tarama sisteminin
merkezi Uzerinde konumlandirmaniz gerekir.

Manuel miidahale oImadan_:_ Eger Q536 esittir 1 tanimlarsaniz, kumanda
donguyul otomatik uygular. Oncesinde bir 6n konumlandirma programlamaniz
gerekebilir. Bu Q523 POZISYON TT parametresine baghdir.

Dongii akisi

Makine el kitabini dikkate alin!
Makine Ureticisi donguinin galisma seklini tanimlar.

Alet tarama sisteminizi kalibre etmek icin 484 tarama sistemi dongusunu
programlayin. Q536 giris parametresinde dongunin manuel midahale ile veya
olmadan yurdtulecedini ayarlayabilirsiniz.

Q536=0: Kalibrasyon isleminden 6nce manuel miidahale ile
Asagidaki islemleri yapin:

>

>
>
>

Kalibrasyon aletini degistirin
Kalibrasyon dongusunu baslat
Kumanda, kalibrasyon dongusinu kesintiye ugratir ve bir diyalog acar.

Kalibrasyon aletini manuel olarak alet tarama sisteminin merkezi tzerinde
konumlandirin.

Kalibrasyon aletinin tarama elemaninin dlgim yUzeyi Uzerinde
durmasina dikkat edin.

Donguye NC baslat ile devam edin

Q523 esittir 2 programladiysaniz kumanda kalibre edilmis pozisyonu centerPos
makine parametresine yazar (no. 114200)
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Q536=1: Kalibrasyon isleminden 6nce manuel miidahale olmadan

Asagidaki islemleri yapin:

> Kalibrasyon aletini degistirin

> Kalibrasyon aletini dongl baglamadan 6nce, alet tarama sisteminin merkezi
Uzerinde konumlandirin.

o = Kalibrasyon aletinin tarama elemaninin 6lgiim ylizeyi Gizerinde
durmasina dikkat edin.

= Manuel midahale olmadan kalibrasyon islemi durumunda aleti
tezgah tarama sisteminin merkezi Uzerinde konumlandirmak
zorunda degilsiniz. Dongu pozisyonu makine parametrelerinden
devralir ve bu pozisyona otomatik yaklasr.

> Kalibrasyon dongusinu baslat
> Kalibrasyon dongisu durdurma olmadan devam eder.

> Eger Q523 esittir 2 programladiysaniz, kumanda kalibre edilmis pozisyonu
centerPos makine parametresine geri yazar (no. 114200).

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Q536=1'i programlarsaniz dongu ¢agrisindan once aletin konumlandiriimis olmasi
gerekir! Kalibrasyon islemi sirasinda kumanda ayrica kalibrasyon aletinin merkezi
ofsetini belirler. Bunun igin kumanda, mili kalibrasyon dongustintin yarisindan
sonra 180° gevirir. Carpisma tehlikesi bulunur!

» Dongu baslamadan donginin durmasini mi yoksa dongundn hi¢ durmadan
otomatik devam etmesini mi istediginizi belirleyin.

Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

= Kalibrasyon aletinin capi 15 mm'nin Uzerinde olmalidir ve tespit ekipmanindan
yakl. 50 mm disari uzanmalidir. Bu boyutlarda bir silindirik pim kullandiginizda

0,1 um/1 N tarama guict kadar bir egilme meydana gelir. Capi gok kiglik olan ve/
veya tespit ekipmanindan disari fazla uzanan bir kalibrasyon aletinin kullaniimasi
blyuk belirsizliklere neden olabilir.

B Kalibrasyona baglamadan once kalibrasyon aletinin tam yaricapini 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 ireticisi
dongunun fonksiyon seklini tanimlar. Bu parametreyle digerlerinin yani sira sabit
mil ile alet uzunlugu olglimU yapilmasina izin verilebilir ve ayni zamanda alet
yarigapl ve tekil kesim olcimu 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 gerceklesmeyecegini
belirleyin:

0: Kalibrasyon isleminden 6nce durma. Kumanda, aleti
manuel olarak alet tarama sisteminin tzerinde konumlan-
dirmanizi talep eder. Alet tarama sistemi tzerindeki yaklasik
pozisyona ulastiginizda islemeyi NC baslat ile devam ettirebi-
lir veya IPTAL yaziim tusu ile iptal edebilirsiniz.

1: Kalibrasyon isleminden 6nce durma olmadan. Kumanda
kalibrasyon islemini Q523'e bagli olarak baslatir. Dongut 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 siste-
mi, glincel alet pozisyonunun altinda bulunuyor. Q536=0
ise kalibrasyon aletini dongu sirasinda manuel olarak

alet tarama sisteminin merkezi tizerinde konumlandirin.
EGerQ536=1 ise aleti dongu baslangicindan once alet
tarama sisteminin merkezi tzerinde konumlandirmaniz
gerekir.

1: Alet tarama sisteminin yapilandirimis pozisyonu. Kuman-
da pozisyonu centerPos makine parametresinden devralir
(no. 1142071). Aleti 6n konumlandirmaniz gerekmez. Kalibras-
yon aleti pozisyona otomatik yaklasir.

2: Kalibrasyon aletinin glincel pozisyonu. Bkz. Q523=0. 0.
ilaveten kumanda kalibrasyondan sonra gerektiginde belir-
lenmis pozisyonu centerPos makine pozisyonuna yazar (no.
114207).

Giris: 0,1, 2
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7.1 Genel bakis

Malzeme egimini belirleyin

Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
400 TEMEL DONME (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 122
® ki nokta Uizerinden otomatik algilama
= Temel donis fonksiyonu Uzerinden
kompanzasyon
401  KIRMIZI 2 DELMESI (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 126
= ki delik izerinden otomatik algilama
= Temel donus fonksiyonu Uzerinden
kompanzasyon
402 KIRMIZI 2 TIPA (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 131
® ki pim Uzerinden otomatik algilama
= Temel donis fonksiyonu Uzerinden
kompanzasyon
403 DONME EKSENIND. KIR. (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 136
= |ki nokta lzerinden otomatik algilama
= Yuvarlak tezgah donusu Uzerinden

kompanzasyon
404 TEMEL DONME AYARI (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 140
B Herhangi bir temel donistn ayarlanmasi
405 C EKSENINDEKI KIRM. (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 142

® Bir delik merkez noktas ile pozitif Y ekseni
arasindaki acl ofsetini otomatik hizalama

= Yuvarlak tezgah donisu Gzerinden
kompanzasyon
1410 KENAR TARAMASI (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 147
= |ki nokta lzerinden otomatik algilama
B Temel donus veya yuvarlak tezgah donusu
fonksiyonu tzerinden kompanzasyon
1411 IKI DAIRENIN TARANMASI (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 154
= jki delik veya pim Uzerinden otomatik algilama
= Temel donis veya yuvarlak tezgah donisu
fonksiyonu tzerinden kompanzasyon
1412 EGIM KENARINI TARAMA (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 163

m Egik bir kenarda iki nokta Uzerinden otomatik
algilama

B Temel donus veya yuvarlak tezgah donusu
fonksiyonu tzerinden kompanzasyon
1416 KESISIM NOKTASININ TARANMASI (#17 / #1-05-1)  DEF etkin Sayfa 171

= jki diz gizgi Uzerinde dort tarama noktasi
aracilglyla otomatik kesisim noktasi algilama

= Temel donis veya yuvarlak tezgah donisu
fonksiyonu tzerinden kompanzasyon

1420 DUZLEM TARAMASI (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 180
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Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
m  Ug nokta Uzerinden otomatik algilama

® Temel donus veya yuvarlak tezgah donusu
fonksiyonu tzerinden kompanzasyon

Referans noktasini yakalayin

Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
408 YIV ORTA RFNK (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 194
B Yiv genigligini igten dlgme
= Yiv merkezini referans noktasi olarak ayarlama
409 CUBUK ORTA RFNK (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 199
m Cubuk genisligini distan 6lgme
®  Cubuk merkezini referans noktasi olarak
ayarlama
410 IC DIKDORTGEN RFNK. (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 204
B Dikdortgen uzunlugunu ve genisligini icten
dlgme
m Dikdortgen merkez noktasini referans noktasi
olarak ayarlama
411  DIS DIKDORTGEN RFNK. (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 209
= Dikdortgen uzunlugunu ve genisligini digtan
dlgcme
m  Dikdortgen merkez noktasini referans noktasi
olarak ayarlama
412  IC DAIRE RFNK. (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 215
B Dairedeki istenen dort noktayi igten dlgme
m Daire merkezini referans noktasi olarak
ayarlama
413  DIS DAIRE RFNK. (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 221
m  Dairedeki istenen dort noktayi distan dlgme
= Daire merkezini referans noktasi olarak
ayarlama
414  DIS KOSE RFNK. (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 227
= jki dogruyu distan dlgme
® Dogrularin kesisim noktasini referans noktasi
olarak ayarlama
415 IC KOSE RFNK. (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 234
= jki dogruyu icten dlgme
m Dogrularin kesisim noktasini referans noktasi
olarak ayarlama
416 DAIRE CAPI MER RFNK (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 241
B Delikli dairede istege bagli tg deligi dlgme
m  Delikli daire merkezinin referans noktasi olarak
ayarlanmasi

417 TS EKSENI RFNK. (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 247
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Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
= Alet ekseninde istenen konumu 6lgme
® [stenen konumu referans noktasi olarak
ayarlama
418 DORT DELIK REF NOK (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 251
m Her seferinde 2 deli§i gaprazlama dlgme
m Baglanti dogrularinin kesisim noktasini
referans noktasi olarak ayarlama
419  HER BIR EKSEN RFNK (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 256
m Herhangi bir eksende istenen konumu dlgme
® Herhangi bir eksende istenen konumu referans
noktasi olarak ayarlama
1400 POZISYON TARAMA (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 259
B Tekli pozisyonu dlgme
m  Gerekirse referans noktasini ayarlama
1401 DAIRE TARAMA (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 263
= |¢ veya dis daire noktalarini dlgme
m  Gerekirse daire merkezini referans noktasi
olarak ayarlama
1402 BILYE TARAMA (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 268
B Bir bilyedeki noktalari dlgme
= Gerekirse bilye merkezini referans noktasi
olarak ayarlama
1404 PROBE SLOT/RIDGE (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 272
® Biryiv ya da gubuk genisliginin merkez
noktasini belirleme
m  Gerekirse merkez noktasini referans noktasi
olarak ayarlama
1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (#17/ #1-05-1)  DEF etkin Sayfa 277
® Arka kesit olgumu
m Tek bir pozisyonu L sekilli tarama gubuguyla
Olglin
B Gerekirse referans noktasini ayarlama
1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 282
® Arka kesit olguimu
= Yivin ya da gubugun genisligini L sekilli tarama
gubuguyla dlgiin
m Gerekirse merkez noktasini referans noktasi
olarak ayarlama

Malzemeyi kontrol edin

Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
0 BEFERANS DUZLEM (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 295

m  Herhangi bir eksende koordinat 6lgme
1 POLAR REFER NOKT (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 297
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Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
®  Bir nokta 6lgme
B Acl Uzerinden tarama yonu

420 ACI OLCUMU (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 299
= [sleme dizleminde agl dlgme
421 DELIK OLCUMU (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 302

m Bir delik konumunu dlgme
= Bir delik capini 6lgme
® Gerekirse nominal-gercek deger karsilastirmasi
422 DIS DAIRE OLCUMU (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 307
® Daire bigiminde pim konumu olgme
® Daire bigiminde pim gapi 6lgme
B Gerekirse nominal-gergek deger karsilagtirmasi
423 IC DIKDORTGEN OLCUMU (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 312
B Dikdortgen cep konumunu olgme
m  Dikdortgen cep uzunlugunu ve genisligini
Olgme
m  Gerekirse nominal-gergek deger karsilastirmasi
424 DIS DIKDORT. OLCUMU (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 317
B Dikdortgen pim konumunu dlgme
B Dikdortgen pim uzunlugunu ve genisligini
olgme
m  Gerekirse nominal-gergek deger karsilastirmasi
425 IC GENISLIK OLCUMU (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 322
= Yiv konumu dlgme
B Yiv genisligi dlgme
m  Gerekirse nominal-gergek deger karsilastirmasi
426 DIS CUBUK OLCUMU (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 326
= Cubuk konumu olgme
B Cubuk genigligi lgme
m Gerekirse nominal-gercek deger karsilastirmasi
427 OLCUM KOORDINATLARI (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 331
®  Herhangi bir eksende istenen koordinati 6lgme
m Gerekirse nominal-gergek deger karsilastirmasi
430 DAIRE CAPI OLCUMU (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 335
® Delikli dairenin merkez noktasini 6lgme
® Delikli daire ¢capi dlgme
m  Gerekirse nominal-gergek deger karsilastirmasi
431 DUZLEM OLCUMU (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 340
= Ug nokta dlgimu ile diizlem agisi belirleme

Diizlemde veya odadaki konuma dokunun

Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
3 OLCUM (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 347

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin dlgim dongdleri kullanicr el kitabi | 10/2023 107



Malzeme igin tarama sistemi dongiileri (#17 / #1-05-1) | Genel bakis

Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
= Uretici dongdlerinin olusturulmasi igin tarama
sistemi dongust

4 OLCUM 3D (#17/ #1-05-1) DEF etkin Sayfa 350
B Herhangi bir pozisyonda 6lgim
444 TARAMA 3D (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 352

B Herhangi bir pozisyonda ol¢im
m Hedef koordinatlara gore olan sapmay!
belirleme

Dongii siireglerini etkileme

Dongii Cagri Ayrintil bilgiler

441  HIZLI TARAMA (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 358
® Cesitli tarama sistemi parametrelerinin
tanimlanmasi igin tarama sistemi dongusu
1493 EKSTRUZYON TARAMA (#17 / #1-05-1) DEF etkin Sayfa 362
® Bir ekstrizyonu tanimlamak igin tarama
sistemi dongust
m  Ekstrisyon yonu, sayisi ve uzunlugu program-
lanabilir
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7.2 Tarama sistemi dongiilerinin temelleri 14xx
(#17 / #1-05-1)

7.2.1 Uygulama
vi

Tarama sistemi donguleri asagidakileri igerir:

m  Aktif makine kinematiginin dikkate alinmasi
B Yari otomatik tarama

m Toleranslarin denetimi

m 3D kalibrasyonunun dikkate alinmasi

®  Devir ve pozisyonun eszamanl belirlenmesi

Terim agiklamalari

Tanim Kisa tanim

Nominal pozis- Ciziminizdeki pozisyon, or. delik pozisyonu
yon

Nominal dlg Giziminizdeki olgd, or. delik capi

Gercek pozisyon  Pozisyonun olglim sonucuy, or. delik pozisyonu

Gergek oOlgu Olgiimiin dlgiim sonucu, or. delik cap

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, diizlem, kenar
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Degerlendirme

Q parametrelerinde dlgiim sonuglar

Kumanda, ilgili tarama dongusinin dlgim sonuglarini global olarak etkili

Q parametrelerine Q9xx kaydeder. Parametreleri NC programinizda tekrar
kullanabilirsiniz. Her bir dongu taniminda belirtilen sonug parametresi tablosuna
dikkat edin.

Referans noktasi ve alet ekseni

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

Etkin tarama sistemi ekseni Surada referans noktasi ayarlama:
Z XveyY

Y Z ve X

X YveZ

Uyarnilar

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

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

Protokol
Elde edilen sonuglar hem TCHPRAUTO. html 6gesine, hem de dongu igin 6ngorilen
Q parametrelerine kaydedilir.

Olglilen sapmalar, dlgllen gergek degerler ile tolerans merkezi farkini gosterir.
Herhangi bir tolerans girilmemisse nominal olgu referans alinir.

Protokollin basliginda ana programin dlgu birimi gordnur.

Uyarilar

m  Tarama pozisyonlari, I-CS dahilinde programlanan nominal pozisyonlari referans
alr.

= Nominal pozisyonlari giziminizden alin.

B DOngu tanimindan once tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir alet cagrisini
programlamaniz gerekir.

®  Tarama donguleri 14xx, SIMPLE ve L-TYPE tarama gubugu bigimlerini destekler.

m | TYPE ile en iyi dogruluk sonuglarini elde etmek igin tarama ve kalibrasyonun
ayni hizda yapilmasi 6nerilir. Tarama sirasinda etkili olmasi durumunda besleme
gecersiz kilma konumunu dikkate alin.

B Malzeme tarama sistemi yatay veya dikey olarak hassas bir sekilde yon degis-
tirmezse olcUm sonuglarinda sapmalar meydana gelebilir.

B Yalnizca donusu degil, olgtlen pozisyonu da kullanmak istiyorsaniz yuzeye
olabildiginde dik bir sekilde tarama yapmaniz gerekir. A¢i hatasi ne kadar buyukse
ve tarama bilyesi yaricapi ne kadar buyutkse pozisyon hatasi da o kadar buyuk
olur. Burada ¢ikis konumundaki blyuk agi sapmalari nedeniyle pozisyonda buna
uygun sapmalar olusabilir.
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7.2.5 Yari otomatik mod

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

Bunun icin gerekli nominal pozisyonun dniine "?" yerlestirebilirsiniz. Bunu isim
secme olanagi Uzerinden eylem cubugunda gergeklestirebilirsiniz. Nesneye bagli
olarak tarama isleminizin yonunu belirleyen nominal pozisyonlari belirlemeniz
gerekir, bkz. "Ornekler".

o Nesneye badli olarak tarama isleminizin yonund belirleyen nominal
pozisyonlari belirlemeniz gerekir.

Ornekler:

= Diger bilgiler: "iki delik tizerinde hizalama', Sayfa 114

m Diger bilgiler: "Bir kenar tzerinden hizalama", Sayfa 115
m Diger bilgiler: "Diizlem zerinden hizalama", Sayfa 116
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Dongii akigl
Asagidaki islemleri yapin:
13 » DOonguyd yuratin
Kumanda NC programini durdurur.

>
> Bir pencere belirir.
>

Eksen yon tuslarina sahip tarama sistemini istediginiz tarama
noktasina konumlandirin

veya

> Elektrikli el garkina sahip tarama sistemini istediginiz noktaya
konumlandirin

> Gerekirse tarama yonunu pencerede degistirin
1y > NC baslat tusunu segin
> Kumanda pencereyi kapatir ve ilk tarama iglemini uygular.
> GUVENLI YUKSKL. MODU Q1125 = 1 veya 2 ise kumanda,
Durum ¢alisma alaninin FN 16 sekmesinde bir mesaj
acgar. Bu mesaj, geri cekme modunun glvenli ylkseklikte
gercgeklestirilemeyecegine dikkat ¢eker.
> Tarama sistemini guivenli bir pozisyona hareket ettirin
1y > NC baslat tusunu segin

> Dongu veya program devam ettirilir. Gerekirse ttim islemi diger
tarama noktalari igin tekrarlamaniz gerekir.

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Kumanda yari otomatik mod gergeklestirilirken programlanan guvenli ylkseklige
geri gekme 1 ve 2 degerlerini yok sayar. Tarama sisteminin bulundugu pozisyona
bagl olarak carpisma tehlikesi sz konusudur.

> Yari otomatik modda her tarama islemi sonrasinda guivenli yukseklige sirin

Programlama ve kullanim bilgileri:
= Nominal pozisyonlari giziminizden alin.

® Yari otomatik mod yalnizca makine isletim turlerinde gergeklestirilir,
simulasyonda gergeklestirilmez.

B Her yone olan bir tarama noktasinda nominal pozisyonlari tanimla-
mazsaniz kumanda bir hata bildirimi verir.

B Bir yon icin herhangi bir nominal pozisyon tanimlamadiysaniz, nesne
tarandiktan sonra bir gercek-nominal deger devralma islemi gergek-
lestirilir. Yani olgulen gergek pozisyon sonradan nominal pozisyon
olarak kabul edilir. Bunun sonucunda bu pozisyon igin sapma ve
dolayisiyla pozisyon duzeltmesi olmaz.
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Ornekler
Onemli:Cizimlerinizdeki nominal pozisyonlari belirtin!
Ug 6rnekte, bu gizimden alinan nominal pozisyonlar kullaniimistir.

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

QS1100 = Nominal pozisyon 1 ana eksen mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor

QS1101 = Nominal pozisyon 1 yan eksen mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor

QS1102 = Nominal pozisyon 1 alet ekseni bilinmiyor

QS1103 = Nominal pozisyon 2 ana eksen mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor

QS1104 = Nominal pozisyon 2 yan eksen mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor

QS1105 = Nominal pozisyon 2 alet ekseni bilinmiyor

—
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Bir kenar lizerinden hizalama

Bu ornekte bir kenar hizalarsiniz. Tarama'Y ekseninde (yan eksen) gergeklesir. Bu
nedenle bu eksen igin mutlaka gizimdeki nominal pozisyonu tanimlamaniz gerekir! X
ekseninin (ana eksen) ve Z ekseninin (alet ekseni) nominal pozisyonlari, bu yénde bir
olgl almadigi igin gerekli degildir.

QS1100 = Nominal pozisyon 1 ana eksen bilinmiyor

QS1101 = Nominal pozisyon 1 yan eksen mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor

QS1102 = Nominal pozisyon 1 alet ekseni bilinmiyor

QS1103 = Nominal pozisyon 2 ana eksen bilinmiyor

QS1104 = Nominal pozisyon 2 yan eksen mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor

QS1105 = Nominal pozisyon 2 alet ekseni bilinmiyor
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Diizlem iizerinden hizalama

Bu drnekte bir diizlem hizalarsiniz. Burada gizimdeki ti¢ nominal pozisyonun
tamamini mutlaka tanimlamaniz gerekir. Agi hesaplamasi igin her tarama
pozisyonunda uc¢ eksenin tamaminin dikkate alinmasi énemlidir.

® QS1100 = Nominal pozisyon 1 ana eksen mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor

= QS1101 = Nominal pozisyon 1 yan eksen mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor

B QS1102 = Nominal pozisyon 1 alet ekseni mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor

= QS1103 = Nominal pozisyon 2 ana eksen mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor

= QS1104 = Nominal pozisyon 2 yan eksen mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor

B QS1105 = Nominal pozisyon 2 alet ekseni mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor

= QS1106 = Nominal pozisyon 3 ana eksen mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor

= QS1107 = Nominal pozisyon 3 yan eksen mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor

® QS1108 = Nominal pozisyon 3 alet ekseni mevcut ancak malzemenin konumu
bilinmiyor
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7.2.6  Toleranslarin degerlendirilmesi

T4xx donguleri yardimiyla tolerans alanlarini da kontrol edebilirsiniz. Bu sirada bir
nesnenin pozisyonu ve buyukligu kontrol edilebilir.

Asagidaki toleranslari tanimlayabilirsiniz:

Tolerans Ornek

DIN EN ISO 286-2 10H7

DIN ISO 2768-1 10m
Tolerans spesifikasyonu ile nominal 10+0.01-0.015
boyutlar

Nominal dlgimlendirmeleri agagidaki tolerans spesifikasyonlariyla girebilirsiniz:

Kombinasyon Ornek imalat dlgiisii
X+-y 10+-0.5 10.0

X-+y 10-+0.5 10.0

X-y+z 10-0.1+0.5 10.2

X+y-z 10+0.1-0.5 9.8

X+y+z 10+0.1+0.5 10.3

X-y-Z 10-0.1-0.5 9.7

X+y 10+0.5 10.25

X-y 10-0.5 9.75

Bir girisi toleransla programlarsaniz kumanda tolerans araligini denetler. Kumanda
lyi, Ek Calisma veya Iskarta durumlarini Q183 donis parametrelerine yazar. Referans
noktasinda bir dlizeltme programlandiysa kumanda etkin referans noktasini tarama
isleminden sonra gerceklestirir

Asagidaki dongu parametreleri toleransli giriglere 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:

> Dongl tanimini basglatin

> Ad secim olanagini eylem listesinde etkinlestirin

> Tolerans dahil nominal pozisyonu/6lgiyl programlayin
> Dongude or. QS1116="+8-2-1" kaydedilmistir.
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o ® DIN spesifikasyonlarina gore bir tolerans programlamazsaniz veya
nominal boyutlari tolerans spesifikasyonuyla yanlis programlarsaniz
ornegin bosluk, kumanda bir hata mesajiyla islemeyi sonlandirir.

= DIN EN ISO ve DIN ISO toleranslarini girerken Ust ve alt mahfazaya
dikkat edin. Bosluk giremezsiniz.

Dongii akisgl
Gergek pozisyon toleransin disinda bulunuyorsa kumanda su sekilde davranir:
® Q309=0: Kumanda kesilmez.

B Q309=1: Kumanda, programi iskarta ve ek ¢calisma durumunda bir mesajla
durdurur.

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

Q309 = 1 veya 2 ise asagidaki sekilde ilerleyin:
> Bir pencere aclilir. Kumanda, nesnenin tim nominal ve gergek
Olgulerini gosterir.
» NC programini iPTAL butonunu kullanarak iptal edin
5] veya
> NC programina NC baslat ile devam edin

Tarama sistemi dongulerinin sapmalari tolerans merkezi bakimindan
Q98x ve Q99x altinda geri bildirdigini dikkate alin. Q1120 ve Q1121
tanimlanmigsa degerler diizeltme icin kullanilan degiskenlere karsilik gelir.
Otomatik bir degerlendirme etkin degilse kumanda, degerleri tolerans
merkezini referans alarak 6ngorilen Q parametresine kaydeder ve siz bu
degerleri islemeye devam edebilirsiniz.
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Ornek
B QS1116 = Tolerans bilgisiyle ¢ap 1
m QS1117 = Tolerans bilgisiyle cap 2

7.2.7
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Programlamada asagidakileri yapin:

Dongu tanimlayin

Ad segim olanagini eylem listesinde etkinlestirin

Nominal pozisyonu gerekirse tolerans denetimiyle programlayin
"@" 6Jesini programlayin

Gergek pozisyonu programlayin

Dongide 6r. QS1100="10+0.02@10.0123" kaydedilir.

v v vy vVvyYyy

Programlama ve kullanim bilgileri:

B @ 0gesini kullanirsaniz tarama yapilmaz. Kumanda sadece gergek ve
nominal pozisyonlari hesaplar.

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

B Gergek pozisyonlar Q1900-Q1999 ile de tanimlanabilir.
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Ornek

Bu olanakla or.:
= Farkl nesnelerden daire ornekleri belirleyebilirsiniz
m Digli garki, digli gark merkezi ve bir dis pozisyonu tzerinden hizalayabilirsiniz

Nominal pozisyonlar burada tolerans denetimi ve gergek pozisyon ile birlikte
tanimlanir.

7.3 Malzeme egimini belirleyin (#17 / #1-05-1)

7.3.1  Tarama sistemi dongiilerinin temel ilkeleri 400 ila 405

Malzeme dengesizligini belirlemek i¢in tarama sistemi dongiisii

Yi

-
!YQ

=
©

-
X

dﬂ
©

Dongu 400, 401 ve 402 icin Q307 Temel doniis on ayar1 parametresini
kullanarak, 6lgim sonucunun bilinen bir a agisi (resmi inceleyin) kadar diizeltilip
duzeltiimeyecegini belirleyebilirsiniz. Boylece istediginiz bir dizlemin 1 malzemeye
ait olan temel donustind olgebilirsiniz ve 0° yoniindeki 2 referansi olusturabilirsiniz.

Bu dongtler 3D-Rot ile galismaz! Bu durumda 14xx. Diger bilgiler: "Tarama
sistemi dongdlerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)", Sayfa 109 dongdilerini
kullanin.
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7.3.2  Dongii 400 TEMEL DONME (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G400

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 400, bir dodru tzerinde bulunmasi gereken iki noktanin
Olcllmesiyle bir malzeme dengesizligini belirler. Kumanda, temel donls fonksiyonu
ile olgllen degeri dengeler.

HEIDENHAIN, 400 TEMEL DONME dongusu yerine asagidaki daha gugli
dongduleri onerir:

® 1410 KENAR TARAMASI

= 1412 EGIM KENARINI TARAMA

ilgili konular
® DoOngu 1410 KENAR TARAMASI

Diger bilgiler: "Dongli 1410 KENAR TARAMASI (#17 / #1-05-1)", Sayfa 147
B DOngu 1412 EGIM KENARINI TARAMA

Diger bilgiler: "Dongii 1412 EGIM KENARINI TARAMA (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 163

Dongii akigi
Yi

1T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigi", Sayfa 66

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgim yuksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F siitunu) uygular

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

4 Kumanda, tarama sistemini gtivenli yikseklige konumlandirir ve belirlenen temel
donlsi uygular
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda

koordinat donusttrme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donistirmelerini dnceden sifirlayin

m Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

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

Programlama igin not

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

Yardim resmi Parametre

Q263 1. 1. eksen Ol¢iim noktasi?

Isleme diizlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Qze3  azes Q2721 Q265 2. 1. eksen olciim noktasi?

isleme diizlemi 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 olciimii (1=1.aks/2=2.Aks)?
Olctim yapiimasi gereken isleme diizlemi ekseni:
1: Ana eksen = Olgim ekseni
2: Yan eksen = Olgum ekseni
Giris: 1, 2
Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/-1=-)?
Tarama sisteminin malzemeye hareket yond:
-1: Negatif hareket yonu
+1: Pozitif hareket yoni
Giris: -1, +1
zA Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lglimiin 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

Q272=2

Q266
Q264

@

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlgim noktalari arasinda nasil calisacagi-
ni belirleyin:

0: Olciim yiiksekliginde dlciim noktalari arasinda hareket
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Yardim resmi Parametre
1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket
Giris: 0, 1
Q307 Donme acis1 on ayari
Eger olculecek egik konum ana ekseni degil de istedigi-
niz bir dogruyu baz aliyorsa referans dogrusunun agisini
girin. Kumanda, temel donus icin 6lgilen deder ile referans
dogrularinin acilari arasindaki farki belirler. Deger mutlak etki
ediyor.
Giris: -360.000...+360.000

Q305 Tabloda onceden ayarlanan no?

Referans noktasi tablosunda kumandanin belirlenen temel
donudsu kaydedecegi numarayi girin. Q305=0 olarak giril-
diginde kumanda, belirlenen temel donisud manuel isletim
tdrdndeki ROT mentstne kaydeder.

Giris: 0...99999

Ornek
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7.3.3  Dongii 401 KIRMIZI 2 DELMESI (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G401

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 401 iki deligin merkez noktalarini algilar. Ardindan
kumanda galisma dizlemi ana ekseni ile delik merkez noktalari baglanti dogrularinin
arasindaki aclyl hesaplar. Kumanda, temel donts fonksiyonu ile hesaplanan degeri
dengeler. Alternatif olarak, belirlenen dengesizligi yuvarlak tezgahi dondurerek
dengeleyebilirsiniz.

HEIDENHAIN, 401 KIRMIZI 2 DELMESI dongusu yerine daha verimli 1411
IKI DAIRENIN TARANMASI dongiisiini onerir.

ilgili konular
= Dongu 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI

Diger bilgiler: "Dongl 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 154

Dongii akig!

vi

.
¥

1T Kumanda, tarama sistemini konumlandirma mantigiyla ilk deligin 1 girilen orta
noktasina konumlandirir

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i", Sayfa 66

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

3 Daha sonra tarama sistemi guvenli ylkseklige geri gider ve ikinci deligin 2 girilen
merkez noktasina konumlandirir

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

5 Kumanda, son olarak tarama sistemini guivenli ylikseklige getirir ve belirlenen
temel donlsd uygular
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donistirmelerini dnceden sifirlayin

m Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.
B Numerik kontrol, etkin bir temel devri dongu baslangicinda sifirlar.

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

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

Programlama igin not

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

Yardim resmi Parametre

YA Q268 1. Delme: Orta 1. eksen?

Isleme dizlemi ana eksenindeki birinci deligin merkez nokta-
sI. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1. Delme: Orta 2. eksen?

isleme diizlemi yan eksenindeki birinci deligin merkez nokta-
sI. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. Delme: Orta 1. eksen?

Isleme dizlemi 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

zi Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lglimiin 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 garpis-
manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q307 Donme agis1 on ayari

Eger olculecek egik konum ana ekseni degil de istedigi-

niz bir dogruyu baz aliyorsa referans dogrusunun agisini
girin. Kumanda, temel donus igin olgilen deder ile referans
dogrularinin acilari arasindaki farki belirler. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q271

Q269

<Y

Q268 Q270
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Yardim resmi Parametre

Q305 Tablodaki numara?

Referans noktasl tablosundaki bir satirin numarasini girin. Bu

satirda kumanda ilgili girisi ele aliyor:

Q305 = 0: Doner ekseni, referans noktasi tablosunun 0

sat|r|nda.118|f|r|an|r. Bu sekilde OFFSET sUtununa bir giris

yapilir. (Ornek: Z alet ekseninde C_OFFS girisi yapilir). Ek

olarak o anda etkin olan referans noktasinin diger tim deger-

leri (X, Y, Z vs.) referans noktasi tablosu 0 satirina devralinir.

Ayrica O satirindan referans noktasi etkinlestirilir.

Q305 > 0: Doner ekseni, referans noktasi tablosunun burada

belirtilen satirinda sifirlanir. Bu sekilde referans noktasi tablo-

sunun ilgili OFFSET sitununa bir giris yapilir. (Ornek: Z alet

ekseninde C_OFFS girisi yapilir).

Q305 asagidaki parametrelere baghidir:

® Q337 =0 veeszamanli Q402 = 0: Q305 ile verilen satirda
bir temel doniis konulur. (Ornek: Z alet ekseninde SPC
stitununda temel dondisln bir girisi gergeklesir)

m Q337 =0 ve eszamanli Q402 = 1: Parametre Q305 etKkili

degil

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

Giris: 0...99999

Q402 Temel donme/ayar (0/1)

Kumandanin ayarlanan egik konumu temel donls olarak
mi ayarlayacagini yoksa yuvarlak tezgah dontisline gore mi
hizalayacagini belirleme:

0: Temel donusU ayarla: Burada kumanda temel donusd
kaydeder (Ornek: Z alet ekseninde kumanda SPC sitununu
kullanir)

1: Yuvarlak tezgah donuslni uygulama: Referans noktasi
tablosunun ilgili ofset siitununa bir giris yapilir (Ornek: Z alet
ekseninde kumanda C_Offs) sitununu kullanir, ilaveten ilgili
eksen doner

Giris: 0, 1

Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?

Hizalama igleminden sonra kumandanin, ilgili doner eksen

konum gostergesini 0 olarak ayarlayip ayarlamayacaginin
belirlenmesi:

0: Hizalama sonrasinda konum gostergesi 0 olarak ayarlan-
maz

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

Giris: 0, 1
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Ornek
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7.3.4  Déngii 402 KIRMIZI 2 TIPA (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G402

Uygulama

Tarama sistemi dongusl 402 iki pimin merkez noktalarini algilar. Ardindan
kumanda galisma dizlemi ana ekseni ile tipa merkez noktalar baglanti dogrularinin
arasindaki aclyl hesaplar. Kumanda, temel donts fonksiyonu ile hesaplanan degeri
dengeler. Alternatif olarak, belirlenen dengesizligi yuvarlak tezgahi dondurerek
dengeleyebilirsiniz.

HEIDENHAIN, 402 KIRMIZI 2 TIPA dongust yerine daha verimli 1411 IKI
DAIRENIN TARANMASI dongusUnd onerir.

ilgili konular
= Dongu 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI

Diger bilgiler: "Dongl 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 154

Dongii akig!

vi

|

5) =
X
T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i’, Sayfa 66

2 Daha sonra tarama sistemi girilen ol¢iim yliksekligine 1 gider ve birinci pim
merkez noktasini dort tarama ile belirler. 90° olarak kaydirilan tarama noktalarinin
arasindan tarama sistemi, bir yay tzerinde hareket eder.

3 Daha sonra tarama sistemi guvenli yukseklige 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 guivenli ylikseklige getirir ve belirlenen
temel donlsud uygular.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donistirmelerini dnceden sifirlayin

m Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.
B Numerik kontrol, etkin bir temel devri dongu baslangicinda sifirlar.

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

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

Programlama igin not

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

Yardim resmi
YA
Q271 Q314
Q269 Q313
d_@ -
¢ X

z)

Q268 Q270

Q261

’7 0315 Q260
|_|

e

T

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Parametre

Q268 1. Tipa: Orta 1. eksen?

Isleme duzlemi 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 ¢ap1?
1. Pimin yaklasik gapi. Degeri tercihen daha buyuk girin.
Giris: 0...99999.9999

Q261 TS ekseninde tipa 1 ol¢iim yiiks.?

Uzerinde pim 1 6lgimii yapilacak tarama sistemi eksenindeki
bilye merkezi (=temas noktasi) koordinati. Deder mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. Tpa: Orta 1. eksen?

Isleme duizlemi ana eksenindeki ikinci pimin merkez noktas.
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 capi. Degeri tercihen daha buyuk girin.
Giris: 0...99999.9999

Q315 TS ekseninde tipa 2 dl¢iim yiiks.?

Uzerinde pim 2 6lgimii yapilacak tarama sistemi eksenindeki
bilye merkezi (=temas noktasi) 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. De@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?
Tarama sisteminin olgim noktalari arasinda nasil galisacagi-
ni belirleyin:
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Yardim resmi Parametre
0: Olgim yUksekliginde olgim noktalari arasinda hareket
1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket
Giris: 0, 1
Q307 Donme agis1 on ayari
Eger Olgllecek egik konum ana ekseni degil de istedigi-
niz bir dogruyu baz aliyorsa referans dogrusunun agisini
girin. Kumanda, temel donus igin 6lgilen deder ile referans
dogrularinin agilari arasindaki farki belirler. Deger mutlak etki
ediyor.
Giris: -360.000...+360.000

Q305 Tablodaki numara?

Referans noktasl tablosundaki bir satirin numarasini girin. Bu
satirda kumanda ilgili girisi ele aliyor:

Q305 = 0: Doner ekseni, referans noktasi tablosunun 0

satirinda sifirlanir. Bu sekilde OFFSET sutununa bir giris

yapllir. (Ornek: Z alet ekseninde C_OFFS girisi yapilir). Ek

olarak o anda etkin olan referans noktasinin diger tim deger-

leri (X,Y, Z vs.) referans noktasi tablosu 0 satirina devralinir.

Ayrica O satirindan referans noktasi etkinlestirilir.

Q305 > 0: Doner ekseni, referans noktasi tablosunun burada

belirtilen satinnda sifirlanir. Bu sekilde referans noktasi tablo-

sunun ilgili OFFSET siitununa bir giris yapilir. (Ornek: Z alet

ekseninde C_OFFS girisi yapilir).

Q305 asagidaki parametrelere baghdir:

= Q337 =0 ve eszamanli Q402 = 0: Q305 ile verilen satirda
bir temel doniis konulur. (Ornek: Z alet ekseninde SPC
sttununda temel dondisln bir girisi gergeklesir)

m Q337 =0 ve eszamanli Q402 = 1: Parametre Q305 etKkili
degil

® Q337 = 1: Parametre Q305 yukarida aciklandidi gibi etki
eder

Giris: 0...99999

Q402 Temel donme/ayar (0/1)

Kumandanin ayarlanan egik konumu temel donus olarak
mi ayarlayacagini yoksa yuvarlak tezgah dontisline gore mi
hizalayacagini belirleme:

0: Temel donusU ayarla: Burada kumanda temel donusd
kaydeder (Ornek: Z alet ekseninde kumanda SPC sitununu
kullanir)

1: Yuvarlak tezgah donustni uygulama: Referans noktasi
tablosunun ilgili ofset siitununa bir giris yapilir (Ornek: Z alet
ekseninde kumanda C_Offs) stitununu kullanir, ilaveten ilgili
eksen doner

Giris: 0, 1

Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?

Hizalama igleminden sonra kumandanin, ilgili doner eksen
konum gostergesini O olarak ayarlayip ayarlamayacaginin
belirlenmesi:

0: Hizalama sonrasinda konum gostergesi 0 olarak ayarlan-
maz
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Yardim resmi Parametre

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

Giris: 0, 1

Ornek
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Dongii 403 ile temel doniigDONME EKSENIND. KIR. (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G403

Uygulama

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

HEIDENHAIN, 403 DONME EKSENIND. KIR. dongusu yerine asagidaki daha
guglu donguleri onerir:

® 1410 KENAR TARAMASI

= 1412 EGIM KENARINI TARAMA

ilgili konular
® DoOngu 1410 KENAR TARAMASI

Diger bilgiler: "Dongli 1410 KENAR TARAMASI (#17 / #1-05-1)", Sayfa 147
B DOngu 1412 EGIM KENARINI TARAMA

Diger bilgiler: "Dongii 1412 EGIM KENARINI TARAMA (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 163

Dongii akig!

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.
Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigi", Sayfa 66

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgim yUksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

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

4 Kumanda, tarama sistemini gtvenli ylkseklige geri getirir ve dongtide tanimlanan
donus eksenini belirtilen deger kadar dondurur. Isterseniz kumandanin belirtilen
donme agisini referans noktasi 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.

> Bir tezgah vb. Uzerine 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 dederini girerseniz
dongu, hizalanacak doniis eksenini otomatik olarak tespit eder (Gnerilen ayar).

Bu sirada tarama noktalarinin sirasina bagl olarak bir agi 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 aglyi tespit eder. Hesaplanan agl, -90 ile +90° aralijinda
bulunur. Carpisma tehlikesi bulunur!

» Kurulumdan sonra doner eksenin konumunu kontrol edin

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusturme ile ilgili hicbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

» Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

® Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.
B Kumanda, etkin bir temel dontsl dongu baslangicinda sifirlar.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q263 1. 1. eksen Ol¢iim noktasi?

Isleme diizlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

0263 Q265 Q2721 Q265 2. 1. eksen olciim noktasi?

isleme diizlemi 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)?
Olctim yapilmasi gereken eksen:
1: Ana eksen = Olgim ekseni
2: Yan eksen = Olgum ekseni
3: Tarama sistemi ekseni = Olgim ekseni
Giris:1,2,3
Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/-1=-)?
Tarama sisteminin malzemeye hareket yondu:
-1: Negatif hareket yonu
+1: Pozitif hareket yoni
Girig: -1, +1

zA Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lgimiin yapilacagi tarama sistemi eksenindeki
bilye merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Girig:-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. De§er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Y
Q272=2

Q266
Q264

@

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlgim noktalari arasinda nasil ¢alisacagi-
ni belirleyin:
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Yardim resmi Parametre
0: Olgim yUksekliginde olgim noktalari arasinda hareket
1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket
Giris: 0, 1
Q312 Dengeleme hareketi icin eksen?
Kumandanin, dlgilen egik konumu hangi doner ekseniyle
dengeleyecegini belirleme:
0: Otomatik mod — Kumanda, hizalanacak doner ekseni etkin
kinematik ile algilar. Otomatik modda, ilk masa doner ekseni-
ni (Malzemeden hareketle) dengeleme ekseni olarak kullani-
lir. Onerilen ayar!
4. Egik konumu A doner ekseniyle dengeleme
5: E§ik konumu B doner ekseniyle dengeleme
6: Egik konumu C doner ekseniyle dengeleme
Giris:0,4,5,6
Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?
Hizalama igleminden sonra kumandanin, hizalanan déner
ekseni agisini Preset tablosunda ya da sifir noktasi tablosun-
da 0 olarak ayarlayip ayarlamayacagini belirleyin.
0: Hizalama igleminden sonra tabloda doner eksen agisini 0
olarak ayarlamayin
1: Hizalama isleminden sonra tabloda doner eksen agisini 0
olarak ayarlayin
Giris: 0, 1
Q305 Tablodaki numara?
Referans noktasi tablosunda kumandanin temel dondst
girecegi numaray! girin.
Q305 = 0: Doner eksen, referans noktasi tablosunun 0
numarasina sifirlanir. OFFSET sutununa bir giris yapilir. Ek
olarak o anda referans noktasinin diger tim etkin degerleri
(X, Y, Z, vs.) referans noktasi 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 sUtununa bir giris yapilr.
Q305 asagidaki parametrelere baghdir:
B Q337 = 0: Parametre Q305 etkili degil

® Q337 = 1: Parametre Q305 yukarida acgiklandidi gibi etki
eder

m Q312 = 0: Parametre Q305 yukarida agiklandidi gibi etki
eder

B Q312 > 0: Q305 icindeki giris dikkate alinmaz. Referans
noktasi tablosunun dongu ¢agirmada etkin olan satirinda
OFFSET sUtununa bir giris yapilr

Giris: 0...99999
Q303 Ol¢iim degeri aktarimi (0,1)?
Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya

referans noktasi tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini
belirleme:
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Yardim resmi Parametre

0: Belirlenen referans noktasini etkin sifir noktasi tablosuna
sifir noktasi 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 dogdruyu hizalayacadi acl. Doner ekseni
= otomatik mod veya C segilmigse etkilidir (Q312 = 0 veya 6).

Giris: 0...360

Ornek

7.3.6  DoOngii 404 TEMEL DONME AYARI (#17 / #1-05-1)

Uygulama

Tarama sistemi dongusl 404 ile program akisi sirasinda istediginiz temel donusu
otomatik olarak ayarlayabilir veya referans noktasi tablosuna kaydedebilirsiniz.
Etkin durumdaki bir temel donisu sifirlamak istediginizde de yine Dongli 404
kullanabilirsiniz.
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Uyarnilar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdilerinin yurittlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili highir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donustirmelerini dnceden sifirlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q307 Donme agis1 on ayari
Temel donustn ayarlanacagi agl degeri.
Giris: -360.000...+360.000

Q305 Tabloda onceden ayarlanan no?:

Referans noktasi tablosunda kumandanin belirlenen temel
donusu kaydedecegi numarayi girin. Q305=0 veya Q305=-1
olarak girildiginde kumanda, belirlenen temel donusu ayrica
Manuel isletim isletim tiriindeki temel doniis meniisiine
(Tarama Kirmizi) kaydeder.

