CNC PROBING =

Dogruluk tezgahta baglar

Tezgah Ustl 6lciim ve takim kontrol sistemleri

CNC Probing CNC Control AutoFinish Mobil uygulama
Tezgah icinde dlguim Tezgah izleme ve bildirim Otomatik 6lgen ve duzelten finis cevrimi Prob ve takim ayar makrolari

Ozel yazilim

Musteriye 6zel CAD/CAM ve
ERP entegrasyon yazilimlari
gelistiriyoruz.

Ime
Olgiim probu Lazer takim ayar Temash takim ayar
Kizilétesi - radyo - kablolu Temassiz 6lguim Boy ve cap dl¢imi
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CNC PROBING - Dogruluk tezgahta baslar icindekiler

icindekiler

Tezgah UstU élgcum ve takim kontrol sistemleri

Tezgah basinda 6grendik 1
biz kimiz, ne gelistirdik, neye inaniyoruz
Yirmi tezgahlik bir atdlyede yilda 400.000 euro 2

musteri hikayesi ve 6rnek hesap

OLGUM YAZILIMI

is parcanizi, CNC tezgahinizin iizerinde dlciin
arayuiz, makine ve probe kutliphanesi, makro analizi

Mobil Makro uygulamasi

operatér modu secer, degeri girer, galistirir

Olciim hazirhg:

model hizalama, 6lcim modlari, ayarlar, kalibrasyon

Kod tezgaha gitmeden 6nce

garpisma denetimi, animasyon, Gcode (Takim Yolu)

Olgiim sonuglari — @20 kiire

musteri 6lctim raporu ve sapma grafigi

N o o A~ oW

YAZILIM AILESI

CNC Control 8
anlk tezgah izleme ve sapma bildirimi

CNC Probing AutoFinish 9
otomatik dlgen ve dizelten finis cevrimi

AutoFinish cevrimi 10

CAM programindan bitmis parcaya, on adimda

TAKIM AYAR CIHAZLARI

Kirik takimi ¢cevrim icinde yakalamak 11
lazer takim ayar sistemi

Lazer teknik veriler 12
olcuim agikh@i, hassasiyet, montaj ve hava sartlari

S5TS 13
kablolu temasli takim ayar cihazi

SOTS 14

kablosuz temash takim ayar cihazi

PROBLAR VE PARCALAR

Kizilétesi dlciim probu 15
kinematik direngli prensip, pil dmr, iletim

Olciim uclari 16
malzeme, ug¢ bicimi ve segim olgitleri

Olciim uglari — odlgii tablolari 17
uc ve uzatma olguleri

Takim tutucular 18
BT, HSK, SK ve CAT tutucular

Dogru uriinii secmek 19

¢ soruyla Uriin secimi ve karsilastirma tablolari

KULLANIM KILAVUZLARI

S5TS kullanim kilavuzu 20
kablolu temasl takim ayar cihazi, 5 sayfa

SOTS kullanim kilavuzu 25
kablosuz temasl takim ayar cihazi, 4 sayfa

SNC kullanim kilavuzu 29

lazer takim ayar sistemi, 6 sayfa
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CNC PROBING

Talasli imalat, kalipgilik, metroloji ve tezgah Ustl 6lcim teknolojilerinde gelismeler

Tezgah basinda 6grendik

Otuz bes yillik kalipgilik ve talagl imalat tecrtubesiyle gelistirildi

Biz yazihm evi degiliz. Kalip yapan,
talas kaldiran, gece vardiyasinda
tezgah basinda bekleyen bir ekibiz.
CNC Probing de bir laboratuvarda degil,
bu atolyede dogdu.

Sorunu yasayarak 6grendik

Otuz bes yil boyunca ayni seyi defalarca
yasadik. Parca tezgahtan sokuldu, olgim
odasina gitti, sira bekledi. Hata ¢iktiginda
baglama referansi ¢oktan kaybolmustu; parca
yeniden baglandi, yeniden sifirlandi, bazen
yeniden islendi. Kimi zaman hurdaya gitti.
Tezgah bitun bu siire boyunca durdu.

Piyasadaki ¢oziumleri denedik. Bazilan
pahaliydi, bazilari kullanmasi zordu, ¢ogu
tezgahimizin  kontrol Unitesine uymuyordu.
Makro yazmak icin disaridan teknik destek
cagirmak gerekiyordu. Sonunda kendimiz
yapmaya karar verdik.