-1: Etkin referans noktasinin tzerine yazdirin ve etkinlestirin

0: Etkin referans noktasini O referans noktasi satirina kopya-
layin, temel donlsu O referans noktasi satirina yazin ve 0
referans noktasiyla etkinlestirin

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

Giris: -1...99999
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7.3.7 Dongii 405 C EKSENINDEKI KIRM. (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G405

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 405 ile sunlari belirleyebilirsiniz,

= etkin koordinat sisteminin pozitif Y ekseni ve bir deli§in merkez hatti arasindaki
acl ofsetini

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

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

HEIDENHAIN, 405 C EKSENINDEKI KIRM. dongusu yerine daha verimli
1411 IKI DAIRENIN TARANMASI dongistni onerir.

ilgili konular
® DOngu 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI

Diger bilgiler: "Dongi 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 154
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Dongii akisi

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i*, Sayfa 66

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F stitunu) uygular. Kumanda, tarama yonind prog-
ramlanan baslangig agisina bagli bir sekilde otomatik olarak belirler.

3 Daha sonra tarama sistemi ya olgtim yutksekligine ya da Guvenli 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 Ugtinci veya dordiinct tarama iglemini uygular ve
tarama sistemini belirlenen delik ortasina konumlandirir.

5 Son olarak kumandanin tarama sistemini giivenli ylikseklige geri getirir ve
malzemeyi yuvarlak tezgahi gevirerek dizenler. 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. Olgiilen agi ofseti ek
olarak Q150 parametresinde kullanima sunulur.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Cep olculeri ve givenlik mesafesi, tarama noktalari yakinindaki bir 6n
konumlandirma islemine izin vermiyorsa kumanda, tarama islemine her zaman
cep merkezinden baslar. Tarama sistemi, dort 6lgim noktasi arasinda guvenl
yukseklige hareket etmez. Carpisma tehlikesi bulunur!

» Cep/delik dahilinde hi¢bir malzeme olmamalidir

» Tarama sistemi ile malzeme arasindaki ¢garpigsmayi dnlemek i¢in cep nominal
gapini (delik) gok kiigiik olarak girin.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdilerinin yUrittlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili highir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

» Tarama sistemi dongdleri kullanilmadan 6nce asagdidaki donguleri
etkinlestirmeyin: Dongu 7 SIFIR NOKTASI, Dongl 8 YANSIMA, Dongi 10
DONME, Dongui 11 OLCU FAKTORU ve D6ngl 26 OLCU FAK EKSEN SP..

> Koordinat donustirmelerini dnceden sifirlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

m Kumanda, etkin bir temel dontsl dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama igin notlar

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

Yardim resmi 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 nokta-
sini pozitif Y eksenine hizalar, Q322 esit degildir 0 olarak
programlarsaniz kumanda, delik merkez noktasini nominal
pozisyona (deligin merkezinden elde edilen aci) hizalar.
Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nominal Cap?

Dairesel cebin (delik) yaklasik capi. Degeri tercihen daha
kdguk girin.

Giris: 0...99999.9999

Q325 Baslangic acgis1?

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

Giris: -360.000...+360.000

Q247 Ag1 adimi?

iki 6lgim noktasi arasindaki agi, agi adiminin on isareti,
tarama sisteminin sonraki olgim noktasina hareket ettigi
donme yoniind belirler (- = saat yoni). Yaylari dlgmek ister-
seniz bir agi adimini kiguktur 90° olarak programlayin. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -120...+120
zZ Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Q261 Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek
: mesafe. Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa
ek olarak etki eder. Deger artimsal etki eder.
SET_UP(TCHPROBE.TP) X Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
+
Q320

S

Q260

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlguim noktalari arasinda nasil ¢alisacagi-
ni belirleyin:
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Yardim resmi Parametre
0: Olgim yUksekliginde olgim noktalari arasinda hareket
1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket
Giris: 0, 1
Q337 Sifirlandiktan sonra ayarlama?

0: C ekseninin gostergesini O yapin ve sifir noktasi tablosu-
nun etkin satirinin C_Offset degerini tanimlayin

>0:0lglilen aci ofsetini sifir noktasi tablosuna yazin. Satir
numarasi = Q337 dederi. Sifir noktasi tablosuna daha
onceden bir C kaymasi girilmigse kumanda, olgllen agl
ofsetini dogru on isaretle ekler

Giris: 0...2999

Ornek
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7.3.8  Dongii 1410 KENAR TARAMASI (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G1410

Uygulama

1410 tarama sistemi dongusu ile bir kenardaki iki pozisyon yardimiyla bir malzeme
egik konumu belirlersiniz. Dongd, 6lgllen agi ve nominal aginin farkindan donisu
hesaplar.

1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu bu donguden dnce programlarsaniz
kumanda, tarama noktalarini segilen yonde ve tanimlanan uzunlukta duz bir gizgi
boyunca tekrarlar.

Diger bilgiler: "Dongl 1493 EKSTRUZYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 362
Dongu ayrica sunlara imkan saglar:
B Tarama noktalarinin koordinatlari bilinmiyorsa donguyu yari otomatik modda
gerceklestirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Yari otomatik mod", Sayfa 111

B DOongu igin istenirse toleranslar bakimindan denetim yapabilir. Bu sirada bir
nesnenin pozisyonunu ve blyutkligind denetleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Toleranslarin degerlendiriimesi’, Sayfa 118

= Kesin pozisyonu 6nceden belirlediyseniz bu pozisyonu dongdi igin gergek
pozisyon olarak tanimlayabilirsiniz.
Diger bilgiler: "Bir gergek pozisyonun aktariimasi’, Sayfa 120

Dongii akig!

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigi®, Sayfa 66
2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlcim yuksekligine Q1102 hareket eder ve ilk
tarama islemini tarama sistemi tablosundan F tarama beslemesiyle uygular.

3 Kumanda tarama sistemini glivenlik mesafesi kadar tarama yoniniin tersine
hareket ettirir.

4 GUVENLI YUKSKL. MODU Q1125'i programlarsaniz kumanda, FMAX_PROBE ile
tarama sistemini Q260 glvenli ylksekligine geri getirir.

5 Sonra tarama sistemi sonraki tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama iglemini
uygular.

6 Son olarak kumanda tarama sistemini giivenli yikseklige (Q1125'e bagli olarak)
geri konumlandirir ve belirtilen dederleri agagidaki Q parametrelerine kaydeder:
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Q parametre Anlami
numarasi
Q950 ila Q952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde birinci 6lgllen pozis-
yon
Q953 ila Q955 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde ikinci dlgllen pozis-
yon
Q964 Olciilen temel doniis
Q965 Olciilen tezgah donisi
Q980 ila Q982 Birinci tarama noktasinin olgilen sapmalari
Q983 ila Q985 ikinci tarama noktasinin dlgllen sapmalari
Q994 Temel donustn olgllen agisal sapmasi
Q995 Tezgah donusinun olgilen agisal sapmasi
Q183 Malzeme durumu
= -1 =taniml degil
B O=lyi
B 1=Ekgalisma
m 2 =|skarta
B 3 = Tarama kalemi disan ¢ekilmis degil.

Kumanda, 441 HIZLI TARAMA dongust ile birlikte
yalnizca 3 malzeme durumunu gortntuler.

Diger bilgiler: "'Dongl 441 HIZLI TARAMA
(#17 / #1-05-1)", Sayfa 358

Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongtisiini 6nceden program-
ladiysaniz:
ik tarama noktasindan baslayarak maksimum sapma

Q971 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongtistini 6nceden program-
ladiysaniz:

Ikinci tarama noktasindan baslayarak maksimum sapma
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Nesnelerin veya tarama noktalarinin arasinda guvenli ylikseklige gitmezseniz
carpisma tehlikesi meydana gelir.

> Her nesne veya tarama noktasi arasinda guvenli yikseklige gidin. Q1125
GUVENLI YUKSKL. MODU 6gesini -1'e esit olmayacak sekilde programlayin.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydrdtilmesi sirasinda koordinat
dontstirmeleri etkin olmamalidir: Dongi 8 YANSIMA, dongl 11 OLCU FAKTORU,
doéngl 26 OLCU FAK EKSEN SP. ve TRANS MIRROR. Carpisma riski vardir.

» Dongu gadirmasindan once koordinat donlstirmesini sifirlayin

® Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.
B 14xx. tarama sistemi dongulerinin temel prensiplerini not edin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109

Doner eksenleriyle baglantili olarak uyari:

B Dondurdlmus bir isleme dlizleminde temel dontsu belirlerken asagidakileri
dikkate alin:

m  Doner eksenlere ait glincel koordinatlar ve tanimlanan dondirme acilari (3D-
ROT Men) ortisiyorsa isleme dizlemi tutarlidir. Kumanda temel dondisi I-
CS giris koordinat sisteminde hesaplar.

m  Doner eksenlere ait glincel koordinatlar ve tanimlanan dondirme agilari (3D-
ROT MenU) ortiismiyorsa isleme diizlemi tutarsizdir. Kumanda, temel donist
alet eksenine bagli olarak W-CS malzeme koordinat sisteminde hesaplar.

= istege baglh chkTiltingAxes (no. 204601) makine parametresiyle makine ureticisi,
kumandanin dondidrme durumunun uyumunu kontrol edip etmemesini tanimlar.
Bir kontrol tanimlanmamigsa kumanda temel olarak tutarli bir isleme diizleminin
oldugunu varsayar. Bu durumda temel donls hesaplamasi I-CS iginde gergek-
lestirilir.
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Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi:

= Kumanda doner tezgahi yalnizca olgulen rotasyon bir doner tezgah ekseniyle
duzeltilebiliyorsa hizalayabilir. Bu eksen, malzemeden hareketle ilk doner tezgah
ekseni olmalidir.

m  Doner tezgah eksenlerinin hizalanmast igin (Q1126 esit degildir 0), donusi
devralmaniz gerekir (Q1121 esit degildir 0). Aksi takdirde kumanda bir hata
mesajl gosterir.

m Doner masa eksenleriyle hizalama yalnizca 6nceden temel bir donme ayarla-
mazsaniz gergeklestirilebilir.

Diger bilgiler: "Ornek: iki delik tizerinden temel devri belirleme’, Sayfa 189

Diger bilgiler: "Ornek: iki delik lizerinden donme masasini hizalama", Sayfa 191
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Z | Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon?

Isleme dizleminin ana eksenindeki birinci tarama noktasinin
mutlak nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif olarak ?, -, +
Qiios _ Veya@
X B ?:Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 111
m -, +: Toleransin degerlendirilmesi, bkz. Sayfa 118
Qros = @: Bir gergek pozisyonun aktarilmasi, bkz. Sayfa 120

—

N
U
R

Q1102

,
C
-

Q1100

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

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

Y Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?

Q1101/Q1104

Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal
pozisyonu
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 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 dizleminin 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. Kumandanin pozitif
veya negatif yonde hareket edip etmedigini tanimlamak igin
isareti kullanirsiniz.

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

Parametre

2]

Q260

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ —
Q320

Q320 Guvenlik mesafesi?

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

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpis-
manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deder 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: Donguden once ve sonra guvenli yukseklige hareket ettirin.
On konumlandirma FMAX_PROBE ile yapilir.

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

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

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

Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?

Tolerans asildiinda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesmeyin. Kumanda
sonugclara sahip bir pencere agmiyor.

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

2: Kumanda ek ¢alismada sonuglara sahip bir pencere
agmiyor. Kumanda, i1skarta alanindaki gergcek konumlar igin
sonuglari igeren bir pencere agar ve programin galismasini
keser.

Giris: 0,1, 2

Q1126 Doner eksenleri hizala?
Etkin islem igin doner eksenleri konumlandirin:
0: Giincel doner eksen pozisyonunu koruyun.

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

2: Alet ucunu arkadan sirmeden doner ekseni otomatik
konumlandir (TURN).

Giris: 0,1, 2

Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?

Kumandanin aktif referans noktasini dizeltip dizeltmedigini
belirleme:

0: Dlizeltme yok

1: 1. Tarama noktasina gore dizeltme. Kumanda, etkin
referans noktasini 1. tarama noktasinin nominal ve gergek
pozisyonundaki sapmaya gore dizeltir.
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Yardim resmi

Parametre

2: 2. Tarama noktasina gore dizeltme. Kumanda, etkin
referans noktasini 2. tarama noktasinin nominal ve gergek
pozisyonundaki sapmaya gore duzeltir.

3: Ortalanan tarama noktasina gore duzeltme. Kumanda,
etkin referans noktasini ortalanan tarama noktasinin nominal
ve gergek pozisyonundaki sapmaya gore duzeltir.

Giris:0,1,2,3

Q1121 Devri kabul et?
Kumandanin belirlenen egimi devralip almamasini belirleme:
0: Temel donls yok

1: Temel donusu ayarlama: Kumanda, egimi temel donustur-
me olarak referans noktasi tablosuna devralir.

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

Giris:0,1,2
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Ornek

7.3.9  Dongii 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G1411

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 1411, iki deligin veya pimin merkez noktalarini algilar ve iki
merkez noktadan bir baglanti dogrusu hesaplar. Dongu, 6lgtlen agi ve nominal aginin
farkindan isleme diizlemindeki dontisl hesaplar.

1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusund bu dongtiden dnce programlarsaniz
kumanda, tarama noktalarini segilen yonde ve tanimlanan uzunlukta diz bir gizgi
boyunca tekrarlar.

Diger bilgiler: "'Dongili 1493 EKSTRUZYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 362
Dongu ayrica sunlara imkan saglar:

Tarama noktalarinin koordinatlari bilinmiyorsa donguyd yari otomatik modda
gercgeklestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Yari otomatik mod", Sayfa 111

Dongd igin istenirse toleranslar bakimindan denetim yapabilir. Bu sirada bir
nesnenin pozisyonunu ve biyukligint denetleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Toleranslarin degerlendiriimesi’, Sayfa 118

Kesin pozisyonu onceden belirlediyseniz bu pozisyonu dongu igin gergek
pozisyon olarak tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Bir gercek pozisyonun aktariimasi’, Sayfa 120
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Dongii akisi

T Kumanda, ilk tarama nesnesinin 1 6n konumu igin konumlandirma mantigina
sahip FMAX tarama sistemini konumlandirmak igin (tarama sistemi masasindan)
kullanir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigi", Sayfa 66

2 Tarama sistemi girilen 6lgim yiksekligineQ1102, FMAX ile (tarama sistemi
masasindan) hareket eder.

3 Tarama eylemlerinin Q423 sayisina bagl olarak tarama sistemi tarama
noktalarini kaydeder ve ilk deligi veya pim merkez noktasini belirler.

4 Kumanda GUVENLI YUKSKL. MODU Q1125'I programladiktan sonra tarama
noktalari sirasinda veya tarama nesnesinin sonunda tarama sistemini gvenli
yukseklige tasir. Bu islem sirasinda, kumanda tarama sistemini FMAX ile tarama
sistemi tablosundan konumlandirir.

5 Kumanda, tarama sistemini ikinci tarama nesnesinin 2 6n konumuna getirir ve 2
ile 4 arasindaki adimlari tekrarlar.

6 Son olarak kumanda, belirlenen degerleri agagidaki Q parametrelerine kaydeder:
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Q parametre Anlami
numarasi
Q950 ila Q952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde birinci 6lgilen daire
merkez noktasi
Q953 ila Q955 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde ikinci dlgilen daire
merkez noktasi
Q964 Olgtilen temel devir
Q965 Olgtilen tezgah devri
Q966 ila Q967 Olgilen birinci ve ikinci gap
Q980 ila Q982 Birinci daire merkez noktasinin dlgllen sapmasi
Q983 ila Q985 ikinci daire merkez noktasinin dlcilen sapmasi
Q994 Temel donisin olgilen agisal sapmasi
Q995 Tezgah donusunun olgulen agisal sapmasi
Q996 ila Q997 Gaplarin dlgllen sapmasi
Q183 Malzeme durumu
B -1 =taniml degil
B O=lyi
B 1=Ekgalisma
2 =Iskarta
m 3 =Tarama kalemi disar ¢ekilmis degil.

Kumanda, 441 HIZLI TARAMA dongust ile birlikte
yalnizca 3 malzeme durumunu gorintdler.

Diger bilgiler: "'Dongu 441 HIZLI TARAMA
(#17 / #1-05-1)", Sayfa 358

Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusund programladiysaniz:

Birinci daire merkez noktasindan baslayarak maksimum
sapma

Q971 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu programladiysaniz:

ikinci daire merkez noktasindan baslayarak maksimum
sapma

Q973 1493 EKSTRUZYON TARAMA donguisiini programladiysaniz:
Cap 1'den baslayan maksimum sapma

Q974 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongtistini programladiysaniz:
Cap 2'den baslayan maksimum sapma

Kullanim bilgisi
m Delik gok kiiglikse ve programlanmig glivenlik mesafesi mimkiin
degilse bir pencere agilir. Kumanda pencerede deligin nominal dlgusund,
kalibre edilen tarama bilyesi yarigapini ve mumkun olan guvenlik
mesafesini gosterir.
Asagidaki olanaklara sahipsiniz:
B Carpisma tehlikesi s6z konusu degilse donguyl NC baslat ile
diyalogdan degerlerle uygulayabilirsiniz. Etkili glivenlik mesafesi
sadece bu nesne icin gosterilen degere dusurulur

B DOnguyu iptal ile sona erdirebilirsiniz
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Nesnelerin veya tarama noktalarinin arasinda guvenli ylikseklige gitmezseniz
carpisma tehlikesi meydana gelir.

> Her nesne veya tarama noktasi arasinda guvenli yikseklige gidin. Q1125
GUVENLI YUKSKL. MODU 6gesini -1'e esit olmayacak sekilde programlayin.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydrdtilmesi sirasinda koordinat
dontstirmeleri etkin olmamalidir: Dongi 8 YANSIMA, dongl 11 OLCU FAKTORU,
doéngl 26 OLCU FAK EKSEN SP. ve TRANS MIRROR. Carpisma riski vardir.

» Dongu gadirmasindan once koordinat donlstirmesini sifirlayin

® Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.
B 14xx. tarama sistemi dongulerinin temel prensiplerini not edin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109

Doner eksenleriyle baglantili olarak uyari:

B Dondurdlmus bir isleme dlizleminde temel dontsu belirlerken asagidakileri
dikkate alin:

m  Doner eksenlere ait glincel koordinatlar ve tanimlanan dondirme acilari (3D-
ROT Men) ortisiyorsa isleme dizlemi tutarlidir. Kumanda temel dondisi I-
CS giris koordinat sisteminde hesaplar.

m  Doner eksenlere ait glincel koordinatlar ve tanimlanan dondirme agilari (3D-
ROT MenU) ortiismiyorsa isleme diizlemi tutarsizdir. Kumanda, temel donist
alet eksenine bagli olarak W-CS malzeme koordinat sisteminde hesaplar.

= istege baglh chkTiltingAxes (no. 204601) makine parametresiyle makine ureticisi,
kumandanin dondidrme durumunun uyumunu kontrol edip etmemesini tanimlar.
Bir kontrol tanimlanmamigsa kumanda temel olarak tutarli bir isleme diizleminin
oldugunu varsayar. Bu durumda temel donls hesaplamasi I-CS iginde gergek-
lestirilir.
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Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi:

= Kumanda doner tezgahi yalnizca olgulen rotasyon bir doner tezgah ekseniyle
duzeltilebiliyorsa hizalayabilir. Bu eksen, malzemeden hareketle ilk doner tezgah
ekseni olmalidir.

m  Doner tezgah eksenlerinin hizalanmast igin (Q1126 esit degildir 0), donusi
devralmaniz gerekir (Q1121 esit degildir 0). Aksi takdirde kumanda bir hata
mesajl gosterir.

m Doner masa eksenleriyle hizalama yalnizca 6nceden temel bir donme ayarla-
mazsaniz gergeklestirilebilir.

Diger bilgiler: "Ornek: iki delik tizerinden temel devri belirleme’, Sayfa 189

Diger bilgiler: "Ornek: iki delik lizerinden donme masasini hizalama", Sayfa 191
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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 giris ?, +, -
veya @:

B "?..." Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 111

B "...-...+..." Toleransin dederlendiriimesi, bkz. Sayfa 118

= "...@..." Bir gergek pozisyonun aktariimasi, bkz.
Sayfa 120

Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?
isleme diizleminin yan eksenindeki merkez noktanin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 istegde bagl giris, bkz.
Q1100

Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?
Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal
pozisyonu

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

Q1116 1. pozisyon ¢ap1?

Birinci deligin veya birinci pimin ¢apl

Giris: 0...9999.9999 Alternatif opsiyonel giris:

B "L+ Toleransin de@erlendirilmesi, bkz. Sayfa 118

Q1103 Ana eksen 2. nominal pozisyon?
isleme dizleminin ana eksenindeki merkez noktanin mutlak
nominal pozisyonu.

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

Q1104 Yan eksen 2. nominal pozisyon?
Calisma diizleminin yan eksenindeki merkez noktanin mutlak
nominal pozisyonu.

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

Q1105 2. Alet ekseni nominal pozisyon?
isleme dizleminin alet eksenindeki ikinci tarama noktasinin
mutlak nominal pozisyonu

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

Q1117 2. pozisyon ¢ap1?

ikinci deligin veya ikinci pimin capi

Giris: 0...9999.9999 Alternatif opsiyonel giris:
"ivemeeo+. " Toleransin degerlendiriimesi, bkz. Sayfa 118

Q1115 Geometri tipi (0-3)?
Tarama nesnelerin turd:
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Yardim resmi Parametre
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 noktasi arasindaki
acl. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q1119 Daire agiklik agis1?
Taramalarin dagildigr 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) 6desine ek
olarak ve sadece tarama sistemi eksenindeki referans nokta-
sinin taranmasi sirasinda etki eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Yardim resmi Parametre

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

0: Donguden once ve sonra guvenli yukseklige hareket ettirin.
On konumlandirma FMAX_PROBE ile yapilir.

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

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

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

Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?

Tolerans asildiinda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesmeyin. Kumanda
sonugclara sahip bir pencere agmiyor.

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

2: Kumanda ek ¢alismada sonuglara sahip bir pencere
agmiyor. Kumanda, i1skarta alanindaki gergek konumlar icin
sonuglarr iceren bir pencere agar ve programin galismasini
keser.

Giris: 0,1, 2

Q1126 Doner eksenleri hizala?

Etkin islem igin doner eksenleri konumlandirin:

0: Giincel doner eksen pozisyonunu koruyun.

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

2: Alet ucunu arkadan sirmeden doner ekseni otomatik
konumlandir (TURN).

Giris: 0,1, 2

Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?

Kumandanin aktif referans noktasini dizeltip dizeltmedigini
belirleme:

0: Dlizeltme yok

1: 1. Tarama noktasina gore dizeltme. Kumanda, etkin
referans noktasini 1. tarama noktasinin nominal ve gergek
pozisyonundaki sapmaya gore dizeltir.

2: 2. Tarama noktasina gore duzeltme. Kumanda, etkin
referans noktasini 2. tarama noktasinin nominal ve gergek
pozisyonundaki sapmaya gore duzeltir.

3: Ortalanan tarama noktasina gore duzeltme. Kumanda,
etkin referans noktasini ortalanan tarama noktasinin nominal
ve gercek pozisyonundaki sapmaya gore duzeltir.

Giris:0,1,2,3
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Yardim resmi Parametre

Q1121 Devri kabul et?
Kumandanin belirlenen egimi devralip almamasini belirleme:
0: Temel donus yok

1: Temel donlsU ayarlama: Kumanda, edimi temel dontstur-
me olarak referans noktasi tablosuna devralir.

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

Giris: 0,1, 2

Ornek
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7.3.10 Dongii 1412 EGIM KENARINI TARAMA (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G1412

Uygulama

1412 tarama sistemi dongusti ile bir egik kenardaki iki pozisyon yardimiyla bir
malzeme egik konumu belirlersiniz. Dongd, dlgllen aginin ve nominal aginin
farkindan dontsu hesaplar.

1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu bu donguden dnce programlarsaniz
kumanda, tarama noktalarini segilen yonde ve tanimlanan uzunlukta duz bir gizgi
boyunca tekrarlar.

Diger bilgiler: "Dongl 1493 EKSTRUZYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 362

Dongu ayrica sunlara imkan saglar:

B Tarama noktalarinin koordinatlari bilinmiyorsa donguyu yari otomatik modda
gerceklestirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Yari otomatik mod", Sayfa 111

m  Kesin pozisyonu onceden belirlediyseniz bu pozisyonu dongu igin gercek
pozisyon olarak tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Bir gercek pozisyonun aktariimasi’, Sayfa 120

Dongii akisg!
z
Y

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i", Sayfa 66

2 Daha sonra kumanda, tarama sistemini girilen olgum yuksekligine Q1102 konum-
landirr ve ilk tarama islemini tarama beslemesi F ile tarama tablosundan uygular.

3 Kumanda tarama sistemini glivenlik mesafesi kadar tarama yoninin tersine
geker.

4  GUVENLI YUKSKL. MODU Q1125'i programlarsaniz kumanda, FMAX_PROBE ile
tarama sistemini Q260 guvenli ytksekligine geri getirir.
5 Sonra tarama sistemi tarama noktasina 2 gider ve ikinci tarama islemini uygular.

6 Son olarak kumanda tarama sistemini glvenli ylkseklige (Q1125'e bagli olarak)
geri konumlandirir ve belirtilen degerleri agagidaki Q parametrelerine kaydeder:
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Q parametre Anlami
numarasi
Q950 ila Q952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde birinci 6lgllen pozis-
yon
Q953 ila Q955 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde ikinci dlgllen pozis-
yon
Q964 Olciilen temel doniis
Q965 Olciilen tezgah donisi
Q980 ila Q982 Birinci tarama noktasinin olgilen sapmalari
Q983 ila Q985 ikinci tarama noktasinin dlgllen sapmalari
Q994 Temel donustn olgllen agisal sapmasi
Q995 Tezgah donusinun olgilen agisal sapmasi
Q183 Malzeme durumu
= -1 =taniml degil
B O=lyi
B 1=Ekgalisma
m 2 =|skarta
B 3 = Tarama kalemi disan ¢ekilmis degil.

Kumanda, 441 HIZLI TARAMA dongust ile birlikte
yalnizca 3 malzeme durumunu gortntuler.

Diger bilgiler: "'Dongl 441 HIZLI TARAMA
(#17 / #1-05-1)", Sayfa 358

Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongtisiini 6nceden program-
ladiysaniz:
ik tarama noktasindan baslayarak maksimum sapma

Q971 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongtistini 6nceden program-
ladiysaniz:

Ikinci tarama noktasindan baslayarak maksimum sapma
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Nesnelerin veya tarama noktalarinin arasinda guvenli ylikseklige gitmezseniz
carpisma tehlikesi meydana gelir.

> Her nesne veya tarama noktasi arasinda guvenli yikseklige gidin. Q1125
GUVENLI YUKSKL. MODU 6gesini -1'e esit olmayacak sekilde programlayin.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydrdtilmesi sirasinda koordinat
dontstirmeleri etkin olmamalidir: Dongi 8 YANSIMA, dongl 11 OLCU FAKTORU,
doéngl 26 OLCU FAK EKSEN SP. ve TRANS MIRROR. Carpisma riski vardir.

» Dongu gadirmasindan once koordinat donlstirmesini sifirlayin

® Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

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

B 14xx. tarama sistemi dongulerinin temel prensiplerini not edin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongtlerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109

Doner eksenleriyle baglantili olarak uyari:

B Dondurdlmus bir isleme duzleminde temel donusu belirlerken asagidakileri
dikkate alin:

m  Doner eksenlere ait glincel koordinatlar ve tanimlanan dondirme acilari (3D-
ROT MenU) ortiistyorsa isleme dizlemi tutarlidir. Kumanda temel dondstu |-
CS giris koordinat sisteminde hesaplar.

m Doner eksenlere ait glincel koordinatlar ve tanimlanan dondirme acilari (3D-
ROT Men) ortismuiyorsa isleme diizlemi tutarsizdir. Kumanda, temel dondiisi
alet eksenine bagli olarak W-CS malzeme koordinat sisteminde hesaplar.

= istege bagl chkTiltingAxes (no. 204601) makine parametresiyle makine ureticisi,
kumandanin dondurme durumunun uyumunu kontrol edip etmemesini tanimlar.
Bir kontrol tanimlanmamissa kumanda temel olarak tutarli bir isleme diizleminin
oldugunu varsayar. Bu durumda temel donus hesaplamasi I-CS iginde gergek-
lestirilir.
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Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi:

= Kumanda doner tezgahi yalnizca olgulen rotasyon bir doner tezgah ekseniyle
duzeltilebiliyorsa hizalayabilir. Bu eksen, malzemeden hareketle ilk doner tezgah
ekseni olmalidir.

m  Doner tezgah eksenlerinin hizalanmast igin (Q1126 esit degildir 0), donusi
devralmaniz gerekir (Q1121 esit degildir 0). Aksi takdirde kumanda bir hata
mesajl gosterir.

m Doner masa eksenleriyle hizalama yalnizca 6nceden temel bir donme ayarla-
mazsaniz gergeklestirilebilir.

Diger bilgiler: "Ornek: iki delik tizerinden temel devri belirleme’, Sayfa 189

Diger bilgiler: "Ornek: iki delik lizerinden donme masasini hizalama", Sayfa 191
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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 olarak ?, +, -
veya @

B ?:Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 111

m -, +: Toleransin degerlendirilmesi, bkz. Sayfa 118

Q1100 = @: Bir gergek pozisyonun aktarilmasi, bkz. Sayfa 120

I

J7a\\

(@ =—
(@ =—

G
xV

Az Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?

Egik kenarin yan eksende basladigi mutlak nominal pozisyon.
Giris: -99999.9999...+99999.9999 alternatif opsiyonel giris,
bkz. Q1100

Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?

Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal
01107 pozisyonu
——————

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris,
bkz. Q1100
QS400 Tolerans degeri?

Donguyd denetleyen tolerans arali§l. Tolerans, egik kenar

boyunca ylzey normalinin izin verilen sapmasini tanimlar.

Kumanda sapmayl, yap! pargasinin nominal koordinati ve

gergek koordinati yardimiyla belirler.

Ornekler:

= QS400 ="0.4-0.1" Ust 6l¢cl = nominal koordinat +0.4,
alt 6l¢l = nominal koordinat -0.1. Dongu igin su tolerans
araligi ortaya ¢ikar: "Nominal koordinat +0,4" ila "nominal
koordinat -0,1"

m QS400 ="": Tolerans denetimi yok.

B QS400 ="0": Tolerans denetimi yok.

= QS400 ="0.1+0.1": Tolerans denetimi yok.

Giris: Maks. 255 karakter
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Yardim resmi Parametre

Q1130 1. dogru icin nominal ac1?
ik dogrunun nominal agisi

Giris: -180...+180

Q1131 1. dogru icin tarama yonii?
ik kenarin tarama yonu:

+1: Tarama yonunl Q1130 hedef agisina +90° dondurtr ve
hedef kenarda dik agiyla tarama yapar.

-1: Tarama yoninl Q1130 hedef acisina -90° dondrdr ve
hedef kenarda dik agiyla tarama yapar.

Girig: -1, +1
Q1132 1. dogrulara ilk mesafe?

Egik kenarin bagsli ve birinci tarama noktasi arasindaki
mesafe. DeJer artimsal etki eder.

Giris: -999.999...+999.999

Q1133 1. dogrulara ikinci mesafe?

EJik kenarin basi ve ikinci tarama noktas! arasindaki mesafe.
Deger artimsal etki eder.

Giris: -999.999...+999.999

Q1139 Nesne icin diizlem (1-3)?

Kumandanin, Q1130 nominal agisini ve Q1131 tarama
yonind yorumladigr dizlem.

1: YZ dizlemi

2: ZX duzlemi

3: XY dlzlemi

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. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q260 Giivenli Yiikseklik?
Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpis-

Y manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki
SET_UP(TCHPROBE.TP) ediyor.
+
Q320 Giris: -99999.9999...4+99999.9999 Alternatif PREDEF

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

0: Dénguiden once ve sonra guvenli ylkseklige hareket ettirin.
On konumlandirma FMAX_PROBE ile yapilir.

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

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

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

Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?
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Yardim resmi Parametre
Tolerans asildiinda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesmeyin. Kumanda
sonugclara sahip bir pencere agmiyor.

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

2: Kumanda ek ¢alismada sonuglara sahip bir pencere
agmiyor. Kumanda, i1skarta alanindaki gergcek konumlar igin
sonuglari igeren bir pencere agar ve programin galismasini
keser.

Giris: 0,1, 2

Q1126 Doner eksenleri hizala?

Etkin islem igin doner eksenleri konumlandirin:
0: Gincel doner eksen pozisyonunu koruyun.

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

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

Giris: 0,1, 2

Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?

Kumandanin aktif referans noktasini dizeltip dizeltmedigini
belirleme:

0: Dlizeltme yok

1: 1. Tarama noktasina gore dizeltme. Kumanda, etkin
referans noktasini 1. tarama noktasinin nominal ve gergek
pozisyonundaki sapmaya gore dizeltir.

2: 2. Tarama noktasina gore dizeltme. Kumanda, etkin
referans noktasini 2. tarama noktasinin nominal ve gergek
pozisyonundaki sapmaya gore duzeltir.

3: Ortalanan tarama noktasina gore duzeltme. Kumanda,
etkin referans noktasini ortalanan tarama noktasinin nominal
ve gergek pozisyonundaki sapmaya gore dizeltir.
Giris:0,1,2,3

Q1121 Devri kabul et?

Kumandanin belirlenen egimi devralip almamasini belirleme:
0: Temel donus yok

1: Temel donusu ayarlama: Kumanda, egimi temel donustur-
me olarak referans noktasi tablosuna devralir.

2: Yuvarlak tezgah donist uygulama: Kumanda egik konumu
ofset olarak referans noktasi tablosuna devralir.
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Yardim resmi Parametre
Giris:0,1,2

Ornek
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7.3.11 Dongii 1416KESISIM NOKTASININ TARANMASI (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G1416

Uygulama

Tarama sistemi dongusi 1416 ile iki kenarin kesisme noktasini belirleyebilirsiniz.
Donguyd XY, XZ ve YZ isleme dizlemlerinin her Uglnde de gerceklestirebilirsiniz.
Dongu her kenarda iki konum olmak Uzere toplam dort tarama noktasi gerektirir.
Kenarlarin sirasini istediginiz gibi belirleyebilirsiniz.

1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu bu donguden dnce programlarsaniz
kumanda, tarama noktalarini segilen yonde ve tanimlanan uzunlukta duz bir gizgi
boyunca tekrarlar.

Diger bilgiler: "Dongl 1493 EKSTRUZYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 362

Dongu ayrica sunlara imkan saglar:

B Tarama noktalarinin koordinatlari bilinmiyorsa donguyu yari otomatik modda
gerceklestirebilirsiniz.
Diger bilgiler: "Yari otomatik mod", Sayfa 111

m  Kesin pozisyonu onceden belirlediyseniz bu pozisyonu dongu igin gercek
pozisyon olarak tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Bir gercek pozisyonun aktariimasi’, Sayfa 120

Dongii akisg!

z

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 on
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i’, Sayfa 66

2 Daha sonra kumanda, tarama sistemini girilen dlgim yUksekligine Q1102 konum-
landirir ve ilk tarama iglemini tarama beslemesi F ile tarama tablosundan uygular.

3 GUVENLI YUKSKL. MODU Q1125'i programlarsaniz kumanda, FMAX_PROBE ile
tarama sistemini Q260 glvenli ylksekligine geri getirir.

4 Kumanda, tarama sistemini bir sonraki tarama noktasina konumlandirir.

5 Kumanda, tarama sistemini girilen 6lgim yiksekligi Q1102 Uzerine konumlandirir
ve sonraki tarama noktasini belirler.

6 Kumanda, dort tarama noktasinin timu algilanana kadar 3 ila 5. adimlari
tekrarlar.

7 Kumanda, belirlenen konumu takip eden Q parametrelerine kaydeder. Q1120
DEVRALMA POZISYONU, 1 degeri ile tanimlanirsa kumanda belirlenen konumu
referans noktasi tablosunun glincel satirina yazar.
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Q parametre Anlami

numarasi

Q950 ila Q952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde birinci 6lgllen pozis-
yon

Q953 ila Q955 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde ikinci olgllen pozis-
yon

Q956 ila Q958 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde Uglncu ol¢ulen
pozisyon

Q959 ila Q960 Ana ve yan eksenlerde dlgllen kesisim noktasi

Q964 Olgiilen temel donus

Q965 Olglilen tezgah donisi

Q980 ila Q982 Ana, yan ve alet eksenlerinde ilk tarama noktasinin élgdlen
sapmasil

Q983 ila Q985 Ana, yan ve alet eksenlerinde ikinci tarama noktasinin lgllen
sapmasi

Q986 ila Q988 Ana, yan ve alet eksenlerinde Uglncu tarama noktasinda
Olgllen sapma

Q989 ila Q990 Ana ve yan eksenlerdeki kesisim noktasinin ol¢llen sapmala-
r

Q994 Temel dondsun olgllen agisal sapmasi

Q995 Tezgah dondsunun olgilen agisal sapmasi

Q183 Malzeme durumu
B -1 =taniml degil
B 0=lyi
= 1 =Ekgalisma
B 2 =|skarta
B 3 = Tarama kalemi disan ¢ekilmis degil.

Kumanda, 441 HIZLI TARAMA dongusd ile birlikte
yalnizca 3 malzeme durumunu gortntiler.

Diger bilgiler: 'Dongu 441 HIZLI TARAMA
(#17 / #1-05-1)", Sayfa 358
Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA donglsint onceden program-
ladiysaniz:
1. Tarama noktasindan baslayarak maksimum sapma
Q971 1493 EKSTRUZYON TARAMA donglslnt onceden program-
ladiysaniz:
2. Tarama noktasindan baslayarak maksimum sapma
Q972 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusinu onceden program-
ladiysaniz:
3. Tarama noktasindan baslayarak maksimum sapma
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Nesnelerin veya tarama noktalarinin arasinda guvenli ylikseklige gitmezseniz
carpisma tehlikesi meydana gelir.

> Her nesne veya tarama noktasi arasinda guvenli yikseklige gidin. Q1125
GUVENLI YUKSKL. MODU 6gesini -1'e esit olmayacak sekilde programlayin.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydrdtilmesi sirasinda koordinat
dontstirmeleri etkin olmamalidir: Dongi 8 YANSIMA, dongl 11 OLCU FAKTORU,
doéngl 26 OLCU FAK EKSEN SP. ve TRANS MIRROR. Carpisma riski vardir.

» Dongu gadirmasindan once koordinat donlstirmesini sifirlayin

® Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.
B 14xx. tarama sistemi dongulerinin temel prensiplerini not edin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109

Doner eksenleriyle baglantili olarak uyari:

B Dondurdlmus bir isleme dlizleminde temel dontsu belirlerken asagidakileri
dikkate alin:

m  Doner eksenlere ait glincel koordinatlar ve tanimlanan dondirme acilari (3D-
ROT Men) ortisiyorsa isleme dizlemi tutarlidir. Kumanda temel dondisi I-
CS giris koordinat sisteminde hesaplar.

m  Doner eksenlere ait glincel koordinatlar ve tanimlanan dondirme agilari (3D-
ROT MenU) ortiismiyorsa isleme diizlemi tutarsizdir. Kumanda, temel donist
alet eksenine bagli olarak W-CS malzeme koordinat sisteminde hesaplar.

= istege baglh chkTiltingAxes (no. 204601) makine parametresiyle makine ureticisi,
kumandanin dondidrme durumunun uyumunu kontrol edip etmemesini tanimlar.
Bir kontrol tanimlanmamigsa kumanda temel olarak tutarli bir isleme diizleminin
oldugunu varsayar. Bu durumda temel donls hesaplamasi I-CS iginde gergek-
lestirilir.
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Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi:

= Kumanda doner tezgahi yalnizca olgulen rotasyon bir doner tezgah ekseniyle
duzeltilebiliyorsa hizalayabilir. Bu eksen, malzemeden hareketle ilk doner tezgah
ekseni olmalidir.

m  Doner tezgah eksenlerinin hizalanmast igin (Q1126 esit degildir 0), donusi
devralmaniz gerekir (Q1121 esit degildir 0). Aksi takdirde kumanda bir hata
mesajl gosterir.

m Doner masa eksenleriyle hizalama yalnizca 6nceden temel bir donme ayarla-
mazsaniz gergeklestirilebilir.

Diger bilgiler: "Ornek: iki delik tizerinden temel devri belirleme’, Sayfa 189

Diger bilgiler: "Ornek: iki delik lizerinden donme masasini hizalama", Sayfa 191
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
zA Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon?
iki kenarin kesistigi ana eksende mutlak nominal pozisyon.
ﬂ Giris: -99999.9999...+99999.9999 alternatif olarak ? veya
P @
01:02 @ ~ B ?2:Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 111
Q1100 ®  @: Bir gergek pozisyonun aktariimasi, bkz. Sayfa 120

YA

@_

Q1130

—_—
X

SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?
iki kenarin kesistigi yan eksende mutlak nominal pozisyon.

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

Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?

Alet eksenindeki tarama noktasinin mutlak nominal pozisyo-
nu

Giris:-99999.9999...+9999.9999 istege bagl girig, bkz.
Q1100

QS400 Tolerans degeri?

Donguyd denetleyen tolerans aralidl. Tolerans, ilk kenar

boyunca ylzey normalinin izin verilen sapmasini tanimlar.

Kumanda, sapmay! yapi par¢asinin nominal koordinati ve

gercek koordinati yardimiyla belirler.

Ornekler:

® QS400="0.4-0.1" Ust olci = nominal koordinat +0.4,
alt 6l¢d = nominal koordinat -0.1. Dongu igin su tolerans
arali§gi ortaya c¢ikar: "Nominal koordinat +0,4" ila "nominal
koordinat -0,1"

® QS400 ="": Tolerans denetimi yok.

= QS400 ="0": Tolerans denetimi yok.

E QS400 ="0.1+0.1": Tolerans denetimi yok.

Girig: Maks. 255 karakter

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

Q1131 1. dogru icin tarama yonii?
ik kenarin tarama yonu:

+1: Tarama yonuni Q1130 hedef agisina +90° dondurlr ve
hedef kenarda dik agiyla tarama yapar.

-1: Tarama yonunl Q1130 hedef agisina -90° dondurtr ve
hedef kenarda dik agiyla tarama yapar.

Giris: -1, +1

Q1132 1. dogrulara ilk mesafe?

Kesisme noktasi ile ilk kenardaki ilk tarama noktasi arasinda-
ki mesafe. Deder artimsal etki eder.

Giris: -999.999...+999.999

Q1133 1. dogrulara ikinci mesafe?
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Kesisme noktasi ile birinci kenardaki ikinci tarama noktasi
arasindaki mesafe. Deger artimsal etki eder.

Girig: -999.999...+999.999

QS401 Tolerans ozelligi 2?

Donguyu denetleyen tolerans arali§l. Tolerans, ikinci kenar
boyunca ylzey normalinin izin verilen sapmasini tanimlar.
Kumanda sapmayi, yap! parcasinin nominal koordinati ve

gergek koordinati yardimiyla belirler.

Giris: Maks. 255 karakter

Q1134 2. dogru icin nominal ac1?
ikinci dogrunun nominal agisi
Girig:-180...+180

Q1135 2. dogru icin tarama yonii?
Ikinci kenarin tarama yonu:

+1: Tarama yonunl Q1134 hedef agisina +90° dondurtr ve
hedef kenarda dik agiyla tarama yapar.

-1: Tarama yonint Q1134 hedef agisina -90° dondirdr ve
hedef kenarda dik aglyla tarama yapar.

Giris: -1, +1
Q1136 2. dogrulara ilk mesafe?

Kesisme noktasi ile ikinci kenardaki ilk tarama noktasi arasin-
daki mesafe. DeJer artimsal etki eder.

Giris: -999.999...+999.999

Q1137 2. dogrulara ikinci mesafe?

Kesisme noktasi ile ikinci kenardaki ikinci tarama noktasi
arasindaki mesafe. Deder artimsal etki eder.

Girig: -999.999...+999.999

=¥
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z )

Q139 =1

Q1139 =3

Q1139 Nesne icin diizlem (1-3)?

Kumandanin, Q1130 ve Q1134 nominal agilarini ve ayrica
Q1131 ile Q1135 tarama yonlerini yorumladigi dtizlem.

1: YZ dizlemi
2: ZX diizlemi
3: XY duzlemi
Giris:1,2,3

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek
mesafe. Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP siitununa
ek olarak etki eder. De§er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpis-
manin 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: Donguden once ve sonra guvenli yukseklige hareket ettirin.
On konumlandirma FMAX_PROBE ile yaplilir.

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

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

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

Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?

Tolerans asildiginda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesmeyin. Kumanda
sonuglara sahip bir pencere agmiyor.

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

2: Kumanda ek calismada sonuglara sahip bir pencere
agmiyor. Kumanda, 1skarta alanindaki gergcek konumlar igin
sonuglari igeren bir pencere agar ve programin galismasini
keser.

Giris: 0,1, 2

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

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

2: Alet ucunu arkadan sirmeden doner ekseni otomatik
konumlandir (TURN).

Giris: 0,1, 2
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Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?

Kumandanin aktif referans noktasini dizeltip diizeltmedigini
belirleme:

0: Dlzeltme yok

1: Kesisim noktasina gore aktif referans noktasinin dizeltil-
mesi. Kumanda, etkin referans noktasini kesisim noktasinin
nominal ve gergek pozisyonundaki sapmaya gore dizeltir.
Giris: 0, 1

Q1121 Devri kabul et?

Kumandanin belirlenen edimi devralip almamasini belirleme:
0: Temel donis yok

1. Temel donUsu ayarlama: Kumanda, birinci kenarin egimini
temel donlstirme olarak referans noktasi tablosuna devralrr.

2: Yuvarlak tezgah donisi uygulama: Kumanda edimi ofset
olarak referans noktasi tablosuna devralir.

3: Temel donist ayarlama: Kumanda, ikinci kenarin egimini
temel donlstlirme olarak referans noktasi tablosuna devralrr.

4: Yuvarlak tezgah donlsu uygulama: Kumanda ikinci
kenarin egimini ofset olarak referans noktasi tablosuna
devralir.

5:Temel donlsU ayarlama: Kumanda, her iki kenarin ortala-
ma sapmalarindan gelen edimi temel dondstirme olarak
referans noktasi tablosuna devralir.

6: Doner tabla donlsl uygulama: Kumanda, her iki kenarin
ortalama sapmalarindan elde edilen egimi ofset olarak
referans noktasi tablosuna devralir.

Giris:0,1,2,3,4,5,6
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Ornek
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7.3.12 Déngii 1420 DUZLEM TARAMASI (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G1420

Uygulama

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

1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu bu donguden dnce programlarsaniz
kumanda, tarama noktalarini segilen yonde ve tanimlanan uzunlukta duz bir gizgi
boyunca tekrarlar.

Diger bilgiler: "'Dongii 1493 EKSTRUZYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 362
Dongu ayrica sunlara imkan saglar:

B Tarama noktalarinin koordinatlari bilinmiyorsa donguyu yari otomatik modda
gerceklestirebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Yari otomatik mod", Sayfa 111

B DOongu igin istenirse toleranslar bakimindan denetim yapabilir. Bu sirada bir
nesnenin pozisyonunu ve blyutkligind denetleyebilirsiniz.

Diger bilgiler: "Toleranslarin degerlendiriimesi’, Sayfa 118

= Kesin pozisyonu 6nceden belirlediyseniz bu pozisyonu dongdi igin gergek
pozisyon olarak tanimlayabilirsiniz.

Diger bilgiler: "Bir gergek pozisyonun aktariimasi’, Sayfa 120
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Dongii akigl

z)

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.
Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigi’, Sayfa 66

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine Q1102 hareket eder ve ilk
tarama islemini tarama sistemi tablosundan F tarama beslemesiyle uygular.

3 GUVENLI YUKSKL. MODU Q1125'i programlarsaniz kumanda, FMAX_PROBE ile
tarama sistemini Q260 guvenli ylksekligine geri getirir.

4 Ardindan isleme dizleminde 2 tarama noktasina gider ve orada ikinci diizlem
noktasinin gergek pozisyonunu olger.

5 Daha sonra tarama sistemi glivenli ylkseklige (Q1125'e bagl olarak), ardindan
da isleme dizleminde 3 tarama noktasina geri gider ve orada Uglnct duzlem
noktasinin gercek degerini olger.

6 Son olarak kumanda tarama sistemini glivenli yiikseklige (Q1125'e badli olarak)
geri konumlandirir ve belirtilen degerleri asagidaki Q parametrelerine kaydeder:

Q parametre Anlami

numarasi

Q950 ila Q952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde birinci olgulen pozis-
yon

Q953 ila Q955 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde ikinci olgllen pozis-
yon

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

Q961 ila Q963 W-CS'de dlgllen SPA, SPB ve SPC hacimsel agllar

Q980 ila Q982 Birinci tarama noktasinin Glgilen sapmalari

Q983 ila Q985 Ikinci tarama noktasinin 6lgllen sapmalari

Q986 ila Q988 3. Konumlarin dlgulen sapmalari

Q183 Malzeme durumu
® -1 =taniml degil
= 0=lyi
B 1=Ekgalisma
® 2 =|skarta
m 3 =Tarama kalemi disar ¢ekilmis degil.

Kumanda, 441 HIZLI TARAMA dongust ile birlikte
yalnizca 3 malzeme durumunu gortntaler.

Diger bilgiler: "'Dongu 441 HIZLI TARAMA
(#17 / #1-05-1)", Sayfa 358
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Q parametre Anlami

numarasi

Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA donguisiini 6nceden program-
ladiysaniz:
ik tarama noktasindan baslayarak maksimum sapma

Q971 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongtistini 6nceden program-
ladiysaniz:
ikinci tarama noktasindan baslayarak maksimum sapma

Q972 1493 EKSTRUZYON TARAMA donglsini onceden program-
ladiysaniz:

Uglincl tarama noktasindan baslayarak maksimum sapma
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Nesnelerin veya tarama noktalarinin arasinda guvenli ylikseklige gitmezseniz
carpisma tehlikesi meydana gelir.

> Her nesne veya tarama noktasi arasinda guvenli yikseklige gidin. Q1125
GUVENLI YUKSKL. MODU 6gesini -1'e esit olmayacak sekilde programlayin.

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydrdtilmesi sirasinda koordinat
dontstirmeleri etkin olmamalidir: Dongi 8 YANSIMA, dongl 11 OLCU FAKTORU,
doéngl 26 OLCU FAK EKSEN SP. ve TRANS MIRROR. Carpisma riski vardir.

» Dongu gadirmasindan once koordinat donlstirmesini sifirlayin

® Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Kumandanin agl degerlerini hesaplayabilmesiicin Ug tarama noktasi bir dogru
dzerinde duramaz.

B Nominal pozisyonlarin tanimi araciligiyla nominal hacimsel agi elde edilir. Dongg,
Olgulen hacimsel acly1 Q961 ila Q963 parametrelerine kaydeder. 3D temel devre
devralma igin kumanda, dlglilen ve nominal hacimsel agi arasindaki farki kullanir.

m  14xx. tarama sistemi dongulerinin temel prensiplerini not edin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi donguilerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109

o = HEIDENHAIN bu donglde eksen agilarinin kullanilmamasini onerir!

Doner tezgah eksenlerinin hizalanmasi:

= Doner eksenlerle hizalama yalnizca kinematikte iki doner eksen varsa gergek-
lesebilir.

®  Doner masa eksenlerinin hizalanmasi igin (Q1126 esit degildir 0), dontsi

devralmaniz gerekir (Q1121 esit degildir 0). Aksi takdirde kumanda bir hata
mesajl gosterir.

Diger bilgiler: "Ornek: iki delik tizerinden temel devri belirleme”, Sayfa 189
Diger bilgiler: "Ornek: iki delik izerinden dénme masasini hizalama", Sayfa 191
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Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre

ZA

@
N\
=<V

Q1106

Q1100

Q1103

I

Q1105 Q1102

- &t
- N\
Y

Q1101

Q1104

Q1107

Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon?

Isleme dizleminin ana eksenindeki birinci tarama noktasinin
mutlak nominal pozisyonu

Giris:-99999.9999...+99999.9999 Alternatif olarak ?, -, +
veya @

B ?:Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 111

m -, +: Toleransin degerlendirilmesi, bkz. Sayfa 118

m @: Bir gergek pozisyonun aktariimasi, bkz. Sayfa 120

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

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

Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?

Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal
pozisyonu

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 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

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 Gglinci tarama noktasi-
nin mutlak nominal pozisyonu.

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris,
bkz. Q1100
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Q1107 Yan eksen 3. nominal pozisyon?

isleme diizleminin yan eksenindeki tiglincl tarama noktasi-
nin mutlak nominal pozisyonu

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

isleme diizleminin alet eksenindeki tiglincii tarama noktasi-
nin mutlak nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris,
bkz. Q1100
z Q372= Q372 Tarama yonii (-3...+3)?
Taramanin yapilacagi yondeki eksen. Kumandanin pozitif
veya negatif yonde hareket edip etmedigini tanimlamak igin
isareti kullanirsiniz.
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. De§er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q260 Giivenli Yiikseklik?

Z A Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpis-
SET_UP(TCHPROBE.TP) manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki
0320 ediyor.
Q260 - Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
— /& 3 Q1125 Giivenli yiikseklige siiriilsiin mii?
Tarama pozisyonlari arasindaki konumlandirma davranisi:

-1: GUvenli yUkseklige hareket ettirmeyin.

0: Déngtiden once ve sonra guvenli ylkseklige hareket ettirin.
On konumlandirma FMAX_PROBE ile yapilir.

1: Her nesneden once ve sonra guvenli yukseklige hareket
ettirin. On konumlandirma FMAX_PROBE ile yapllir.

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

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

©
o
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Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?
Tolerans asildiinda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesmeyin. Kumanda
sonuglara sahip bir pencere agmiyor.

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

2: Kumanda ek ¢alismada sonuglara sahip bir pencere
agmiyor. Kumanda, i1skarta alanindaki gergek konumlar igin
sonuglarriceren bir pencere agar ve programin galismasini
keser.

Giris: 0,1, 2

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 slr (MOVE). Malzeme ve tarama sistemi

arasindaki rolatif pozisyon degistiriimez. Kumanda, lineer
eksenlerle bir dengeleme hareketi gergeklestirir.

2: Alet ucunu arkadan strmeden doner ekseni otomatik
konumlandir (TURN).

Giris: 0,1, 2

Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?

Kumandanin aktif referans noktasini dizeltip diizeltmedigini
belirleme:

0: Dlzeltme yok

1: 1. Tarama noktasina gore dizeltme. Kumanda, etkin
referans noktasini 1. tarama noktasinin nominal ve gergek
pozisyonundaki sapmaya gore duzeltir.

2: 2. Tarama noktasina gore dizeltme. Kumanda, etkin
referans noktasini 2. tarama noktasinin nominal ve gergek
pozisyonundaki sapmaya gore duzeltir.

3: 3. Tarama noktasina gore duzeltme. Kumanda, etkin
referans noktasini 3. tarama noktasinin nominal ve gergek
pozisyonundaki sapmaya gore duzeltir.

4: Ortalanan tarama noktasina gore diizeltme. Kumanda,
etkin referans noktasini ortalanan tarama noktasinin nominal
ve gergek pozisyonundaki sapmaya gore dizeltir.

Giris:0,1,2,3,4
Q1121 Temel devri kabul et?

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

0: Temel donus yok

1. Temel donUsU ayarla: Burada kumanda temel donisu
kaydeder

Giris: 0, 1
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Ornek
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7.3.13 Ornek: iki delik iizerinden temel devri belirleyin
Y Y

w

—_

X z
25 80
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 6lgimiin yapildigi tarama sistemi ekseninin koordinatlari
Q307 = Referans dogrularinin agisi
Q402 = Egik konumu yuvarlak tezgah dontslyle dengeleme
Q337 = Hizalama isleminden sonra gdstergeyi sifirlama

; Isleme programini gagirma
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7.3.14 Ornek: iki delik iizerinden temel devri belirleme
14xx donguleriyle bir temel donme ayarlarsaniz Q1120 DEVRALMA POZISYONU ve
Q1121 DEVRI KABUL ET parametrelerini kullanarak bunu tanimlamaniz gerekir.
Program akisi
= DOngl 1420 DUZLEM TARAMASI
= Q1120=+4: Ortalama tarama noktasina gore dizeltin
B Q1121=+1: Temel donusu ayarla
= DOngl 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI
®m Q1120=+3: Ortalama tarama noktasina gore dizeltin
B Q1121=+1: Temel donusu ayarla

Y Y

w

—
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; Isleme programini gagirma
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7.3.15 Ornek: iki delik iizerinden donme masasini hizalama

Doner masay! 14xx donguleriyle hizalarken Q1126 DONER EKSEN. HIZALA, Q1120
DEVRALMA POZISYONU ve Q1121 DEVRI KABUL ET parametrelerini kullanarak
bunu tanimlamaniz gerekir.

Program akisi

= DOngl 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI
m Q1126=+2: Doner eksenleri hareket kilavuzuyla konumlandirin TURN
® Q1120=+3: Ortalama tarama noktasina gore dizeltin
= Q1121=+2: D6ner masa hizalamasi yapin ve ofset uygulayin

Y Y

w

—_

; Isleme programini gagirma
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7.4 Referans noktasini kaydedin (#17 / #1-05-1)

7.4.1 408 ila 419 arasi tarama sistemi dongiilerinin tabanlarini referans
noktasina ayarlama

Uygulama

@ istege bagli CfgPresetSettings (No. 204600) makine parametresinin
ayarina gore taramada, donus ekseninin dondurme agilariyla 3D KIRMIZI
uyumlu olup olmadiklari kontrol edilir. Bu durum s6z konusu degilse
kumanda bir hata mesaji verir.

Kumanda referans noktalarini otomatik olarak belirleyebileceginiz ve asagidaki gibi
isleyebilecediniz dongdleri kullanima sunuyor:

= Belirlenen degerleri dogrudan gosterge degeri olarak ayarlama
m Belirlenen degerleri referans noktasi tablosuna yaz
= 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
Y 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, dedistirilir ve 0 satirini etkinlestirir, bu
sirada basit transformasyonlar silinir
= Q305 esit degil 0, Q303 = 0:
Sonug sifir noktasi tablosunda Q305 satirina yazilir, sifir noktasini NC
programinda dongii TRANS DATUM iizerinden etkinlestirin
Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
m 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

Bu kombinasyon sadece su durumlarda olusabilir:

= NC programlarini bir TNC 4xx Gzerinde olusturulmus olan 410 ile 418
arasindaki dongdler ile ige aktarin

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

®  dongud taniminda dlgim degeri aktarimini Q303 parametresi Gzerinden
istemeden tanimladiysaniz

Bu gibi durumlarda, REF tabanli sifir noktasi tablolariyla baglantili olarak
tdm kullanim degistigi ve Q303 parametresi lzerinden tanimli bir dlgU
degeri aktarimini belirlemeniz gerektigi icin kumanda bir hata mesaiji verir.

Q parametrelerinde dl¢iim sonuglar

Kumanda, ilgili tarama dongusinin dlgim sonuglarini Q150 ile Q160 arasindaki
global olarak etkili Q parametrelerine kaydeder. Bu parametreleri NC programinizda
tekrar kullanabilirsiniz. Her bir dongi taniminda belirtilen sonug parametresi
tablosuna dikkat edin.
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7.4.2  Dongii 408 YIV ORTA RFNK (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G408

Uygulama

Tarama sistemi dongusuU 408 bir yivin merkez noktasini belirler ve bu merkez noktayi
referans noktasl olarak ayarlar. Kumanda, istede badli olarak merkez noktayi bir sifir
noktas! tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

HEIDENHAIN, 408 YIV ORTA RFNK dongusu yerine daha verimli 1404
PROBE SLOT/RIDGE dongustnd onerir.

ilgili konular
= Dongu 1404 PROBE SLOT/RIDGE
Diger bilgiler: 'D6ngii 1404 PROBE SLOT/RIDGE (#17 / #1-05-1)", Sayfa 272

Dongii akig!

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i", Sayfa 66

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgim yUksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

3 Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak dlgim ylksekligine veya dogrusal
olarak guvenli yUkseklikte sonraki 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 isler, (bkz. "408 ila 419 arasi tarama sistemi dongdlerinin tabanlarini
referans noktasina ayarlama’, Sayfa 192)

6 Ardindan kumanda gercek degerleri takip eden Q parametrelerine kaydeder

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

Q parametre Anlami

numarasi

Q166 Olgtlen yiv genigliginin gergek degeri
Q157 Merkez eksen konumunun gergek degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda

koordinat donusttrme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donistirmelerini dnceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Yiv genigligi ve glivenlik mesafesi, tarama noktalar yakinindaki bir 6n
konumlandirma iglemine izin vermiyorsa kumanda, tarama islemine her zaman
yiv merkezinden baslar. Bu durumda tarama sistemi, iki 6lgim noktasi arasinda
guvenli yukseklige hareket etmez. Carpisma tehlikesi bulunur!

> Tarama sistemi ile malzeme arasindaki garpismayi onlemek icin yiv genisligini
cok kiigiik olarak girin.

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

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.
m Kumanda, etkin bir temel donlsl dongi baslangicinda sifirlar.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
v SET_UP(TCTPROBE.TP) Q321 Orta 1. eksen?
0320 Isleme dizlemi ana eksenindeki yiv merkezi. Deger mutlak
etki ediyor.

r Giris:-99999.9999...4+99999.9999

Q322 Orta 2. eksen?

isleme diizlemi yan eksenindeki yiv ortasi. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q311 Yiv genisligi?

Isleme dizlemindeki konumdan bagimsiz olarak yiv genisligi.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q272 Aks ol¢iimii (1=1.aks/2=2.Aks)?

Olgtim yapiimasi gereken isleme diizlemi ekseni:

1: Ana eksen = Olglim ekseni

2: Yan eksen = Olgim ekseni

Giris: 1,2

Y4 Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lgimiin yapilacagi tarama sistemi eksenindeki
bilye merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Q260 Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Q261 Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek
mesafe. Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa
ek olarak etki eder. De§er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlgim noktalari arasinda nasil galisacagi-
ni belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda hareket
1: Guvenli yUkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket
Giris: 0, 1
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Yardim resmi Parametre

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan merkez nokta koordinatlarina kaydedi-
len referans noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir
numarasini girin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi referans
noktasi tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Eder Q303=1 ise kumanda, referans noktasl tablosunu
tanimlar.

Q303=0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik etkinlestiriimez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®,
Sayfa 193

Girig: 0...99999

Q405 Yeni referans noktasi?

Kumandanin, belirlenen yiv merkezini ayarlayacagi 6lgim
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deer 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 noktasi 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 igleme 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 ayarlana-
cagl tarama sistemi eksenindeki tarama noktasi koordina-
tI. Sadece Q381 = 1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q333 Yeni referans noktasi1 TS ekseni?

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacag@i tarama siste-
mi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Ornek
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7.4.3 Dongii 409 CUBUK ORTA RFNK (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G409

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 409, bir cubugun merkez noktasini belirler ve bu merkez
noktayi referans noktasi olarak ayarlar. Kumanda, istege bagli olarak merkez noktay:
bir sifir noktasi tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

HEIDENHAIN, 409 CUBUK ORTA RFNK dongusu yerine daha verimli 1404
PROBE SLOT/RIDGE donglsint onerir.

ilgili konular
= Dongu 1404 PROBE SLOT/RIDGE
Diger bilgiler: 'D6ngii 1404 PROBE SLOT/RIDGE (#17 / #1-05-1)", Sayfa 272

Dongii akig!

vi

N =
X
T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i’, Sayfa 66

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgim yUksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki glvenli yikseklikte sonraki tarama noktasina
2 kadar gider ve orada 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,

6 Ardindan kumanda gercek degerleri takip eden Q parametrelerine kaydeder

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

Q parametre Anlami

numarasi

Q166 Olgtilen gubuk genisligi gergek degeri
Q157 Merkez eksen konumunun gergek degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donistirmelerini dnceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasindaki ¢arpismayi onlemek igin cubuk genisligini
cok biiyiik olarak girin.

» Dongl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir alet gagrisini
programlamis olmaniz gerekir

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.
m Kumanda, etkin bir temel donlsi dongi baslangicinda sifirlar.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 Orta 1. eksen?

A
YA Q320 Isleme diizlemi ana eksenindeki cubugun ortasi. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q322 Orta 2. eksen?

isleme diizlemi yan eksenindeki cubugun ortasi. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
as21 Q311 Cubuk genisligi?

isleme diizlemindeki konumdan bagimsiz olarak gubugun
genisligi. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999
Q272 Aks ol¢iimii (1=1.aks/2=2.Aks)?
Olgtim yapiimasi gereken isleme diizlemi ekseni:
1: Ana eksen = Olglim ekseni
2: Yan eksen = Olgim ekseni
Giris: 1,2
zh Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lgimiin yapilacagi tarama sistemi eksenindeki
bilye merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Girig:-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. De§er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q322

Q311

ol |

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpis-
manin olamayacagi 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 kaydedi-
len referans noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir
numarasini girin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi referans
noktasi tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Eder Q303=1 ise kumanda, referans noktasl tablosunu
tanimlar.

Q303=0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik etkinlestiriimez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®,
Sayfa 193

Girig: 0...99999

Q405 Yeni referans noktasi?

Kumandanin, belirlenen gubuk merkezini ayarlayacagi olgim
eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deer 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 noktasi 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

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.?
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Yardim resmi Parametre
Tarama sistemi ekseninde referans noktasinin ayarlana-
cagl tarama sistemi eksenindeki tarama noktasi koordina-
tl. 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 siste-
mi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Ornek
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7.44 Dongii 410 IC DIKDORTGEN RFNK. (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G410

Uygulama

Tarama sistemi dongusul 410, bir dikdortgen cebinin merkez noktasini belirler ve bu
merkez noktayi referans noktasi olarak ayarlar. Kumanda, istede bagli olarak merkez
noktayi bir sifir noktasi tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Dongii akig!

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi*, Sayfa 66

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgim yUksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

3 Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak dlgim ylksekligine veya dogrusal
olarak guvenli ylkseklikte 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 dguncu ve dorduncu tarama islemini uygular

5 Kumanda, tarama sistemini Glvenli Yukseklige geri konumlandirir

6 Q303 ve Q305 dongl parametrelerine bagl olarak kumanda belirlenen referans
noktasiniigler, (bkz. "408 ila 419 arasi tarama sistemi dongdlerinin tabanlarini
referans noktasina ayarlama", Sayfa 192)

7 Ardindan kumanda gercek 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

204 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdleri kullanicr el kitabi | 10/2023



Malzeme igin tarama sistemi dongiileri (#17 / #1-05-1) | Referans noktasini kaydedin (#17 / #1-05-1)

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda

koordinat donusttrme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donistirmelerini dnceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Cep dlculeri ve guvenlik mesafesi, tarama noktalari yakinindaki bir 6n
konumlandirma iglemine izin vermiyorsa kumanda, tarama islemine her zaman
cep merkezinden baslar. Tarama sistemi, dort 6lgim noktasi arasinda glvenl
yUkseklige hareket etmez. Carpisma tehlikesi bulunur!

> Tarama sistemi ile malzeme arasindaki garpismayi 6nlemek icin cebin 1. ve 2.
yan uzunlugunu ¢ok kiigiik olarak girin.

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

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.
m Kumanda, etkin bir temel donlsl dongi baslangicinda sifirlar.
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Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre

Q321 Orta 1. eksen?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q260

Q322 Orta 2. eksen?

Isleme diizlemi yan eksenindeki cebin ortasi. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q323 1. Yan Uzunluk?

isleme diizlemi 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

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q261

Q320 Guvenlik mesafesi?

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

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlgim noktalari arasinda nasil calisacagi-
ni belirleyin:

0: Olciim yiiksekliginde dlciim noktalari arasinda hareket
1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalari arasinda hareket
Giris: 0, 1

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan merkez nokta koordinatlarina kaydedi-
len referans noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir
numarasini girin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi referans
noktasi tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Eder Q303=1 ise kumanda, referans noktasl tablosunu
tanimlar.

Q303=0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik etkinlestiriimez.
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Yardim resmi Parametre

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®,
Sayfa 193

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
kumanda tarafindan girilir bkz. "Uygulama”, Sayfa 192

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 diizlemi 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 ayarlana-
cagl tarama sistemi eksenindeki tarama noktasi koordina-
t1. 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 siste-
mi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. DeGer mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Ornek
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7.45 Dongii 411 DIS DIKDORTGEN RFNK. (#17 / #1-05-1)

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
noktayi bir sifir noktasi tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Dongii akig!

Yi

N =

X

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi*, Sayfa 66

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgim yUksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

3 Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak dlgim ylksekligine veya dogrusal
olarak guvenli ylkseklikte 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 dguncu ve dorduncu tarama islemini uygular

5 Kumanda, tarama sistemini Glvenli Yukseklige geri konumlandirir

6 Q303 ve Q305 dongl parametrelerine bagl olarak kumanda belirlenen referans
noktasiniigler, (bkz. "408 ila 419 arasi tarama sistemi dongdlerinin tabanlarini
referans noktasina ayarlama", Sayfa 192)

7 Ardindan kumanda gercek 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 dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda

koordinat donusttrme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donistirmelerini dnceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasinda carpigsmayi onlemek igin tipanin 1. ve 2. yan
uzunlugunu gok biiyiik olarak girin.

» Dongl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir alet
gagirmasini programlamis olmaniz gerekir

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.
m Kumanda, etkin bir temel donlsi dongi baslangicinda sifirlar.
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Dongii parametresi

Q324

xY

Q321

Q260

Yardim resmi Parametre
SET_UP(TCHPFXOBE.TP) Q321 Orta 1. eksen?
A — 9320 Isleme dizlemi ana eksenindeki pimin ortasi. Deger mutlak
etki ediyor.
Giris: -99999.9999...+9999.9999
Q322 - © Q322 Orta 2. eksen?
isleme diizlemi yan eksenindeki pimin ortasl. Deger mutlak
N etki ediyor.
Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q323 1. Yan Uzunluk?
Pim uzunlug@u, isleme dizlemi ana eksenine paraleldir Deger
artimsal 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
zh Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?
Uzerinde 6lglimiin 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 sttununa
R\ ek olarak etki eder. Deger artimsal etki eder.
4@% X Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q260 Giivenli Yiikseklik?
Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpis-
manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki
ediyor.
Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?
Tarama sisteminin dlgim noktalari arasinda nasil calisacagi-
ni belirleyin:
0: Olciim yiiksekliginde dlciim noktalari arasinda hareket
1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalari arasinda hareket
Giris: 0, 1
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Yardim resmi Parametre

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan merkez nokta koordinatlarina kaydedi-
len referans noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir
numarasini girin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi referans
noktasi tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Eder Q303=1 ise kumanda, referans noktasl tablosunu
tanimlar.

Q303=0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasl otomatik etkinlestiriimez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®,
Sayfa 193

Girig: 0...99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen pim ortasini ayarlayacagdi ana eksen-
deki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Yeni referans noktasi yan eksen?

Kumandanin belirlenen pim ortasini ayarlayacagi yan eksen-
deki 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:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari ige aktarildiktan sonra
kumanda tarafindan girilir bkz. "Uygulama”, Sayfa 192

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 noktas

koordinatlar. 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 diizlemi 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 ayarlana-
cagl tarama sistemi eksenindeki tarama noktasi koordina-
t1. 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 siste-
mi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deer mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Ornek
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7.4.6  Dongii 412 IC DAIRE RFNK. (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G412

Uygulama

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

HEIDENHAIN, 412 IC DAIRE RFNK. dongustu yerine daha verimli 1401
DAIRE TARAMA dongusUnd onerir.

ilgili konular
® DoOngu 1401 DAIRE TARAMA
Diger bilgiler: 'Dongii 1401 DAIRE TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 263

Dongii akig!

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i’, Sayfa 66

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular. Kumanda, tarama yonind prog-
ramlanan baslangig agisina bagl bir sekilde otomatik olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya olgtim yutksekligine ya da glvenli yiukseklige 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 dguncu ve dorduncu tarama islemini uygular

5 Kumanda, tarama sistemini Glvenli Yukseklige geri konumlandirir

6 Q303 ve Q305 dongl parametrelerine bagl olarak kumanda belirlenen referans
noktasiniisler, (bkz. "408 ila 419 arasi tarama sistemi dongdlerinin tabanlarini
referans noktasina ayarlama", Sayfa 192)

7 Ardindan kumanda gercek 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 gercgek degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donustirme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donistirmelerini dnceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Cep dlculeri ve guvenlik mesafesi, tarama noktalari yakinindaki bir 6n
konumlandirma iglemine izin vermiyorsa kumanda, tarama islemine her zaman
cep merkezinden baslar. Tarama sistemi, dort 6lgim noktasi arasinda glvenl
yUkseklige hareket etmez. Carpisma tehlikesi bulunur!

» Cep/delik dahilinde hi¢bir malzeme olmamalidir

> Tarama sistemi ile malzeme arasindaki garpismayi 6nlemek i¢in cep nominal
gapini (delik) gok kiigiik olarak girin.

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

m Kumanda, etkin bir temel dontsl dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama igin notlar

® Q247 agi adimini ne kadar kiiglik programlarsaniz kumanda, referans noktasini o
kadar hatali hesaplar. En kiguk giris degeri: 5°

o 90° degerinden daha kligUk bir a¢i adimi programlayin
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q321 Orta 1. eksen?

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

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 eksenine 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 capi. Dederi tercihen daha
kdguk girin.

Giris: 0...99999.9999

Q325 Baslangic acgis1?

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

Giris: -360.000...+360.000

Q247 Ag1 adimi?

iki 6lgim noktasi arasindaki agi, agi adiminin on isareti,
tarama sisteminin sonraki olgim noktasina hareket ettigi
donme yoniind belirler (- = saat yoni). Yaylari dlgmek ister-
seniz bir agi adimini kiguktur 90° olarak programlayin. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -120...+120
zZ Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Q261 Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek
: mesafe. Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa
ek olarak etki eder. Deger artimsal etki eder.
SET_UP(TCHPROBE.TP) X Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
+
Q320

S

Q260

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlgum noktalari arasinda nasil ¢alisacagi-
ni belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda hareket
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Yardim resmi Parametre
1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket
Giris: 0,1
Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan merkez nokta koordinatlarina kaydedi-
len referans noktasli tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir
numarasini girin. Q303'e bagl olarak kumanda girisi referans
noktasl tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Eger Q303=1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu
tanimlar.

Q303=0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasi otomatik etkinlestiriimez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®,
Sayfa 193

Girig: 0...99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen cep merkezini ayarlayacagdi 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 Olgiim degeri aktarimi (0,1)?

Belirlenen referans noktasinin sifir noktasi tablosunda veya

referans noktasi tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini
belirleme:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari ice aktarildiktan sonra
kumanda tarafindan girilir bkz. "Uygulama”, Sayfa 192

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.?
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Yardim resmi Parametre

Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi
gereken isleme diizlemi 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 ayarlana-
cagl tarama sistemi eksenindeki tarama noktasi koordina-
t1. 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 siste-
mi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deer mutlak etki
ediyor.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q423 Dokunma diizlemi sayis1 (4/3)?

Kumandanin daireyi Ug veya dort tarama ile olgup olgmeye-
cegini belirleyin:

3: Uc 6lglim noktasi kullan

4: Dort olgiim noktasi kullan (standart ayar)

Giris: 3, 4

Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1

Guvenli yiikseklikte hareket (Q301=1) etkin ise aletin hangi
hat fonksiyonuyla 6lgiim noktalar arasinda hareket etmesi
gerektigini belirleyin:

0: calismalar arasinda bir dogrunun tzerinde surin

1: calismalar arasinda daire kesiti capi Uzerinde dairesel
sdrin

Giris: 0, 1
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7.4.7 Dongii 413 DIS DAIRE RFNK. (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G413

Uygulama

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

HEIDENHAIN, 413 DIS DAIRE RFNK. dongusu yerine daha verimli 1401
DAIRE TARAMA dongusUnd onerir.

ilgili konular
® DoOngu 1401 DAIRE TARAMA
Diger bilgiler: 'Dongii 1401 DAIRE TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 263

Dongii akig!

vi

N =
X
T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i’, Sayfa 66

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular. Kumanda, tarama yonind prog-
ramlanan baslangig agisina bagl bir sekilde otomatik olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya olgtim yutksekligine ya da glvenli yiukseklige 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 dguncu ve dorduncu tarama islemini uygular

5 Kumanda, tarama sistemini Glvenli Yukseklige geri konumlandirir

6 Q303 ve Q305 dongl parametrelerine bagl olarak kumanda belirlenen referans
noktasiniisler, bkz. "408 ila 419 aras| tarama sistemi dongulerinin tabanlarini
referans noktasina ayarlama", Sayfa 192

7 Ardindan kumanda gercek 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 gercgek degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donistirmelerini dnceden sifirlayin

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

Tarama sistemi ile malzeme arasinda ¢arpmayi 6nlemek igin pimin nominal ¢capini
cok biiyiik olarak girin.

» Dongl tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi igin bir alet gagrisini
programlamis olmaniz gerekir

B Kumanda, etkin bir temel dontsl dongu baslangicinda sifirlar.

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

m Q247 agi adimini ne kadar kiglk programlarsaniz kumanda, referans noktasini o
kadar hatall hesaplar. En kicguk giris degeri: 5°

0 90° degerinden daha kuguk bir agi adimi programlayin
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
Yi Q321 Orta 1. eksen?
isleme diizlemi ana eksenindeki pimin ortasi. Deger mutlak

etki ediyor.
Giris: -99999.9999...+9999.9999

Q322 Orta 2. eksen?

Isleme diizlemi yan eksenindeki pimin ortasi. Q322 =0
olarak programlarsaniz kumanda, delik merkez noktasini
pozitif Y eksenine hizalar; Q322 esit degildir 0 programlar-
Q321 saniz kumanda, delik merkez noktasini nominal pozisyona
hizalar. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q262 Nominal Cap?

Pimin yaklasik ¢capl. Degeri tercihen daha buytk girin.
Giris: 0...99999.9999

Q325 Baslangic acgis1?

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

Giris: -360.000...+360.000

Q247 Ag1 adimi?

iki 6lgim noktasi arasindaki agi, agi adiminin on isareti,
tarama sisteminin sonraki olgim noktasina hareket ettigi
donme yoniind belirler (- = saat yoni). Yaylari dlgmek ister-
seniz bir agi adimini kiguktur 90° olarak programlayin. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -120...+120
Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?
4 \ Uzerinde 6lglimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki

Q322

Q262

<Y

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. Deger artimsal etki eder.
4@ Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
SET_UPTCHPROBETP) X Q260 Giivenli Yiikseklik?
Q320 Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpis-

manin 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 dlgim noktalari arasinda nasil ¢alisacagi-
ni belirleyin:

0: Olciim yiiksekliginde dlciim noktalari arasinda hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0, 1

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan merkez nokta koordinatlarina kaydedi-
len referans noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir
numarasini girin. Q303'e badli olarak kumanda girisi referans
noktasi tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Eder Q303=1 ise kumanda, referans noktasl tablosunu
tanimlar.

Q303=0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasi otomatik etkinlestiriimez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®,
Sayfa 193

Giris: 0...99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen pim ortasini ayarlayacagdi ana eksen-
deki koordinat. Temel ayar = 0. De§er mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Yeni referans noktasi yan eksen?

Kumandanin belirlenen pim ortasini ayarlayacagi yan eksen-
deki 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:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari ige aktarildiktan sonra
kumanda tarafindan girilir bkz. "Uygulama", Sayfa 192

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 noktas
koordinatlar. 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 diizlemi 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 ayarlana-
cagl tarama sistemi eksenindeki tarama noktasi koordina-
t1. 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 siste-
mi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deer mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q423 Dokunma diizlemi sayis1 (4/3)?

Kumandanin daireyi Ug veya dort tarama ile olgip dlgmeye-
cegini belirleyin:

3: Uc 6lglim noktasi kullan

4: Dort olgiim noktasi kullan (standart ayar)

Giris: 3, 4

Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1

Guvenli yiikseklikte hareket (Q301=1) etkin ise aletin hangi
hat fonksiyonuyla 6lgiim noktalar arasinda hareket etmesi
gerektigini belirleyin:

0: calismalar arasinda bir dogrunun tzerinde surin

1: calismalar arasinda daire kesiti capi Uzerinde dairesel
sdrdin

Giris: 0, 1
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Ornek

226 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdleri kullanicr el kitabi | 10/2023



Malzeme igin tarama sistemi dongiileri (#17 / #1-05-1) | Referans noktasini kaydedin (#17 / #1-05-1)

7.4.8  Déngii 414 DIS KOSE RFNK. (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G414

Uygulama

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

HEIDENHAIN, 414 DIS KOSE RFNK. dongusu yerine daha verimli 1416
KESISIM NOKTASININ TARANMASI dongiisiind onerir.

ilgili konular
= Dongl 1416 KESISIM NOKTASININ TARANMASI

Diger bilgiler: "Dongi 1416KESISIM NOKTASININ TARANMASI (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 171
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Dongii akigl
Yi

-
X

1T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.
Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigi’, Sayfa 66

2 Daha sonra tarama sistemi girilen olgim yuksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular. Kumanda, tarama yénini prog-
ramlanan 3. dlgim noktasina bagli bir sekilde otomatik olarak belirler

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

4 Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e ve ardindan tarama noktasi 4'e
konumlandirir, orada tgtincl ve dérdincd tarama iglemini uygular

5 Kumanda, tarama sistemini Glvenli Yukseklige geri konumlandirir

6 Q303 ve Q305 dongl parametrelerine bagl olarak kumanda belirlenen referans

noktasini isler, (bkz. "408 ila 419 arasi tarama sistemi dongdlerinin tabanlarini
referans noktasina ayarlama", Sayfa 192)

7 Ardindan kumanda belirlenen kdsenin koordinatlarini takip eden Q paramet-
relerine kaydeder

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

Numerik kontrol ilk dogruyu daima galisma dizlemi yan ekseni yoniinde

Olger.
Q parametre Anlami
numarasi
Q151 Ana eksen kosesi gercek degeri
Q152 Yan eksen kdsesi gercek degeri
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Kosgelerin tanimi

1 ve 3 Olgim noktalarinin konumu ile kumandanin referans noktasini koydugu koseyi
belirlersiniz (bakiniz agagidaki resim ve tablo).

Y* Y
e |
30 © 3
A B
TS B L
Y Y
1 2
® ® . | e )
© 3 30
& ‘ &
X X
Kose X koordinati Y koordinati
A Nokta 1 Nokta 3'den daha blytk Nokta 1 Nokta 3'den
daha kiguk
B Nokta 1 Nokta 3'den daha kiguk Nokta 1 Nokta 3'den
daha kiguk
C Nokta 1 Nokta 3'den daha kiiglk Nokta 1 Nokta 3'den
daha buyuk
D Nokta 1 Nokta 3'den daha buyuk Nokta 1 Nokta 3'den
daha buyuk
Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdilerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili highir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

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.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q263 1. 1. eksen Ol¢iim noktasi?

Y 5 .
A Q320 Isleme duzlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

N
“@ 092 Girig: -99999.9999...499999.9999
T

Q263 Q326 1. eksen mesafesi?

Isleme dizleminin ana eksenindeki birinci ile ikinci 6lgim
noktasi arasindaki mesafe. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q296 3. 1. eksen olciim noktasi?

isleme diizlemi ana eksenindeki Uglincii tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q297 3. 2. eksen ol¢iim noktasi?

isleme diizlemi yan eksenindeki G¢tincl tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q327 2. eksen mesafesi?

isleme diizleminin yan eksenindeki Giglinct ile dérdiinc
olgme noktasi arasindaki mesafe. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

YA Uzerinde 6lclimiin 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.

4@ Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q327

Q297

<Y

Q260
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Yardim resmi Parametre

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin olgim noktalari arasinda nasil galisacagi-
ni belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda hareket
1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket
Giris: 0, 1

Q304 Temel donmeyi tamamlama (0/1)?

Kumandanin malzeme egik konumunu bir temel donusle
dengeleyip 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 numarasi-
ni girin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi referans noktasi
tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar:

Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosuna yazar.

Eger Q303 = 0 ise kumanda sifir noktasi tablosunu tanimlar.
Sifir noktasi otomatik etkinlestiriimez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®,
Sayfa 193

Giris: 0...99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen koseye ayarlayacagi ana eksendeki
koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Yeni referans noktas1 yan eksen?

Kumandanin belirlenen koseye ayarlayacadi yan eksendeki
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 noktasi tablosunda kaydedilip kaydedilmeyecegini
belirleme:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari ice aktarildiktan sonra
kumanda tarafindan girilir bkz. "Uygulama”, Sayfa 192

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 koymayacadgini 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 dizlemi yan eksenindeki tarama noktasi
koordinatlar. 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 ayarlana-
cagl tarama sistemi eksenindeki tarama noktasi koordina-
tl. 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 siste-
mi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Ornek

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin 8lciim dongiileri kullanici el kitabi | 10/2023 233



Malzeme igin tarama sistemi dongiileri (#17 / #1-05-1) | Referans noktasini kaydedin (#17 / #1-05-1)

7.4.9  Déngii 415 IC KOSE RFNK. (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G415

Uygulama

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

HEIDENHAIN, 415 IC KOSE RFNK. dongusu yerine daha verimli 1416
KESISIM NOKTASININ TARANMASI dongiisiind onerir.

ilgili konular
= Dongl 1416 KESISIM NOKTASININ TARANMASI

Diger bilgiler: "Dongi 1416KESISIM NOKTASININ TARANMASI (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 171
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Dongii akigl

1T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigi’, Sayfa 66

2 Daha sonra tarama sistemi girilen olgim yuksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F siitunu) uygular. Tarama yonu, kdse numarasina
baglidir

3 Ardindan tarama sistemi sonraki tarama noktasi 2'ye gider, bu esnada kumanda
yan eksendeki tarama sistemini glivenlik mesafesi Q320 + SET_UP + tarama
bilyesinin yarigapi kadar hareket ettirir ve orada ikinci tarama islemini gergek-
lestirir

4 Kumanda, tarama sistemini tarama noktasi 3'e konumlandirir (konumlandirma
mantidi 1. tarama noktasindaki gibi) ve iglemi gercgeklestirir

5 Ardindan tarama sistemi tarama noktasi 4 konumuna gider. Kumanda bu sirada
tarama sistemini ana eksen tzerinde givenlik mesafesi Q320 + SET_UP +
tarama bilyesi yarigapi kadar hareket ettirir ve orada dordincu tarama islemini
gercgeklestirir

6 Kumanda, tarama sistemini Glivenli Yikseklige geri konumlandirir

7 Q303 ve Q305 dongu parametrelerine bagdl olarak kumanda belirlenen referans
noktasini isler, (bkz. "408 ila 419 arasi tarama sistemi dongdlerinin tabanlarini
referans noktasina ayarlama', Sayfa 192)

8 Ardindan kumanda belirlenen kdsenin koordinatlarini takip eden Q paramet-
relerine kaydeder

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

Numerik kontrol ilk dogruyu daima galisma diuzlemi yan ekseni yoninde

Olger.
Q parametre Anlami
numarasi
Q151 Ana eksen kosesi gergek degeri
Q152 Yan eksen kosesi gercek degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donistirmelerini dnceden sifirlayin

m Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Kumanda, etkin bir temel dontsi dongu baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

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

Yardim resmi

Parametre

Y+ SET_UP(TCHPROBE.TP)
-l

+
Q320

1

Q260

Q263 1. 1. eksen Ol¢iim noktasi?

Isleme dizleminin ana eksenindeki kdsenin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

Isleme diizleminin yan eksenindeki kdsenin koordinati. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q326 1. eksen mesafesi?

Isleme dizleminin ana eksenindeki kose ile ikinci dlgim
noktasi arasindaki mesafe. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q327 2. eksen mesafesi?

isleme diizleminin yan eksenindeki kose ile dérdinci dlgme
noktasi arasindaki mesafe. De@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999

Q308 Kose? (1/2/3/4)

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi kosenin
numarasi.

Giris:1,2,3,4

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q261

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 garpis-
manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?
Tarama sisteminin dlguim noktalari arasinda nasil ¢alisacagi-
ni belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda hareket
1: Guvenli yUkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket
Giris: 0, 1

Q304 Temel donmeyi tamamlama (0/1)?

Kumandanin malzeme egik konumunu bir temel donusle
dengeleyip dengelemeyecedini belirleme:

0: Temel donls uygulama
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Yardim resmi Parametre
1: Temel donus uygula
Giris: 0,1
Q305 Tablodaki numara?

Kumandanin kdsenin koordinatlarini kaydettigi referans
noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir numarasi-
ni girin. Q303'e bagl olarak kumanda girisi referans noktasi
tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar:

Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosuna yazar.

Eger Q303 = 0 ise kumanda sifir noktasi tablosunu tanimlar.
Sifir noktasi otomatik etkinlestirilmez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®,
Sayfa 193

Girig: 0...99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen koseye ayarlayacagi ana eksendeki
koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q332 Yeni referans noktasi yan eksen?

Kumandanin belirlenen koseye ayarlayacagi yan eksendeki
koordinat. Temel ayar = 0. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q303 Olgiim 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
kumanda tarafindan girilir bkz. "Uygulama”, Sayfa 192

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.?
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Yardim resmi Parametre
Referans noktasinin tarama sistemi ekseninde konmasi
gereken isleme diizlemi 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 ayarlana-
cagl tarama sistemi eksenindeki tarama noktasi koordina-
t1. 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 siste-
mi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deer mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
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Ornek
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7.4.10 Dongii 416 DAIRE CAPI MER RFNK (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G416

Uygulama

Tarama sistemi dongusuU 416, bir delikli dairenin merkez noktasini Ug deligi 6lcerek
hesaplar ve bu merkez noktayi referans noktasi olarak ayarlar. Kumanda, istede bagli
olarak merkez noktayi bir sifir noktasi tablosuna veya referans noktasi tablosuna da
yazabilir.

Dongii akig!

1T Kumanda, tarama sistemini konumlandirma mantigiyla ilk deligin 1 girilen orta
noktasina konumlandirir

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi*, Sayfa 66

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

3 Daha sonra tarama sistemi guvenli ytkseklige geri gider ve ikinci deligin 2 girilen
merkez noktasina konumlandirir

4 Kumanda, tarama sistemini girilen olguim yuksekligine hareket ettirir ve ikinci delik
orta noktasini dort tarama ile belirler

5 Daha sonra tarama sistemi glvenli ylkseklige geri doner ve Uglnct delik 3 igin
girilen merkez noktasi tzerine konumlanir

6 Kumanda, tarama sistemini girilen dlgim yuksekligine hareket ettirir ve Ggincu
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. "408 ila 419 arasi tarama sistemi dongdlerinin tabanlarini
referans noktasina ayarlama’, Sayfa 192)

9 Ardindan kumanda gergek 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 dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donistirmelerini dnceden sifirlayin

m Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Kumanda, etkin bir temel dontsi dongu baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

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

Yardim resmi

Parametre

Q274

Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)?

Isleme diizlemi 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 gapi o kadar dikkatli girmeniz gerekir.

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 dizlemindeki ikinci delik merkez noktasinin kutupsal
koordinat acisi. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q293 3. delme acis1?

isleme diizlemindeki tglincl delik merkez noktasinin kutup-
sal koordinat agisi. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lclimiin 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 garpis-
manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan merkez nokta koordinatlarina kaydedi-
len referans noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir
numarasini girin. Q303'e bagl olarak kumanda girisi referans
noktasl tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Eger Q303=1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu
tanimlar.

Q303=0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar. Sifir
noktasi otomatik etkinlestiriimez.