Ne gelistirdik

Bugtin elimizde bir Urlin ailesi var. Tezgah
Ustl 6lguim yazilimi, otomatik 6l¢lp dizelten
AutoFinish modulu, tezgah izleme yazihimi
CNC Control ve operatoriin tezgah basinda
kullandigr mobil uygulama. Yanlarinda &lgim
problari, lazer ve temasl takim ayar cihazlari,
Olguim uglari ve takim tutucular.

Bunlarin hicbiri masa basinda
tasarlanmadi. Her 0Ozellik, kendi atdlyemizde
karsilastigimiz bir sorundan c¢ikti. Yazilimi
yazan ekip ayni zamanda tezgahi kullanan
ekipti.

v+8.304 DR-
v+0.295
i54 Y+18.085
Y+7.808 DR-
393 Y+15.383

02 Vn-s 21

Atolye: 6lcuim tezgahin icinde, parga bagli haldeyken.
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Neye inaniyoruz

Bir  dlcim  sistemi, kullanan  Kisiyi
zorlamamali. Operatér makro yazmak, acl
hesaplamak ya da post processor aramak
zorunda kalmamali. Tezgahin kumandasina
dokunulmamali, mevcut diizen bozulmamali.

Bir de suna inaniyoruz: abartih rakam
vermek kimseye bir sey kazandirmaz.
Katalogda gordugiinuz her deger ya élgtlmus
ya da nasil hesaplandigi yazilmistir.

Sizi dinliyoruz

Her atdlyenin isi, parcasi ve aliskanhklari
farkhdir. Bu ylzden hazir bir kutu satip
cekilmiyoruz: ihtiyacinizi dinliyor, gerekiyorsa
size o©zel yazihm ¢o6zumleri gelistiriyoruz.
Kullandiginiz CAD/CAM yazilimindan Uretim
sartlarinda en yuksek verimi alabilmeniz igin
calisiyoruz.

Nereye gidiyoruz

Hedefimiz, tezgah Ustl olcimi kiclik ve
orta Olcekli atdlyeler icin ulasilabilir kilmak.
Pahali  6lcim odasi kuramayan, ama

parcasinin 6Olgustinden emin olmak zorunda
olan imalatgilar igin.

Bir tezgahin bedeli, bos bekledigi saatlerde
degil, dogru parca (Urettigi saatlerde geri
doner. Her CNC tezgahi sahibinin makinesini
ylzde yiuz kapasiteyle calistirabilmesi, bizim
hedeflerimiz arasinda.

Yazilim
CNC Probing olcim yazilimi

AutoFinish  modlii CNC Control
mobil uygulama - ¢zel CAD/CAM ve
ERP entegrasyonlari

Donanim
Olgim problar - lazer takim ayar

cihazlari - temasli takim ayar cihazlari -
Olclim uglari - takim tutucular

Yazilimi yazan ekip

ayni zamanda tezgahi
kullanan ekipti.

Nasil calisiyoruz

° Dinleriz
ihtiyacinizi ve tezgah sartlarinizi
konusuruz.

e Kendi atolyemizde deneriz
Her 6zellik 6nce bizim tezgahlarimizda
calisir.
Sonra size veririz
Uretimde ise yaradigini gérmeden
yayinlamayz.

Yazilimi yazan ekip, tezgahi kullanan ekiple ayni.

intiyaci dinleyerek basliyoruz.
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CNC PROBING - Dogruluk tezgahta baslar

Uygulama

Yirmi tezgahlik bir atélyede yilda 400.000 euro

Olgcum tezgahin igine tagindiginda ne oluyor

Her parcanin ol¢ciim kaydinin tutulmasi
ve izlenebilir olmasinin zorunlu oldugu bir
sektore yedek parca ve kalip lireten orta

olcekli bir imalat¢i, yirmi CNC isleme
merkezinde (iretim yapiyor. Sorunlari
teknik degildi: tezgahlar calisiyordu,

parcalar toleranstaydi. Sorun, tezgahlarin
ne kadar siire calismadigiydi.

Bu sektérde olciim kaydi, Uretimin kendisi
kadar teslim edilebilir bir ¢iktidir.
Onceki durum

Her yeni baglamada operator sifir noktasini
elle buluyordu. Takim boylari da tezgah iginde
operatér tarafindan elle ayarlaniyordu. Olgiim igin
parca sokulip 6él¢ciim odasina gonderiliyor, sonug
gelene kadar tezgah bekliyordu.