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®,
Sayfa 193

Giris: 0...99999
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Yardim resmi Parametre

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen delikli daire 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 delikli daire merkezine ayarlayacagi
yan eksendeki 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:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari i¢e aktarildiktan sonra
kumanda tarafindan girilir bkz. "Uygulama", Sayfa 192

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 igleme 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
koordinatlar. 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 ayarlana-
cagl tarama sistemi eksenindeki tarama noktasi koordina-
tl. Sadece Q381 = 1 oldugunda etkilidir. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni?
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Yardim resmi Parametre

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi tarama siste-
mi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. Deer 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) 6desine ek
olarak ve sadece tarama sistemi eksenindeki referans nokta-
sinin taranmasi sirasinda etki eder. De@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
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Ornek
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7.4.11 Dongii 417 TS EKSENI RFNK. (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G417

Uygulama

Tarama sistemi dongusl 417, tarama sistemi eksenindeki herhangi bir koordinati

olcer ve bu koordinati referans noktasi olarak belirler. Kumanda, istege bagl olarak
Olcllen koordinatlar bir sifir noktasi tablosuna veya referans noktasi tablosuna da
yazabilir.

HEIDENHAIN, 417 TS EKSENI RFNK. dongusu yerine daha verimli 1400
KONUM TARAMA dongustnd onerir.

ilgili konular
= DOngu 1400 KONUM TARAMA

Diger bilgiler: 'Dongl 1400 POZISYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 259
Dongii akig!

z|

<om

~@P -
X

1T Kumanda, tarama sistemini konumlandirma mantigiyla programlanan tarama
noktas! 1. konumuna getirir. Kumanda bu arada tarama sistemini, pozitif tarama
sistemi ekseni yoninde glivenlik mesafesi kadar kaydirir
Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigi", Sayfa 66

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 dongl parametrelerine bagdl olarak kumanda belirlenen referans
noktasini isler, (bkz. "408 ila 419 arasi tarama sistemi dongdlerinin tabanlarini
referans noktasina ayarlama', Sayfa 192)

5 Ardindan kumanda gergek degerleri takip eden Q parametrelerine kaydeder

Q parametre Anlami
numarasi
Q160 Olgiilen noktanin gergek degeri
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donistirmelerini dnceden sifirlayin

m Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Kumanda, referans noktasini bu eksende belirler.

m Kumanda, etkin bir temel donlisli dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

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

Yardim resmi Parametre

Y Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi?

Isleme dizlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin
R\ koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q294 1. 3. eksen Ol¢iim noktasi?

Tarama sistemi eksenindeki ilk tarama noktasinin koordinati.
ﬂ Deger mutlak etki ediyor.

Q264

)
N2

<Y

Q263

(TCHPROBE.TP)
+
Q320
N

Giris: -99999.9999...4+99999.9999

Q260 Q320 Guvenlik mesafesi?

= Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek
mesafe. Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP siitununa
ek olarak etki eder. De§er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...4+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q305 Tablodaki numara?

Kumanda tarafindan koordinatlara kaydedilen referans
noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir numarasi-
ni girin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi referans noktasi
tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu tanimlar.
Eger Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar.
Sifir noktasi otomatik etkinlestiriimez

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin’,
Sayfa 193

Girig: 0...99999

Q333 Yeni referans noktasi TS ekseni?

Kumandanin, referans noktasini ayarlayacagi tarama siste-
mi 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:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari ice aktarildiktan sonra
kumanda tarafindan girilir bkz. "Uygulama”, Sayfa 192

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

SET_UP

2
l-b-
&
x Y
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Yardim resmi Parametre

1: Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna
yazin.

Girig: -1, 0, +1

o:
=
3
(]
=
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7.4.12 Dongii 418 DORT DELIK REF NOK (#17 / #1-05-1)

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, istede bagl olarak kesisme noktasini bir sifir noktasi
tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

Dongii akigi

vi

T Kumanda tarama sistemini konumlandirma mantigiyla ilk 1 deliginin ortasina
yerlestirir
Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i", Sayfa 66

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine 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 olgim yuksekligine hareket ettirir ve ikinci delik
orta noktasini dort tarama ile belirler

5 Kumanda, 3. ve 4. delikler igin islemi tekrarlar

6 Kumanda, tarama sistemini Guvenli Yikseklige geri konumlandirir

7 Q303 ve Q305 dongl parametrelerine bagdl olarak kumanda belirlenen referans
noktasini isler, (bkz. "408 ila 419 arasi tarama sistemi dongdlerinin tabanlarini
referans noktasina ayarlama’, Sayfa 192)

8 Kumanda, referans noktasini delik merkez noktasi baglanti hatlari 1/3 ve 2/4
kesisim noktasi olarak hesaplar ve nominal degerleri asagida uygulanan Q para-
metrelerinde 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 dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusttrme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat donistirmelerini dnceden sifirlayin

m Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Kumanda, etkin bir temel dontsi dongu baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

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

Yardim resmi

Parametre

Q260

Q268 1. Delme: Orta 1. eksen?

Isleme dizlemi ana eksenindeki birinci deligin merkez nokta-
sI. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+9999.9999

Q269 1. Delme: Orta 2. eksen?

isleme diizlemi yan eksenindeki birinci deligin merkez nokta-
sI. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2. Delme: Orta 1. eksen?

Isleme dizlemi 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 noktasl.
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.

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lglimiin 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 garpis-
manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q305 Tablodaki numara?
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Yardim resmi Parametre

Kumandanin, baglanti hatlarinin kesisim noktasi koordinat-
larini kaydettigi referans noktasi tablosundaki/sifir noktasi
tablosundaki satir numarasini belirtin. Q303'e bagl olarak
kumanda girisi referans noktasi tablosuna veya sifir noktasi
tablosuna yazar.

Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu tanimlar.

Eger Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar.
Sifir noktasi otomatik olarak etkinlestiriimez

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®,
Sayfa 193

Giris: 0...99999

Q331 Yeni referans noktasi ana eksen?

Kumandanin, belirlenen baglanti hatlar kesisim noktasini
ayarlayacagi 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
ayarlayacagi yan eksendeki 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:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari ige aktarildiktan sonra
kumanda tarafindan girilir bkz. "Uygulama”, Sayfa 192

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 diizlemi 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 ayarlana-
cagl tarama sistemi eksenindeki tarama noktasi koordina-
t1. 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 siste-
mi eksenindeki koordinat. Temel ayar = 0. DeGer mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Ornek
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7.4.13 Dongii 419 HER BIR EKSEN RFNK (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G419

Uygulama

Tarama sistemi dongusul 419, secebilir bir eksendeki herhangi bir koordinati dlger ve
bu koordinati referans noktasi olarak ayarlar. Kumanda, istede bagli olarak dlgtilen
koordinatlari bir sifir noktasi tablosuna veya referans noktasi tablosuna da yazabilir.

HEIDENHAIN, 419 HER BIR EKSEN RFNK dongusu yerine daha verimli
1400 KONUM TARAMA dongusinu onerir.

ilgili konular
= DOngu 1400 KONUM TARAMA
Diger bilgiler: 'Déngii 1400 POZISYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 259

Dongii akig!

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.
Diger bilgiler: "'Konumlandirma mantigi’, Sayfa 66

2 Daha sonra tarama sistemi girilen olgum yuksekligine gider ve basit bir tarama ile
gercek pozisyonu belirler

3 Kumanda, tarama sistemini Guvenli Yikseklige geri konumlandirir

4 Q303 ve Q305 dongl parametrelerine bagli olarak kumanda belirlenen referans
noktasiniisler, bkz. "408 ila 419 aras| tarama sistemi dongulerinin tabanlarini
referans noktasina ayarlama", Sayfa 192

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongulerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusturme ile ilgili hicbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

m Bu donglyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

m  Referans noktasini referans noktasi tablosunda birden fazla eksende kaydetmek
istiyorsaniz 419 dongustnu ardi ardina birkag kez kullanabilirsiniz. Ancak bunun
icin her 419 dongusU uygulamasindan sonra referans noktasi numarasini
yeniden etkinlestirmeniz gerekir. Etkin referans noktasi olarak referans noktasi 0
ile galisirsaniz bu isleme gerek kalmaz.

m Kumanda, etkin bir temel donlsli dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

B DOngu 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) + Q267 Q263 1. 1. eksen Ol¢iim noktasi?
+Q320 i . . . R
Y A - - Isleme dlzlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin
Q272=2 koordinati. Deger mutlak etki ediyor.
B Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lciimiin 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 sttununa
ek olarak etki eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q272=1 Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpis-
manin 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 = Olglim ekseni

2: Yan eksen = Olguim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olglim ekseni

Q264

Q272=3

Q261

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 yonu

Giris: -1, +1

Q305 Tablodaki numara?
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Yardim resmi Parametre

Kumanda tarafindan koordinatlara kaydedilen referans
noktasi tablosunun/sifir noktasi tablosunun satir numarasi-
ni girin. Q303'e bagli olarak kumanda girisi referans noktasi
tablosuna veya sifir noktasi tablosuna yazar.

Q303 = 1 ise kumanda, referans noktasi tablosunu tanimlar.

Eger Q303 = 0 ise kumanda, sifir noktasi tablosunu tanimlar.
Sifir noktasi otomatik etkinlestiriimez

Diger bilgiler: "Hesaplanan referans noktasini kaydedin®,
Sayfa 193

Giris: 0...99999

Q333 Yeni referans noktasi?

Kumandanin referans noktasini ayarlayacagi 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:

-1: Kullanmayin! Eski NC programlari ice aktarildiktan sonra
kumanda tarafindan girilir bkz. "Uygulama”, Sayfa 192

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

Ornek
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7.4.14 Déngii 1400 POZISYON TARAMA (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G1400

Uygulama
Tarama sistemi dongusi 1400 segcilebilir bir eksende herhangi bir pozisyonu dlger.
Sonucu referans noktasi tablosunun etkin satirina devralabilirsiniz.

1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu bu donguden dnce programlarsaniz
kumanda, tarama noktalarini segilen yonde ve tanimlanan uzunlukta duz bir gizgi
boyunca tekrarlar.

Diger bilgiler: "'Dongii 1493 EKSTRUZYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 362
Dongii akig!

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.
Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i", Sayfa 66

2 Daha sonra kumanda, tarama sistemini girilen lgim yuksekligine Q1102 konum-
landirir ve ilk tarama islemini tarama beslemesi F ile tarama tablosundan uygular.

3 GUVENLI YUKSKL. MODU Q1125'i programlarsaniz kumanda, FMAX_PROBE ile
tarama sistemini Q260 guvenli ylksekligine geri getirir.

4 Kumanda, belirlenen konumu takip eden Q parametrelerine kaydeder. Q1120

DEVRALMA POZISYONU, 1 degeri ile tanimlanirsa kumanda belirlenen konumu
referans noktasi tablosunun glincel satirina yazar.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongtilerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109
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Q parametre Anlami
numarasi
Q950 ila Q952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde birinci 6lgllen pozis-
yon
Q980 ila Q982 Birinci tarama noktasinin dlgllen sapmalari
Q183 Malzeme durumu
= -1 =taniml degil
B 0=y
B 1=Ekgalisma
m 2 =|skarta
B 3 = Tarama kalemi disan ¢ekilmis degil.

Kumanda, 441 HIZLI TARAMA dongust ile birlikte
yalnizca 3 malzeme durumunu gorutntuler.

Diger bilgiler: "'Dongl 441 HIZLI TARAMA
(#17 / #1-05-1)", Sayfa 358
Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongiisiini programladiysaniz:
ik tarama noktasindan baslayarak maksimum sapma

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydratilmesi sirasinda koordinat
donustirmeleri etkin olmamalidir: Dongu 8 YANSIMA, dongu 11 OLCU FAKTORU,
dongu 26 OLCU FAK EKSEN SP. ve TRANS MIRROR. Carpisma riski vardir.

> Dongu gagirmasindan once koordinat donustirmesini sifirlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.
®  14xx. tarama sistemi dongulerinin temel prensiplerini not edin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109
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Dongii parametresi

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif olarak ?, -, +

N

T @ ? B ?:Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 111
Q1100 m -, +: Toleransin degerlendirilmesi, bkz. Sayfa 118

m @: Bir gergek pozisyonun aktariimasi, bkz. Sayfa 120

Z
i Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?

isleme diizleminin yan eksenindeki ilk tarama noktasinin
mutlak nominal pozisyonu

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

Y 01101 Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?
_— Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal
pozisyonu
Giris: -99999.9999...+9999.9999 alternatif opsiyonel giris,
bkz. Q1100

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

Taramanin yapilacagi yondeki eksen. Kumandanin pozitif
veya negatif yonde hareket edip etmedigini tanimlamak igin
isareti kullanirsiniz.

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

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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Yardim resmi Parametre

Q1125 Giivenli yiikseklige siiriilsiin mii?

Tarama pozisyonlari arasindaki konumlandirma davranisi:
-1: GUvenli ytkseklige hareket ettirmeyin.

0, 1, 2. Hertarama noktasnlndan once ve sonra guvenli
yUkseklige hareket ettirin. On konumlandirma FMAX_PROBE
ile yapilir.

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

Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?

Tolerans asildiginda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akigini kesmeyin. Kumanda
sonuglara sahip bir pencere agmiyor.

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

2: Kumanda ek ¢alismada sonuglara sahip bir pencere
acmiyor. Kumanda, iskarta alanindaki gergek konumlar igin
sonugclarr iceren bir pencere agar ve programin galismasini
keser.

Giris: 0,1, 2

Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?

Kumandanin aktif referans noktasini diizeltip dizeltmedigini
belirleme:

0: Dlizeltme yok

1: 1. Tarama noktasina gore dizeltme. Etkin referans nokta-
sI, 1. tarama noktasinin nominal ve gercek pozisyonundaki
sapmasina gore alinir, duzeltildi.

Giris: 0, 1

Ornek
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7.4.15 Déngii 1401 DAIRE TARAMA (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G1401

Uygulama
Tarama sistemi dongusl 1401 bir dairesel cebin veya dairesel pimin merkez
noktasini belirler. Sonucu referans noktasi tablosunun etkin satirina devralabilirsiniz.

1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu bu donguden dnce programlarsaniz
kumanda, tarama noktalarini segilen yonde ve tanimlanan uzunlukta duz bir gizgi
boyunca tekrarlar.

Diger bilgiler: "Dongl 1493 EKSTRUZYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 362
Dongii akig!

T Kumanda, konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin on
konumuna yerlestirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i", Sayfa 66

2 Daha sonra kumanda, tarama sistemini girilen lgim yuksekligine Q1102 konum-
landirir ve ilk tarama islemini tarama beslemesi F ile tarama tablosundan uygular.

3 GUVENLI YUKSKL. MODU Q1125'i programlarsaniz kumanda, FMAX_PROBE ile
tarama sistemini Q260 guvenli ylksekligine geri getirir.
4 Kumanda, tarama sistemini bir sonraki tarama noktasina konumlandirir.

5 Kumanda tarama sistemini girilen 6lgim yuksekligine Q1102 stirer ve sonraki
tarama noktasini belirler.

6 Q423 TARAMA SAYISI tanimina bagl olarak 3 ile 5 arasindaki adimlar tekrarlanir.
7 Kumanda, tarama sistemini Givenli Yikseklige Q260 geri konumlandirir.

8 Kumanda, belirlenen konumu takip eden Q parametrelerine kaydeder. Q1120
DEVRALMA POZISYONU, 1 degeri ile tanimlanirsa kumanda belirlenen konumu
referans noktasi tablosunun glincel satirina yazar.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin 8lciim dongiileri kullanici el kitabi | 10/2023 263



Malzeme igin tarama sistemi dongiileri (#17 / #1-05-1) | Referans noktasini kaydedin (#17 / #1-05-1)

Q parametre Anlami
numarasi
Q950 ila Q952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde olgllen daire merkez
noktasi
Q966 Olgiilen cap
Q980 ila Q982 Daire merkez noktasinin dlgulen sapmasi
Q996 Capin olcllen sapmasi
Q183 Malzeme durumu
® -1 =taniml degil
= 0=lyi
B 1=Ekgalisma
® 2 =|skarta
m 3 =Tarama kalemi disar ¢ekilmis degil.

Kumanda, 441 HIZLI TARAMA dongust ile birlikte
yalnizca 3 malzeme durumunu gorintdler.

Diger bilgiler: "'Dongu 441 HIZLI TARAMA

(#17 / #1-05-1)", Sayfa 358

Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongtsund programladiysaniz:
Birinci daire merkez noktasindan baslayarak maksimum
sapma

Q973 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu programladiysaniz:

Cap 1'den baslayan maksimum sapma

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydritilmesi sirasinda koordinat
donusturmeleri etkin olmamalidir: Dongu 8 YANSIMA, dongl 11 OLCU FAKTORU,
dongui 26 OLCU FAK EKSEN SP. ve TRANS MIRROR. Carpisma riski vardir.

» Dongu gagirmasindan once koordinat donustirmesini sifirlayin

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.
B 14xx. tarama sistemi dongulerinin temel prensiplerini not edin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongtilerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109
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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 giris ?, +, -
veya @:
B "?..." Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 111
B "...-...+..." Toleransin dederlendiriimesi, bkz. Sayfa 118
= "...@..." Bir gergek pozisyonun aktariimasi, bkz.

Sayfa 120
Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?

isleme diizleminin yan eksenindeki merkez noktanin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 istede bagl giris, bkz.
Q1100

Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?

Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal
pozisyonu

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

Q1116 1. pozisyon ¢ap1?

Birinci deligin veya birinci pimin ¢apl

Giris: 0...9999.9999 Alternatif opsiyonel giris:

m " ..-...+..." Toleransin dederlendiriimesi, bkz. Sayfa 118

Q1115 Geometri tipi (0/1)?
Tarama nesnesinin turd:
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 acis1?

Isleme dizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktas arasindaki
acl. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000
Q1119 Daire agiklik agis1?
Taramalarin dagildigr agi bolgesi.
Girig: -359.999...+360.000
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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 siitununa
ek olarak etki eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpis-
manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deder 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: Donguden once ve sonra glvenli ylkseklige hareket
ettirin. On konumlandirma FMAX_PROBE ile yapilr.

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

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

Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?

Tolerans asildiginda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesmeyin. Kumanda
sonuglara sahip bir pencere agmiyor.

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

2: Kumanda ek calismada sonuglara sahip bir pencere
acmiyor. Kumanda, iskarta alanindaki gergek konumlar igin
sonuglarr igeren bir pencere agar ve programin galigmasini
keser.

Giris:0,1,2

Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?

Kumandanin aktif referans noktasini dizeltip diizeltmedigini
belirleme:

0: Duzeltme yok

1: 1. Tarama noktasina gore dizeltme. Etkin referans nokta-
s1, 1. tarama noktasinin nominal ve gergek pozisyonundaki
sapmasina gore alinir, dizeltildi.

Giris: 0, 1

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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Ornek
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7.4.16 Déngii 1402 BILYE TARAMA (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G1402

Uygulama

Tarama sistemi dongusl 1402 bir bilyenin merkez noktasini belirler. Sonucu
referans noktasl tablosunun etkin satirina devralabilirsiniz.

Dongii akig!
z\

1T Kumanda, konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 6n
konumuna yerlestirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigi’, Sayfa 66

2 Daha sonra kumanda, tarama sistemini girilen 6lgim yuksekligine Q1102 konum-
landirir ve ilk tarama islemini tarama beslemesi F ile tarama tablosundan uygular.

3 GUVENLI YUKSKL. MODU Q1125'i programlarsaniz kumanda, FMAX_PROBE ile
tarama sistemini Q260 glvenli ylksekligine geri getirir.
4 Kumanda, tarama sistemini bir sonraki tarama noktasina konumlandirir.

5 Kumanda tarama sistemini girilen olgim yUksekligine Q1102 sdrer ve sonraki
tarama noktasini belirler.

6 Q423 tarama sayisi tanimina bagli olarak 3 ile 5 arasindaki adimlar tekrarlanir.

7 Kumanda tarama sistemini alet ekseninde, bilyenin tst kismindaki givenlik
mesafesinin etrafinda konumlandiriyor.

8 Tarama sistemi bilyenin ortasina gidiyor ve baska bir tarama noktasi gergek-
lestiriyor.

9 Tarama sistemi Guvenli Yikseklige Q260 geri gidiyor.

10 Kumanda, belirlenen konumu takip eden Q parametrelerine kaydeder. Q1120
DEVRALMA POZISYONU, 1 degeri ile tanimlanirsa kumanda belirlenen konumu
referans noktasi tablosunun glincel satirina yazar.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109
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Q parametre Anlami
numarasi
Q950 ila Q952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde olgllen daire merkez
noktasi
Q966 Olgiilen cap
Q980 ila Q982 Daire merkez noktasinin dlgulen sapmasi
Q996 Capin olcllen sapmasi
Q183 Malzeme durumu
® -1 =taniml degil
= 0=lyi
B 1=Ekgalisma
® 2 =|skarta
m 3 =Tarama kalemi disar ¢ekilmis degil.

Kumanda, 441 HIZLI TARAMA dongust ile birlikte
yalnizca 3 malzeme durumunu gorintdler.

Diger bilgiler: "'Dongu 441 HIZLI TARAMA
(#17 / #1-05-1)", Sayfa 358

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpisma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydrdtilmesi sirasinda koordinat
donudstirmeleri etkin olmamalidir: Dongl 8 YANSIMA, dongi 11 OLCU FAKTORU,
dongl 26 OLCU FAK EKSEN SP. ve TRANS MIRROR. Carpisma riski vardir.

» Dongu gagirmasindan dnce koordinat donlstirmesini sifirlayin

m  Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

® Daha once 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunid tanimladiysaniz, 1402
BILYE TARAMA dongusinu uygularken kumanda bunu dikkate almaz.

B 14xx. tarama sistemi dongulerinin temel prensiplerini not edin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongilerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

z\

Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon?

Isleme dizleminin ana eksenindeki merkez noktanin mutlak
nominal pozisyonu.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 alternatif giris ?, +, -
veya @:
B "?..." Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 111
B "...-...+..." Toleransin dederlendiriimesi, bkz. Sayfa 118
Q1100 = "...@..." Bir gergek pozisyonun aktariimasi, bkz.
Sayfa 120
Q1116 Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?

Az isleme diizleminin yan eksenindeki merkez noktanin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 istede bagl giris, bkz.
Q1100

Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?

@ Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal

S pozisyonu

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

Q1116 1. pozisyon ¢ap1?

Bilyenin capl

Giris: 0...9999.9999 alternatif opsiyonel giris, bkz. Q1100
m " ..-...+..." Toleransin dederlendiriimesi, bkz. Sayfa 118

@

<A

Q423 Temas sayis1?

Cap Uzerindeki tarama noktalari sayisi
Giris: 3,4,5,6,7, 8

Q325 Baslangic acis1?

Isleme dizlemi ana ekseni ile ilk tarama noktas arasindaki
acl. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q1119 Daire aciklik agis1?
Taramalarin dagildigr agi bolgesi.
Girig: -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. Deger 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 garpis-
manin 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: Dénguden once ve sonra glvenli ylkseklige hareket
ettirin. On konumlandirma FMAX_PROBE ile yapilrr.

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

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

0: Tolerans asildiginda program akisgini kesmeyin. Kumanda
sonuglara sahip bir pencere agmiyor.

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

2: Kumanda ek ¢alismada sonuglara sahip bir pencere
agmiyor. Kumanda, i1skarta alanindaki gergek konumlar igin
sonuglari igeren bir pencere agar ve programin galismasini
keser.

Giris: 0, 1,2

Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?

Kumandanin aktif referans noktasini dizeltip dizeltmedigini
belirleme:

0: Dlizeltme yok

1: Aktif referans noktasinin bilyenin merkezine gore diizel-
tilmesi. Kumanda, etkin referans noktasini ayar noktasinin
sapmasl ve merkez noktasinin gercek konumu ile duzeltir.

Giris: 0, 1
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Ornek

7.4.17 Dongii 1404 PROBE SLOT/RIDGE (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G1404

Uygulama

Tarama sistemi dongusl 1404, bir yivin veya bir gubugun merkezini ve genisligini
belirler. Kumanda, karsilikli bulunan iki tarama noktasiyla tarama yapar. Tarama
nesnesi dondurdlse bile kumanda, tarama nesnesinin dondirme konumuna

dik olarak tarama yapar. Sonucu referans noktasi tablosunun etkin satirina
devralabilirsiniz.

1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusund bu dongltiden dnce programlarsaniz
kumanda, tarama noktalarini segilen yonde ve tanimlanan uzunlukta diz bir gizgi
boyunca tekrarlar.

Diger bilgiler: "Dongii 1493 EKSTRUZYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 362
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Dongii akigl

1T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 on
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigi", Sayfa 66

2 Daha sonra kumanda, tarama sistemini girilen lgim yUksekligine Q1102 konum-
landirir ve ilk tarama iglemini tarama beslemesi F ile tarama tablosundan uygular.

3 Q1115 parametresinde segilen geometri tipine bagli olarak kumanda asagidaki
gibi devam eder:

YivQ1115=0:

= GUVENLI YUKSKL. MODU Q1125'i 0, 1 veya 2 degerleriyle programlarsaniz
kumanda tarama sistemini FMAX_PROBE ile Q260 GUVENLI YUKSEKLIK
Uzerinden geri getirir.

Cubuk Q1115=1:

B Q1125 6gesinden bagimsiz olarak, kumanda tarama sistemini FMAX_PROBE
ile her tarama noktasindan sonra Q260 GUVENLI YUKSEKLIK konumuna geri
getirir.

4 Tarama sistemi bir sonraki tarama noktasina 2 geger ve tarama beslemesiyle F
ikinci tarama islemini gergeklestirir.
5 Kumanda, belirlenen konumu takip eden Q parametrelerine kaydeder. Q1120

DEVRALMA POZISYONU, 1 degeri ile tanimlanirsa kumanda belirlenen konumu

referans noktasi tablosunun glincel satirina yazar.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109
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Q parametre Anlami
numarasi
Q950 ila Q952 Ana, yan ve alet ekseninde yivin veya gubugun olgilen
merkez noktasi
Q968 Olgtlen yiv veya gubuk genigligi
Q980 ila Q982 Yiv veya gubugun merkez noktalarinin dlgtlen sapmasi
Q998 Yiv veya gubuk genisliginin dlgllen sapmasi
Q183 Malzeme durumu
® -1 =taniml degil
= 0=lyi
B 1=Ekgalisma
B 2 =|skarta
m 3 =Tarama kalemi disar ¢ekilmis degil.

Kumanda, 441 HIZLI TARAMA dongust ile birlikte
yalnizca 3 malzeme durumunu gorintdler.

Diger bilgiler: "'Dongu 441 HIZLI TARAMA

(#17 / #1-05-1)", Sayfa 358

Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongtsund programladiysaniz:
Yivin veya gubugun merkez noktasindan baglayarak maksi-
mum sapma

Q975 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu programladiysaniz:

Yiv veya gubuk genisligine gore maksimum sapma

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydritilmesi sirasinda koordinat
donusturmeleri etkin olmamalidir: Dongu 8 YANSIMA, dongl 11 OLCU FAKTORU,
dongui 26 OLCU FAK EKSEN SP. ve TRANS MIRROR. Carpisma riski vardir.

» Dongu gagirmasindan once koordinat donustirmesini sifirlayin

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.
B 14xx. tarama sistemi dongulerinin temel prensiplerini not edin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongtilerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109
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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 giris ?, +, -
veya @:
B "?..." Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 111
B "...-...+..." Toleransin dederlendiriimesi, bkz. Sayfa 118
= "...@..." Bir gergek pozisyonun aktariimasi, bkz.

Sayfa 120
Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?

isleme diizleminin yan eksenindeki merkez noktanin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 istegde bagl giris, bkz.
Q1100
Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?

Alet eksenindeki tarama noktasinin mutlak nominal pozisyo-
nu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 istege bagl giris, bkz.
Q1100

Q1113 Width of slot/ridge?

Yiv veya gubuk genisligi, isleme dizleminin yan eksenine
paralel. De§er artimsal etki eder.

Giris: 0...9999.9999 alternatif olarak - veya +:

m " ..-...+..." Toleransin dederlendiriimesi, bkz. Sayfa 118

Q1115 Geometri tipi (0/1)?
Tarama nesnesinin turd:
0:Yiv

1:Cubuk

Giris: 0, 1

Q1114 Doniis durumu?

Yiv veya gubugun dondurtldigu agl. Donus merkezi, Q1100
ve Q1101 6Jesinde bulunur. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...359.999

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 garpis-
manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki
ediyor.

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

Q1125 Giivenli yiikseklige siiriilsiin mii?

Bir yivin tarama konumlari arasindaki konumlandirma davra-
z nist:

-1: GUvenli ytkseklige hareket ettirmeyin.

0, 1: Dongliden once ve sonra guvenli yukseklige hareket
ettirin. On konumlandirma FMAX_PROBE ile yapllir.

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

Parametre yalnizca Q1115=+1 (yiv) igin gegerlidir.
Giris:-1,0, +1, +2

Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?

Tolerans asildiinda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akisini kesmeyin. Kumanda
sonugclara sahip bir pencere agmiyor.

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

2: Kumanda ek ¢alismada sonuglara sahip bir pencere
agmiyor. Kumanda, i1skarta alanindaki gergek konumlar icin
sonuglari igeren bir pencere agar ve programin galismasini
keser.

Giris: 0,1, 2
Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?

Kumandanin aktif referans noktasini dizeltip dizeltmedigini
belirleme:

0: Dlizeltme yok

1: Aktif referans noktasinin yivin veya gubugun merkezine
gore duzeltilmesi. Kumanda, etkin referans noktasini ayar
noktasinin sapmasl ve merkez noktasinin gergek konumu ile
duzeltir.

Giris: 0, 1

Y
SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320
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Ornek

7.4.18 Dongii 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G1430

Uygulama

Tarama sistemi dongusi 1430, L sekilli bir tarama gubuguyla bir konumun
taranmasini saglar. Tarama ¢ubugunun sekli sayesinde kumanda arka kesitleri
inceleyebilir. Tarama isleminin sonucunun referans noktasi tablosunun etkin satirina
gegcirebilirsiniz.

Ana ve yardimci eksenlerde, tarama sistemi kalibrasyon agisina gore hizalanir. Alet
ekseninde tarama sistemi programlanan mil agisina ve kalibrasyon agisina gore
hizalanir.

1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu bu dongiden dnce programlarsaniz
kumanda, tarama noktalarini segilen yonde ve tanimlanan uzunlukta diz bir gizgi
boyunca tekrarlar.

Diger bilgiler: "Dongii 1493 EKSTRUZYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 362
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Dongii akigl
z

i3]

I

1T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Tarama yonune bagli olarak igleme dizlemindeki 6n konum:

B Q372=+/-1: Ana eksendeki 6n konum yaklasik Q1118 RADIAL APPROACH
PATH kadar Q1100 nominal konumundan uzaktadir. Radyal yaklagim
uzunlugu, tarama yonunun tersine dogru hareket eder.

® Q372=+/-2: Yan eksende 6n konum yaklasik Q1118 RADIAL APPROACH
PATH kadar Q1101 nominal konumundan uzaktadir. Radyal yaklagim
uzunlugu, tarama yoninin tersine dogru hareket eder.

® Q372=+/-3: Ana ve yan eksenlerin 6n konumu, tarama gubugunun hizalandigi
yone baglidir. On konum yaklasik Q1118 RADIAL APPROACH PATH kadar
nominal konumdan uzaktadir. Radyal yaklasma uzunlugu Q336 mil agisinin
ters yonunde hareket eder.

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i’, Sayfa 66

2 Daha sonra kumanda, tarama sistemini girilen dlgim yUksekligine Q1102 konum-
landirir ve ilk tarama iglemini tarama beslemesi F ile tarama tablosundan uygular.
Tarama beslemesi, kalibrasyon beslemesiyle ayni olmalidir.

3 Kumanda tarama sistemini FMAX_PROBE ile yaklasik Q1118 RADIAL APPROACH
PATH kadar uzakliga isleme dizleminde geri geker.

4  GUVENLI YUKSKL. MODU Q1125'i 0, 1 veya 2 ile programlayin, kumanda
FMAX_PROBE ile tarama sistemini tekrar Q260.guvenli ytksekligine getirir.

5 Kumanda, belirlenen konumu takip eden Q parametrelerine kaydeder. Q1120
DEVRALMA POZISYONU, 1 degeri ile tanimlanirsa kumanda belirlenen konumu
referans noktasl tablosunun giincel satirina yazar.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongtilerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",

Sayfa 109
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Q parametre Anlami
numarasi
Q950 ila Q952 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde olglilen pozisyon
Q980 ila Q982 Ana eksen, yan eksen ve alet ekseninde olglilen sapma
Q183 Malzeme durumu

= -1 =taniml degil

B 0=y

B 1=Ekgalisma

m 2 =|skarta

B 3 = Tarama kalemi disan ¢ekilmis degil.

Kumanda, 441 HIZLI TARAMA dongust ile birlikte
yalnizca 3 malzeme durumunu gorutntuler.

Diger bilgiler: "'Dongl 441 HIZLI TARAMA
(#17 / #1-05-1)", Sayfa 358

Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongiisiini programladiysaniz:
ik tarama noktasinin nominal konumuna gore maksimum
sapma

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydratilmesi sirasinda koordinat
donustirmeleri etkin olmamalidir: Dongu 8 YANSIMA, dongu 11 OLCU FAKTORU,
dongu 26 OLCU FAK EKSEN SP. ve TRANS MIRROR. Carpisma riski vardir.

> Dongu gagirmasindan once koordinat donustirmesini sifirlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

m Bu dongu L sekilli tarama ¢ubuklari igin tasarlanmistir. HEIDENHAIN, basit
tarama gubuklariigin dongi 1400 POZISYON TARAMA 6desini onerir.
Diger bilgiler: "Dongii 1400 POZISYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 259

B 14xx. tarama sistemi dongulerinin temel prensiplerini not edin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongtlerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109
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Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre

z)

E‘:ﬁ 01:02

AR
A\

Q1100

<A

Q1101

<V

<V

Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon?

Isleme dizleminin ana eksenindeki birinci tarama noktasinin
mutlak nominal pozisyonu

Giris:-99999.9999...+99999.9999 Alternatif olarak ?, -, +
veya @

B ?:Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 111

m -, +: Toleransin degerlendirilmesi, bkz. Sayfa 118

m @: Bir gergek pozisyonun aktariimasi, bkz. Sayfa 120

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

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

Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?

Alet eksenindeki birinci tarama noktasinin mutlak nominal
pozisyonu

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

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

Taramanin yapilacagi yondeki eksen. Kumandanin pozitif
veya negatif yonde hareket edip etmedigini tanimlamak igin
isareti kullanirsiniz.

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

Q336 Mil yonlendirme agis1?

Kumandanin aleti tarama isleminden once konumlandirdigi
acl. Bu acgi yalnizca alet ekseninde tarama yapilirken gecerli-
dir (Q372 = +/- 3). De@er mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360

Q1118 Distance of radial approach?

Tarama sisteminin kendisini isleme dizleminde 6nceden
konumlandirdi§i ve tarama sonrasinda geri gekildigi nominal
konuma olan mesafe.

Q372= +/-1 ise: Mesafe tarama yonuntn karsisindadir.
Q372= +/- 2 ise: Mesafe tarama yonunin karsisindadir.
Q372= +/-3 ise: Mesafe Q336 mil acisinin karsisindadr.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...9999.9999
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Yardim resmi Parametre
2 Q320 Guvenlik mesafesi?
Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek
mesafe. Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP siitununa

ek olarak etki eder. Deger artimsal etki eder.
Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q60 | SET_UP(TCHPROBE.TP) Q260 Giivenli Yiikseklik?
0320 Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir carpis-
9 v manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deder 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, 2. Hertarama noktas_]ndan once ve sonra guvenli
ylUkseklige hareket ettirin. On konumlandirma FMAX_PROBE
ile yapilir.

Girisg:-1,0, +1, +2

Q309 Tolerans hatasinda reaksiyon?

Tolerans asildiginda tepki:

0: Tolerans asildiginda program akigini kesmeyin. Kumanda
sonuglara sahip bir pencere agmiyor.

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

2: Kumanda ek galismada sonuglara sahip bir pencere
agcmiyor. Kumanda, i1skarta alanindaki gergek konumlar igin
sonuglariiceren bir pencere agar ve programin calismasini
keser.

Giris: 0,1, 2

Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?

Kumandanin aktif referans noktasini diizeltip dizeltmedigini
belirleme:

0: Dizeltme yok

1: 1. Tarama noktasina gore diizeltme. Etkin referans nokta-
sI, 1. tarama noktasinin nominal ve gercek pozisyonundaki
sapmasina gore alinir, duzeltildi.

Giris: 0, 1
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Ornek

7.4.19 Dongii 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G1434

Uygulama

Tarama sistemi dongusi 1434, L sekilli bir tarama gubugu yardimiyla bir yivin

veya gubugun merkezini ve genisligini belirler. Tarama gubugunun sekli sayesinde
kumanda arka kesitleri inceleyebilir. Kumanda, karsilikli bulunan iki tarama noktasiyla
tarama yapar. Sonucu referans noktasi tablosunun etkin satirina devralabilirsiniz.
Kumanda, tarama sistemini tarama sistemi tablosundan kalibrasyon agisina yoneltir.

1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu bu dongiden dnce programlarsaniz
kumanda, tarama noktalarini segilen yonde ve tanimlanan uzunlukta diz bir gizgi
boyunca tekrarlar.

Diger bilgiler: "Dongii 1493 EKSTRUZYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 362
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Dongii akigl
z

1T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.
isleme diizlemindeki 6n konum nesne seviyesine baghdir:

B Q1139=+1: Ana eksendeki on konum yaklasik Q1118 RADIAL APPROACH
PATH kadar Q1100 nominal pozisyonundan uzaktadir. Q1118 radyal
yaklasma uzunlugunun yonu aldigi isarete baghdir. Yan eksenin 6n konumu
nominal konuma karsilik gelir.

B Q1139=+2: Yan eksendeki 6n konum yaklasik Q1118 RADIAL APPROACH
PATH kadar Q1101 nominal pozisyonundan uzaktadir. Q1118 radyal
yaklasma uzunlugunun yonu aldi§i isarete baghdir. Ana eksenin 6n konumu
hedef konuma karsilik gelir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigi’, Sayfa 66

2 Daha sonra kumanda, tarama sistemini girilen olgim yuksekligine Q1102 konum-
landirr ve ilk tarama islemini 1 tarama beslemesi F ile tarama tablosundan
uygular. Tarama beslemesi, kalibrasyon beslemesiyle ayni olmalidir.

3 Kumanda tarama sistemini FMAX_PROBE ile yaklasik Q1118 RADIAL APPROACH
PATH kadar uzaklia isleme dizleminde geri ¢ceker.

4 Kumanda, tarama sistemini bir sonraki tarama noktasina 2 konumlandirir ve
ikinci tarama islemini F tarama beslemesiyle gergeklestirir.

5 Kumanda tarama sistemini FMAX_PROBE ile yaklasik Q1118 RADIAL APPROACH
PATH kadar uzakliga isleme dizleminde geri geker.

6 GUVENLI YUKSKL. MODU Q11250 veya 1 degeriyle programlayin, kumanda
tarama sistemini FMAX_PROBE ile Q260 glivenli yiiksekligine geri getirir.

7 Kumanda, belirlenen konumu takip eden Q parametrelerine kaydeder. Q1120
DEVRALMA POZISYONU, 1 degeri ile tanimlanirsa kumanda belirlenen konumu
referans noktasi tablosunun glincel satirina yazar.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongulerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",

Sayfa 109
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Q parametre Anlami
numarasi
Q950 ila Q952 Ana, yan ve alet eksenlerinde yivin veya gubugdun olgilen
merkez noktasi
Q968 Olgtlen yiv veya gubuk genigligi
Q980 ila Q982 Yiv ya da gubuk merkezinin olgtlen sapmasi
Q998 Yiv veya gubuk genisliginin dlgllen sapmasi
Q183 Malzeme durumu
® -1 =taniml degil
= 0=lyi
B 1=Ekgalisma
B 2 =|skarta
m 3 =Tarama kalemi disar ¢ekilmis degil.

Kumanda, 441 HIZLI TARAMA dongust ile birlikte
yalnizca 3 malzeme durumunu gorintdler.

Diger bilgiler: "'Dongu 441 HIZLI TARAMA

(#17 / #1-05-1)", Sayfa 358

Q970 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongtsund programladiysaniz:
Yiv veya gubuk merkez noktasina gére maksimum sapma
Q975 1493 EKSTRUZYON TARAMA dongusunu programladiysaniz:

Yiv veya gubuk genisligine gore maksimum sapma

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

444 ve 14xx tarama sistemi dongulerinin ydritilmesi sirasinda koordinat
donusturmeleri etkin olmamalidir: Dongu 8 YANSIMA, dongl 11 OLCU FAKTORU,
dongui 26 OLCU FAK EKSEN SP. ve TRANS MIRROR. Carpisma riski vardir.

» Dongu gagirmasindan once koordinat donustirmesini sifirlayin

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

m Radyal Q1118=-0 yaklagsma uzunlugunda programlarsaniz isaretin bir etkisi
olmaz. Davranig +0 ile aynidir.

m Bu dongu L sekilli tarama ¢ubugu igindir. HEIDENHAIN basit tarama ¢ubuklari igin
1404 PROBE SLOT/RIDGE dongusunu onerir.

Diger bilgiler: 'Dongl 1404 PROBE SLOT/RIDGE (#17 / #1-05-1)", Sayfa 272
B 14xx. tarama sistemi dongulerinin temel prensiplerini not edin.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongtilerinin temelleri 14xx (#17 / #1-05-1)",
Sayfa 109
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

zA Q1100 Ana eksen 1. nominal pozisyon?

Isleme duzleminin ana eksenindeki merkez noktanin mutlak
: nominal pozisyonu.
E‘l—t‘!’ oo Giris: -99999.9999...+99999.9999 alternatif giris ?, +, - veya @:
@ ¥ - B "?..." Yari otomatik mod, bkz. Sayfa 111
Q1100 X B -t Toleransin degerlendirilmesi, bkz. Sayfa 118
7 = "...@..." Bir ger¢ek pozisyonun aktarilmasi, bkz. Sayfa 120
? Q1101 Yan eksen 1. nominal pozisyon?

isleme diizleminin yan eksenindeki merkez noktanin mutlak
nominal pozisyonu

Giris: -99999.9999...+9999.9999 istege bagli giris, bkz. Q1100

Q1102 Alet ekseni 1. nominal pozisyon?
Alet eksenindeki merkez noktanin mutlak nominal pozisyonu
zh Giris: -99999.9999...+9999.9999 istede bagl giris, bkz. Q1100

Q1113 Width of slot/ridge?

Yiv veya gubuk genisligi, isleme dizleminin yan eksenine paralel.
Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...9999.9999 alternatif olarak - veya +:
" eemeeot. " Toleransin degerlendiriimesi, bkz. Sayfa 118

Q1115 Geometri tipi (0/1)?
Tarama nesnesinin tlra:
0:Yiv

1:.Cubuk

Giris: 0,1

<A
yzany
N\

Q1101

!
Q1113
|

X
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Yardim resmi Parametre

Q1139 Object plane (1-2)?

Kumandanin tarama yonunu yorumladigi seviye.
1. YZ duzlemi

2: ZX duzlemi

Giris: 1, 2

Q1118 Distance of radial approach?

Tarama sisteminin kendisini isleme dizleminde 6nceden
konumlandirdi§i ve tarama sonrasinda geri gekildigi nominal
konuma olan mesafe. Q1118 yonu, tarama yonine karsilik gelir
ve isaretin tersidir. Deger artimsal etki eder.

Girig: -99999.9999...+9999.9999

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

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
Q1125 Giivenli yiikseklige siiriilsiin mii?

Donglden 6nce ve sonra konumlandirma davranist:

-1: Guvenli yukseklige hareket ettirmeyin.

0, 1: Dongliden once ve sonra guvenli yikseklige hareket ettirin.
On konumlandirma FMAX_PROBE ile yapilir.

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

0: Tolerans asildiginda program akisini kesmeyin. Kumanda
sonugclara sahip bir pencere agmiyor.

Q1118 1: Tolerans aslldiginda program akisini kesin. Kumanda, sonug-
larin bulundug@u bir pencere agar.

2: Kumanda ek ¢alismada sonuglara sahip bir pencere agmiyor.
z T Kumanda, 1skarta alanindaki gergek konumlar icin sonuglari

Q1139 =1

Q1118

Y Q118

igeren bir pencere agar ve programin ¢aligmasini keser.
Giris: 0,1, 2
Q1120 Devralma islemi icin pozisyon?

Q260 SET_UP(TCHPROBE.TP) Kumandanin aktif referans noktasini diizeltip diizeltmedigini
Q320 belirleme:

) 0: Dlzeltme yok
1: Aktif referans noktasinin yivin veya gubugun merkezine gore

dizeltiimesi. Kumanda, etkin referans noktasini ayar noktasinin
sapmasl ve merkez noktasinin gergek konumu ile diizeltir.

Giris: 0, 1

=Y
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Ornek
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7.4.20 Ornek: Daire segmenti merkezine ve malzeme iist kenarina referans
noktasi ayarlama

Y

N

o1
i
X

25 25

Q325 = 1. tarama noktasl i¢in kutupsal koordinat agilari

Q247 = 2 ile 4 arasindaki tarama noktalarini hesaplamak igin agr adimi
Q305 = Referans noktasi tablosu satir no. 5 igine yazin

Q303 = Belirlenen referans noktasini referans noktasi tablosuna yazin
Q381 = TS ekseninde de referans noktasi ayarlama

Q365 = Olgiim noktalari arasinda gember hatt izerinde siiriin
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7.4.21 Ornek: Malzeme iist kenari ve delikli dairenin merkezine referans
noktasi ayarlama

Olglilen delikli daire merkez noktasl, daha sonra kullanilmak tizere bir referans
noktasl tablosuna yazilmalidir.

Y Y

X
35 20

z

B Q291 = Kutupsal koordinat agisi 1. Delik merkez noktasi 1 igin
® Q292 = Kutupsal koordinat agisi 2. Delik merkez noktasi 2 igin
B Q293 = Kutupsal koordinat agisi 3. Delik merkez noktasi 3 igin
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m 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
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7.5 Malzemeyi kontrol etme (#17 / #1-05-1)

7.5.1 0. 1 ve 420 ila 431 arasindaki tarama sisteminin temel noktalari

Olgiim sonuglarini protokollendirin

Malzemeleri otomatik olarak 6lgebildiginiz butlin dongler igin (istisna: Dongl 0 ve 1)
kumanda Uzerinden bir dlgim protokoll olusturabilirsiniz. Ilgili tarama dongusiinde
kumandanin asagidakileri yapmasini tanimlayabilirsiniz

m Olglm protokollind kaydetmesi gerekip, gerekmedigini belirleyin

B Olglm protokollind ekranda girecegini ve program akisini kesmesi gerektigini
belirleyin

® hicbir 6lgim protokoll olusturmasi gerekmedigini belirleyin

Olglim protokoliini bir dosyada kaydetmek isterseniz numerik kontrol, verileri
standart olarak ASCII dosyasi olarak kaydeder. Kayit yeri olarak numerik kontrol, ilgili
NC programin da yer aldidi dizini secer.

Protokol dosyasinin basliinda ana programin 6lgu birimi gordndr.

Eger olglim protokollndn giktisini veri arayuzu ile almak isterseniz,
HEIDENHAIN veri aktarimi yazilimi TNCremo'yu kullanin.
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Ornek: Tarama donguisi 421 igin protokol dosyast:
421 Delik 6lgme tarama dongiisii 6l¢iim protokolii
Tarih: 30-06-2005

Saat: 6:55:04

Olgtim programi: TNC:\GEH35712\CHECK1.H
Olglilendirme 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 dlgusu: 50.1000
En kicuk orta ana eksen olgusu: 49.9000
En biyUlk orta yan eksen olgusu: 65.1000
En kiguk orta yan eksen dlgusd: 64.9000
En buyuk delme olg¢usu: 12.0450
En kiguk delme dlgist: 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
Cap: 0.0259
Diger olgtim sonuglari: Olgtim yiiksekligi: -5.0000

Olgiim protokolii sonu
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Q parametrelerinde dlgiim sonuglar

Kumanda, ilgili tarama dongusunitn olgim sonuclarini Q150 ile Q160 arasindaki
global olarak etkili Q parametrelerine kaydeder. Nominal degerden sapmalar Q161
ile Q166 arasindaki parametrelere kaydedilmistir. Her bir dongu taniminda belirtilen
sonug parametresi tablosuna dikkat edin.

Ek olarak kumanda, dongi tanimlamada ilgili dongtinin yardimei resminde
sonug parametrelerini de gosterir . Burada acik renkli sonug parametresi ilgili giris
parametresine aittir.

Olgiim durumu

Bazi dongulerde global olarak etki eden Q180 ile Q182 arasindaki Q parametreleri
dzerinden 6lgim durumunu sorgulayabilirsiniz.

Parametre Olgiim durumu

degeri

Q180 =1 Olgtim degerleri tolerans dahilinde yer alir
Q181 =1 Ek islem gerekli

Q182 =1 Iskarta

Olctim degerlerinden biri toleransin disindaysa kumanda, ek islem veya iskarta
uyaricisini etkinlestirir. Hangi lgim sonucunun tolerans disinda oldugunu belirlemek
icin ek olarak dlgim protokollini dikkate alin veya ilgili dlgim sonuglarini (Q150 -
Q160) sinir degerleri bakimindan kontrol edin.

Dongl 427 sirasinda kumanda, standart olarak bir dig 6lgim (pim) yaptiginizi

varsayar. En buyUk ve en kliglk olgl segimini tarama yonuyle baglantili olarak
yapmaniz durumunda 6lgiim durumunu dizeltebilirsiniz.

Kumanda, higbir tolerans dederi ya da blyukltk/kicuklik olgisi
girmeseniz bile durum gostergesini ayarlar.

Tolerans denetimi

Cogu malzeme kontrold dongustinde numerik kontrolin bir tolerans denetimi
yapmasini ayarlayabilirsiniz. Bunun igin dongu tanimlama sirasinda gerekli sinir
degerleri tanimlamaniz gerekir. Tolerans denetimi yapmak istemezseniz bu
parametreleri 0 olarak girin (= 6n ayarli deger).

Alet denetimi

Bazi malzeme kontrolli dongtlerinde kumandanin bir alet denetimi yapmasini

ayarlayabilirsiniz. Bu durumda kumanda sunlari denetler

® nominal dederden sapmalar nedeniyle (Q16x'teki dederler) alet yarigapinin
duzeltilip duzeltiimeyecegini

® nominal dederden sapmalarin (Q16x'teki dederler) aletin kirilma toleransindan
buyuk olup olmadigimni
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Alet diizeltme
On kosullar:
= FEtkin alet tablosu

= Dongude alet denetiminin devreye alinmis olmasi gerekir: Q330 esit degil 0 veya
bir alet adi girin. Alet adi girigini eylem ¢ubugunda Isim tzerinden segin.

o = HEIDENHAIN bu fonksiyonun yUrUtilmesini sadece, dlizeltilecek
aletle kontur islemesi yapilmis olmasi ve gerekli olduysa sonrasindaki
duzeltmelerin de yine bu aletle yapiimis olmasi halinde tavsiye eder.

m Birden fazla dizeltme dlgimu uygularsaniz numerik kontrol, dlgilen
sapmayi alet tablosunda kayitli de§ere ekler.

Frezeleme aleti

Q330 parametresinde bir frezeleme aletine atifta bulunursaniz ilgili degerler
asagidaki sekilde dizeltilir:

Kumanda, olglilen sapmanin dnceden belirlenen tolerans degerinin igerisinde
bulunmasi durumunda dahi alet tablosunun DR sUtunundaki alet yarigapini daima
duzeltir.

Ek islem yapmanizin gerekip gerekmedigini NC programinizda Q181 parametresi ile
sorgulayabilirsiniz (Q181=1: ek islem gerekli).

Torna takimi

421,422 ve 427 dongdleri icin gegerlidir.

Q330 parametresinde bir torna aletine atifta bulunursaniz ilgili dederler DZL veya
DXL sutunlarinda duzeltilir. Kumanda, LBREAK sutununda tanimlanmis olan kirilma
toleransini da denetler.

Ek islem yapmanizin gerekip gerekmedigini NC programinizda Q181 parametresi ile
sorgulayabilirsiniz (Q181=1: ek islem gerekli).
Belirtilen aleti diizeltme

Belirtilen bir aleti, alet adiyla otomatik olarak dizeltmek istiyorsaniz su sekilde
programlayin:

= QSO ="ALET ADI"

= FN 18: SYSREAD QO = ID990 NR10 IDXO; IDX 6gesinin altinda QS para-
metresinin numarasi belirtilir

® Q0= Q0 +0.2; temel alet numarasinin indeksini ekleyin
= Donglde: Q330 = QO; indeksi olan alet numarasini kullanin

Alet kirilima denetimi

On kosullar:

® FEtkin alet tablosu

m  Donglde alet denetiminin devreye alinmis olmasi gerekir (Q330 esit degil O
girilmelidir)

m RBREAK degeri 0 Gzerinde olmalidir (tabloda girilen alet numarasi)
Ayrintili bilgiler: Kurma ve isleme kullanici el kitabi

Olglilen sapma aletin kirllma toleransindan biyiikse kumanda bir hata mesaji verir ve
program akisini durdurur. Ayni zamanda alet tablosunda aleti bloke eder (siitun TL =
L).

Olgiim sonugclari igin referans sistemi

Numerik kontrol 6lglim sonuglarini sonug parametresine verir ve aktif koordinat
sistemindeki (yani gerekirse kaydirilan veya/ve gevrilen/dondurtlen) protokol
dosyasina verir.
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7.5.2  Déngii 0 BEFERANS DUZLEM (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G55

Uygulama

Tarama sistemi dongusu, herhangi bir tarama yoninde malzemedeki istenen bir
pozisyonu belirler.

HEIDENHAIN, 0 BEFERANS DUZLEM dongusu yerine daha verimli 1400
KONUM TARAMA dongustnd onerir.

ilgili konular
= DOngu 1400 KONUM TARAMA

Diger bilgiler: 'Dongl 1400 POZISYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 259
Dongii akig!

z|

<om

~@P -
X

1 Tarama sistemi bir 3D hareketinde hizli harekette (deger FMAX situnundan)
dongude programlanan on pozisyon 1'e gider

2 Sonra tarama sistemi tarama beslemesiyle (F situnu) tarama islemini yGrGtdr.
Tarama yonu dongtde belirlenir

3 Kumanda konumu belirledikten sonra tarama sistemi tarama iglemi baslangic
noktasina geri gider ve olgulen koordinatlar bir Q parametresinde kaydeder. Ek
olarak kumanda, tarama sisteminin agma sinyali sirasinda yer aldigi pozisyon
koordinatlarini Q115 - Q119 parametrelerine kaydeder. Kumanda, bu paramet-
relerdeki 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 onceden tzerinde
bulundugu konuma bagli olarak ¢carpisma tehlikesi s6z konusudur!

» Programlanan on pozisyona hareket sirasinda ¢arpisma meydana gelmeyecek
sekilde konumlandirin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Sonug i¢in parametre no?

Koordinat degerinin atandi§i 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.

Girig: -, +

Pozisyon nominal degeri?

Tarama sistemin on konumlandirmasi igin tum koordinatlari
eksen tuslari veya alfa klavye Uzerinden girin.

Giris: -999999999...+999999999

Ornek
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7.5.3  Déngii 1 POLAR REFER NOKT (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
NC sozdizimi sadece agik metin olarak mevcut.

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 1, herhangi bir tarama yontnde malzeme Uzerindeki
istenen bir pozisyonu belirler.

Dongii akig!

1 Tarama sistemi bir 3D hareketinde hizli harekette (deger FMAX siitunundan)
donglde programlanan on pozisyon 1'e gider

2 Sonra tarama sistemi tarama beslemesiyle (F siitunu) tarama iglemini yGrdtar.
Kumanda, tarama islemi sirasinda es zamanli olarak 2 eksene gider (tarama
acisina bagl olarak). Tarama yoni kutupsal agl ile dongide belirlenir

3 Kumanda, konumu belirledikten sonra tarama sistemi, tarama islemi baslangic
noktasina geri gider. Kumanda, tarama sisteminin agma sinyali sirasinda
bulundugu pozisyonunun koordinatlarini Q115 - Q119 parametrelerine kaydeder

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Numerik kontrol, tarama sistemini hizli hareketle 3 boyutlu bir harekette dongide
programlanmis on konumlandirmaya hareket ettirir. Aletin dnceden tzerinde
bulundugu konuma bagli olarak garpisma tehlikesi soz konusudur!

> Programlanan 6n pozisyona hareket sirasinda ¢arpisma meydana gelmeyecek
sekilde konumlandirin

B Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.
B Dongude tanimlanmis tarama eksenini tarama duzlemi belirler:
Tarama ekseni X: X/Y duzlemi
Tarama ekseni Y: Y/Z duzlemi
Tarama ekseni Z: Z/X duzlemi
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Tarama ekseni?

Tarama eksenini eksen tusuyla veya alfa klavye Uizerinden
girin. ENT tusuyla onaylayin.

Giris: X, Y veya Z

Tarama acis1?

Tarama sisteminin hareket edecegi tarama eksenine bagli
acl.

Giris: -180...+180

Pozisyon nominal degeri?

Tarama sistemin on konumlandirmasi igin tum koordinatlari
eksen tuslari veya alfa klavye Uzerinden girin.

Giris: -999999999...+999999999
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7.5.4  Dongii 420 ACI OLCUMU (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G420

Uygulama

Tarama sistemi dongusl 420, herhangi bir dogrunun ¢alisma dizlemi ana ekseniyle
kesisme agisini belirler.

HEIDENHAIN, 420 ACI OLCUMU dongtsu yerine daha verimli 1410 KENAR
TARAMASI donguistini onerir.

ilgili konular
= Dongu 1410 KENAR TARAMASI
Diger bilgiler: "'Dongii 1410 KENAR TARAMASI (#17 / #1-05-1)", Sayfa 147

Dongii akig!

vi

N =
X
T Kumanda konumlandirma manti§iyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 on
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigi", Sayfa 66

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgim ylksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

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

4 Kumanda, tarama sistemini gtivenli yukseklige konumlandirir ve belirtilen agiy
asagidaki Q parametresinde kaydeder:

Q parametre Anlami

numarasi

Q150 Calisma duzlemi ana eksenine bagl dlgulen agi

Uyarilar

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

m Tarama sistemi ekseni = dlgim ekseni olarak tanimlanmissa aglyl A ekseni veya
B ekseni yontinde olgebilirsiniz:

B Acl A yonunde Olglilecekse o zaman Q263 esit Q265 olarak ve Q264 esit degil
Q266 olarak segilir

B Acl B yonunde dlgllecekse o zaman Q263 esit degil Q265 olarak ve Q264 esit
Q266 olarak segilir

m Kumanda, etkin bir temel dontsl dongi baslangicinda sifirlar.
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Programlama igin not

B DOngu tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir alet gagrisini
programlamis olmaniz gerekir.

Dongi parametresi

Yardim resmi Parametre

Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi?

isleme diizlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. 2. eksen dl¢iim noktasi?

Islere dizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Girig:-99999.9999...+99999.9999

Q63 azes Q2721 Q265 2. 1. eksen dlgiim noktasi?

isleme diizlemi ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q266 2. 2. eksen ol¢iim noktasi?

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

Girig: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Olgiim eks. (1...3: 1=ana eksen)?
Olgtim yapiimasi gereken eksen:

1: Ana eksen = Olglm ekseni

2: Yan eksen = Olgiim ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olglim ekseni
Giris:1,2,3

Q267 Gidis yoni 1 (+1=+/-1=-)?
Tarama sisteminin malzemeye hareket yonu:
-1: Negatif hareket yonu

+1: Pozitif hareket yonu

Giris: -1, +1

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Olgme noktast ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek
mesafe. Tarama hareketi alet hizalamasi yonindeki tarama-
da da Q320, SET_UP ve tarama bilyesi yaricapi toplami kadar
Otelenmis olarak baslar. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q272=2

Q266
Q264

Iz

z\
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Yardim resmi Parametre

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpis-
manin 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 galisacagi-
ni belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda hareket

1: Guvenli ylkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket

Giris: 0, 1

Q281 Ol¢iim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir dlgiim protokold olusturup olusturmayacagi-
ni belirleyin:

Kumandanin bir dlgim protokold olusturup olusturmayacagi-
ni belirleyin:

1: Olcim protokoli olustur: Kumanda TCHPR420.TXT
protokol dosyasini ilgili NC programinin da bulundugu klaso-
re kaydeder.

2: Program akisini kes ve olglim protokoliind kumanda
ekraninda goster (sonra NC baslat ile NC programini stirdi-
rebilirsiniz)

Giris:0,1,2

Ornek
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7.5.5  Dongii 421 DELIK OLCUMU (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G421

Uygulama

Tarama sistemi donguist 421, bir deligin merkez noktasini ve gapini belirler (daire
cebi). llgili tolerans degerlerini dongiide tanimlarsaniz kumanda, bir nominal-gergek
deger karsilastirmasi gergeklestirir ve sapmalarn Q parametrelerine kaydeder.

HEIDENHAIN, 421 DELIK OLCUMU dongusdu yerine daha verimli 1401
DAIRE TARAMA dongusUnd onerir.

ilgili konular
® DoOngu 1401 DAIRE TARAMA
Diger bilgiler: 'Dongii 1401 DAIRE TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 263

Dongii akig!

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.
Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i’, Sayfa 66

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular. Kumanda, tarama yonind prog-
ramlanan baslangig agisina bagl bir sekilde otomatik olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya olgtim yutksekligine ya da glvenli yiukseklige 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 dguncu ve dorduncu tarama islemini uygular

5 Son olarak kumanda, tarama sistemini glvenli ytikseklige 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
Q153 Cap gercgek degeri

Q161 Ana eksen merkezi sapmasi
Q162 Yan eksen merkezi sapmasi
Q163 Cap sapmasi
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Uyarilar

m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Aciadimini ne kadar kligik programlarsaniz kumanda, delik dlgulerini o kadar
hatall hesaplar. En kiguk giris degeri: 5°.

m  Kumanda, etkin bir temel donlsl dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama icin notlar

B DOngu tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir alet cagrisini
programlamis olmaniz gerekir.

® Nominal gap Q262 en kiigiik ve en biiyiik 6lglim arasinda (Q276/Q275) olmalidir.

= Q498 ve Q531 parametreleri bu dongtide bir etkiye sahip degildir. Herhangi bir
giris yapmaniz gerekmez. Bu parametreler sadece uyum nedenlerinden dolayi
entegre edilmistir. Or. TNC 640 torna freze kumandasinin bir programini ige aktar-
diginizda bir hata mesaji almazsiniz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)?

Isleme diizlemi yan eksenindeki deligin merkezi. Deger
mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q27320279 Q262 Nominal Cap?
Deligin gapini girin.
Giris: 0...99999.9999
Q325 Baslangi¢ acis1?

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

Giris: -360.000...+360.000

Q247 Ag1 adimi?

iki 6lgim noktasi arasindaki agi, agi adiminin on isareti,
tarama sisteminin sonraki olgim noktasina hareket ettigi
donme yoniind belirler (- = saat yoni). Yaylari dlgmek ister-
seniz bir agi adimini kiguktur 90° olarak programlayin. Deger
artimsal etki eder.

Giris: -120...+120
Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lglimiin 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 garpis-
manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlguim noktalari arasinda nasil ¢alisacagi-
ni belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda hareket
1: Guvenli yUkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket
Giris: 0, 1

Q275 Maks. delme olciisii?

izin verilen maks. delme capi (dairesel cep)

Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi

Parametre

Q276 Min. delme olciisii?
izin verilen en kiguk delme ¢api (dairesel cep)
Giris: 0...99999.9999

Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?

isleme diizleminin ana ekseninde izin verilen konum sapma-
Sl.

Giris: 0...99999.9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?

isleme diizleminin yan ekseninde izin verilen konum sapma-
sl.

Girig: 0...99999.9999

Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir dlgim protokoll olusturup olusturmayacagi-
ni belirleyin:

0: Olgtim protokoli olusturma

1: Olcim protokoli olustur: Kumanda, TCHPR421.TXT
protokol dosyasini standart olarak ilgili NC programinin da
bulundugu dizine kaydeder.

2: Program akisini kes ve olgim protokoliinid kumanda
ekraninda gorintlle. NC baslat ile NC programini devam
ettirin

Giris: 0,1, 2

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans agmalarinda kumandanin program akigini kesip bir
hata mesajl verip vermeyecedini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesajl verme
1: Program akisini kes, hata mesaiji ver
Giris: 0, 1

Q330 Denetleme icin alet?

Kumandanin bir alet denetimi gergeklestirmesinin gerekli
olup olmadigini belirleyin :

0: Denetim etkin degil

>0: Kumandanin iglemeyi gergeklestirmek igin kullandigi
aletin numarasi veya adi. eylem cubugundaki segme olana-
gi Uzerinden alet tablosundan bir aleti dogrudan kabul etme
olanagina sahipsiniz.

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter

Diger bilgiler: "Alet denetimi', Sayfa 293

Q423 Dokunma diizlemi sayis1 (4/3)?

Kumandanin daireyi U veya dort tarama ile olglip 6lgmeye-
cegini belirleyin:

3: Ug 6lglim noktasi kullan

4: Dort 6lgiim noktasi kullan (standart ayar)

Giris: 3, 4

Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1
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Yardim resmi Parametre

Guvenli yikseklikte hareket (Q301=1) etkin ise aletin hangi
hat fonksiyonuyla 6lgiim noktalar arasinda hareket etmesi
gerektigini belirleyin:

0: calismalar arasinda bir dogrunun tzerinde surin

1: calismalar arasinda daire kesiti gapi Uizerinde dairesel
srdn

Giris: 0, 1

Q498 ve Q531 parametreleri bu dongtide bir etkiye sahip
degildir. Herhangi bir giris yapmaniz gerekmez. Bu paramet-
reler sadece uyum nedenlerinden dolayi entegre edilmistir.

Or. TNC 640 torna freze kumandasinin bir programini ige
aktardiginizda bir hata mesaji almazsiniz.

Ornek
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7.5.6  Dongii 422 DIS DAIRE OLCUMU (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G422

Uygulama

Tarama sistemi dongulist 422, bir dairesel pimin merkez noktasini ve gapini belirler.
llgili tolerans degerlerini dongude tanimlarsaniz kumanda, bir nominal-gergek deger
karsilastirmasi gerceklestirir ve sapmalari Q parametrelerine kaydeder.

HEIDENHAIN, 422 DIS DAIRE OLCUMU dongust yerine daha verimli 1401
DAIRE TARAMA dongusUnd onerir.

ilgili konular
® DoOngu 1401 DAIRE TARAMA
Diger bilgiler: 'Dongii 1401 DAIRE TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 263

Dongii akig!

vi

N =
X
T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i’, Sayfa 66

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular. Kumanda, tarama yonind prog-
ramlanan baslangig agisina bagl bir sekilde otomatik olarak belirler

3 Daha sonra tarama sistemi ya olgtim yutksekligine ya da glvenli yiukseklige 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 dguncu ve dorduncu tarama islemini uygular

5 Son olarak kumanda, tarama sistemini glvenli ytikseklige 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
Q153 Cap gercgek degeri

Q161 Ana eksen merkezi sapmasi
Q162 Yan eksen merkezi sapmasi
Q163 Cap sapmasi
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Uyarilar

m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Aciadimini ne kadar kligik programlarsaniz kumanda, delik dlgulerini o kadar
hatall hesaplar. En kiguk giris degeri: 5°.

m  Kumanda, etkin bir temel donlsl dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama icin notlar

B DOngu tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir alet cagrisini
programlamis olmaniz gerekir.

= Q498 ve Q531 parametreleri bu donglide bir etkiye sahip degildir. Herhangi bir
giris yapmaniz gerekmez. Bu parametreler sadece uyum nedenlerinden dolayi
entegre edilmistir. Or. TNC 640 torna freze kumandasinin bir programini ice aktar-
diginizda bir hata mesaji almazsiniz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)?
320 Isleme dizlemi ana eksenindeki pimin ortasi. Deger mutlak
oz etki ediyor.
= 1.1 Giris: -99999.9999...+99999.9999
T 58|18 Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)?
Isleme diizlemi yan eksenindeki pimin ortasi. Deger mutlak
@3 - etki ediyor.
X Giris: -99999.9999...4+99999.9999

0273x0279
Q262 Nominal Cap?

Pimin ¢apini girin.

Giris: 0...99999.9999

Q325 Baslangic acgis1?

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

Giris: -360.000...+360.000

Q247 A¢1 adimi?

Iki 6lcim noktasi arasindaki aci, agi adimi 6n isareti galisma
yonlni belirler (- = saat yonu). Yaylari 6lgmek isterseniz bir
acl adimini kiiguktdr 90° olarak programlayin. Deger artimsal
etki eder.

Giris: -120...+120

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

4 \ Uzerinde 6lglimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki
bilye merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

‘m - Q260 Giris: -99999.9999...+99999.9999
5*:70%6 HE Q320 Guvenlik mesafesi?
Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek

mesafe. Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP sitununa
ek olarak etki eder. De@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlguim noktalari arasinda nasil ¢alisacagi-
ni belirleyin:

0: Olgiim yiiksekliginde dlgiim noktalari arasinda hareket
1: Guvenli yUkseklikte 6lgim noktalar arasinda hareket
Giris: 0, 1

Q277 Maks. tipa olciisii?

Pimin izin verilen en buyuk ¢api

Giris: 0...99999.9999

-
¥
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Yardim resmi Parametre
Q278 Min. tipa olciisii?
Pimin izin verilen en kiglk ¢api
Giris: 0...99999.9999
Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?

isleme diizleminin ana ekseninde izin verilen konum sapma-
Sl.

Giris: 0...99999.9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?

isleme diizleminin yan ekseninde izin verilen konum sapma-
sl.

Giris: 0...99999.9999

Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir dlgim protokoll olusturup olusturmayacagi-
ni belirleyin:

0: Olgtim protokoli olusturma

1: Olcim protokoli olustur: Kumanda TCHPR422.TXT
protokol dosyasini ilgili NC programinin da bulundugu klaso-
re kaydeder.

2: Program akisini kes ve olgim protokoliinid kumanda
ekraninda gorintlle. NC baslat ile NC programini devam
ettirin

Giris: 0,1, 2

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans agmalarinda kumandanin program akigini kesip bir
hata mesajl verip vermeyecedini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesajl verme
1: Program akisini kes, hata mesaiji ver

Giris: 0, 1

Q330 Denetleme icin alet?

Kumandanin bir alet denetimi gergeklestirmesinin gerekli
olup olmadigini belirleyin:

0: Denetim etkin degil

>0: TOOL.T alet tablosunda alet numarasi

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter
Diger bilgiler: "Alet denetimi', Sayfa 293

Q423 Dokunma diizlemi sayis1 (4/3)?

Kumandanin daireyi U veya dort tarama ile olglip 6lgmeye-
cegini belirleyin:

3: Ug 6lglim noktasi kullan

4: Dort 6lgiim noktasi kullan (standart ayar)

Giris: 3, 4

Q365 islem tipi? Diiz=0/Daire=1

Guvenli yiikseklikte hareket (Q301=1) etkin ise aletin hangi
hat fonksiyonuyla 6lgiim noktalar arasinda hareket etmesi
gerektigini belirleyin:

0: galismalar arasinda bir dogrunun tzerinde surin
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Yardim resmi Parametre

1: calismalar arasinda daire kesiti capl Gzerinde dairesel
surun

Giris: 0, 1

Q498 ve Q531 parametreleri bu dongtide bir etkiye sahip
degildir. Herhangi bir giris yapmaniz gerekmez. Bu paramet-
reler sadece uyum nedenlerinden dolayi entegre edilmistir.

Or. TNC 640 torna freze kumandasinin bir programini ige
aktardiginizda bir hata mesaji almazsiniz.

Ornek
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7.5.7  Dongii 423 IC DIKDORTGEN OLCUMU (#17 / #1-05-1)

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-gergek deger karsilastirmasi gerceklestirir ve sapmalari Q
parametrelerine kaydeder.

Dongii akig!

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.
Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi*, Sayfa 66

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgim yUksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

3 Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak dlgim ylksekligine veya dogrusal
olarak guvenli yUkseklikte 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 dguncu ve dorduncu tarama islemini uygular

5 Son olarak kumanda, tarama sistemini glvenli ytikseklige 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
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

312 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdleri kullanicr el kitabi | 10/2023



Malzeme igin tarama sistemi dongiileri (#17 / #1-05-1) | Malzemeyi kontrol etme (#17 / #1-05-1)

Uyarilar

m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

m  Cep Olgtleri ve glvenlik mesafesi, tarama noktalari yakinindaki bir 6n konum-
landirma islemine izin vermiyorsa kumanda, tarama islemine her zaman cep
merkezinden baslar. Tarama sistemi, dort olglim noktasi arasinda guvenli
yukseklige hareket etmez.

m Alet denetimi, ilk yan uzunluktaki sapmalara baghdir.
= Kumanda, etkin bir temel dontsi dongu baslangicinda sifirlar.

Programlama igin not

m DOngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimiigin bir alet cagrisini
programlamis olmaniz gerekir.
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Dongii parametresi

Parametre

Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)?

Isleme diizlemi ana eksenindeki cebin merkezi. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)?

Isleme diizlemi yan eksenindeki cebin ortasi. Deger mutlak
etki ediyor.

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

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

Yardim resmi
Q284
Q282
YA Q285
Qo720 | 3] BB 8
T N| NN
- (elfe]lfe]
X
0273z0279
Z)
H Q260
il 1
[ 1]: Q261 e
SET_UP(TCHPROBE.TP) X

+
Q320

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasl ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek
mesafe. Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP siitununa
ek olarak etki eder. De@er artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlgim noktalari arasinda nasil calisacagi-
ni belirleyin:

0: Olgim yuksekliginde dlgim noktalari arasinda hareket

1. GUvenli yukseklikte olgim noktalari arasinda hareket

Giris: 0,1

Q284 1. yan uzunluk maks. olgiisii?
Cebin izin verilen en biytk uzunlugu
Giris: 0...99999.9999

Q285 1. yan uzunluk min. ol¢iisii?
Cebin izin verilen en klgtk uzunlugu
Giris: 0...99999.9999

Q286 2. yan uzunluk maks. olgiisii?
Cebin izin verilen en buytk genisligi
Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi

Parametre

Q287 2. yan uzunluk min. dlciisii?
Cebin izin verilen en kuguk genigligi
Giris: 0...99999.9999

Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?

isleme diizleminin ana ekseninde izin verilen konum sapma-
Sl.

Giris: 0...99999.9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?

isleme diizleminin yan ekseninde izin verilen konum sapma-
SI.

Girig: 0...99999.9999

Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir dlgim protokoll olusturup olusturmayacagi-
ni belirleyin:

0: Olgtim protokoli olugturma.

1: Olcim protokoli olustur: Kumanda TCHPR423.TXT
protokol dosyasini ilgili NC programinin da bulundugu klaso-
re kaydeder.

2: Program akisini kes ve olgim protokoliinid kumanda
ekraninda gorintlle. NC baslat ile NC programini devam
ettirin.

Giris: 0,1, 2

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans agmalarinda kumandanin program akigini kesip bir
hata mesajl verip vermeyecedini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesajl verme
1: Program akisini kes, hata mesaiji ver
Giris: 0, 1

Q330 Denetleme icin alet?

Kumandanin bir alet denetimi gergeklestirmesinin gerekli
olup olmadigini belirleyin:

0: Denetim etkin degil

>0: TOOL.T alet tablosunda alet numarasi

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter
Diger bilgiler: "Alet denetimi', Sayfa 293
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Ornek
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7.5.8  Déngii 424 DIS DIKDORT. OLCUMU (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G424

Uygulama

Tarama sistemi dongusul 424, bir dikdortgen pimin hem merkez noktasini hem de
uzunlugunu ve genisligini belirler. ilgili tolerans degerlerini dongude tanimlarsaniz
kumanda, bir nominal-gergek deger karsilastirmasi gerceklestirir ve sapmalari Q
parametrelerine kaydeder.

Dongii akig!

Yi

N =
X
T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi*, Sayfa 66

2 Ardindan tarama sistemi girilen 6lgim yUksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F sttunu) uygular

3 Sonra tarama sistemi ya eksene paralel olarak dlgim ylksekligine veya dogrusal
olarak guvenli yUkseklikte 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 dguncu ve dorduncu tarama islemini uygular

5 Son olarak kumanda, tarama sistemini glvenli ytikseklige 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
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
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Uyarilar

m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

® Alet denetimi, ilk yan uzunluktaki sapmalara baglidir.

m Kumanda, etkin bir temel donlsl dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama i¢gin not

B DOngu tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir alet cagrisini
programlamis olmaniz gerekir.

318
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre
85:‘2‘ Q273 Orta 1. eksen (nominal deger)?
A Q285 Isleme dizlemi ana eksenindeki pimin ortasi. Deger mutlak
etki ediyor.

Pppoomoo-oo-oe-o--- i Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q2 740280

Q274 Orta 2. eksen (nominal deger)?

Isleme diizlemi yan eksenindeki pimin ortasi. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q273077 Q282 1. Yan uzunluk (Nominal deger)?
Pim uzunlug@u, 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. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lgimiin yapilacagdi tarama sistemi eksenindeki
bilye merkezinin koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

Q261
Tarama noktasl ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek
mesafe. Q320 tarama sistemi tablosunun SET_UP siitununa
ek olarak etki eder. De@er artimsal etki eder.

N
A@P SET_UP(TCHPROBE.TP) Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q320 Q260 Giivenli Yiikseklik?
Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpis-
manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki
ediyor.
Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?
Tarama sisteminin dlgim noktalari arasinda nasil calisacagi-
ni belirleyin:
0: Olgim yuksekliginde dlgim noktalari arasinda hareket
1. GUvenli yukseklikte olgim noktalari arasinda hareket
Giris: 0,1
Q284 1. yan uzunluk maks. dlciisii?
Pimin izin verilen en bdytk uzunlugu
Giris: 0...99999.9999

Q285 1. yan uzunluk min. ol¢iisii?
Pimin izin verilen en kuguk uzunlugu
Giris: 0...99999.9999

Q286 2. yan uzunluk maks. dlciisii?
Pimin izin verilen en buyuk genigligi
Giris: 0...99999.9999

Q287
Q283
Q286

<Y

Y
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Yardim resmi Parametre

Q287 2. yan uzunluk min. olciisii?
Pimin izin verilen en kuglk genigligi
Giris: 0...99999.9999

Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?

isleme diizleminin ana ekseninde izin verilen konum sapma-
Sl.

Giris: 0...99999.9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?

isleme diizleminin yan ekseninde izin verilen konum sapma-
SI.

Giris: 0...99999.9999

Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir dlgim protokoll olusturup olusturmayacagi-
ni belirleyin:

0: Olgtim protokoli olusturma

1: Olcim protokoli olustur: Kumanda TCHPR424.TXT
protokol dosyasi protokoltnd ilgili .h dosyasinin da bulundu-
gu klasore kaydeder

2: Program akisini kes ve olgim protokoliinid kumanda
ekraninda gorintlle. NC baslat ile NC programini devam
ettirin

Giris: 0,1, 2

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans agmalarinda kumandanin program akigini kesip bir
hata mesajl verip vermeyecedini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesajl verme

1: Program akisini kes, hata mesaiji ver

Giris: 0, 1

Q330 Denetleme icin alet?

Kumandanin bir alet denetimi gergeklestirmesinin gerekli
olup olmadigini belirleyin :

0: Denetim etkin degil

>0: Kumandanin iglemeyi gergeklestirmek igin kullandigi
aletin numarasi veya adi. eylem cubugundaki segme olana-
gi Uzerinden alet tablosundan bir aleti dogrudan kabul etme
olanagina sahipsiniz.

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter

Diger bilgiler: "Alet denetimi', Sayfa 293

320 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin 8lciim dongiileri kullanici el kitabi | 10/2023



Malzeme igin tarama sistemi dongiileri (#17 / #1-05-1) | Malzemeyi kontrol etme (#17 / #1-05-1)

Ornek

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin dlgim dongdleri kullanicr el kitabi | 10/2023 321



Malzeme igin tarama sistemi dongiileri (#17 / #1-05-1) | Malzemeyi kontrol etme (#17 / #1-05-1)

7.5.9 Dongii 425 IC GENISLIK OLCUMU (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G425

Uygulama

Tarama sistemi dongusi 425, bir yivin konumunu ve genisligini belirler (cep). ilgili
tolerans degerlerini donglide tanimlarsaniz kumanda, bir nominal-gergek deger
karsilastirmasi gerceklestirir ve sapmayi Q parametresine kaydeder.

HEIDENHAIN, 425 IC GENISLIK OLCUMU dongusu yerine daha verimli
1404 PROBE SLOT/RIDGE dongistinu onerir.

ilgili konular
= Dongu 1404 PROBE SLOT/RIDGE
Diger bilgiler: 'D6ngii 1404 PROBE SLOT/RIDGE (#17 / #1-05-1)", Sayfa 272

Dongii akig!

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i’, Sayfa 66

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular. 1. Tarama, daima programlanan
eksenin pozitif yoninde yapilir

3 ikinci bir 6lgtim igin bir kaydirma girerseniz, kumanda tarama sistemini (gerekli
durumda guivenli yiikseklikte) sonraki tarama noktasina 2 getirir ve orada ikinci
tarama islemini uygular. Blyik nominal uzunluklarda kumanda ikinci tarama
noktasina hizli hareketle konumlandirir. Higbir ofset girmezseniz kumanda
dogrudan tersi yondeki genisligi dlger

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 gergek degeri

Q166 Olgtlen uzunluktaki sapma

Uyarilar

u IBu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
irsiniz.

m Kumanda, etkin bir temel donlsl dongi baslangicinda sifirlar.
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Programlama igin notlar

B DOngu tanimindan dnce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir alet gagrisini
programlamis olmaniz gerekir.

® Nominal uzunluk Q311 en kiiglk ve en blytk 6lgim arasinda (Q276/Q275)
olmalidir.

Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

| Q288 | Q328 1. eksen baslangi¢ noktas1?

isleme diizlemi ana eksenindeki tarama isleminin baslangig
noktasl. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q329 2. eksen baslangi¢c noktas1?

Isleme dizlemi yan eksenindeki tarama igleminin baslangig
noktasi. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q310 2. dl¢iim icin kaydirma (+/-)?
Tarama sisteminde ikinci 6lglimden once yerlestiriimesi

gereken deger. 0 olarak girilirse kumanda, tarama sistemini
kaydirmaz. Deger artimsal etki eder.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q272 Aks ol¢iimii (1=1.aks/2=2.Aks)?

Olctim yapilmasi gereken isleme diizlemi ekseni:
1: Ana eksen = Olgim ekseni

2: Yan eksen = Olgim ekseni

Giris: 1,2

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lglimiin 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 garpis-
manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q311 Nominal uzunluk?

Olgtilecek uzunlugun nominal degeri

Giris: 0...99999.9999

Q288 Maks. olcii?

izin verilen en biyuk uzunluk

Giris: 0...99999.9999

Q289 Min. ol¢ii?

izin verilen en kiictk uzunluk

Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi Parametre

Q281 Ol¢iim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir 6lgim protokold olusturup olusturmayacagi-
ni belirleyin:

0: Olgiim protokoli olusturma

1: Olcim protokoli olustur: Kumanda TCHPR425.TXT
protokol dosyasi protokoltind ilgili .h dosyasinin da bulundu-
gu klasotre kaydeder

2: Program akisini kes ve olgim protokoltind kumanda
ekraninda gortntlle. NC baslat ile NC programini devam
ettirin

Giris: 0,1, 2

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans agmalarinda kumandanin program akigini 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 :

0: Denetim etkin degil

>0: Kumandanin islemeyi gergeklestirmek igin kullandigi
aletin numarasi veya adi. eylem cubugundaki segme olana-
g1 Uzerinden alet tablosundan bir aleti dogrudan kabul etme
olanagina sahipsiniz.

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter
Diger bilgiler: "Alet denetimi', Sayfa 293

Q320 Guvenlik mesafesi?

Tarama noktasi ile tarama sistemi bilyesi arasindaki ek
mesafe. Q320, SET_UP (tarama sistemi tablosu) 6desine ek
olarak ve sadece tarama sistemi eksenindeki referans nokta-
sinin taranmasi sirasinda etki eder. Deder artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF
Q301 Giivenli yiikseklige siirme (0/1)?

Tarama sisteminin dlgim noktalari arasinda nasil ¢alisacagi-
ni belirleyin:

0: Olgiim yuiksekliginde lgiim noktalari arasinda hareket
1: Guvenli yUkseklikte olgim noktalar arasinda hareket
Giris: 0, 1

324 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdleri kullanicr el kitabi | 10/2023



Malzeme igin tarama sistemi dongiileri (#17 / #1-05-1) | Malzemeyi kontrol etme (#17 / #1-05-1)

Ornek

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin dlgim dongdleri kullanicr el kitabi | 10/2023 325



Malzeme igin tarama sistemi dongiileri (#17 / #1-05-1) | Malzemeyi kontrol etme (#17 / #1-05-1)

7.5.10 Déngii 426 DIS CUBUK OLCUMU (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G426

Uygulama

Tarama sistemi dongusi 426, bir gubugun konumunu ve genisligini belirler. ilgili
tolerans degerlerini donglide tanimlarsaniz kumanda, bir nominal-gergek deger
karsilastirmasi gerceklestirir ve sapmayi Q parametrelerine kaydeder.

HEIDENHAIN, 426 DIS CUBUK OLCUMU dongusu yerine daha verimli 1404
PROBE SLOT/RIDGE donglsint onerir.

ilgili konular
= Dongu 1404 PROBE SLOT/RIDGE
Diger bilgiler: 'D6ngii 1404 PROBE SLOT/RIDGE (#17 / #1-05-1)", Sayfa 272

Dongii akig!

vi

O

e
N —
X

T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i’, Sayfa 66

2 Daha sonra tarama sistemi girilen dlgim ylksekligine hareket eder ve ilk tarama
islemini tarama beslemesiyle (F situnu) uygular. 1. Tarama, daima programlanan
eksenin negatif yontndedir

3 Daha sonra tarama sistemi, sonraki glvenli yikseklikte sonraki tarama noktasina
kadar gider ve orada ikinci tarama islemini 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 gergek degeri

Q166 Olgtlen uzunluktaki sapma

Uyarilar

u IBu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
irsiniz.

m Kumanda, etkin bir temel donlsl dongi baslangicinda sifirlar.
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Programlama i¢gin not

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

Yardim resmi Parametre
Q288 Q263 1. 1. eksen Ol¢iim noktasi?
Y i 82;; Isleme dizlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin
Q272=2 koordinatl. Deger mutlak etki ediyor.
Giris: -99999.9999...+99999.9999
Q264 Q264 1. 2. eksen 6lciim noktasi?
Q266 (); : isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin
SET_UP(TCHPROBE.TP) koordinati. Deger mutlak etki ediyor.
~-@ : Q320 - Giris: -99999.9999...+99999.9999
" Q265 Q263 02§(2=1 Q265 2. 1. eksen odlciim noktas1?

isleme diizlemi 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 ol¢iimii (1=1.aks/2=2.Aks)?

Olctim yapiimasi gereken isleme diizlemi ekseni:
1: Ana eksen = Olgim ekseni

2: Yan eksen = Olgum ekseni

Giris: 1, 2

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lglimiin 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 siitununa
ek olarak etki eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q311 Nominal uzunluk?

Olglilecek uzunlugun nominal degeri

Giris: 0...99999.9999

Q288 Maks. olc¢ii?

izin verilen en biyik uzunluk

Giris: 0...99999.9999

Q289 Min. olc¢ii?

izin verilen en kiguk uzunluk

Giris: 0...99999.9999
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Yardim resmi

Parametre

Q281 Ol¢iim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir 6lgim protokold olusturup olusturmayacagi-
ni belirleyin:

0: Olgiim protokoli olusturma

1: Olcim protokoli olustur: Kumanda TCHPR426.TXT

protokol dosyasini ilgili NC programinin da bulundugu klaso-
re kaydeder.

2: Program akisini kes ve olgim protokoltind kumanda
ekraninda goruntule. NC baslat ile NC programini devam
ettirin

Giris: 0,1, 2

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans agmalarinda kumandanin program akigini 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 :

0: Denetim etkin degil

>0: Kumandanin islemeyi gergeklestirmek igin kullandigi
aletin numarasi veya adi. eylem cubugundaki segme olana-
g1 Uzerinden alet tablosundan bir aleti dogrudan kabul etme
olanagina sahipsiniz.

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter

Diger bilgiler: "Alet denetimi', Sayfa 293
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7.5.11 Dongii 427 OLCUM KOORDINATLARI (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G427

Uygulama

Tarama sistemi dongusuU 427, herhangi bir eksende bir koordinat belirler ve degeri
bir Q parametresine kaydeder. ilgili tolerans degerlerini dongide tanimlarsaniz
kumanda, bir nominal-gercek degder karsilastirmasi gerceklestirir ve sapmayi Q
parametrelerine kaydeder.

HEIDENHAIN, 427 OLCUM KOORDINATLARI dongusu yerine daha verimli
1400 KONUM TARAMA dongusini onerir.

ilgili konular
= DOngu 1400 KONUM TARAMA
Diger bilgiler: 'Déngii 1400 POZISYON TARAMA (#17 / #1-05-1)", Sayfa 259

Dongii akig!

z|

@ X

1T Kumanda konumlandirma mantigiyla tarama sistemini ilk tarama noktasinin 1 6n
konumuna getirir.

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantigr*, Sayfa 66

2 Daha sonra kumanda tarama sistemi ¢alisma dizlemindeki girilen tarama
noktasina 1 konumlandirir ve orada segilen eksendeki gergek degeri dlger

3 Son olarak kumanda, tarama sistemini gtivenlik yikseklige konumlandirir ve
belirtilen koordinati asadidaki Q parametresinde kaydeder:

Q parametre Anlami
numarasi
Q160 Olciilen koordinat
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Uyarilar

m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

= Olglim ekseni olarak etkin isleme diizleminin bir ekseni tanimlanmigsa (Q272 = 1

veya 2) kumanda bir alet yarigapi diizeltmesi gergeklestirir. Kumanda, diizeltme
yoniini tanimlanan hareket yoniine (Q267) gore belirler.

= Olgtm ekseni olarak tarama sistemi ekseni segilmisse (Q272 = 3) kumanda bir
alet uzunluk diizeltmesi gerceklestirir.

= Kumanda, etkin bir temel dontsi dongu baslangicinda sifirlar.

Programlama igin notlar

m DOngl tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimiigin bir alet cagrisini
programlamis olmaniz gerekir.

® Q261 olgim ylksekligi minimum ve maksimum ol¢iim arasinda (Q276/Q275)
olmalidir.

B Q498 ve Q531 parametreleri bu dongude bir etkiye sahip degildir. Herhangi bir
giris yapmaniz gerekmez. Bu parametreler sadece uyum nedenlerinden dolayi
entegre edilmistir. Or. TNC 640 torna freze kumandasinin bir programini ice aktar-
diginizda bir hata mesaji almazsiniz.

332 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin 6lgim dongdleri kullanicr el kitabi | 10/2023



Malzeme igin tarama sistemi dongiileri (#17 / #1-05-1) | Malzemeyi kontrol etme (#17 / #1-05-1)

Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
Y A - +
Q272=2

Q264

Q261

Q272=1

Q263 1. 1. eksen Ol¢iim noktasi?

Isleme diizlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lciimiin 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 sttununa
ek olarak etki eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q272 Olgiim eks. (1...3: 1=ana eksen)?
Olctim yapilmasi gereken eksen:

1: Ana eksen = Olgim ekseni

2: Yan eksen = Olgum ekseni

3: Tarama sistemi ekseni = Olgim ekseni
Giris:1,2,3

Q267 Gidis yonii 1 (+1=+/-1=-)?

Tarama sisteminin malzemeye hareket yondu:
-1: Negatif hareket yonu

+1: Pozitif hareket yoni

Girig: -1, +1

Q260 Giivenli Yiikseklik?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF

Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir dlgim protokold olusturup olusturmayacagi-
ni belirleyin:

0: Olgtim protokoli olugturma

1: Olcim protokoli olustur: Kumanda TCHPR427.TXT
protokol dosyasini ilgili NC programinin da bulundugu klaso-
re kaydeder.