Kirik takim ¢ogu zaman program sonunda fark
ediliyordu; o programda islenen parcalarin
tamami slpheli hale geliyordu. Tezgahlarin ne
zaman ve neden durdugu ise kayit altinda degildi.

Yillik kazang — érnek hesap

Kalem

Sifir noktasi ve takim ayar suiresi
Olciim igin durus ve sékme-baglama

Hurda ve yeniden isleme azalmasi

Yapilan

Yirmi tezgahin tamamina CNC Probing
yazilimi, olgim probu ve takim ayar cihazi
kuruldu. Ayni tezgahlara CNC Control izleme
yazilimi baglandi. Kurulum tezgah basina bir
makro ile yapildi; kontrol Unitelerine midahale
edilmedi.

Sonug¢

Sifir noktasi bulma stresi baglama basina
yirmi dakikadan iki dakikaya indi. Takim boyu ve
capi elle ayarlanmak yerine tezgahta otomatik
olgulur oldu.

Parca olcimu  tezgahta yapildigi igin
sbkme-baglama ¢evrimi  ve o6lgim  odasl
beklemesi bitti. Kink takim c¢evrim iginde
yakalaniyor; hatali pargca bir sonraki operasyona
gecmiyor.

Olgim  sonuglari  alindiyi  anda Q-DAS
biciminde  raporlaniyor; izlenebilirik  parca
bazinda kesintisiz hale geldi. Yatirimin geri
doénisu bir yildan kisa surdi ve en biyuk kalem
hurda degil, tezgahin ¢alismadigi zamandi.

Hesap Yilhik
20 tezgah x gunde 35 dk x 250 giin = 175.000 €
2.917 saat

20 tezgah x giinde 15 dk x 250 giin = 75.000 €
1.250 saat

yilhk hurda maliyetinin yaklasik tgte biri 90.000 €
vardiya basina bir olay yerine ayda bir 60.000 €

Kirik takimdan dogan hasar ve suipheli
parca

Toplam 400.000 €

Tezgah saat maliyeti 60 euro alinmistir. Degerler isletmenin kendi kayitlarina dayanir ve her atélyede farklilik gosterir.

Kendi tezgah saat maliyetinizle yeniden hesaplayabilirsiniz.

Olguim ve takim ayari tezgah basinda, parca bagl haldeyken yapiliyor. Operatér sifir noktasini aramiyor, prob buluyor.
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400.000 €

yilhik kazang

20 CNC isleme merkezi
geri donus: bir yildan kisa

Once ve sonra

Sifir noktasi Elle, baglama basina ~20 dk

Prob ile, ~2 dk
Takim boyu ve Tezgah icinde operatdriin elle
capl ayarlamasi

Tezgahta otomatik, ofset

tablosuna dogrudan

Parca dlciimii  Parga sokdlur, 6lgiim odasi

beklenir

Parca bagliyken tezgahta

Kirik takim Program sonunda fark edilir
Cevrim icinde yakalanir
Olciim kaydi  Elle derlenir

Q-DAS biciminde otomatik

Durus sebebi  Vardiya sonunda sozli

Anlik, kayitl, bildirimli

“Eskiden her yeni baglamada operator sifir
noktasini ararken tezgah dururdu. Simdi prob
buluyor, biz de o stireyi kesmeye harciyoruz.
Yirmi tezgahta bu, giinde saatler demek.”
Uretim midiirii

“En ¢ok korktugum sey, program bitince kirik
takimi gérmekti. O programdaki batiin
parcalari siipheyle bir kenara ayirirdik. Simdi
tezgah kendisi duruyor, tek parca
kaybediyoruz.”

Tezgah operatorii
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CNC PROBING

Talasli imalat, kalipgilik, metroloji ve tezgah Ustl 6lcim teknolojilerinde gelismeler

Is parcanizi, CNC tezgahinizin lizerinde él¢lin

Bir parcayr olcmek icin tezgahtan
sokmek ve olciim odasinda sira beklemek
imalatin en pahali aliskanliklarindan biridir.
Parca sokiildiigiinde baglama referansi
kaybolur; hata bulunsa bile diizeltmek i¢gin
yeniden baglamak ve sifirlamak gerekir.
Olgiim tezgahta yapildiginda bu déngii
ortadan kalkar.

CNC Probing yazilmi ile parca bagh kaldig
icin sonuc birkac dakikada alinir, gerekiyorsa
dizeltme hemen vyapilir. Tezgah Olgim
odasindan haber beklemez. Hurda ve yeniden
isleme azalir, 6lcim kaydi isin kendi akisl icinde
olusur.