2: Program akisini kes ve 6lglim protokoltinid kumanda
ekraninda gorintile.NC baslat ile NC programini devam
ettirin

Giris: 0,1, 2

Q288 Maks. olgii?
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Yardim resmi Parametre
Izin verilen en blytk olgim degeri
Giris:-99999.9999...+99999.9999
Q289 Min. ol¢ii?
izin verilen en kiglk 6lgtim degeri
Giris:-99999.9999...+99999.9999

Q309 Tolerans hatasinda PGM durmasi?

Tolerans asmalarinda kumandanin program akisini kesip bir
hata mesajl verip vermeyecegini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme
1: Program akigini kes, hata mesaji ver

Giris: 0, 1

Q330 Denetleme igin alet?

Kumandanin bir alet denetimi gergeklestirmesinin gerekli
olup olmadigini belirleyin :

0: Denetim etkin degil

>0: Kumandanin islemeyi gergeklestirmek igin kullandigi
aletin numarasi veya adi. eylem cubugundaki segme olana-
g1 Uzerinden alet tablosundan bir aleti dogrudan kabul etme
olanagina sahipsiniz.

Giris: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter

Diger bilgiler: "Alet denetimi®, Sayfa 293

Q498 ve Q531 parametreleri bu donglde bir etkiye sahip
degildir. Herhangi bir giris yapmaniz gerekmez. Bu paramet-
reler sadece uyum nedenlerinden dolayi entegre edilmistir.
Or. TNC 640 torna freze kumandasinin bir programini ige
aktardiginizda bir hata mesaji almazsiniz.

Ornek
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7.5.12 Déngii 430 DAIRE CAPI OLCUMU (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G430

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 430, bir delikli dairenin merkez noktasini ve gapini dg
deligi dlcerek belirler. lgili tolerans degerlerini dongtide tanimlarsaniz kumanda, bir
nominal-gergek deger karsilastirmasi gerceklestirir ve sapmayi Q parametrelerine
kaydeder.

Dongii akisi

1T Kumanda, tarama sistemini konumlandirma mantigiyla ilk deligin 1 girilen orta
noktasina konumlandirir

Diger bilgiler: "Konumlandirma mantidi*, Sayfa 66

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

3 Daha sonra tarama sistemi guvenli ytkseklige geri gider ve ikinci deligin 2 girilen
merkez noktasina konumlandirir

4 Kumanda, tarama sistemini girilen olguim yuksekligine hareket ettirir ve ikinci delik
orta noktasini dort tarama ile belirler

5 Daha sonra tarama sistemi glvenli ylkseklige geri doner ve Uglnct delik 3 igin
girilen merkez noktasi tzerine konumlanir

6 Kumanda, tarama sistemini girilen dlgim yuksekligine hareket ettirir ve Ggincu
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 gergek 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 ¢apl sapmasi
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Uyarilar

m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Dongu 430 sadece kirllma denetimi gerceklestirir, otomatik alet dizeltmesi
gerceklestirmez.

m  Kumanda, etkin bir temel donlsl dongi baslangicinda sifirlar.

Programlama i¢gin not

B DOngu tanimindan dnce 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 diizlemi 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?
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 dizlemindeki ikinci delik merkez noktasinin kutupsal
koordinat acisi. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q293 3. delme acis1?

isleme diizlemindeki tglincl delik merkez noktasinin kutup-
sal koordinat agisi. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -360.000...+360.000

Q261 Tarama sis. ekseni. ol¢iim yiiks.?

Uzerinde 6lclimiin 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 garpis-
manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki
ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q288 Maks. olc¢ii?

izin verilen en buyuk delikli daire gapi

Giris: 0...99999.9999

Q289 Min. olcii?

izin verilen en kiguk delikli daire gap!

Giris: 0...99999.9999

Q279 1. eksen ortasi tolerans degeri?

Isleme dizleminin ana ekseninde izin verilen konum sapma-
sl.

Giris: 0...99999.9999

Q280 2. eksen ortasi tolerans degeri?

Q274+

Q262
Q288

027310279
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Yardim resmi Parametre

Isleme diizleminin yan ekseninde izin verilen konum sapma-
Sl.

Giris: 0...99999.9999
Q281 Olciim protokolii (0/1/2)?

Kumandanin bir 6lgim protokolu olusturup olusturmayacagi-
ni belirleyin:

0: Olgtim protokoli olusturma

1: Olgim protokol olustur: Kumanda TCHPR430.TXT
protokol dosyasini ilgili NC programinin da bulundugu klasd-
re kaydeder

2: Program akisini kes ve olgim protokoltind kumanda
ekraninda goruntule. 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 vermeyecegini belirleyin:

0: Program akisini kesme, hata mesaji verme
1: Program akigini kes, hata mesaji ver

Giris: 0, 1

Q330 Denetleme icin alet?

Kumandanin bir alet denetimi gergeklestirmesinin gerekli
olup olmadigini belirleyin :

0: Denetim etkin degil

>0: Kumandanin islemeyi gergeklestirmek igin kullandigi
aletin numarasi veya adi. eylem cubugundaki segme olana-
g1 Uzerinden alet tablosundan bir aleti dogrudan kabul etme
olanagina sahipsiniz.

Girig: 0...99999.9 alternatif maks. 255 karakter

Diger bilgiler: "Alet denetimi®, Sayfa 293
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Ornek
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7.5.13 Déngii 431 DUZLEM OLCUMU (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G431

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 431, bir dizlemin agilarini Gc¢ noktayi dlgerek belirler ve
degerleri Q parametrelerine kaydeder.

HEIDENHAIN, 431 DUZLEM OLCUMU dongusdi yerine daha verimli 1420
DUZLEM TARAMASI donglsint onerir.

ilgili konular
= DOngu 1420 DUZLEM TARAMASI
Diger bilgiler: 'Dongii 1420 DUZLEM TARAMASI (#17 / #1-05-1)", Sayfa 180

Dongii akig!

T Kumanda, konumlandirma mantigiyla tarama sistemini programlanan tarama
noktasina 1 konumlandirir ve buradaki ilk diizlem noktasini dlger. Kumanda, bu
sirada tarama sistemini glivenlik mesafesi kadar tarama yonunun tersine hareket
ettirir
Diger bilgiler: "Konumlandirma manti§i’, Sayfa 66

2 Sonra tarama sistemini glvenli ylikseklige, daha sonra galisma dizleminde
tarama noktasina 2 getirir ve orada ikinci diizlem noktasinin gercek degerini 6lger

3 Sonra tarama sistemini glivenli yiikseklige, daha sonra galisma dizleminde
tarama noktasina 3 getirir ve orada Uglncu dizlem noktasinin gergek degerini
Olger

4 Son olarak kumanda, tarama sistemini guvenli yikseklige konumlandirir ve
belirtilen agi degerlerini asagidaki Q parametrelerinde kaydeder:

Q parametre Anlami

numarasi

Q158 A ekseni projeksiyon agisi

Q159 B ekseni projeksiyon agisi

Q170 Hacimsel agi A

Q171 Hacimsel acI B

Q172 Hacimsel agi C

Q173ila Q175 Tarama sistemi ekseninde 6lgim degerleri (birinci dlglimden

dglincd olglime kadar)
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Acllarinizi 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. Carpisma tehlikesi bulunur!

> SYM (SEQ) + veya SYM (SEQ) - olarak programlayin

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.

m Kumandanin agl degerlerini hesaplayabilmesiicin Ug 6lcim noktasi ayni dogru
Uzerinde yer alamaz.

B Kumanda, etkin bir temel dontsl dongu baslangicinda sifirlar.

Programlama igin notlar

® DOngd tanimindan 6nce tarama sistemi ekseninin tanimi icin bir alet cagrisini
programlamis olmaniz gerekir.

= Q170- Q172 parametrelerinde Calisma diizlemi hareketi fonksiyonunda
kullanilan hacimsel agilar kaydedilir. llk iki 6lgim noktasi Uzerinden isleme
duizleminin dondurilmesi sirasinda, ana eksenin hizasi belirlenir.

= Uclncu dlglim noktasy, alet ekseni yonini belirler. Uglincl dlgim noktasini
pozitif Y ekseni yoniinde tanimlayin, bdylece alet ekseni saga donen koordinat
sisteminde dodru konumda olur.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Yi Q263 1. 1. eksen ol¢iim noktasi?

Y Isleme dizlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

/ N Giris: -99999.9999...+99999.9999

/ Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

] — X' isleme dUzIemvi yan eksenindekivbirinci tarama noktasinin
< koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q263 Q296 Q265 Q294 1. 3. eksen Ol¢iim noktasi?

Tarama sistemi eksenindeki ilk tarama noktasinin koordinati.
Deger mutlak etki ediyor.

O\’;’rZO
D 9260 Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q295 ﬂ Q265 2. 1. eksen ol¢iim noktasi?

Q298 s Isleme diizlemi ana eksenindeki ikinci tarama noktasinin
Q294 ] koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

- Giris: -99999.9999...+99999.9999

1 Q266 2. 2. eksen olciim noktasi?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q295 2. 3. eksen ol¢iim noktas1?

Tarama sistemi eksenindeki ikinci tarama noktasinin koordi-
nati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q296 3. 1. eksen Ol¢iim noktasi?

Isleme diizlemi ana eksenindeki Gglinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...4+99999.9999

Q297 3. 2. eksen olciim noktasi?

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

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q298 3. 3. eksen ol¢iim noktas1?

Tarama sistemi eksenindeki UgUncu tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...4+99999.9999

Q320 Guvenlik mesafesi?

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

Girig: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda hicbir carpis-
manin olamayacagi alet ekseni koordinati. Deger mutlak etki
ediyor.

Q297

Q266
Q264

A —

xY

SET_UP
(TCHPROBE.TP)
zy
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Yardim resmi Parametre
Giris: -99999.9999...+99999.9999 Alternatif PREDEF
Q281 Ol¢iim protokolii (0/1/2)?
Kumandanin bir dlgim protokold olusturup olusturmayacagi-
ni belirleyin:
0: Olgtim protokoli olusturma
1: Olgim protokoli olustur: Kumanda TCHPR431.TXT

protokol dosyasini ilgili NC programinin da bulundugu klaso-
re kaydeder

2: Program akisini kes ve olgim protokoltinid kumanda
ekraninda goruntule. NC baslat ile NC programini devam
ettirin

Giris: 0,1, 2

Ornek
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7.5.14 Ornek: Dikdortgen pimi 6lgme ve sonradan igleme
Program akisi
® (0,5 degerinde ek olguyle dikdortgen pimi kumlama
m Dikdortgen pim dlgimu
= Dikdortgen pim olgim degerlerini dikkate alarak perdahlama
Y Y

o

0

; Alet gagirma on isleme

; X'teki dikdortgen uzunlugu (kumlama 6lgust)
; Y'deki dikdortgen uzunlugu (kumlama 6lglsi)
; Aleti geri gek

; Isleme igin alt program gagirmasi

; Aleti geri gek

; Tarayici gagirmasi

; Uzunlugun, dlgiilen sapmaya gore X'te hesaplanmasi

; Uzunlugun, dlgiilen sapmaya gore Y'de hesaplanmasi
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; Tarayiclyl geri gek
; Alet gagirma perdahlama
; Aleti geri gek

; Isleme icin alt program cagirmasi

; Program sonu

; Dikdortgen pim isleme dongusti ile alt program

; Dongu cagirmasi

; Alt program sonu
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7.5.15 Ornek: Dikdortgen cebi dlgiin, 6lgiim sonuglarini protokollendirin

X
50 -20
-15

; Tarayici alet cagirma

; Tarayiclyl geri gek

; Aleti geri ek

; Program sonu
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7.6 Diizlemde veya alanda pozisyon tarama (#17 / #1-05-1)

7.6.1  Dongii 30LCUM (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
NC s6zdizimi sadece acik metin olarak mevcut.

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 3, herhangi bir tarama yontnde malzeme Uzerindeki
istenen bir pozisyonu belirler. Diger tarama sistemi dongulerinin tersine Dongu 3
icinde ABST 6lgim yolunu ve F 6lgim beslemesini dogrudan girebilirsiniz. Ayrica
Olgim degeri belirlendikten sonraki geri gekilme islemi girilebilen bir MB degeri kadar
gergeklesir.

Dongii akisi
1 Tarama sistemi, girilen besleme ile giincel konumdan ¢ikarak belirlenen tarama
yonine hareket eder. Tarama yonu kutupsal agi ile dongude belirlenir

2 Kumanda konumu belirledikten sonra tarama sistemi durur. Kumanda tarama
konisi orta noktasi X, Y, Z koordinatlarini birbirini takip eden t¢ Q parametresine
kaydeder. Kumanda hicbir uzunluk ve yaricap diizeltmesi uygulamaz. ilk sonug
parametresi numarasini ddngide tanimlayin

3 Son olarak kumanda, tarama sistemini MB parametresinde tanimladiginiz deger
kadar tarama yonunun tersi yonunde geri hareket ettirir

Uyarilar

Tarama sistemi dongusu 3 igin dogdru fonksiyon sekli, Dongu 3 bolumint
Ozel tarama sistemi donguleri iginde kullanan yazilim dreticisi veya makine
dreticiniz tarafindan belirlenir.

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION MODE TURN isleme
modlarinda gerceklestirebilirsiniz.

® Dider tarama sistemi dongulerinde etkili olan tarama sistemi verileri DIST (tarama
noktasina kadarki maksimum hareket yolu) ve F (tarama beslemesi), tarama
sistemi dongusu 3 iginde etki etmez.

B 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. sonu¢ parametresine -1
degerini tahsis eder, boylece ilgili bir hata islemini kendiniz uygulayabilirsiniz.

m  Kumanda tarama sistemini maksimum MB geri ¢cekilme yoluna dlgimdin
baslangig noktasi gikisli olmadan geri getirir. Bu nedenle geri gekilmede higbir
garpisma olamaz.

FN 17: SYSWRITE ID990 NR6 fonksiyonu ile donginin tarama girisi X12
veya X13 Uzerinde etkili olup olmayacagini belirleyebilirsiniz.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Sonug i¢in parametre no?

Kumandanin, ilk belirlenen koordinatin (X) de@erini atayaca-
g1 Q parametresi numarasini girin. Y ve Z deg@erleri dogrudan
asagidaki Q parametrelerinde yer alir.

Giris: 0...1999

Tarama ekseni?

Taramanin yapilacagi yondeki ekseni girin, ENT tusu ile
onaylayin.

Girig: X, Y veya Z
Tarama acisi1?

Bu agi, tarama yonunu tanimlamak igin kullanilir. Agi, tarama
eksenini ifade eder. ENT tusuyla onaylayin.

Giris: -180...+180

Maksimum ol¢iim arahigi?

Tarama sisteminin baslangi¢ noktasindan ne kadar uzaga
gitmesi gerektigini hareket yolu ile girin, ENT tusu ile onayla-
yin.

Giris: 0...999999999

Besleme ol¢iimleri

Olgtim beslemesini mm/dak cinsinden girin.
Giris: 0...3000

Maksimum geri cekme yolu?

Tarama pimi hareket ettirildikten sonraki tarama yond tersi-
ne hareket yolu. Kumanda, tarama sistemini maksimum
baslangig noktasina kadar geri getirir, boylece higbir garpis-
ma olusmaz.

Giris: 0...999999999

Referans sistemi? (0=IST/1=REF)

Tarama yonunun ve olgim sonucunun, guncel koordinat
sistemini mi (GERG, kaydirilmis ya da dondiriilmis olabilir)
yoksa makine koordinat sistemini (REF) mi baz almasi gerek-
tigini belirleyin:

0: Glincel sistemde tarama yapin ve dlgim sonucunu GERC
sistemde saklayin

1: Makineye sabit REF sisteminde tarama yap. Olgim
sonucunu REF sisteminde saklayin

Giris: 0, 1
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Yardim resmi Parametre

Hata modu? (0=KAPALI/1=ACIK)

Kumandanin dondurilmus tarama piminde, dongu baslangi-
cinda bir hata mesajl verip vermeyecegini belirleyin. Eger 1
modu segiliyse kumanda 4. sonug parametresinde -1 degeri-
ni kaydeder ve donguiye ek igslem uygular:

0: Hata bildirimi ver

1: Hata bildirimi verme

Giris: 0, 1
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7.6.2  Dongii 4 OLCUM 3D (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
NC sozdizimi sadece agik metin olarak mevcut.

Uygulama

Tarama sistemi dongusu 4, vektor igin tanimlanabilen bir tarama yontnde
malzemede Uzerindeki istenen bir pozisyonu belirler. Diger 6lgim dongdlerinin
tersine DOongu 4 icinde tarama yolunu ve tarama beslemesini dogrudan girebilirsiniz.
Ayrica tarama degeri belirlemenin geri ¢ekilmesi islemi girilebilen bir deger kadar
yapilir.

Dongl 4, tarama hareketleri igin herhangi bir tarama sistemiyle (TS veya TT) birlikte
kullanabileceginiz yardimci bir dongudur. Kumanda, TS tarama sistemini herhangi bir
tarama yonunde kalibre edebileceginiz bir dongu sunmaz.

Dongii akisg!
1T Kumanda, girilen besleme ile gtincel konumdan gikarak belirlenen tarama yonune

hareket eder. Tarama yoni bir vektor (X, Y ve Z olarak delta degerleri) Gzerinden
dongu igerisinde belirlenmelidir

2 Kumanda, konumu belirledikten sonra, kumanda tarama sistemini durdurur.
Kumanda, tarama konumunun koordinatlari X, Y ve Z'yi birbirini takip eden ug¢
Q parametresine kaydeder. ik parametre numarasini déngide tanimlayin. Bir
tarama sistemi TS kullaniyorsaniz tarama sonucu kalibre edilen merkez ofseti
kadar duzeltilir.

3 Kumanda son olarak, tarama yonu aksine bir konumlandirma gergeklestirir.
Hareket yolunu MB parametresinde tanimlayin, bu sirada, en fazla baslangig
pozisyonuna kadar gidilir

On konumlandirma sirasinda, tarama bilyesi merkez noktasinin
diizeltiimeden kumanda tarafindan tanimli konuma getirilmesine dikkat
edin.

Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Kumanda gegerli bir tarama noktasi belirleyemediyse 4. sonug parametresi -1
degerini alir. Kumanda programi kesintiye ugratmaz! Carpisma tehlikesi bulunur!

> Tum tarama noktalarina erisilebildiginden emin olun

B Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION MODE TURN isleme
modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

m Kumanda tarama sistemini maksimum MB geri gekilme yoluna dlgimin
baslangig noktasi gikisli olmadan geri getirir. Bu nedenle geri gekilmede higbir
garpisma 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¢in parametre no?

Kumandanin, ilk belirlenen koordinatin (X) de@erini atayaca-
g1 Q parametresi numarasini girin. Y ve Z deg@erleri dogrudan
asagidaki Q parametrelerinde yer alir.

Giris: 0...1999

Rolatif olcii yolu X'de?

Tarama sisteminin hareket etmesi gereken yon vektorinidn X
bolimd.

Giris: -999999999...+999999999

Rolatif Olcii yolu Y'de?

Tarama sisteminin hareket etmesi gereken yon vektorinin Y
bolimda.

Giris: -999999999...+999999999

Rolatif ol¢ii yolu Z'de?

Tarama sisteminin hareket etmesi gereken yon vektordnin Z
bolimd.

Giris: -999999999...+999999999

Maksimum olciim arahigi?

Tarama sisteminin baslangi¢ noktasindan ¢ikisl yon vekto-
ri boyunca ne kadar mesafede hareket etmesi gerektigini
hareket yolu olarak girin.

Giris: -999999999...+999999999

Besleme ol¢iimleri
Olgtim beslemesini mm/dak cinsinden girin.
Giris: 0...3000

Maksimum geri cekme yolu?

Tarama pimi hareket ettirildikten sonraki tarama yon( tersine
hareket yolu.

Giris: 0...999999999

Referans sistemi? (0=IST/1=REF)

Tarama sonucunun girig koordinat sisteminde mi (GERC)
yoksa makine koordinat sistemine (REF) gore mi kaydedile-
cegini belirleyin:

0: Olglim sonucunu GERG sistemde saklayin

1: Olcim sonucunu REF sisteminde saklayin

Giris: 0, 1
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7.6.3  Dongii 444 TARAMA 3D (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G444

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakilmali ve
uyarlanmalidir.

W

)/
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Par
17|
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9

9)

7
)
[
7
7
7
7
7
7
7
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2

Dongl 444, bir yapi pargasinin yizeyi Uzerindeki tek bir noktayi kontrol eder. Bu
dongu orn. form yapi parcalarinda serbest form ylizeylerini 6lgcmek igin kullanilir.
Yapi pargasinin ylzeyi Uzerindeki bir noktanin bir nominal koordinatla karsilastirmali
olarak Ust 0lgl ya da alt 6lgi araliinda bulunup bulunmadigi belirlenebilir. Daha
sonra operator, son islem vs. gibi diger calisma adimlarini uygulayabilir.

Dongl 444, uzaydaki herhangi bir noktayi tarar ve hedef koordinata gére olan
sapmay! belirler. Burada Q581, Q582 ve Q583 parametreleri tarafindan belirlenmis
olan bir normal vektor dikkate alinir. Normal vektor, nominal koordinatin bulundugu
(sanal) bir diizlemde dik olarak durur. Normal vektor, yiizeye donik olmayip

tarama yolunu belirlemez. Normal vektorin bir CAD veya CAM sistemi yardimiyla
belirlenmesi makuldir. Bir QS400 tolerans araligi, normal vektor boyunca gergek ile
nominal koordinat arasinda izin verilen sapmayi tanimlar. Bu sekilde or. belirlenen
bir alt dlgliden sonra bir program durmasinin gergeklesmesi tanimlanabilir. Buna ek
olarak kumanda, bir protokol verir ve sapmalar asagida yer alan Q parametrelerine
kaydedilir.
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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 dederi (TNC:\table\tchprobe.tp) +
Q320. On konumlandirma giivenli bir yiiksekligi dikkate alir.

Diger bilgiler: "Tarama sistemi dongdlerine islem yapilmasi', Sayfa 65

2 Daha sonra tarama sistemi nominal koordinata hareket eder. Tarama yolu DIST
ile tanimlidir (normal vektoér tarafindan degil! Normal vektér, sadece koordinatlarin
dogru sekilde hesaplanmasi icin kullanilir.)

3 Kumanda, konumu algiladiktan sonra tarama sistemi geri ¢ekilir ve durdurulur.
Kumanda, temas noktasinin belirlenen koordinatlarini Q parametrelerine kaydeder

4 Son olarak kumanda, tarama sistemini MB parametresinde tanimladiginiz deger
kadar tarama yonunUn tersi yoninde geri hareket ettirir
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Sonug parametreleri
Numerik kontrol, tarama isleminin parametrelerini su parametrelerde bellede alir:

Q parametre Anlami

numarasi

Q151 Olciilen pozisyon ana eksen
Q152 Olgiilen yan eksen pozisyonu
Q153 Olglilen alet ekseni pozisyonu
Q161 Olglilen ana eksen sapmasi
Q162 Olgiilen yan eksen sapmasi
Q163 Olciilen alet ekseni sapmasi
Q164 Olciilen 3D sapmasi

= (O'dan kiguk: Alt dlgu
® Q'dan buyuk: Ust 6lgu

Q183 Malzeme durumu:
B -7 =tanimlanmadi
= 0=lyi

1 =Son iglem

2 = Iskarta

Protokol fonksiyonu

Kumanda, islemeden sonra .html formatinda bir protokol olusturur. Protokole;
ana, yan, alet eksenleri ve 3D sapmasinin sonuglari kaydedilir. Kumanda,
protokoli .h dosyasinin da bulundugu ayni klasorde kaydeder (FN 16 igin bir yol
yapilandiriimadi§i takdirde).

Protokol; ana, yan ve alet eksenlerinde asagdidaki igerikleri belirtir:

B Gergek tarama yonii (giris sisteminde vektor olarak). Burada vektorin degeri yapi-
landirnlan tarama yoluna karsilik gelir

= Tanimli nominal koordinatlar

= (Bir Q5400 toleransi tanimlandiysa:) Ust ve alt 6lg ile beraber normal vektor
boyunca belirlenen sapmanin giktisi

m Belirlenen gercek koordinatlar

= Degerlerin renkli gdsterimi ("lyi" icin yesil, "Son islem" igin turuncu, "Iskarta" icin
kirmizi)
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Uyarilar

m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

m Kullanilan tarama sistemine bagl olarak dogru sonuglari elde etmek amaciyla
Dongu 444 uygulanmadan once bir 3D kalibrasyonu gergeklestirmeniz gerekir. 3D
kalibrasyonu igin 3D-ToolComp gereklidir. Yaziim segenegi

m DOngu 444, html formatinda bir 6lgim protokold olusturur.

m DOngu 444 yUrutilmeden once Dongu 8 YANSIMA, Dongi 11 OLCU FAKTORU
veya Dongu 26 OLCU FAK EKSEN SP. etkinse bir hata mesaji goruntulenir.

B Tarama sirasinda etkin bir TCPM dikkate alinir. Etkin TCPM ile pozisyonlarin
taranmasi Calisma diizlemi hareketi istikrarsiz durumdayken de gerceklesebilir.

m  Makinenizin ayarli bir mil ile donatilmis olmasi halinde, tarama sistemi
tablosundaki (TRACK siitunu) a1 izlemesini etkinlestirmelisiniz. Boylece genelde
bir 3D tarama sistemi ile 6lglim yapildidinda olglim dogrulugu ylkseltmis olur.

m DoOngu 444 tim koordinatlar igin giris sistemini referans alir.
® Kumanda, donus parametrelerini 6lculen degerlerle tanimlar.
Diger bilgiler: "Uygulama", Sayfa 352

m Q parametresi Q183 Uzerinden iyi/ek islem/iskarta malzeme durumu, parametre
Q309'dan bagimsiz olarak ayarlanir.

Diger bilgiler: "Uygulama", Sayfa 352

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

= istege bagl makine parametresi chkTiltingAxes (no. 204600) ayarina gore
taramada, doner eksenlerinin dondirme agilariyla (3D ROT) uyumlu olup olmadigi
kontrol edilir. Bu durum so6z konusu degilse kumanda bir hata mesaiji verir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q263 1. 1. eksen Ol¢iim noktasi?

Isleme diizlemi ana eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q264 1. 2. eksen olciim noktasi?

isleme diizlemi yan eksenindeki birinci tarama noktasinin
koordinati. 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 yonindeki ylizey normalini belirtin. Bir
noktanin ylizey normalinin ¢iktisi esasen bir CAD/CAM siste-
mi yardimiyla gergeklesir.

Giris: -10...+10

Q582 Yan eksen yiizey normali?

Burada yan eksen yonundeki ylzey normalini belirtin. Bir
noktanin ytzey normalinin ¢iktisi esasen bir CAD/CAM siste-
mi yardimiyla gergeklesir.

Giris: -10...+10

Q583 Alet ekseni yiizey normali?

Burada alet ekseni yonundeki yizey normalini belirtin. Bir
noktanin ylizey normalinin ¢iktisi esasen bir CAD/CAM siste-
mi yardimiyla gergeklesir.

Giris: -10...+10

Q320 Guvenlik mesafesi?

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

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Tarama sistemi ve malzeme (ayna) arasinda higbir garpis-
manin olamayacagi 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
girebilirsiniz. Tolerans, ylzey normali boyunca izin verilen
sapmay! tanimlar. Bu sapma, yapi pargasinin nominal koordi-
nati ile gergek koordinati arasinda belirlenir. (Yizey normali
Q581 - Q583 ile tanimlanir, nominal koordinat Q263, Q264,
Q294 ile tanimlanir) Tolerans degeri, normal vektore bagli
olarak eksen orantisiyla dagrtilir, bkz. érnekler.

Ornekler

= QS400 ="0.4-0.1" nominal koordinat: Gst 6lgl = nominal
koordinat +0.4, alt 6l¢l = nominal koordinat -0.1. Dongu
igin su tolerans arali§i ortaya ¢ikar: "Nominal koordinat
+0,4" ila "nominal koordinat -0,1"

E QS400 ="0,4" anlam:: Ust Olgl = nominal koordinat +0,4,
alt 6lgi = nominal koordinat. Dongl igin su tolerans
araligi ortaya ¢ikar: "Nominal koordinat +0.4" ila "nominal
koordinat".

E QS400 ="-0.1" nominal koordinat: Ust 6l¢d = nominal
koordinat, alt dl¢ci = nominal koordinat -0.1. Dongu igin
su tolerans arali§i ortaya gikar: "Nominal koordinat” ila
"nominal koordinat -0.1".

m QS400 =" " anlami: Tolerans incelemesi yok.

B 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 asildiginda program akigini kes, mesaj ver

2: Ylizey normal vektorl boyunca belirlenen gercek koordi-
nat, nominal koordinatin altindaysa kumanda bir mesaj verir
ve NC programini kesintiye ugratir. Ancak belirlenen gercek
koordinat, nominal koordinatin Uzerindeyse bir hata reaksiyo-
nu verilmez

Giris: 0,1, 2
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Ornek

7.7 Dongii siralarini etkileme (#17 / #1-05-1)

7.7.1  Dongii 441 HIZLI TARAMA (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G441

Uygulama

Tarama sistemi dongusul 441 ile 6rnegin konumlandirma beslemesi gibi gesitli
tarama sistemi parametrelerini asagdida kullanilan tim tarama sistemi donguleri igin
global olarak ayarlayabilirsiniz.

o Bu dongi makine hareketleri gergeklestirmez.

Program kesintisi Q400=1

Donglyd kesmek ve elde edilen sonuglar gorintilemek igin Q400 KESINTI
parametresini kullanabilirsiniz.

Q400 ile program kesintisi agagidaki tarama sistemi dongdlerinde etkili olur:

Malzeme kontrolU igin tarama sistemi donguleri: 421'den 427, 430 ve 431'e
kadar

Dongl 444 TARAMA 3D

Kinematik 6lgimu igin tarama sistemi dongdleri: 45x
Kalibrasyon icin tarama sistemi dongdileri: 46x
Tarama sistemi donguleri 14xx

421'den 427, 430 ve 431'e kadar olan dongiiler:

Kumanda, bir FN 16 ekran ¢iktisinda program kesintisi sirasinda belirlenen sonugclari
gordntuler.

Dongii 444, 45x, 46x, 14xx:
Kumanda, bir program kesintisi sirasinda belirlenen sonuglart TNC:\TCHPRlast.html

yolu altindaki HTML protokoliinde otomatik olarak gortintiler. HTML protokolinu
Belge ¢alisma alaninda agabilirsiniz.
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Uyarilar

m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

= END PGM, M2, M30, Dongl 441 icin yapilan global ayarlar sifirlar.

m Q399 dongl parametresi, makine yapilandirmasina baglidir. Tarama sisteminin
NC programindan hareketle oryantasyonu, makine ureticiniz tarafindan
ayarlanmig olmalidir.

m  Makinenizde hizli calisma ve besleme igin ayri potansiyometreler bulunuyorsa
bile beslemeyi Q397=1 durumunda da sadece besleme hareketleri potansi-
yometresi ile ayarlayabilirsiniz.

B Q371 0'a esit degilse ve kalem 14xx dongulerinde yon degistirmiyorsa kumanda
donguyu sonlandirir. Kumanda, tarama sistemini guvenli ylkseklige konum-
landirnr ve malzeme durumunu 3 Q183 Q parametresine kaydeder. NC programi
galismaya devam eder.

Malzeme durumu 3:Tarama kalemi disari gekilmemis

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

® maxTouchFeed (no. 122602) makine parametresiyle makine Ureticisi, 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
beslemeyle uyguladigini belirleyin.

Giris: 0...99999.999

Q397 Makine hizlh hareket on kon. yapilsin mi?

Tarama sisteminin 6n konumlandirmasi sirasinda kuman-
danin besleme FMAX (makinenin hizli galisma 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
hizalayip hizalamayacagini belirleyin:

0: Hizalama

1: Her tarama igleminden dnce mili hizala (hassasiyeti artirir)
Giris: 0, 1

Q400 Otomatik kesinti?

Kumandanin bir tarama sistemi dongustinden sonra
program akisini kesip kesmeyecegini ve olglim sonuglarini
ekranda verip vermeyecegini belirleyin:

0: ilgili tarama dongusiindeki dlciim sonugclari giktisi ekranda
segili olsa da program akisini kesmeyin

1: Program akisini kesin, olgim sonuglarini ekranda girin.
Ardindan program akisina NC baslat ile devam edebilirsiniz

Giris: 0, 1
Diger bilgiler: "Program kesintisi Q400=1", Sayfa 358

Q371 Tarama noktasina ulasilamadi mi1?

Tarama kalemi tarama sistemi tablosunun DIST degeri iginde
yon degistirmediginde kumandanin nasil davranacagini belir-
tin.

0: Kumanda, tarama noktasina ulasilamadigini belirten

bir hata mesajlyla NC programini durdurur. Bu davranis
standarttir.

1. Kumanda, bir uyari goruntuler ve tarama dongusunu
sonlandirr. NC programi ¢alismaya devam eder. Yalnizca
14xx dongulerinde etkilidir.

2: Kumanda bir uyari géstermez ve tarama dongusinu
sonlandirir. NC programi galismaya devam eder. Yalnizca
14xx dongulerinde etkilidir.

Giris: 0,1, 2
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7.7.2 Dongii 1493 EKSTRUZYON TARAMA (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G1493

Uygulama
z

Dongl 1493 belirli tarama sistemi dongdlerinin tarama noktalarini bir dogru boyunca
tekrarlayabilirsiniz. Tekrarlarin yonina, uzunlugunu yani sira sayisini dongtide
tanimlarsiniz.

Tekrarlar sayesinde orn. alet uzaklastirma ylzinden sapmalari tespit etmek
icin farkli yiiksekliklerde birden fazla 6lgim yapabilirsiniz. Ekstriizyonu tarama
sirasinda daha yltksek hassasiyet igin de kullanabilirsiniz. Malzeme veya kaba
ylzeyler Uizerindeki kirlenmeleri birden fazla 6lgim noktasi Uzerinden daha iyi
belirleyebilirsiniz.

Belirli tarama noktalari igin tekrarlari etkinlestirmek amaciyla, tarama dongisinden
once 1493 dongusuni tanimlamalisiniz. Bu dongu tanima bagl olarak sadece
sonraki dongui i¢in veya komple NC programi boyunca aktif kalir. Kumanda, I-CS giris
koordinat sistemindeki ekstriizyonu yorumlar.
Asagidaki dongdiler bir ekstriizyona yol agabilir
= DUZLEM TARAMASI (Dongl 1420, DIN/ISO: G1420) (#17 / #1-05-1), bkz.
Sayfa 180
= KENAR TARAMASI (DOngu 1410, DIN/ISO: G1410) (#17 / #1-05-1), bkz. Sayfa 147
= |KI DAIRENIN TARANMASI (Dongl 1411, DIN/ISO: G1411) (#17 / #1-05-1), bkz.
Sayfa 154
u  EGIM KENARINI TARAMA (Dongl 1412, DIN/ISO: G1412) (#17 / #1-05-1), bkz.
Sayfa 163
= KESISIM NOKTASININ TARANMASI (Dongii 1416, DIN/ISO: G1416)
(#17 / #1-05-1), bkz. Sayfa 171
= POZISYON TARAMA (Dongl 1400, DIN/ISO: G1400) (#17 / #1-05-1), bkz.
Sayfa 259
= DAIRE TARAMA (Dongu 1401, DIN/ISO: G1401) (#17 / #1-05-1), bkz. Sayfa 263
= PROBE SLOT/RIDGE (Dongl 1404, DIN/ISO: G1404) (#17 / #1-05-1), bkz.
Sayfa 272
= PROBE POSITION OF UNDERCUT (Dongi 1430, DIN/ISO: G1430)
(#17 / #1-05-1), bkz. Sayfa 277

® PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (Dongii 1434, DIN/ISO: G1434) (#17 / #1-05-1),
bkz. Sayfa 282
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Sonug parametresi Q
Kumanda, tarama sistemi dongusuntn sonuglarini 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 noktasi 3 ideal gizgiye maksimum sapma
Q973 Cap 1 maksimum sapmasi

Q974 Cap 2 maksimum sapmasi

Sonug¢ parametresi QS

Kumanda, bir ekstrlizyonun tim olgim noktalarinin ayri ayr sonuglarini QS
parametrelerine QS97x kaydeder. Her sonug on karakter uzunlugundadir. Sonuglar
bir boslukla birbirinden ayrilir.

Ornek: QS970 = 0.12345678 -1.1234567 -2.1234567 -3.1234567

QS parametresi Anlami

numarasi

Qs970 Bir ekstrlizyonun tarama noktasi 1 sonuglari
QS971 Bir ekstriizyonun tarama noktasi 2 sonuglari
QSs972 Bir ekstriizyonun tarama noktasi 3 sonuglari
QS973 Bir ekstrizyonun gap 1 sonuglar

QS974 Bir ekstrlizyonun ¢ap 2 sonuglari

NC programindaki bireysel sonuglari dize islemini kullanarak sayisal degerlere
donusturebilirsiniz ve ornegin degerlendirmelerde kullanabilirsiniz.

Ornek:

Tarama sistemi dongusi, QS parametresi QS970 dahilinde asagdidaki sonuglari
getirir:

QS970 = 0.12345678 -1.1234567

Asagidaki ornek, belirlenen sonuglarin sayisal dederlere nasil donustirilecedini
gostermektedir.

: Ilk sonucu QS970'den okuyun

; Alfasayisal dederi QS0'den sayisal degere
donlstirin ve QLO'ye atayin

: Ikinci sonucu QS970'den okuyun

; Alfasayisal dederi QS0'den sayisal degere
dondsturin ve QL2'ye atayin

Ayrintih bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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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, her bir donglye gore ana, yan ve alet ekseninde veya daire merkez
noktasinda ve gapta asadidaki iceriklere sahiptir:

m Gergek tarama yonii (giris sisteminde vektor olarak). Burada vektorin degeri yapi-
landirilan tarama yoluna karsilik gelir

B Taniml nominal koordinatlar
= Ust ve alt 6lg ile beraber normal vektdr boyunca belirlenen sapma
= Belirlenen gercek koordinatlar
u Degerlerin renklerle gdsterimi:
= Yesil: lyi
m Turuncu: Ek islem
B Kirmizi: Iskarta
m Ekstrizyon noktalari:

Yatay eksen ekstriizyon yonunu gosterir. Mavi noktalar tek 6lglim noktalaridir.
Kirmizi gizgiler olgdlerin alt ve Ust sinirini gosterir. Bir de@er bir tolerans degerini
asarsa kumanda grafikteki bolgeyi kirmizi renklendirir.

Uyarilar

m Bu donguyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B EJer Q1145>0 ve Q1146=0 ise kumanda ekstrizyon noktalarinin sayisini ayni
noktada uygular.

= 1401 DAIRE TARAMA, 1411 IKI DAIRENIN TARANMASI veya 1404 PROBE SLOT/
RIDGE dongusuyle birlikte bir ekstriizyon yuruturseniz Q1140=+3 ekstrizyon
yonune karsilik gelmelidir, aksi takdirde kumanda bir hata mesaji verir.

®  Bir tarama sistemi dongusinde DEVRALMA POZISYONU Q1120>0'yi tanim-
larsaniz kumanda referans noktasini, sapmalarin ortalama degeri ile duzeltir.
Kumanda, programlanan DEVRALMA POZISYONU Q1120'e gore malzemenin
Olgulen tim ekstrizyon noktalarinda bu ortalama degeri hesaplar.

Ornek:

m  Hedef konum tarama noktasi 1: 2.35 mm

® Sonuglar: Q§970 = 2.30000000 2.35000000 2.40000000 2.50000000
Ortalama deger: 2.387500000 mm

Referans noktasi, hedef konuma ortalama deger ile dizeltilir, yani 0.0375 mm
ile duzeltilir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q1140= Q1140 Ekstriizyon yonii (1-3)?

1: Ana eksen yonunde ekstrizyon

2: Yan eksen yoninde ekstrizyon

3: Alet ekseni yonunde ekstriizyon
Giris:1,2,3

Q1145 Ekstriizyon noktalarinin sayisi?

Donglnin Q1146 ekstriizyon uzunlugu tzerinde tekrarladig
Olgim noktasi sayisi.

Giris: 1...99

Q1146 Ekstriizyon uzunlugu?

Uzerinde 6lgtm noktalarinin tekrarlandidi uzunluk.
Giris: -99...+99

Q1149 Ekstriizyon: Modal kullanim omrii?
Dongindn etkisi:

0: Ekstrlizyon sadece sonraki dongu igin etkili.

1: Ekstrizyon NC programinin sonuna kadar etkili.
Giris: -99...+99
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Genel bakis
Freze aletlerinin olgiilmesi
Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
481 ALET UZUNLUGU (#17 / #1-05-1) DEF etkin ~ Sayfa 374
B Alet uzunlugu olgtimu
482 ALET YARICAPI (#17 / #1-05-1) DEF etkin ~ Sayfa 377
B Alet yarigapi dlgimu
483 OLCME ALETI (#17 / #1-05-1) DEF etkin ~ Sayfa 381

®  Alet uzunlugu ve yarigapi olgimu

Temel bilgiler

Uygulama

Kumandanin alet tarama sistemi ve alet 6lgim dongileriyle aletleri otomatik olarak
olgebilirsiniz: Uzunluk ve yarigap igin dizeltme degerleri kumanda tarafindan alet
tablosuna kaydedilir ve tarama sistemi dongiist sona erdiginde otomatik olarak
hesaplanir. Asagidaki 6lgim tirleri kullanima sunulur:

®  Sabit duran aletle alet dlgimu
B Donen aletle alet olgimu
= Tekil kesici 6lgimu

ilgili konular
®  Alet tarama sistemini kalibre edin
Diger bilgiler: "Alet tarama sistemini kalibre etme (#17 / #1-05-1)", Sayfa 96

Aleti 0 uzunlugu ile dlgiin

@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

istege bagl makine parametresi maxToolLengthTT (No. 122607)
makine dreticisinin alet 6lgim donguleri igin maksimum alet uzunlugunu
tanimlamasini saglar.

o Mumkinse HEIDENHAIN, araglari her zaman gergek arag uzunluguyla
tanimlamanizi onerir.

Arag olglim donguleri, araglar otomatik olarak dlgmek igin kullanilir. Ayrica, arag
tablosunda 0 uzunluguyla L tanimlanan araglari da olgebilirsiniz. Bunun i¢in makine
Ureticisi, istege bagh makine parametresinde maxToolLengthTT (No. 122607)
maksimum alet uzunlugu igin bir deger tanimlamalidir. Kumanda, aracin gergek
uzunlugunun ilk adimda kabaca belirlendigi bir arama calistirmasi baslatir. Daha
sonra ince bir dlgtim gerceklestirilir.
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Dongii akigl
1 Alet, tarama sisteminin Uzerinde merkezi olarak guvenli bir yikseklige gider.

Guvenli ylkseklik, istede bagli makine parametresi degerine maxToolLengthTT
(No. 122607) karsilik gelir.

Kumanda mil sabit durumdayken kaba bir 6lglim gergeklestirir.

Kumanda duran milli 6lgim icin probingFeed (No. 122709) makine paramet-
resindeki tarama beslemesini kullanir.

Kumanda yaklasik olarak dlgilen uzunlugu kaydeder.

Kumanda, arag olglim dongusindeki degerleri kullanarak ince bir 6lgim gergek-
lestirir.

N

A~ W

Uyarnilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Makine Ureticisi istege bagli makine parametresini maxToolLengthTT (No.
122607) tanimlamazsa arag aranmaz. Kumanda, aleti 0 uzunluguyla ileriye dogru
konumlandirir. Garpisma tehlikesi bulunur!

> Makine kilavuzundaki makine parametresi de@erine dikkat edin.
> Araclari gergek takim uzunluguyla L tanimlayin

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Alet, istege bagli makine parametresi degerinden maxToolLengthTT (No. 122607)
uzunsa garpisma riski vardir!

» Makine kilavuzundaki makine parametresi degerini not edin

8.2.3  Makine parametrelerini ayarlama

@ B Tarama sistemi dongtleri 480, 481, 482, 483, 484 iste(e bagli makine
parametresi hideMeasureTT (No. 128901) ile gizlenebilir.

Programlama ve kullanim bilgileri:

B Tarama sistemi donguleri ile calismadan once ProbeSettings >
CfgTT (No. 122700) ve CfgTTRoundStylus (No. 114200) veya CfgTT-
RectStylus (No. 114300) altinda tanimlanmis olan tim makine para-
metrelerini kontrol edin.

® Kumanda duran milli 6lgiim igin probingFeed (No. 122709) makine
parametresindeki tarama beslemesini kullanir.
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Mil hizi ayari

Donen aletle 6lgim yaparken kumanda, mil devir sayisi ve tarama beslemesini
otomatik olarak hesaplar.

Mil devir sayisi asagidaki sekilde hesaplanir:
n = maxPeriphSpeedMeas / (r - 0,0063) ile

Kisaltma Tanim

n Devir sayisi [U/dak]
maxPeriphSpeedMeas izin verilen maksimum tur hizi [m/dak]
r Aktif alet yarigapi [mm]

Besleme ayari
Tarama beslemesi asagidaki sekilde hesaplanir:
v = 0lglim toleransi * n

Kisaltma Tanim

v Tarama beslemesi [mm/dak]

Olgiim toleransi Olctim toleransi [mm], maxPeriphSpeedMeas'e
baglh

n Devir sayisi [U/dak]

probingFeedCalc (no. 122710) ile tarama beslemesinin hesaplanmasini
ayarlayabilirsiniz. Kumanda asagidaki ayar segeneklerini sunar:

= ConstantTolerance
® VariableTolerance
= ConstantFeed
ConstantTolerance:

Olgiim toleransi, alet yarigapindan bagimsiz olarak sabit kalir. Gok bilyiik aletlerde
tarama beslemesi sifira iner. Maksimum tur hizini (maxPeriphSpeedMeas No.
122712) ve izin verilen toleransi (measureTolerance1 No. 122715) ne kadar kigiik
segerseniz bu etki de kendini o kadar erken gosterir.
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= VariableTolerance:
VariableTolerance:

Olglim toleransi alet yarigapinin biyiimesi ile birlikte degisir. Bu durum, biiyiik alet
yaricaplarinda bile yeterli bir tarama beslemesinin mevcut olmasini saglar. Kumanda,
Olgim 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
ConstantFeed:

Tarama beslemesi sabit kalir ancak dlgim hatasi, biylyen alet yarigapi ile dogrusal
olarak buyur:

Olgtim toleransi= (r - measureTolerance1)/ 5 mm) ile

Kisaltma Tanim
r Aktif alet yarigapi [mm]
measureTolerance1 izin verilen maksimum olgiim hatasi

Paralel eksenleri ve kinematik degisikliklerini dikkate almak i¢in ayarlama

Makine el kitabini dikkate alin!

Makine dreticisi, istege bagdl makine parametresiyle calPosType (No.
122606) kumandanin kalibrasyon ve dlgim sirasinda paralel eksenlerin
konumunu ve kinematiklerdeki degisiklikleri hesaba katip katmadigini
tanimlar. Ornegin, kinematikte kafa degisimi gibi bir degisiklik olabilir.

istege bagli makine parametresi calPosType (No. 122606) ayarindan bagimsiz
olarak, bir yardimci veya paralel eksenle tarama yapamazsiniz.

Makine Ureticisi istege bagl makine parametresinin ayarini degistirirse alet tarama
sistemini yeniden kalibre etmeniz gerekir.
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8.2.4  Alet tablosundaki girdiler freze aletleri

Gir. Girigler Diyalog
CuT Otomatik alet dlgimu veya kesim verileri hesapla- Kesim sayis1?
masi igin aletin kesme kenari sayisi (maksimum 20
kesim)
LTOL Otomatik alet 6lcimi igin asinma algilamasinda alet ~ Asinma toleransi: Uzunluk?

uzunlugunun izin verilen sapmasi.

Girilen deg@er asilmigssa kumanda, aleti TL sutununda
kilitler (Durum L).

Giris: 0.0000...5.0000
RTOL Otomatik alet dlgimd igin asinma algilamasinda alet  Asinma toleransi: Yaricap?
yarigapinin izin verilen sapmasi.

Girilen deg@er asilmigssa kumanda, aleti TL sitununda
kilitler (Durum L).

Giris: 0.0000...5.0000

DIRECT. Doner bir aletle otomatik alet dlgimu igin aletin Kesim yonii (M3 =-)?
kesme kenari yonu.
Giris: -, +

R-OFFS Otomatik alet 6lgtimu igin uzunluk dlgimunde alet Alet kaydirma: Yaricap?
pozisyonu,tarama elemanlari ve alet merkezi arasin-
daki kayma.

On ayar: Deger girimemis (kaydirma = alet yarigap!)
Giris: -99999.9999...+99999.9999
L-OFFS Otomatik alet 6lgimi igin yarigap olgiminde alet Alet kaydirma: Uzunluk?

pozisyonu, tarama elemani Ust kenari ve alet ucu
arasindaki mesafe.

offsetToolAxis (no. 122707) makine parametresine
ek olarak etki eder.

Giris: -99999.9999...4+99999.9999
LBREAK Otomatik alet dlgumu igin bir kirnlma algilamasinda Kirilma toleransi: Uzunluk?
alet uzunlugunun izin verilen sapmasi.

Girilen deg@er asiimissa kumanda, alet TL sttununda
kilitler (Durum L).

Giris: 0.0000...9.0000
RBREAK Otomatik alet 6lgcimi igin kirlma algilamasinda alet Kirilma toleransi: Yaricap?
yarigapinin izin verilen sapmasi.

Girilen deg@er asiimigsa kumanda, alet TL stitununda
kilitler (Durum L).

Giris: 0.0000...9.0000
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Sik kullanilan alet tipleri igin girig ornekleri

Alet tipi cuT

R-OFFS

L-OFFS

Matkap Fonksiyon olmadan

0: Matkap ucu olglile-
cegi igin ofsete gerek
yoktur.

Saft freze 4: Dort bigak

R: Alet capi, TT disk
gapindan daha buylkse
ofset gereklidir.

0: Yarigap olgimun-

de ek bir ofsete gerek
yoktur. Ofset, offsetTo-
olAxis'den (no. 122707)
kullanilir.

10 mm gapli bilye freze-  4: Dort bigak
si

0: Bilye guiney kutbu
Olgllecedi icin ofsete
gerek yoktur.
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8.3 Freze aletlerinin ol¢iimii (#17 / #1-05-1)

8.3.1 Dongii 481 ALET UZUNLUGU (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G481

Uygulama

@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

Alet uzunlugunu dlgmek igin tarama sistemi durumunu 482 () olarak programlayin.

Giris parametreleri Uzerinden alet uzunlugunu g farkli yoldan belirleyebilirsiniz:

= Alet gapl, TT'nin dlgim ylUzeyi capindan daha blyukse olglimU donen aletle
gercgeklestirin

® Alet capl, TT'nin olgUm yuzeyi capindan daha klgukse veya matkap ya da bilye
frezelerinin uzunlugunu belirliyorsaniz 6lgimi sabit aletle gergeklestirin

= Alet capl, TT'nin olgim ylUzeyi capindan daha blyikse sabit aletle bir tekil kesim
Olgimu gergeklestirin

"Donen aletle 6lgiim" akigi

En uzun kesiciyi belirlemek igin dlgllecek alet, tarama sistemi merkez noktasina
kaydirilir ve donerek TT'nin 6lglim ylzeyine dogru gotirdlir. Ofseti alet tablosunda
alet ofseti altinda programlayabilirsiniz: Yarigap (R-OFFS).

"Sabit duran aletle alet 6lgiimii" akisi (6r. matkap igin)

Olglilecek olan alet, dlgtim ylizeyinin tizerinden ortalayarak hareket ettirilir. Ardindan,
duran bir mille TT'nin 6lgiim ylzeyine dogru gotirdlir. Bu 6lglim igin yarigap (R-
OFFS) alet ofsetini "0" olarak alet tablosuna girin.

"Tekil kesici ol¢iimii" akisi

Kumanda, olgulecek olan aleti 6ne dogru tarama basliginin yanina konumlandirir. Bu
arada alet alin yiizeyi, offsetToolAxis (No. 122707) altinda belirlenmis oldugu gibi
tarama kafasinin Ust kenarinin altinda bulunmaktadir. Alet tablosunda uzunluk (L-
OFFS) alet ofseti altinda ek bir ofset belirleyebilirsiniz. Kumanda, tekil kesim 6lgimdi
icin baslangig agisini belirlemek Gzere donen aletle radyal olarak tarama yapar.
Ardindan mil oryantasyonunu degistirerek tim bigaklarin uzunlugunu olger.
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

stopOnCheck (No. 122717) degerini FALSE olarak ayarlarsaniz, kumanda Q199
sonug parametresini degerlendirmez. NC programi, kirllma toleransinin asiimasi
durumunda durdurulmaz. Carpisma tehlikesi bulunur!

> stopOnCheck (No. 122717) degerini TRUE olarak degistirin

> Kinlma toleransinin asilmasi durumunda NC programini kendiniz
durduracaginizdan emin olun

m Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Bir aletin ilk 6lgimunt yapmadan once ilgili aletin yaklasik yarigapini, uzunlugunu,
kesici sayisini ve kesim yoninu TOOL.T alet tablosuna girin.

m Tekil bir kesim olgimunu, kesim sayisi 20'yi gegcmeyen aletlerde gerceklestirebi-
lirsiniz.

m Dongu 481 dondirme ve tespit aletlerini veya tarama sistemlerini desteklemez.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q340 Alet ol¢iimii modu (0-2)?

Verilerin alet tablosuna girip girilmeyecegini ve girilecekse
nasll girilecegini belirleyin.

0: Olgiilen alet uzunlugu TOOL.T alet tablosunda L bellegi-

ne yazilir ve alet diizeltmesi DL=0 olarak ayarlanir. TOOL.T
icinde daha onceden bir deger kaydedildiginde bunun tzerine
yazilir.

1: Olgiilen alet uzunlugu TOOL.T igindeki L alet uzunlugu ile
karsilastirilir. Kumanda, sapmayi hesaplar ve delta degeri
DL olarak TOOL.T'ye kaydeder. Bu sapma ayrica Q115 Q
parametresinde de mevcuttur. Delta dederi, alet uzunlugu
icin izin verilen asinma veya kirilma toleransindan blytkse o
zaman kumanda aleti bloke eder (TOOL.T'de L durumu)

2: Olgiilen alet uzunlugu TOOL.T igindeki L alet uzunlugu ile
karsilastirilir. Kumanda, sapmayi hesaplar ve degeri Q115
Q parametresine yazar. Alet tablosunda L veya DL altina bir
giris yaplimaz.

Giris: 0,1, 2

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Mil ekseninde, malzemeler veya tespit ekipmanlari ile bir
garpismanin olmayacagi pozisyonu girin. Guvenli ylkseklik
etkin malzeme referans noktasina dayanir. Glvenli ylksek-
ligin, alet ucunun diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar
kiguk girilmesi durumunda kumanda, aleti otomatik olarak
diskin tzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'taki glivenli
bolge).

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Kesim olciisii? 0=Hayir/1=Evet

Tekli kesim 6lgimUnin yapilip yapilmayacadgini belirleyin (en
fazla 20 kesici dlgulebilir)

Giris: 0, 1
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8.3.2  Déngii 482 ALET YARICAPI (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G482

Uygulama

@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

Alet yarigapini 6lgmek igin tarama sistemi durumunu 482 olarak programlayin. Giris
parametreleri Gzerinden alet yaricapini iki farkli yoldan belirleyebilirsiniz:

B Donen aletle dlgim
B Donen aletle dlgim ve ardindan tekil kesici dlgimu

Kumanda, olgilecek olan aleti 6ne dogru tarama bashginin yanina konumlandirir. Bu

sirada freze alin ylzeyi, offsetToolAxis (no. 122707) dahilinde belirlenmis oldugu gibi
tarama basliginin dst kenarinin altinda bulunmaktadir. Kumanda, dénen aletle radyal

sekilde tarama yapar.

Ek olarak bir tekli kesici 6lgimu yapilacaksa tim kesicilerin yarigaplari mil
oryantasyonu vasitasiyla olgulUr.

Diger bilgiler: "Tek bir kesim olgimd igin Q341 notlari=1", Sayfa 378

Uyarilar

BILGI

Dikkat, carpigma tehlikesi!

stopOnCheck (No. 122717) deg@erini FALSE olarak ayarlarsaniz, kumanda Q199
sonug parametresini degerlendirmez. NC programi, kirllma toleransinin asiimasi
durumunda durdurulmaz. Carpisma tehlikesi bulunur!

» stopOnCheck (No. 122717) deg@erini TRUE olarak degistirin

» Kirlma toleransinin asilmasi durumunda NC programini kendiniz
durduracaginizdan emin olun

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

® Bir aletin ilk 6lgimund yapmadan once ilgili aletin yaklasik yaricapini, uzunlugunu,
kesici sayisini ve kesim yonunu TOOL.T alet tablosuna girin.

m Dongu 482 dondirme ve tespit aletlerini veya tarama sistemlerini desteklemez.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

m probingCapability (no. 122723) makine parametresiyle makine ireticisi
doénglnln fonksiyon seklini tanimlar. Bu parametreyle digerlerinin yani sira sabit
mil ile alet uzunlugu olgtimu yapilmasina izin verilebilir ve ayni zamanda alet
yarigap! ve tekil kesim olgimu bloke edilebilir.

® Elmas ylzeye sahip silindir seklindeki aletler sabit mille 6lglebilir. 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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Tek bir kesim ol¢iimii icin Q341 notlari=1

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

GUgld bir donme agisina sahip aletlerde tek bir kesim olglim, kumandanin bir
kopma veya asinma algilamamasina neden olabilir. Bu durumda, alet ve malzeme
bir sonraki islem sirasinda hasar gorebilir.

> Malzeme boyutlarini 6r. malzeme alzeme tarama sistemi ile kontrol edin

> Aletin kinlmasini dnlemek icin aleti gozle kontrol edin

Bukulme acisinin Ust sinir aslilirsa tek bir kesim olgimu gerceklestirmemelisiniz.
Bigaklarin esit dagiimina sahip aletler igin bukdlme agisinin dst sininni asagidaki gibi
belirleyebilirsiniz:

Ht] )

£=90 - atan

Rx2x1T
X
Kisaltma Tanim
€ Donme agisinin Ust siniri
h[tt] Alet tarama sisteminin tarama elemaninin yuksekligi
R Alet yarigapl
X Aletin dis sayisi

Bigaklarin esit dagiimli olmayan aletler igin bukulme agisinin Ust sinirrigin
hesaplama formli yoktur. Kirllmalari dnlemek icin bu aletleri gorsel olarak
inceleyin. Malzemeyi Olgerek asinmayi dolayli olarak belirleyebilirsiniz.

BILGI

Dikkat, maddi zarar olasilig!

Bigaklarin esit dagitilmamis oldugu aletlerde tek bigak dlgimd, kumandanin
mevcut olmayan asinmayi algilamasina neden olabilir. Agisal sapma ne kadar
blyuk ve arag yaricapl da o kadar buyUk olursa bu davranis ortaya gikabilir.
Kumanda tek bir bigak olgliminden sonra aleti yanlis bir sekilde dizeltirse
malzeme reddedilebilir.

> Sonraki islem adimlari igin malzeme boyutlarini kontrol edin
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Bigaklarin esit dagitiimamis oldugu aletlerde tek bigak dlgim, kumandanin mevcut
olmayan bir kirmayi algilamasina ve aleti kilittlemesine neden olabilir.

Acisal sapma 1 ne kadar biyUk ve arag yaricapi da o kadar blytk olursa bu davranis
ortaya gikabilir.

120°

1 Agisal sapma
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q340 Alet ol¢iimii modu (0-2)?

Verilerin alet tablosuna girip girilmeyecegini ve girilecekse
nasll girilecegini belirleyin.

0: Olclilen alet yaricapl TOOL.T alet tablosunda R bellegi-

ne yazilir ve alet dizeltmesi DR=0 olarak ayarlanir. TOOL.T
icinde daha onceden bir deger kaydedildiginde bunun tzerine
yazilir.

1: Olgiilen alet yarigapt TOOL.T igindeki R alet yarigapi ile
karsilastirilir. 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 asinma veya kirilma toleransindan blytkse o
zaman kumanda aleti bloke eder (TOOL.T'de L durumu)

2: Olgiilen alet yarigapl TOOL.T igindeki alet yarigapi ile kargr-
lastinlir. Kumanda, sapmayi hesaplar ve degeri Q116 Q
parametresine yazar. Alet tablosunda R veya DR altina bir
giris yaplimaz.

Giris: 0,1, 2

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Mil ekseninde, malzemeler veya tespit ekipmanlari ile bir
garpismanin olmayacagi pozisyonu girin. Guvenli ylkseklik
etkin malzeme referans noktasina dayanir. Glvenli ylksek-
ligin, alet ucunun diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar
kiguk girilmesi durumunda kumanda, aleti otomatik olarak
diskin tzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'taki glivenli
bolge).

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Kesim olciisii? 0=Hayir/1=Evet

Tekli kesim 6lgimUnin yapilip yapilmayacadgini belirleyin (en
fazla 20 kesici dlgulebilir)

Giris: 0, 1
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8.3.3  Dongii 483 OLCME ALETI (#17 / #1-05-1)

ISO programlamasi
G483

Uygulama

@ Makine el kitabinizi dikkate alin!

Aleti tamamen olgmek igin (uzunluk ve yarigap) 483 tarama sistemi dongisuni
programlayin. Dongu, uzunluk ve yarigapin tekli dlgimu ile kiyaslandiginda fark edilir
bir zaman avantajinin s6z konusu olmasindan dolayi 0zellikle aletlerin ilk dlgimu igin
uygundur. Girig parametreleri Uzerinden aleti iki farkli yoldan dlgebilirsiniz:

B Donen aletle dlgim
B Donen aletle dlgim ve ardindan tekil kesici dlgimu
Donen aletle dlgiim:

Kumanda, aleti sabit programlanmis bir akisa gore olger. Oncelikle(mimkiinse)
aletin uzunlugu ve ardindan aletin yarigapi olgulur.

Tekil kesim olciimii ile dlgiim:
Kumanda, aleti sabit programlanmis bir akisa gore dlger. Oncelikle aletin yarigapi ve

ardindan aletin uzunlugu 6lgulir. Olglim akigi, Algim dongiisi 481 ve 482 tarama
sistemi dongusune karsilik gelir.

Diger bilgiler: "Q341=1 yarigapinin tek bir bicak dlgimda igin notlar", Sayfa 383
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

stopOnCheck (No. 122717) degerini FALSE olarak ayarlarsaniz, kumanda Q199
sonug parametresini degerlendirmez. NC programi, kirllma toleransinin asiimasi
durumunda durdurulmaz. Carpisma tehlikesi bulunur!

> stopOnCheck (No. 122717) degerini TRUE olarak degistirin

> Kinlma toleransinin asilmasi durumunda NC programini kendiniz
durduracaginizdan emin olun

m Bu donglyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.

B Bir aletin ilk 6lgimUnt yapmadan once ilgili aletin yaklasik yarigapini, uzunlugunu,
kesici sayisini ve kesim yoninu TOOL.T alet tablosuna girin.

B Dongu 483 dondurme ve tespit aletlerini veya tarama sistemlerini desteklemez.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyari

= probingCapability (no. 122723) makine parametresiyle makine ireticisi
dongunun fonksiyon seklini tanimlar. Bu parametreyle digerlerinin yani sira sabit
mil ile alet uzunlugu olglimU yapilmasina izin verilebilir ve ayni zamanda alet
yarigap! ve tekil kesim olgimu bloke edilebilir.

B Elmas ylzeye sahip silindir seklindeki aletler sabit mille olgulebilir. Bunun icin alet
tablosunda CUT kesici sayisini 0 ile tanimlamaniz ve CfgTT makine parametresini
uyarlamaniz gerekir. Makine el kitabinizi dikkate alin.
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Q341=1 yarigapinin tek bir bigak ol¢iimii i¢in notlar

BILGI

Dikkat, alet ve malzeme igin tehlike!

GUgld bir donme agisina sahip aletlerde tek bir kesim olglim, kumandanin bir
kopma veya asinma algilamamasina neden olabilir. Bu durumda, alet ve malzeme
bir sonraki islem sirasinda hasar gorebilir.

> Malzeme boyutlarini 6r. malzeme alzeme tarama sistemi ile kontrol edin

> Aletin kinlmasini dnlemek icin aleti gozle kontrol edin

Bukulme acisinin Ust sinir aslilirsa tek bir kesim olgimu gerceklestirmemelisiniz.
Bigaklarin esit dagiimina sahip aletler igin bukdlme agisinin dst sininni asagidaki gibi
belirleyebilirsiniz:

Ht] )

£=90 - atan

Rx2x1T
X
Kisaltma Tanim
€ Donme agisinin Ust siniri
h[tt] Alet tarama sisteminin tarama elemaninin yuksekligi
R Alet yarigapl
X Aletin dis sayisi

Bigaklarin esit dagiimli olmayan aletler igin bukulme agisinin Ust sinirrigin
hesaplama formli yoktur. Kirllmalari dnlemek icin bu aletleri gorsel olarak
inceleyin. Malzemeyi Olgerek asinmayi dolayli olarak belirleyebilirsiniz.

BILGI

Dikkat, maddi zarar olasilig!

Bigaklarin esit dagitilmamis oldugu aletlerde tek bigak dlgimd, kumandanin
mevcut olmayan asinmayi algilamasina neden olabilir. Agisal sapma ne kadar
blyuk ve arag yaricapl da o kadar buyUk olursa bu davranis ortaya gikabilir.
Kumanda tek bir bigak olgliminden sonra aleti yanlis bir sekilde dizeltirse
malzeme reddedilebilir.

> Sonraki islem adimlari igin malzeme boyutlarini kontrol edin
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Bigaklarin esit dagitiimamis oldugu aletlerde tek bigak dlgim, kumandanin mevcut
olmayan bir kirmayi algilamasina ve aleti kilittlemesine neden olabilir.

Acisal sapma 1 ne kadar biyUk ve arag yaricapi da o kadar blytk olursa bu davranis
ortaya gikabilir.

120°

1 Agisal sapma
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Dongii parametresi

Yardim resmi

Parametre

Q340 Alet ol¢iimii modu (0-2)?
Verilerin alet tablosuna girip girilmeyecegini ve girilecekse
nasll girilecegini belirleyin.

0: Olcilen alet uzunlugu ve 6lgilen alet yaricapi TOOL.T alet
tablosunda L ve R bellegine yazilir ve alet dlizeltmesi DL=0 ve
DR=0 olarak ayarlanir. TOOL.T iginde daha dnceden bir deger
kaydedildiginde bunun tzerine yazilir.

1: Olgiilen alet uzunlugu ve dlgiilen alet yarigapi, TOOL.T
icindeki alet uzunlugu L ve alet yarigapi R ile karsilastirilir.
Kumanda, sapmay! hesaplar ve delta degeri DL ile DR olarak
TOOL.T'ye kaydeder. Buna ek olarak sapma, Q115 ve Q116
Q parametrelerinde de bulunur. Delta degeri, alet uzunlugu
veya yarigap igin izin verilen asinma veya kirilma toleransin-
dan biiyiikse o zaman kumanda aleti bloke eder (TOOL.T'de
L durumu)

2: Olciilen alet uzunlugu ve dlgilen alet yaricapl, TOOL.T
icindeki alet uzunlugu L ve alet yarigapi R ile karsilastir--
lir. Kumanda, sapmayi hesaplar ve degeri Q115 ve Q116
Q parametrelerine yazar. Alet tablosunda L, R veya DL, DR
altina bir giris yapiimaz.

Giris: 0,1, 2

Q260 Giivenli Yiikseklik?

Mil ekseninde, malzemeler veya tespit ekipmanlari ile bir
garpismanin olmayacagi pozisyonu girin. Guvenli ylkseklik
etkin malzeme referans noktasina dayanir. Glvenli ylksek-
ligin, alet ucunun diskin Ust kenarinin altinda kalacagi kadar
kiguk girilmesi durumunda kumanda, aleti otomatik olarak
diskin tzerinde konumlandirir (safetyDistStylus'taki glivenli
bolge).

Giris: -99999.9999...+99999.9999

Q341 Kesim olciisii? 0=Hayir/1=Evet
Tekli kesim 6lgimUnin yapilip yapilmayacadgini belirleyin (en
fazla 20 kesici dlgulebilir)

Giris: 0, 1
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388

Kinematik ol¢iimii icin tarama sistemi dongiileri | Genel bakis

Genel bakis
Dongii Cagri Ayrintili bilgiler
450 SAVE KINEMATICS (#17 / #1-05-1) ve DEF Sayfa 392
(#48 / #2-01-1) etkin
= Etkin makine kinematigini yedekleme
m Kaydedilmis kinematigi geri yikleme
451  MEASURE KINEMATICS (#17 / #1-05-1) ve DEF Sayfa 395
(#48 / #2-01-1) etkin
= Makine kinematigini otomatik olarak kontrol
etme
= Makine kinematiginin optimizasyonu
452  ON AYAR KOMPANZASYON (#17 / #1-05-1) ve DEF Sayfa 411
(#48 / #2-01-1) etkin
= Makine kinematigini otomatik olarak kontrol
etme

B Makinedeki kinematik donlisim zincirini
optimize etme
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9.2

9.2.1

Temel bilgiler (#48 / #2-01-1)

Temel bilgiler

Dogruluk talepleri 6zellikle de 5 eksen islem alaninda gittikge artmaktadir. Boylece
karmasik parcalar diizgince ve tekrarlanabilir dogrulukla uzun stire 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 konumlandiriimasi esnasinda malzemede bir hataya
yol agar (bkz. resim 3). Bu durumda, model ve gergegdi mimkiin oldugunca birbirine
yakin olarak ayarlamak igin bir imkan yaratiimalidir.

Numerik kontrol fonksiyonu KinematicsOpt, bu kompleks talebi gergek anlamda
donusturebilmek i¢in yardimci olan onemli bir yapi tasidir: Bir 3D tarama sistemi
dongusu, makineniz Uzerinde 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 tzerinde
herhangi bir yere sabitlenir ve sizin belirleyebileceginiz bir ince ayarda olg¢ulur. Dongu
tanimlamasinda sadece ayri ayri her bir devir ekseni igin dlgmek istediginiz alani
belirlersiniz.

Numerik kontrol, 6lgtlen degerlerden yola gikarak statik donme dogrulugunu tespit
eder. Bu arada yazilim, ddnme hareketlerinin yol agtigi pozisyon hatasini en aza
indirir ve dlgim isleminin sonundaki makine geometrisini otomatik olarak kinematik
tablonun ilgili makine sabit degerlerine kaydeder.
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9.2.2  Onkosullar

Makine el kitabini dikkate alin!

Gelismis Fonksiyon Seti 1 yazilim segenedi (#8 / #1-01-1)
etkinlestirilmelidir.

Yazilim secgenegi (#48 / #2-01-1) etkin olmalidir.

Makine ve numerik kontrol, makine Ureticisi tarafindan hazirlanmis
olmalidir.

KinematicsOpt kullanma kosullari:

Makine dreticisi, yapilandirma verilerinde CfgKinematicsOpt (no. 204800)
makine parametrelerini kaydetmis olmalidir:

B maxModification (no. 204801) 6gesi, kinematik verilerinde yapilan degi-
siklikler bu sinir deger Uzerinde bulundugunda, kumandanin bir bilgi
gorintulemeye baslayacagi tolerans sinirini belirler

= maxDevCalBall (no. 204802) 6desi, girilen dongl parametresinin
Olgulen kalibrasyon bilyesi yarigapinin hangi buyuklikte olabilecegini
belirler

= mStrobeRotAxPos (no. 204803) 6desi, doner eksenlerin konumlandiri-
labildigi ve 6zel olarak makine Ureticisi tarafindan tanimlanan bir M fonk-
siyonunu belirler

= QOlgim igin kullanilan 3D tarama sisteminin kalibre edilmis olmasi gerekir

B Donguler sadece alet ekseni Z ile uygulanabilir

m Tam olarak bilinen yarigapa ve yeterli rijitlige sahip olan bir 6lgiim bilyesinin
makine tezgahinin Uzerinde istenilen yere sabitlenmis olmasi gerekir

B Makinenin kinematik agiklamasinin eksiksiz ve dogru bir sekilde tanimlamis
olmasi ve donisum dlgulerinin yakl. T mm bir dogrulukla girilmis olmasi gerekir

®  Makinenin tamamen geometrik olarak olgilmus olmasi gerekir (bu islem igletime
alma esnasinda makine dreticisi tarafindan gergeklestirilir)

o HEIDENHAIN, ozellikle yiksek rijitlige sahip olup 6zel olarak makine
kalibrasyonu igin tasarlanan KKH 250 (siparigs numarasi 655475-01)
veya KKH 80 (siparis numarasi 655475-03) kalibrasyon bilyelerinin
kullanilmasini tavsiye eder. ilgilenirseniz HEIDENHAIN ile irtibata gegin.
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9.2.3 Uyarnlar

HEIDENHAIN, sadece HAIDENHAIN tarama sistemleri kullanilmasi
durumunda tarama dongulerinin fonksiyonu i¢in sorumluluk Gstlenir.

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

400 ile 499 arasindaki tarama sistemi dongdlerinin yurtttlmesi sirasinda
koordinat donusturme ile ilgili higbir dongu etkin olmamalidir. Carpisma tehlikesi
bulunur!

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

> Koordinat dondstirmelerini dnceden sifirlayin

BILGI

Dikkat carpigma tehlikesi!

Kinematikte bir degisiklik daima referans noktasinda da bir degisiklige neden olur.
Temel donugler otomatik olarak 0'a geri alinir. Carpisma tehlikesi bulunur!

> Bir optimizasyon isleminden sonra referans noktasini yeniden ayarlayin

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyanlar

= mStrobeRotAxPos (No. 204803) makine parametreleri ile makine Ureticisi,
doner eksenlerin konumlandirilmasini tanimlar. Makine parametresinde bir
M fonksiyonu belirlenmisse KinematicsOpt dongulerinden (450 haric) birini
baslatmadan énce doner eksenleri 0 dereceye (GERGEK sistem) konumlandir-
malisiniz.

B Makine parametrelerinin, KinematicsOpt donguleri tarafindan degistiriimesi
durumunda kumanda yeniden baslatiimaldir. Aksi takdirde belirli kosullar altinda
degisikliklerin kaybolma riski vardir.
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9.3 Kinematigi sabitleme, 6lgcme ve optimize etme
(#48 / #2-01-1)

9.3.1  Dongii 450 SAVE KINEMATICS (#48 / #2-01-1)

ISO programlamasi
G450

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakilmali ve
uyarlanmalidir.

Q410=0 Q410 =1 Q410=2 Q410=3
\

_1 Ew ] =—

ey el

o

Tarama sistemi dongusu 450 ile etkin makine kinematigini yedekleyebilir veya daha
once yedeklenen bir makine kinematigini geri yikleyebilirsiniz. Kaydedilen veriler
gosterilebilir ve silinebilir. Toplamda 16 kayit yeri mevcuttur.
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Uyarilar

Dongu 450 ile yedekleme ve geri ylkleme sadece, dontstmler ile hicbir alet
taslyicl kinematigi etkin degilse uygulanabilir.

B Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL ve FUNCTION MODE TURN isleme
modlarinda gergeklestirebilirsiniz.

B Kinematigi optimize etmeden dnce temel olarak etkin kinematigi yedeklemeniz
gerekir.
Avantajl:

B Sonucun beklentilerden farkli olmasi veya optimizasyon esnasinda hatalarin
meydana gelmesi durumunda (6rnegin elektrik kesintisi) eski verileri tekrar
olusturabilirsiniz

® Olusturma modunda dikkat edin:

m  Kumanda, yedeklenmis verileri sadece ayni olan bir kinematik tanimina geri
yazabilir

B Kinematikte meydana gelen bir degisiklik referans noktasinda da bir degisiklik
meydana getirir, gerekirse yeni bir referans noktasini belirleyin

m DOngd artik ayni de@erleri Uretmez. Yalnizca mevcut verilerden farkli olan veriler
dretir. Dengelemeler de ancak yedeklenmiglerse Uretilirler.

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
degistiriimesi, kayitlarin bozulmasina ve dolayisiyla artik kullanilamaz hale gelmesine
neden olabilir.

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 bog dosyalari silmeye dikkat edin. Bos bir kayit tablosu (TNC:
\table\DATA450.KD) mevcutsa ve heniiz herhangi bir satir igermiyorsa
Dongl 450 uygulamasi sirasinda bir hata mesaji gortintilenir. Bu
durumda bos kayit tablosunu silin ve dongtyu yeniden uygulayin.

B Yedeklenen verilerde manuel degisiklik yapmayin.

m Gerektiginde (6rnegin veri tastyicisinin bozulmasi) dosyayi geri yikle-
yebilmek icin TNC:\table\DATA450.KD dosyasini yedekleyin.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q410 Mod (0/1/2/3)?

Bir kinematigi yedeklemek veya tekrar olusturmak isteyip
istemediginizi 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 tanim?

Veri seti tanimlayicisinin numarasi ya da adi. Mod 2 segil-
diginde Q409 fonksiyonsuzdur. Mod 1 ve 3'te (liretme ve
silme) arama igin yer tutucu (joker karakter) kullanabilirsiniz.
Kumanda, joker karakterler sayesinde birgok olasi veri kaydi
bulduysa verilerin ortalama degerlerini geri yikler (mod 1)
veya segilen tim veri kayitlarini onaydan sonra siler (mod 3).
Arama igin su joker karakterleri kullanabilirsiniz:

?: Tek bir belirsiz karakter

$: Tek bir alfabetik karakter (harf)

#: Tek bir belirsiz rakam

*: Herhangi bir uzunlukta belirsiz karakter zinciri

Girig: 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:

®  Protokoldn olusturuldugu tarih ve saat

= islenen déngtiniin NC programinin adi

= Etkin kinematigin tanimlayicisi

Etkin takim

Protokoldeki diger veriler segili moda bagldir:

= Mod 0: Numerik kontroltin yedekledigi kinematik zincirinin bittin eksen ve trans-
formasyon girislerinin kaydi

® Mod 1: Tekrar olusturmadan once ve sonra bitln transformasyon giriglerinin
protokollenmesi

= Mod 2: Kayitli veri gruplarinin listelenmesi
= Mod 3: Silinen veri gruplarinin listelenmesi

9.3.2  Dongii 451 MEASURE KINEMATICS (#48 / #2-01-1)

ISO programlamasi
G451

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakilmali ve
uyarlanmalidir.

z)

Y B+

C+ X

A+
X

Tarama sistemi dongusul 451 ile makinenizin kinematigini kontrol edebilir ve
gerekirse optimize edebilirsiniz. Bu esnada, TS 3D tarama sistemi ile makine
tezgahinin Gzerine sabitlediginiz bir HEIDENHAIN kalibrasyon bilyesinin 6lgimu
yapilir.

Numerik kontrol statik donme dogrulugunu tespit eder. Bu sirada yazilim, donme
hareketlerinin yol agtigi hacim hatasini en aza indirir ve makine geometrisini
6lgim isleminin bitiminde otomatik olarak kinematik taniminin ilgili makine sabit
degerlerine kaydeder.
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Dongii akigl
1 Kalibrasyon bilyesini bir carpisma olmayacak sekilde sabitleyin

2 Elle isletim isletim tUrlnde referans noktasini bilye merkezine yerlestirin veya
Q431=1 ya da Q431=3 tanimlanmissa: Tarama sistemi ekseninde tarama
sistemini manuel olarak kalibrasyon bilyesi (izerine ve isleme diizleminde bilye
merkezine konumlandirin

3 Program akisi isletim tirdnU segin ve kalibrasyon programini baslatin

4 Kumanda otomatik olarak arka arkaya tum donus eksenlerini belirlemis
oldugunuz ince ayarda dlger

Programlama ve kullanim bilgileri:

B Optimize etme modunda tespit edilen kinematik verilerinin izin
verilen sinir degerin (maxModification no. 204801) Uzerinde olmasi
durumunda kumanda bir uyari mesaji verir. Tespit edilen degerlerin
aktarimini NC baslat ile onaylamaniz gerekir.

m Referans noktasl ayarlamasi sirasinda, programlanan yarigap yalnizca
ikinci 6lcimde denetlenir. Clinkd kalibrasyon bilyesine gére 6n konum-
landirma belirsizse ve siz referans noktasi ayarlama islemini yrU-
tlrseniz kalibrasyon bilyesi iki kere taranr.

Sonug parametresi Q
Kumanda, tarama sistemi dongusunun sonuglarini asagidaki Q parametrelerine

kaydeder:

Q parametre Anlami

numarasi

Q141 A ekseninde 6lgilen standart sapma (-1, eksen olglilmemisse)

Q142 B ekseninde dlgiilen standart sapma (-1, eksen dlgllmemisse)

Q143 C ekseninde Olgllen standart sapma (-1, eksen 6lgiilmemisse)

Q144 A ekseninde optimize edilen standart sapma (eksen optimize
edilmemisgse -1)

Q145 B ekseninde optimize edilen standart sapma (eksen optimize
edilmemisse -1)

Q146 C ekseninde optimize edilen standart sapma (eksen optimize
edilmemisse -1)

Q147 ilgili makine parametresine manuel aktarma islemi igin X
yoninde ofset hatasi

Q148 Ilgili makine parametresine manuel aktarma iglemi igin Y
yoninde ofset hatasi

Q149 llgili makine parametresine manuel aktarma iglemi igin Z

yoninde ofset hatasi
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Sonug parametresi QS

Kumanda doner eksenlerin olgtlen konum hatalarini Q5144 - QS146 QS
parametrelerine kaydeder. Her sonug on karakter uzunlugundadir. Sonuglar bir
boslukla birbirinden ayrilir.

Ornek: Q5146 = "0.01234567 -0.0123456 0.00123456 -0.0012345"

Q parametre Anlami

numarasi

QS144 A ekseni konum hatasi
Evoa Ezoa Egoa Ecoa

QS145 B ekseni konum hatasi
Ezos Exos Ecos Eaos

QS146 C ekseni konum hatasi

Exoc Evoc Eaoc Egoc

Konum hatalarr ideal eksen konumundan sapmalardir ve dort karakterle
isaretlenir.

Ornek: Exoc= X yoniindeki C ekseni konumunda konum hatasi.

NC programindaki bireysel sonuglar dize islemini kullanarak sayisal de@erlere
donustirebilirsiniz ve 6rnedin degerlendirmelerde kullanabilirsiniz.
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Ornek:
Dongul, QS146 QS parametresi iginde asagidaki sonuglari getirir:
QS146 ="0.01234567 -0.0123456 0.00123456 -0.0012345"

Asagidaki ornek, belirlenen sonuglarin sayisal dederlere nasil donustirtlecedini
gostermektedir.

; Ilk sonug Exgc'yi QS146'den okuyun

; Alfasayisal dederi QS0'den sayisal degere
dondstirin ve QLO'ye atayin

; Ikinci sonug Eygo'yi QS146'den okuyun

; Alfasayisal dederi QS0'den sayisal degere
dondsturin ve QL1'ye atayin

: Uglincli sonug g aoc'yi QS146'den okuyun

; Alfasayisal dederi QS0'den sayisal degere
donusturin ve QL2'ye atayin

; DOrdiincl sonucug goc'yi QS146'den
okuyun

; Alfasayisal dederi QS0'den sayisal degere
dondsturin ve QL3'ye atayin

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda

Konumlandirma yonii

Olgiilecek olan doner eksenin konumlandirma yoni, dongtide tanimlamis oldugunuz
baslangic¢ agisi ve son agidan meydana gelir. 0°'de otomatik olarak bir referans
Olgimu gergeklesir.

Baslangig agisi ve son aglyi, ayni pozisyonun numerik kontrol tarafindan iki kez
Olgilmeyecedi sekilde segin. Ayni dlgiim noktasinin iki kez olgllmesi (6r. +90° ve
-270° 6lgim pozisyonu) makul dedildir, 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°
Olgtim noktasi 1 = +90°

Olglim noktasi 2 = +30°

Olctim noktasi 3 = -30°

Olgtim 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°
Olgtim noktasi 1 = +90°

Olgim noktasi 2 = +150°

Olcim noktasi 3 = +210°

Olglim noktasi 4 = +270°
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Hirth disleri iceren eksenlere sahip olan makineler

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Konumlandiriimast igin eksen, Hirth tarama i1zgarasindan disari dodru hareket
etmelidir. Kumanda, gerekli durumda olglim pozisyonlarini Hirth tarama 1zgarasina
uyacak sekilde yuvarlar (baslangig agisi, son agi ve 6lgim noktalarinin sayisina
baglh olarak). Carpisma tehlikesi bulunur!

> Bu nedenle, tarama sistemi ile kalibrasyon bilyesi arasinda bir ¢arpismanin
meydana gelmemesi icin guvenlik mesafesinin yeterince biyuk olmasina
dikkat edin

» Ayni zamanda, glivenlik mesafesine hareket igin yeterince yer olmasina 6zen
gosterin (yazilim son salteri)

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Makine yapilandirmasina bagl olarak kumanda, doner eksenleri otomatik olarak
konumlandiramaz. Bu durumda, makine Ureticisi tarafindan kumandanin doner
eksenleri hareket ettirebilecegi, 0zel bir M fonksiyonuna ihtiyag duyarsiniz.
mStrobeRotAxPos (No. 204803) makine parametresinde makine Ureticisi bunun
icin M fonksiyonunun numarasini girmis olmalidir. Garpigsma tehlikesi bulunur!

> Makine Ureticinizin dokiimantasyonunu dikkate alin

o ® Yazilim segenegi (#9 / #4-01-1) mevcut olmadiginda geri gekme
yUksekligini 0'dan buyuk tanimlayin.
= Olglim pozisyonlarini, ilgili eksenin ve Hirth matrisinin baslangic agisi,
son agl ve dlgim sayisindan elde edebilirsiniz.

A ekseni i¢in olgiim konumlarini hesaplama ornegi:
Baslangig agisi Q411 =-30

Sonagi Q412 = +90

Olgim noktalarinin sayisi Q414 = 4

Hirth matrisi = 3°

Hesaplanan agi adimi = (Q412-Q411) / (Q414-1)
Hesaplanan agi adimi = (90° - (-30°)) / (4 — 1) =120/ 3 = 40°
Olciim pozisyonu 1= Q411 + 0 * Aci adimi = -30° — -30°
Olgiim pozisyonu 2 = Q411 + 1 * Aciadmi = +10° — 9°
Olglim pozisyonu 3 = Q411 + 2 * Agi adimi = +50° — 51°
Olciim pozisyonu 4 = Q411 + 3 * Aci adimi = +90° — 90°
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Olgiim noktasi sayisinin segimi

Zamandan tasarruf etmek igin or. disiik olglim nokta sayisi (1 - 2) ile igletime
almada kaba bir optimizasyon ayari gergeklestirebilirsiniz.

Ardindan, orta diizeyde bir 6lglim nokta sayisi (tavsiye edilen deder = yak. 4) ile
ince bir optimizasyon ayari yapilabilir. Daha ytksek bir 6lcim nokta sayisi, gogu
zaman daha iyi sonuclarin elde edilmesine sebep olmaz. En iyi sonuglar igin olgim
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 dlgebilirsiniz. Yani baslangi¢ agisini 90° ve son aglyl
270° ile tanimlayin.

Dogrulugu kontrol etmek isterseniz kontrol modunda daha ylksek bir 6lgim nokta
sayisI da girebilirsiniz.

Bir 6lgim noktasi 0° ile tanimlanmis ise bu dikkate alinmaz, ¢iinkid 0°'de her
zaman bir referans 6lgimu gergeklesir.

Makine tezgahi ilizerindeki kalibrasyon bilyesi konumunun se¢ilmesi

Prensip olarak kalibrasyon bilyesini, makine tezgahi Uzerinde erisilebilir her yere

yerlestirebilir, ve gergi geregleri veya isleme pargalarina sabitleyebilirsiniz. Asagidaki

faktorler 6lgim sonucunu olumlu olarak etkilemelidir:

B Yuvarlak/dondurme tezgahli makineler: Kalibrasyon bilyesini mimkin oldugunca
donme merkezinden uzak bir yere sabitleyin

m BUyulk hareket yoluna sahip makineler: Kalibrasyon bilyesini mimkun oldugunca
sonraki galisma konumuna yakin bir yere sabitleyin

Kalibrasyon bilyesinin makine tezgahi Uzerindeki konumunu olgtim iglemi
esnasinda bir garpisma meydana gelmeyecek sekilde segin.
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Cesitli kalibrasyon yontemlerine yonelik bilgiler
= Calistirma esnasinda yaklasik odlgiilerin girilmesinden sonra kaba bir opti-
mizasyon ayari
® Olglim nokta sayisi 1 ila 2 arasinda
m Devir eksenlerin agr adimi: Yakl. 90°
= Hareket alaninin tamaminda ince bir optimizasyon ayari
® QOlciim nokta sayisi 3 ila 6 arasinda

® Baslangi¢ agisi ve bitis agisi, devir eksenlerinin mimkin oldugunca buyuk bir
hareket alanini kaplamalidir

= Kalibrasyon bilyesini makine tezgahinin Gzerinde, tezgah doner eksenlerinde
blyuk bir 6lgim dairesi yarigapinin olusacagi veya bagslik doner eksenlerinde
olgiimiin temsili bir konumda gergeklesebilecedi sekilde (6r. hareket alaninin
ortasinda) konumlandirin

= Ozel bir déniis ekseninin konumunun optimize edilmesi
® QOlclim nokta sayisi 2 ila 3 arasinda

= QOlglimler, daha sonra islemelerin gergeklestirilecegi donis ekseni agis
etrafindaki bir eksenin (Q413/Q417/Q421) galisma agisi yardimiyla gergek-
lestirilir
B Kalibrasyon bilyesini makine tezgahinin tzerinde, kalibrasyonun ¢alismanin
yapilacagi yerde gerceklesecegi sekilde konumlandirin
= Makine hassasiyetinin kontrol edilmesi
= QOlglim noktasi sayisi 4 ila 8

B Baslangi¢ agisi ve bitis agisi, devir eksenlerinin mimkin oldugunca buyuk bir
hareket alanini kaplamalidir

= Doniis ekseninde gevsekligin tespit edilmesi
= QOlglim nokta sayisi 8 ila 12 arasinda

B Baslangi¢ agisi ve bitis agisi, devir eksenlerinin mimkun oldugunca buyuk bir
hareket alanini kaplamalidir
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Kesinlik

Gerekirse olglim suresi igin donls eksenlerinin mandallarini devre disi
birakin, aksi takdirde 6lgim sonuglari hatali olabilir. Makine el kitabini
dikkate alin.

Makinenin geometri ve pozisyon hatalari, dlgim degerlerini ve boylece doner bir
eksenin optimize edilmesini etkiler. Bu yizden, ortadan kaldirilamayan bir artik hatasi
daima mevcut olacaktir.

Geometri ve konumlandirma hatalarinin mevcut olmamasi sartiyla; dongu tarafindan
tespit edilen degerler, makinenin herhangi bir yerinde belirli bir zamanda eksiksiz
sekilde yeniden elde edilebilir 6zelliktedir. Geometri ve pozisyon hatalari ne kadar
blytk olursa, dlgimleri farkli pozisyonlarda gergeklestirdiginizde, 6lglim sonuglarinin
dagiimi da o kadar buyuk olur.

Olgtim protokoliinde numerik kontrol tarafindan verilen dagilim, bir makinenin

statik donme hareketlerinin dogrulugu igin bir dlgidir. Ancak 6lgiim dogrulugu
incelemesine dlgclim dairesinin yaricap! ve 6lgim noktalarinin sayisi ve konumu

da dahil olmalidir. Sadece tek bir dlgim noktasinin olmasi halinde dagdiim
hesaplanamaz; bu durumda verilen dagihm, 6lgim noktasinin hacim hatasina esittir.

Ayni anda birkag doner eksenin hareket etmesi durumunda eksenlerin hatalar st
Uste gelir veya en kotu ihtimalde birbirine eklenir.

Makinenizin ayarli bir mil ile donatilmis olmasi halinde, tarama sistemi
tablosundaki (TRACK siitunu) agi izlemesini etkinlestirmelisiniz. Bdylece
genelde bir 3D tarama sistemi ile dlgim yapildiginda dlgim dogrulugu
ylkseltmis olur.

Gevseklik

Gevsek ifadesi ile; yon degistirme esnasinda devir verici (agi 6lgiim cihazi) ve tezgah
arasinda meydana gelen kigik mesafe kastedilir. Doner eksenlerin genel hattin
disinda bir gevsek noktaya sahip olmasi durumunda, ér. agi 6lgimunin motor doner
sensorl ile gerceklestiriimesi nedeniyle donme esnasinda ciddi hatalar meydana
gelebilir.

Q432 giris parametresiyle gevsekliklerde bir dlgim etkinlestirebilirsiniz. Bunun igin
numerik kontroltin gegme agisi olarak kullanacagi bir a¢i girin. Dongu, her doner
eksen igin iki adet olgum gercgeklestirir. A¢i degerini O olarak aktarirsaniz numerik
kontrol, bir gevseklik tespit etmez.

@ Istege bagli 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:
. Kumanda, gevsek noktalarda otomatik kompanzasyon gerceklestirmez.

= QOlglim dairesi yaricap! < T mm ise kumanda, artik gevsek noktalarin
tespitini yapmaz. Olgim dairesi yaricapl ne kadar buyukse kumanda,
donus ekseni gevsekligini o kadar kesin olarak belirleyebilir.

Diger bilgiler: "Protokol fonksiyonu", Sayfa 410
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Uyarilar

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bu donguyd islediginizde temel doniis veya 3D temel donis aktif olmamalidir.
Kumanda gerekirse referans noktasi tablosunun SPA, SPB ya da SPC siitunlarindan
degerleri siler. Donguden sonra yeniden bir temel donds veya 3D temel donus
baslatmalisiniz, aksi taktirde carpisma tehlikesi bulunur.

> Donguyd islemeden once temel donlsu devre disi birakin.

» Bir optimizasyon isleminden sonra referans noktasini ve temel doniisi yeniden
koyun

Bu donguiyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.
B DoOngu baglatma oncesinde M128 veya FUNCTION TCPM kapatiimig olmalidir.

B DOngu 453 ve ayni sekilde 451 ve 452, donus eksenlerinin konumuyla uyumlu
etkin bir 3D KIRMIZ! ile otomatik isletimde terk edilir.

® Dongd tanimlamasindan once referans noktasini kalibrasyon bilyesinin
merkezine yerlestirmeli ve bunu etkinlestirmis olmaniz veya Q431 giris para-
metresini uygun sekilde 1 ya da 3 olarak tanimlamaniz gerekir.

B Kumanda, konumlandirma beslemesi olarak tarama sistemi ekseninde
tarama yuksekligine hareket icin dongl parametresi Q253 ve tarama sistemi
tablosundaki FMAX deg@erinden daha kiguk olan degeri alir. Kumanda, donus
ekseni hareketlerini daima konumlama beslemesi Q253 ile gergeklestirir, bu
arada tarayici denetimi devre disidrr.

®  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 donls eksenleri 6lguliyorsa mimkinddr.

m Referans noktasi ayarlamayi olgimden once etkinlestirdiyseniz (Q431 = 1/3),
dongi baslangicindan 6nce tarama sistemini giivenlik mesafesi (Q320 +
SET_UP) kadar yaklasik olarak kalibrasyon bilyesi tizerinde ortalayarak konum-
landirin.

= ing programlamasi: Kumanda, 6lgiim sonuglarini ve protokol verilerini daima mm
olarak goruntuler.

= Kinematik 6lglimden sonra referans noktasini yeniden kaydetmeniz gerekir.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyarilar

= istege bagl mStrobeRotAxPos (no. 204803) makine parametresi -1'e esit
olmayan sekilde (M fonksiyonu, déner ekseni konumlandirir) tanimlandidinda bir
Olglimu yalnizca butin doner eksenler 0° ise baslatabilirsiniz.

m Kumanda, her tarama islemi esnasinda oncelikle kalibrasyon bilyesinin yaricapini
tespit eder. Belirlenen bilye yarigapi girilen bilye yaricapindan, istege bagli
maxDevCalBall (no. 204802) makine parametresinde tanimlanmis olandan daha
fazla sapma gosterdiginde kumanda bir hata mesaiji verir ve dlgimi sonlandirir.

m Acllarin optimizasyonu igin makine dreticisi, konfigtirasyonu uygun sekilde degis-
tirebilir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q406 Mod (0/1/2/3)?

Kumandanin etkin kinematigi kontrol edip optimize edip
etmeyecegini belirleyin:

0: Etkin makine kinematigini kontrol et. Kumanda, kinemati-
§i belirlemis oldugunuz doner eksenlerinde Glger, etkin olan
kinematikte degisiklikler yapmaz. Kumanda, 6lglim sonuglari-
ni bir 6lgim protokolinde gortntiler.

1: Etkin makine kinematigini optimize et: Kumanda sizin
tanimladiginiz doner eksenlerindeki kinematigi olger. Ardin-
dan etkin kinematigin doner eksenlerinin pozisyonunu
optimize eder.

2: Etkin makine kinematigini optimize et: Kumanda sizin
tanimladiginiz doner eksenlerindeki kinematigi olcer.

Daha sonra ag1 ve pozisyon hatalari optimize edilir.

(#52 / #2-04-1) KinematicsComp, bir agi hatasi dizeltmesi
igin onkosuldur.

3: Etkin makine kinematigini optimize et: Kumanda sizin
tanimladiginiz doner eksenlerindeki kinematigi 6lger. Daha
sonra da makinenin sifir noktasini otomatik olarak dizel-
tir. Daha sonra agi ve pozisyon hatalari optimize edilir.
(#52 / #2-04-1) KinematicsComp 6nkosuldur.

Giris:0,1,2,3

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 sttununa
ek olarak etki eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q408 Geri cekme yiiksekligi?

0: Geri cekme yuksekligine dogru hareket etmeyin; kuman-
da olgulecek olan eksende bir sonraki olgtim konumuna

gider. Hirth eksenleri i¢in izin verilmez! Kumanda ilk dlgim
konumuna A, B ve ardindan C sirasinda hareket eder

>0: Bir donls ekseni konumlandirmasindan 6nce Uzerin-

de kumandanin mil eksenini konumlandirdi§r dondirilme-
mis malzeme koordinat sistemindeki geri gekme ytiksekligi.
Ayrica kumanda, isleme dizleminde tarama sistemini sifir
noktasinda konumlandirir. Tarayici denetimi bu modda etkin
degildir. Q253 parametresinde konumlandirma hizini tanim-
layin. Deder mutlak etki ediyor.

Giris: 0...99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Konumlandirma sirasinda aletin hareket hizint mm/dk cinsin-
den belirtin.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Yardim resmi

Parametre

Q380 Ana eksen referans acis1?

Etkin malzeme koordinat sistemindeki olglim noktalarinin
algilanmast igin referans agisini (temel donds) belirtin. Bir
referans acisinin tanimlanmasi, bir eksenin olgtim alanini
onemli derecede buyUtebilir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360

Q411 A ekseni baslangi¢ agis1?

ilk olctimin yapilacagi A eksenindeki baslangic agisi. Deger
mutlak etki ediyor.

Girig: -359.9999...+359.9999

Q412 A ekseni bitis acis1?

Son dlgimun yapilacagdi A eksenindeki son agl. Deger mutlak
etki ediyor.

Girig:-359.9999...+359.9999

Q413 A ekseni calisma ac¢is1?

A ekseni ayar agisi A ekseninde diger doner eksenlerin dlclle-
cegi hicum agist.

Girig: -359.9999...+359.9999

Q414 A ekseni ol¢iim nokt. (0...12)?
Kumandanin A ekseni dlgimu igin kullanacagi tarama sayisi.

Giris = 0 oldugunda kumanda, bu eksende bir 6lgim uygula-
maz.

Giris: 0...12

Q415 B ekseni baslangic acis1?

ik dlgtimUn yapilacagi B eksenindeki baslangic agisi. Deger
mutlak etki ediyor.

Girig: -359.9999...+359.9999

Q416 B ekseni bitis acis1?

Son olgumun yapilacad B eksenindeki son agi. Deger mutlak
etki ediyor.

Giris: -359.9999...+359.9999

Q417 B ekseni calisma agis1?
Diger doner eksenlerin olgllecedi B eksenindeki ayar agisi.
Girig: -359.999...+360.000

Q418 B ekseni ol¢iim nkt. (0...12)?

Kumandanin B ekseni olgimu i¢in kullanacagi tarama sayisi.
Giris = 0 oldugunda kumanda, bu eksende bir 6lgim uygula-
maz.

Giris: 0...12

Q419 C ekseni baslangic acis1?

ik dlgtimUn yapilacagi C eksenindeki baslangic acisi. Deger
mutlak etki ediyor.

Girig: -359.9999...+359.9999

Q420 C ekseni bitis agis1?

Son olgumun yapilacadi C eksenindeki son agl. Deger mutlak
etki ediyor.
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Yardim resmi Parametre
Giris:-359.9999...+359.9999

Q421 C ekseni calisma acis1?
Diger doner eksenlerin olgllecegi C eksenindeki ayar agisi.
Girig: -359.9999...+359.9999

Q422 C ekseni ol¢iim nkt. (0...12)?

Kumandanin C ekseni dlgimd igin kullanacagi tarama sayisi.
Giris = 0 oldugunda kumanda, bu eksende bir dlgiim uygula-
maz

Giris: 0...12
Q423 Temas sayis1?

Kumandanin diizlemdeki kalibrasyon bilyeleri 6lgimd igin
kullanacagi tarama sayisini tanimlayin. Daha az olglim nokta-
si hizi arttirir, daha fazla olglim noktasi ise olgim guavenilirligi-
ni arttirir.

Giris: 3...8
Q431 On ayar yapin (0/1/2/3)?

Kumandanin etkin referans noktasini bilye merkezine otoma-
tik olarak ayarlayip ayarlamayacagini belirleyin:

0: Referans noktasini otomatik olarak bilye merkezine ayarla-
ma: Referans noktasini manuel olarak déngu baslangicindan
once ayarla

1: Referans noktasini 6lgiimden 6nce bilye merkezine otoma-
tik olarak ayarla (Etkin referans noktasinin tzerine yazilir):
Tarama sistemini manuel olarak dongu baslangicindan 6nce
kalibrasyon bilyesi tzerinden 6n konumlandir

2: Referans noktasini dlgimden sonra bilye merkezine
otomatik olarak ayarla (Etkin referans noktasinin tzerine
yazilir): Referans noktasini manuel olarak dongi baslangicin-
dan once ayarla

3: Referans noktasini dlgimden 6nce ve sonra bilye merkezi-
ne ayarla (Etkin referans noktasinin lizerine yazilir): Tarama
sistemini manuel olarak déngu baslangicindan 6nce kalibras-
yon bilyesi tizerinden 6n konumlandir

Giris:0,1,2,3

Q432 Gevseklik telafisi ag1 alam

Burada doner eksen gevsekliginin olgimu igin gegis olarak
kullaniimasi gereken agi degerini tanimlayabilirsiniz. Gegis
acisl, doner eksenlerin gergek gevsekliginden belirgin olarak

daha buyuk olmalidir. Giris = 0 oldugunda kumanda, bu
gevsekligin olgimund yapmaz.
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Yardim resmi Parametre
Girig: -3...+3
Kinematigin kaydedilmesi ve kontrol edilmesi
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Cesitli modlar (Q406)
Kontrol modu Q406 = 0

B Numerik kontrol, doner eksenleri tanimli konumlarda olger ve bundan dondidrme
dontstmundn statik dogrulugunu tespit eder

= Numerik kontrol, olasi bir konumlandirma optimizasyonunun sonuglarini
kaydeder; ancak uyarlama gergeklestirmez

Doner eksen pozisyon optimizasyonu modu Q406 = 1

B Numerik kontrol, doner eksenleri tanimli konumlarda olger ve bundan dondidrme
dontstmundn statik dogrulugunu tespit eder

m Bu esnada numerik kontrol, kinematik modelde doéner eksenin pozisyonu, daha
net bir kesinlige ulasmak lzere degistirir

= Makine verilerinin adaptasyonu otomatik olarak gergeklesir
Pozisyon ve agi optimizasyon modu Q406 = 2

= Numerik kontrol, doner eksenleri taniml konumlarda 6lger ve bundan déndirme
donlsidmundn statik dogrulugunu tespit eder

m  Ardindan pozisyon optimizasyonu gerceklestirilir. Bunun igin ek olgimler

gerekmez, pozisyon optimizasyonu otomatik olarak kumanda tarafindan
hesaplanir

HEIDENHAIN, makine kinematigine bagli olarak acilarin dogru
hesaplanmasi icin bir defa 0° calisma agisi ile 6lglim yapilmasini tavsiye
eder.

Makine sifir noktasi, pozisyon ve agi optimizasyon modu Q406 = 3

B Kumanda, donus eksenlerini tanimli konumlarda olger ve bundan dondirme
dontstmundn statik dogrulugunu tespit eder

m  Ardindan pozisyon optimizasyonu gergeklestirilir. Bunun igin ek olgimler

gerekmez, pozisyon optimizasyonu otomatik olarak kumanda tarafindan
hesaplanir

o . HEIDENHAIN, aci hatalarinin agisini dogru bir sekilde belirlemek
amacilyla, ilgili doner eksenin yaklasma agisinin bu dlgimde 0°
alinmasini onerir.

®  Bir makine sifir noktasini dizeltildikten sonra kumanda, 6lgilen agisal
eksenin iliskili agli konumu hatasinin (locErrA/locErrB/locErrC)
kompanzasyonunu azaltmaya calisir.
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Protokol fonksiyonu

Kumanda, dongl 451 islendikten sonra bir protokol (TCHPRAUTO.html) olusturur
ve protokol dosyasini ilgili NC programinin bulundugu klasore kaydeder. Protokol
asagidaki verileri icerir:
®  Protokoldn olusturuldugu tarih ve saat
= islenilen dongiiniin hangi NC programindan alindigini gosteren yol ismi
m Aletadi
®  Etkin kinematik
m Gergeklestirilen mod (O=kontrol/1=pozisyon optimizasyonu/2=poz optimizasyo-
nu/3=makine sifir noktasi ve poz optimizasyonu)
m Yaklasma acilari
= Olgtlen her devir ekseni igin:
® Baslangig agisi
® Son agl
= Olglim noktasi sayisi
= QOlclim dairesi yaricapi
= Q423 > 0 ise ortalamasi alinmis gevsek noktalar
®  Eksenlerin konumlari
® Standart sapma (dagilim)
= Maksimum sapma
B Acl hatasl
® B{tiin eksenlerdeki dlizeltme miktarlari (referans noktasi kaymas)

® Optimizasyondan 6nce kontrol edilen déner eksenlerin pozisyonu (kinematik
donlsiim zincirinin baslangicina, genel olarak da mil burnuna iligkindir)

m  Optimizasyondan sonra kontrol edilen doner eksenlerin pozisyonu (kinematik
donlsiim zincirinin baglangicina, genel olarak da mil burnuna iligkindir)

m (icin ortalama konumlandirma hatasi ve standart sapma

m Semall SVG dosyalari: Her bir dlgim konumunun olgtlen ve optimize edilen
hatalari.

= Kirmizi gizgi: Olgilen konumlar

® Yesil ¢izgi: Dongl akisindan sonra optimize edilmis degerler

= Semanin tanimi: Donme eksenine bagli olarak eksen tanimi, 6r. EYC = C
ekseninin Y ekseninde bilesen hatasi.

® Semanin X ekseni: Derece® cinsinden doner eksen konumu
m Semanin Y ekseni: Konumlarin mm cinsinden sapmalari

0.002 -

0.000 -

—0.002 -

—0.004 -

~0.006 -
~0.008 - T

-0.010 - st

' ' '
—75 -50 -25 0 25 50 75

EYC olgimu ornegi: C ekseninin Y ekseninde bilesen hatasi
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9.3.3  Dongii 452 ON AYAR KOMPANZASYON (#48 / #2-01-1)

ISO programlamasi
G452

Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakilmali ve
uyarlanmalidir.

z)

Y B+

C+ X
A+
@ -
X

Tarama sistemi dongusl 452 ile makinenizin kinematik déntisim zincirini optimize
edebilirsiniz (bkz. "Dongl 451 MEASURE KINEMATICS (#48 / #2-01-1)", Sayfa 395).
Ardindan kumanda, yine kinematik modelde malzeme koordinat sistemini, gtincel

referans noktasini optimizasyondan sonra kalibrasyon bilyesinin merkezinde olacak
sekilde dizeltir.
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Dongii akigl

Kalibrasyon bilyesinin makine tezgahi Uzerindeki konumunu olgtim iglemi
esnasinda bir garpisma meydana gelmeyecek sekilde segin.

Bu dongtiyle or. degistirme bagliklarini kendi aralarinda uyarlayabilirsiniz.
1 Kalibrasyon bilyesini sabitleyin

2 Referans kafasini Dongi 451 ile tamamen dlglin ve ardindan Dongl 451 ile bilye
merkezinde referans noktasinin ayarlanmasini saglayin

3 ikinci kafayi degistirin
4 Gegis kafasini dongu 452 ile kafa degistirme araylzine kadar olgin
5 Diger gecis kafalarini 452 ile referans kafasina esitleyin

isleme esnasinda kalibrasyon bilyesini makine tezgahina gerilmis olarak
birakabilirseniz 6r. makinenin bir sapmasini dengeleyebilirsiniz. Bu islem donds
ekseni olmayan bir makinede de mimkdnddir.

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 dizeltir

Sonug parametresi Q

Q parametre Anlami
numarasi
Q141 A ekseninde ol¢ilen standart sapma

(-1, eksen olgilmemisse)

Q142 B ekseninde dlgllen standart sapma
(-1, eksen olgilmemisse)

Q143 C ekseninde olgllen standart sapma
(-1, eksen dlcllmemigse)

Q144 A ekseninde optimize edilen standart sapma
(-1, eksen dlclilmemisse)

Q145 B ekseninde optimize edilen standart sapma
(-1, eksen olgilmemigse)

Q146 C ekseninde optimize edilen standart sapma
(-1, eksen olgilmemigse)

Q147 ilgili makine parametresine manuel aktarma iglemi igin X
yonlnde ofset hatasi

Q148 ilgili makine parametresine manuel aktarma islemi igin Y
yonunde ofset hatasi

Q149 ilgili makine parametresine manuel aktarma islemi igin Z
yoninde ofset hatasi
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Sonug parametresi QS

Kumanda doner eksenlerin olgtlen konum hatalarini Q5144 - QS146 QS
parametrelerine kaydeder. Her sonug on karakter uzunlugundadir. Sonuglar bir
boslukla birbirinden ayrilir.

Ornek: Q5146 = "0.01234567 -0.0123456 0.00123456 -0.0012345"

Q parametre Anlami

numarasi

QS144 A ekseni konum hatasi
Evoa Ezoa Egoa Ecoa

QS145 B ekseni konum hatasi
Ezos Exos Ecos Eaos

QS146 C ekseni konum hatasi

Exoc Evoc Eaoc Egoc

Konum hatalarr ideal eksen konumundan sapmalardir ve dort karakterle
isaretlenir.

Ornek: Exoc= X yoniindeki C ekseni konumunda konum hatasi.

NC programindaki bireysel sonuglar dize islemini kullanarak sayisal de@erlere
donustirebilirsiniz ve 6rnedin degerlendirmelerde kullanabilirsiniz.
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Ornek:

Dongul, QS146 QS parametresi iginde asagidaki sonuglari getirir:

QS146 ="0.01234567 -0.0123456 0.00123456 -0.0012345"

Asagidaki ornek, belirlenen sonuglarin sayisal dederlere nasil donustirtlecedini
gostermektedir.

; Ilk sonug Exgc'yi QS146'den okuyun

; Alfasayisal dederi QS0'den sayisal degere
dondstirin ve QLO'ye atayin

; Ikinci sonug Eygo'yi QS146'den okuyun

; Alfasayisal dederi QS0'den sayisal degere
dondsturin ve QL1'ye atayin

: Uglincli sonug g aoc'yi QS146'den okuyun

; Alfasayisal dederi QS0'den sayisal degere
donusturin ve QL2'ye atayin

; DOrdiincl sonucug goc'yi QS146'den
okuyun

; Alfasayisal dederi QS0'den sayisal degere
dondsturin ve QL3'ye atayin

Ayrintili bilgi: Kullanici el kitabinda programlama ve test etme kisminda
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Uyarilar

Bir Preset dengelemesini uygulayabilmek igin kinematik gerekli sekilde
hazirlanmis olmalidir. Makine el kitabini dikkate alin.

BILGI

Dikkat, ¢carpigsma tehlikesi!

Bu dongtiyu islediginizde temel donis veya 3D temel donis aktif olmamalidir.
Kumanda gerekirse referans noktasi tablosunun SPA, SPB ya da SPC siitunlarindan
degerleri siler. Donguden sonra yeniden bir temel donds veya 3D temel donus
baslatmalisiniz, aksi taktirde garpisma tehlikesi bulunur.

> Donguyd islemeden once temel donlsu devre disi birakin.

» Bir optimizasyon isleminden sonra referans noktasini ve temel doniisu yeniden
koyun

Bu donguiyd yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gergeklestirebi-
lirsiniz.
B DOngu baglatma oncesinde M128 veya FUNCTION TCPM kapatiimig olmalidir.

B DOngu 453 ve ayni sekilde 451 ve 452, donus eksenlerinin konumuyla uyumlu
etkin bir 3D KIRMIZ| ile otomatik isletimde terk edilir.

= jsleme dizleminin dondirilmesi icin tim fonksiyonlarin sifirlanmis olmasina
dikkat edin.

B DOngu tanimlamasindan once referans noktasini kalibrasyon bilyesinin
merkezine yerlestirmis ve etkinlestirmis olmaniz gerekir.

B Ayr bir konum olgim sistemi olmayan eksenlerde olgim noktalarini, son saltere
kadar 1° hareket yolu olacak sekilde segin. Kumanda, bu yola dahili gevsek
kompanzasyon i¢in ihtiyag duyar.

m  Kumanda, konumlandirma beslemesi olarak tarama sistemi ekseninde
tarama yuksekligine hareket icin dongl parametresi Q253 ve tarama sistemi
tablosundaki FMAX deg@erinden daha kiclk olan degeri alir. Kumanda, donds
ekseni hareketlerini daima konumlama beslemesi Q253 ile gergeklestirir, bu
arada tarayici denetimi devre disidrr.

" ing programlamasi: Kumanda, 6lgiim sonuglarini ve protokol verilerini daima mm
olarak gorintuler.

o m Donguyu olglim 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 ylkleyebilirsiniz.

Makine parametreleriyle baglantili olarak uyanlar

®  maxModificaition (no. 204801) makine parametresiyle makine Ureticisi bir
transformasyonun degisiklikleri igin izin verilen sinir degerini tanimlar. Belirlenen
kinematik verileri izin verilen sinir degerin Gizerinde bulundugunda kumanda bir
uyari mesajl verir. Tespit edilen degerlerin aktarimini NC baslat ile onaylamaniz
gerekir.

= maxDevCalBall (no. 204802) makine parametresiyle makine Ureticisi kalibrasyon
bilyesi igin izin verilen maksimum yarigap sapmasini tanimlar. Kumanda, her
tarama islemi esnasinda dncelikle 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 6lgimu 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 sttununa
ek olarak etki eder. Deger artimsal etki eder.

Giris: 0...99999.9999 Alternatif PREDEF

Q408 Geri cekme yiiksekligi?

0: Geri cekme yuksekligine dogru hareket etmeyin; kuman-
da olgulecek olan eksende bir sonraki dlgim konumuna
gider. Hirth eksenleri i¢in izin verilmez! Kumanda ilk dlgim
konumuna A, B ve ardindan C sirasinda hareket eder

>0: Bir donus ekseni konumlandirmasindan 6nce Uzerin-

de kumandanin mil eksenini konumlandirdi§i dondurdlme-
mis malzeme koordinat sistemindeki geri cekme ylksekligi.
Ayrica kumanda, isleme dizleminde tarama sistemini sifir
noktasinda konumlandirir. Tarayici denetimi bu modda etkin
degildir. Q253 parametresinde konumlandirma hizini tanim-
layin. Deder mutlak etki ediyor.

Giris: 0...99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?

Konumlandirma sirasinda aletin hareket hizini mm/dk cinsin-
den belirtin.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF
Q380 Ana eksen referans agisi?

Etkin malzeme koordinat sistemindeki 6lglim noktalarinin
algilanmasi igin referans acisini (temel donis) belirtin. Bir
referans acisinin tanimlanmasi, bir eksenin olgtim alanini
onemli derecede buyUtebilir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360
Q411 A ekseni baslangi¢ acis1?

ik lcimiin 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 acgl. Deger mutlak
etki ediyor.

Girig: -359.9999...+359.9999

Q413 A ekseni calisma agis1?

A ekseni ayar agisl A ekseninde diger doner eksenlerin dlgule-
cegi hicum agisi.

Giris: -359.9999...+359.9999

Q414 A ekseni ol¢iim nokt. (0...12)?
Kumandanin A ekseni dlgimu igin kullanacagi tarama sayis.
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Yardim resmi

Parametre

Giris = 0 oldugunda kumanda, bu eksende bir dlgiim uygula-
maz.

Giris: 0...12

Q415 B ekseni baslangic acis1?

ik lgimiin yapilacagi B eksenindeki baslangig agisi. Deger
mutlak etki ediyor.

Girig: -359.9999...+359.9999

Q416 B ekseni bitis agis1?

Son 6lgimun yapilacagdl B eksenindeki son agl. Deger mutlak
etki ediyor.

Girig: -359.9999...+359.9999

Q417 B ekseni calisma agis1?
Diger doner eksenlerin olculecedi B eksenindeki ayar agisi.
Giris: -359.999...+360.000

Q418 B ekseni ol¢iim nkt. (0...12)?

Kumandanin B ekseni 6lgimu i¢in kullanacagi tarama sayisi.
Giris = 0 oldugunda kumanda, bu eksende bir dlgiim uygula-
maz.

Giris: 0...12

Q419 C ekseni baslangi¢ acis1?

ik lgimiin yapilacagi C eksenindeki baslangic acisi. Deger
mutlak etki ediyor.

Girig: -359.9999...+359.9999

Q420 C ekseni bitis agis1?

Son 6lgimun yapilacagdi C eksenindeki son agl. Deger mutlak
etki ediyor.

Girig: -359.9999...+359.9999

Q421 C ekseni calisma acgis1?
Diger doner eksenlerin olculecedi C eksenindeki ayar acisi.
Giris: -359.9999...+359.9999

Q422 C ekseni ol¢iim nkt. (0...12)?

Kumandanin C ekseni dlgimd igin kullanacagl tarama sayisi.
Giris = 0 oldugunda kumanda, bu eksende bir dlgiim uygula-
maz

Giris: 0...12

Q423 Temas sayis1?

Kumandanin dtizlemdeki kalibrasyon bilyeleri 6lgimd igin
kullanacagi tarama sayisini tanimlayin. Daha az olgtim nokta-
si hizi arttirir, daha fazla 6lgim noktasi ise dlgim guvenilirligi-
ni arttinr.

Giris: 3...8

Q432 Gevseklik telafisi ac1 alanm

Burada doner eksen gevsekliginin 6lgimu igin gegis olarak
kullaniimasi gereken agi degerini tanimlayabilirsiniz. Gegis
acisl, doner eksenlerin gergek gevsekliginden belirgin olarak
daha buyuk olmalidir. Giris = 0 oldugunda kumanda, bu
gevsekligin olcimund yapmaz.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Malzemeler ve aletler igin dlctim déngileri kullanici el kitabi | 10/2023 417




Kinematik ol¢iimii i¢in tarama sistemi dongiileri | Kinematigi sabitleme, 6lgme ve optimize etme (#48 / #2-01-1)

Yardim resmi Parametre
Girig: -3...+3
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Degistirme baslklarinin dengelenmesi

Kafa degisimi makineye ozel bir fonksiyondur. Makine el kitabina dikkat
edin.

ikinci gegis bashginin degistirimesi
Tarama sistemini degistirin
Gegis kafasini Dongl 452 ile dlcln

Sadece gergekten degistirilmis olan eksenleri 6lgiin (6rnekte sadece A ekseni, C
ekseni Q422 ile gizlenmistir)

Referans noktasl ve kalibrasyon bilyesinin konumunu tiim islem boyunca
degistiremezsiniz

Diger buitun gegis digmelerini ayni yolla uygun hale getirebilirsiniz
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Bu islemin amaci, doner eksenlerin (bagslik dedisimi) dedisiminden sonra
malzemedeki referans noktasinin degismemesidir

Asagidaki érnekte bir catal basligin AC eksenleriyle dengelenmesi agiklanmistir. A
eksenleri degistirilir, C ekseni ana makinede kalrr.

Ardindan referans kafasi olarak gorev gorecek gegis kafalarinin degistirilmesi.
Kalibrasyon bilyesini sabitleyin

Tarama sistemini degistirin

Kinematigin tamamini referans kafasini kullanarak Dongti 451 aracilidiyla olgin

Referans noktasini (Dongii 451 icinde Q431 = 2 ya da 3 ile) referans kafasi
dlciminden sonra ayarlayin
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Sapma kompanzasyonu

0 Bu islem donis ekseni olmayan makinelerde de mumkdnddr.

Islem esnasinda bir makinenin gesitli yapi pargalari, degisen gevre etkilerinden bir
sapmaya ugrar. Sapma, hareket alani Uzerinde yeterince sabitse ve islem esnasinda
kalibrasyon bilyesi makine tezgahinin tzerinde kalabiliyorsa bu sapma Dongu 452 ile
tespit edilebilir ve dengelenebilir.

Kalibrasyon bilyesini sabitleyin
Tarama sistemini degistirin
Isleme baslamadan 6nce Dongli 451 ile kinematigi tamamen olgin

Referans noktasini (Dongii 451 icinde Q432 = 2 ya da 3 ile) kinematik
6lgimunden sonra ayarlayin

Sonra malzemeleriniz i¢in referans noktalarini ayarlayin ve islemi baslatin
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Duzenli 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, dongii 452 islendikten sonra bir protokol (TCHPRAUTO.html) olusturur
ve protokol dosyasini ilgili NC programinin bulundugu klasore kaydeder. Protokol
asagidaki verileri icerir:

®  Protokoldn olusturuldugu tarih ve saat
= islenilen dongiiniin hangi NC programindan alindigini gosteren yol ismi
m Aletadi
B Etkin kinematik
m  Gergeklestirilen mod
m Yaklasma agllari
= Olgtlen her devir ekseni igin:
® Baslangig agisi
m Bitis agisl
= Olglim noktasi sayisi
= QOlclim dairesi yaricapi
= Q423 > 0 ise ortalamasi alinmis gevsek noktalar
B Eksenlerin konumlari
® Standart sapma (dagilim)
®  Maksimum sapma
B Acl hatasl
® B{tin eksenlerdeki dlizeltme miktarlari (referans noktasi kaymas)

m Preset kompanzasyonundan dnce kontrol edilen doner eksenlerin pozisyonu
(kinematik donlisiim zincirinin baslangicina, genel olarak da mil burnuna
iliskindir)

B Preset kompanzasyonundan sonra kontrol edilen doner eksenlerin pozisyonu
(kinematik donlisiim zincirinin baslangicina, genel olarak da mil burnuna
iligkindir)

= QOrtalanmis konumlama hatasi

= Semall SVG dosyalari: Her bir dlgim konumunun olgtlen ve optimize edilen
hatalari.

= Kirmizi gizgi: Olgilen konumlar

® Yesil ¢izgi: Optimize edilmis deg@erler

= Semanin tanimi: Donme eksenine bagli olarak eksen tanimi, 6r. EYC = C
eksenine bagli olarak Y ekseni sapmalari

® Semanin X ekseni: Derece® cinsinden doner eksen konumu

m Semanin Y ekseni: Konumlarin mm cinsinden sapmalari

0.002 -

0.000 -

—0.002 -

—0.004 -

-0.006 -

~0.008 -

-0.010 - st

' ' '
—75 -50 -25 0 25 50 75

EYC olgimu 6rnegi: C eksenine bagl olarak Y ekseni sapmalari
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9.3.4 Dongii 453 KINEMATIK IZGARA (#48 / #2-01-1)

ISO programlamasi
G453
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Uygulama

Makine el kitabini dikkate alin!
KinematicsOpt (#48 / #2-01-1) yazilim segenegi gereklidir.

Bu fonksiyon, makine Ureticisi tarafindan serbest birakilmali ve
uyarlanmalidir.
Bu dongtiyl kullanabilmek igin makine dreticiniz 6nceden bir

kompanzasyon tablosu (*.kco) olusturup yapilandirmali ve ayrica diger
ayarlari uygulamis olmalidir.

Z\

= X

Makineniz konum hatasi bakimindan énceden optimize edilmisse de (6rnedin dongi
451 ile) Tool Center Point'te (TCP) donls eksenlerinin donmesi sirasinda artik
hatalar kalabilir. Bunlar, baslikli donis eksenlerinin or. bilesen hatalarindan (¢r. bir
yatak hatasindan) meydana gelebilir.

Dongl 453 KINEMATIK IZGARA ile yuvarlak eksen konumlarina bagli olarak doner
basliklardaki hatalar tespit edilip dengelenebilir. Bu dongu ile bir 3D tarama sistemi
TS yardimiyla makine tezgahinin tzerine sabitlediginiz bir HEIDENHAIN kalibrasyon
bilyesinin dlgimunu yapabilirsiniz. Dongu bu durumda tarama sistemini, kalibrasyon
bilyesi etrafina 1zgara formunda diizenlenmis konumlara otomatik olarak hareket
ettirir. Bu donts ekseni konumlarini makine Ureticiniz belirler. Konumlar maks. tg
boyutta bulunabilir. (Her boyut bir donts eksenidir). Bilyedeki tarama isleminden
sonra gok boyutlu bir tablo vasitasiyla hatanin kompanzasyonu gergeklesebilir.

Bu kompanzasyon tablosunu (*.kco) makine Ureticiniz belirler, ayrica bu tablonun
depolama yerini de belirler.

Dongl 453 ile galisma yapiyorsaniz donglyd calisma alanindaki cok sayida farkli
konumda uygulayin. Bu sayede Dongu 453 ile bir kompanzasyonun, makine
hassasiyeti lizerinde istenen pozitif etkiye sahip olup olmadigini derhal kontrol
edebilirsiniz. Sadece ayni duzeltme degerleriyle gok sayidaki konumda istenen
ivilestirmeler hedefleniyorsa bu tir bir kompanzasyon ilgili makine igin uygundur.
Durum bu sekilde degilse hatalar, donus eksenleri haricinde aranmalidir.

Donds ekseni konum hatasi optimize edildikten sonra Dongui 453 ile 6lgim
gergeklestirin. Bunun igin dnceden ornedin Dongu 451 ile calisin.

o HEIDENHAIN, ozellikle yuksek rijitlige sahip olup 0zel olarak makine
kalibrasyonu igin tasarlanan KKH 250 (siparis numarasi 655475-01)
veya KKH 100 (siparis numarasi 655475-02) kalibrasyon bilyelerinin
kullaniimasini tavsiye eder. ilgilendiginizde HEIDENHAIN ile irtibata gegin.
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Kumanda makinenizin hassasiyetini optimize eder. Bunun igin 6lglim isleminin
sonunda kompanzasyon degerlerini bir kompanzasyon tablosuna (*kco) otomatik
olarak kaydeder. (Q406=1 modunda)

Dongii akigl
T Kalibrasyon bilyesini bir carpisma olmayacak sekilde sabitleyin

2 Manuel igletim turtinde referans noktasini bilye merkezine yerlestirin ya da
Q431=1 veya Q431=3 tanimlanmissa: Tarama sistemi ekseninde tarama
sistemini manuel olarak kalibrasyon bilyesi Gizerine ve ¢alisma dizleminde bilye
ortasina konumlandirin

3 Program akisi isletim tdrdnl secgin ve NC programini baslatin

4 DOngl, Q406 (-1=silme/0=kontrol etme/1=dengeleme) durumuna bagl olarak
uygulanir

Referans noktasi ayarlamasi sirasinda, programlanan yaricap yalnizca
ikinci 6lcimde denetlenir. Glinkd kalibrasyon bilyesine gére 6n
konumlandirma belirsizse ve siz referans noktasi ayarlama iglemini
yUrUtUrseniz kalibrasyon bilyesi iki kere taranir.

Cesitli modlar (Q406)
Kontrol modu Q406 = 0
= Numerik kontrol kalibrasyon bilyesinde taramalar uygular.

= Sonuglar, giincel NC programinin bulundugu klasore html formatinda bir protokol
olarak kaydedilir

Makine tezgahi iizerindeki kalibrasyon bilyesi konumunun segilmesi

Prensip olarak kalibrasyon bilyesini, makine tezgahi tzerinde 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 6nerilir.

Kalibrasyon bilyesinin makine tezgahi Uzerindeki konumunu olglim islemi
esnasinda bir garpisma meydana gelmeyecek sekilde segin.
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Uyarilar

Yaziim segenegi (#48 / #2-01-1) gereklidir.

Bu fonksiyon, makine dreticisi tarafindan serbest birakiimali ve
uyarlanmalidir.

Kompanzasyon tablosunun (*.kco) nerede saklanacagini makine Ureticiniz
belirler.

BILGI

Dikkat, ¢carpigma tehlikesi!

Bu donguyu islediginizde temel donis veya 3D temel donus aktif olmamalidir.
Kumanda gerekirse referans noktasi tablosunun SPA, SPB ya da SPC situnlarindan
degerleri siler. Donglden sonra yeniden bir temel donus veya 3D temel donts
baslatmalisiniz, aksi taktirde garpisma tehlikesi bulunur.

> Donguyd islemeden once temel donlsu devre disi birakin.

> Bir optimizasyon isleminden sonra referans noktasini ve temel donusu yeniden
koyun

Bu donguyu yalnizca FUNCTION MODE MILL isleme modunda gerceklestirebi-
lirsiniz.
m DOngu baglatma oncesinde M128 veya FUNCTION TCPM kapatiimis olmalidir.

B DOngu 453 ve ayni sekilde 451 ve 452, donUs eksenlerinin konumuyla uyumlu
etkin bir 3D KIRMIZ! ile otomatik isletimde terk edilir.

®  DOngl tanimlamasindan 6nce referans noktasini kalibrasyon bilyesinin
merkezine yerlestirmeniz ve bunu etkinlestirmeniz veya Q431 giris parametresini
uygun sekilde 1 ya da 3 olarak tanimlamaniz gerekir.

m Kumanda, konumlandirma beslemesi olarak tarama sistemi ekseninde
tarama yuksekligine hareket icin dongl parametresi Q253 ve tarama sistemi
tablosundaki FMAX deg@erinden daha kiclk olan degeri alir. Kumanda, donds
ekseni hareketlerini daima konumlama beslemesi Q253 ile gergeklestirir, bu
arada tarayici denetimi devre disidrr.

" ing programlamasi: Kumanda, 6lgiim sonuglarini ve protokol verilerini daima mm
olarak gorintuler.

m Referans noktasi ayarlamayi dlgiimden once etkinlestirdiyseniz (Q431 = 1/3),
dongii baglangicindan 6nce tarama sistemini giivenlik mesafesi (Q320 +
SET_UP) kadar yaklasik olarak kalibrasyon bilyesi Gizerinde ortalayarak konum-
landirn.

o B Makinenizin ayarl bir mil ile donatilmis olmasi halinde, tarama sistemi
tablosundaki (TRACK siitunu) aci izlemesini etkinlestirmelisiniz. Boylece
genelde bir 3D tarama sistemi ile dlgim yapildiginda dlgim dogrulugu
yukseltmis olur.
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Makine parametreleriyle baglantili olarak uyarilar

® mStrobeRotAxPos (no. 204803) makine parametresiyle makine Ureticisi bir
transformasyonun izin verilen maksimum degisikligini tanimlar. Deg@er esit
degildir -1 ise (M fonksiyonu, doner ekseni konumlandirir) bir lgimi yalnizca
butln doner eksenler 0° Uzerindeyse baslatin.

= maxDevCalBall (no. 204802) makine parametresiyle makine dreticisi kalibrasyon
bilyesi igin izin verilen maksimum yarigap sapmasini tanimlar. Kumanda, her
tarama islemi esnasinda dncelikle kalibrasyon bilyesinin yaricapini tespit eder.
Belirlenen bilye yarigapi girilen bilye yarigcapindan, maxDevCalBall (no. 204802)
makine parametresinde tanimlanmis olandan daha fazla sapma gosterdiginde
kumanda bir hata mesaji verir ve 6lgimu sonlandirir.
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Dongii parametresi

Yardim resmi Parametre

Q406 Mod (-1/0/+1)

Kumandanin kompanzasyon tablosu (*.kco) degerlerini 0
degeriyle tanimlayip tanimlamayacagini, gincel mevcut
sapmalari kontrol etmesi mi ya da kompanze etmesi mi
gerektigini belirleyin. Bir protokol (*.html) olusturulur.

-1: Kompanzasyon tablosundaki (*.kco) dederleri silin.

TCP konum hatalarinin kompanzasyon degerleri kompan-
zasyon tablosunda (* kco) 0 degerine ayarlanir. Olgim
konumlari taranmaz. Protokolde (*.html) sonuglar verilmez.
(#52 / #2-04-1)

0: TCP pozisyon hatalarini kontrol edin. Kumanda, doner
eksen konumuna bagl olarak TCP konum hatalarini dlger
ancak kompanzasyon tablosuna (*.kco) giris yapmaz.
Kumanda, standart ve maksimum sapmay! bir protokolde
(*.html) gosterir.

1: TCP konum hatasini kompanze edin. Kumanda, doner
eksen konumuna bagl olarak TCP konum hatalarini dlger
ve sapmalari kompanzasyon tablosuna (*.kco) yazar. Ardin-
dan kompanzasyonlar derhal etki eder. Kumanda, standart
ve maksimum sapmayi bir protokolde (*.html) gosterir.
(#52 / #2-04-1)

Giris: -1, 0, +1

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; kuman-
da olculecek olan eksende bir sonraki 6lgtim konumuna

gider. Hirth eksenleri igin izin verilmez! Kumanda ilk 8lgim
konumuna A, B ve ardindan C sirasinda hareket eder

>0: Bir donus ekseni konumlandirmasindan dnce uzerin-

de kumandanin mil eksenini konumlandirdigi dondurdlme-
mis malzeme koordinat sistemindeki geri cekme yuksekligi.
Ayrica kumanda, isleme dizleminde tarama sistemini sifir
noktasinda konumlandirir. Tarayici denetimi bu modda etkin
degildir. Q253 parametresinde konumlandirma hizini tanim-
layin. Deger mutlak etki ediyor.

Girig: 0...99999.9999

Q253 Besleme pozisyonlandirma?
Konumlandirma sirasinda aletin hareket hizint mm/dk cinsin-
den belirtin.

Giris: 0...99999.9999 alternatif olarak FMAX, FAUTO,
PREDEF
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Yardim resmi Parametre

Q380 Ana eksen referans acis1?

Etkin malzeme koordinat sistemindeki olglim noktalarinin
algilanmast igin referans agisini (temel donds) belirtin. Bir
referans agisinin tanimlanmasi, bir eksenin olgim alanini
onemli derecede buyUtebilir. Deger mutlak etki ediyor.

Giris: 0...360
Q423 Temas sayis1?

Kumandanin diizlemdeki kalibrasyon bilyeleri lgimu igin
kullanacagi tarama sayisini tanimlayin. Daha az dl¢im nokta-
si hizi arttirir, daha fazla dlgim noktasi ise dlgim guvenilirligi-
ni arttinr.

Giris: 3...8
Q431 On ayar yapin (0/1/2/3)?

Kumandanin etkin referans noktasini bilye merkezine otoma-
tik olarak ayarlayip ayarlamayacagini belirleyin:

0: Referans noktasini otomatik olarak bilye merkezine ayarla-
ma: Referans noktasini manuel olarak dongi baslangicindan
once ayarla

1: Referans noktasini 6lgiimden 6nce bilye merkezine otoma-
tik olarak ayarla (Etkin referans noktasinin tzerine yazilir):
Tarama sistemini manuel olarak dongu baslangicindan 6nce
kalibrasyon bilyesi tizerinden 6n konumlandir

2: Referans noktasini dlgimden sonra bilye merkezine
otomatik olarak ayarla (Etkin referans noktasinin tizerine
yazilir): Referans noktasini manuel olarak déngi baslangicin-
dan once ayarla

3: Referans noktasini dlglimden 6nce ve sonra bilye merkezi-
ne ayarla (Etkin referans noktasinin tizerine yazilir): Tarama
sistemini manuel olarak dongu baslangicindan once kalibras-
yon bilyesi Uzerinden 6n konumlandir

Giris:0,1,2,3

Dongii 453 ile tarama
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Protokol fonksiyonu

Kumanda, Dongui 453 isleminden sonra bir protokol (TCHPRAUTO.html) olusturur

ve bu protokol gtincel NC programinin bulundugu ayni klasore kaydedilir. Asagidaki

verileri igerir:

®  Protokoldn olusturuldugu tarih ve saat

= slenen dénginin hangi NC programindan alindigini gdsteren yol ismi

m Etkin aletin numarasi ve adl

5 Mod

= Qlcllen veriler: Standart sapma ve maksimum sapma

= Maksimum sapmanin hangi konumda derece (°) olarak ortaya giktidi ile ilgili bilgi
= Olglim konumlari sayisi
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