Olgiim noktalari parganin modeli lizerinde
secilir, tezgahta calisacak kod yazilim tarafindan
Uretilir. Kullanicinin makro yazmasi ya da Gcode
(Takim Yolu) dizenlemesi gerekmez.

Kolay kullanim arayiizii

Olguim tipleri sol panelde simge olarak durur,
parca ekranin ortasinda Uc¢ boyutlu gorindar.
Tolerans, geri ¢ekilme mesafesi, ¢ap igin nokta
sayisi ve carpisma kontroli hassasiyeti ayni
ekranda tek yerde toplanmistir. Olgiim noktasi
parcanin Uzerinden segilir ve segilen nokta
aninda ekranda isaretlenir. Kullanici ne yaptigini
gorerek ilerler.

CNC makine kutiiphanesi

Yazihm kendi makine kituphanesini tutar.
Atolyedeki her tezgah ayri kayit olarak tanimlanir,
dizenlenir ve gerektiginde etkin makine olarak
segilir. Her tezgah igin ayri makro uretilir; birden
cok tezgahla calisan bir atélyede kayitlar birbirine
karismaz.
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CNC Probing ana ekrani. Olgiim tipleri solda, parga ortada (¢ boyutlu, ayarlar tek panelde.

Makro ¢cakismasini yazilim ¢6zer

Tezgahin  kumandasinda  zaten  kayitl
makrolar vardir. Disaridan eklenen bir makro
bunlarla ayni numaray! kullanirsa ¢akisma ¢ikar.
CNC Probing bunu kullaniciya birakmaz:
tezgahta bulunan makrolari analiz eder ve
yalnizca o tezgaha 6zel, mevcutlarla cakismayan
bir makro dretir. islem otomatik yapilir. Makro
numarasi segmek, makro yazmak ya da bunun
icin teknik personel cagirmak gerekmez.

Probe kiitiiphanesi ve anlik 3D probe
tasarimi

Problar da kituphanede tutulur. Kayith bir
probu secebilr ya da kendi probunuzu
tanimlayabilirsiniz: u¢ ¢api, sap ¢api, gévde ¢api,
uzunluklar ve tutucu olculeri girilir. Degerler

e | [ ] [ sanane

girilirken prob ve tutucu ayni anda ¢ boyutlu
olarak ekranda olusur, yaninda olgilendiriimis
semasi belirir.
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CNC makine kuttiphanesi ve makro analizi. Her tezgah ayri kayittir.
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Prob olusturucu. Olgiiler girilirken model aninda ii¢ boyutlu belirir.
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CNC PROBING

Mobil Makro uygulamasi

- Dogruluk tezgahta baslar

Operatér modu secer, degeri girer ve ¢alistirir — gerisini yazilim yapar

Olgiim modlan
FANUC

Once kalibrasyon. Diger modlar (1-7)

kalibrasyona baglidir. Kal
Alarm 23 verir.

yon yapiimadan

[ cnC Probing - O X

Prob Kalibrasyonu
Mod 8 - FANUC

Med 1 Mod 2
Tek Eksen ic Kése
Problama L
. il
=i
1
Gergek prob ¢apini ve nominalle arasindaki sapmayi
Mod 3 Mod 4 dlciip kalia slotlara kaydeder.
Dig Kdge I¢ Gap Girilecek degerler
.
o 2 on 3 .. ]
#101 Nominal prob cap m
Mod 5 Mod &
Dis Cap ig Genislik #1082 i§ koordinat no (54-59) opsiyonel
|
+
'ffi H #103  Kullanilmaz bog
#104  Kullanilmaz bog
Mod 7 Mod 8
Dis Genislik Prob Kalibrasyonu #185  Kullanimaz b
)
& ) #106 Halka gapi (bilinen) [ zoruniu ]

I i Probing - o b3

Prob Kalibrasyonu
Mod & - FANUC

Hazirhik

Probu, capi bilinen kalibrasyon halkasinin igine,
yaklagik ortaya getirin.

Adimlar

o Girigleri yazin
#100=8. #1071 = probun nominal capl. #106 =
halkanin gercek ¢api.

o is koordinati

#102 istege bagl (dolu ise merkez oraya yazilir).

o Calistirin

ki tur &lgtim; gergek gap ve sapma bulunur,
#972-#975'e yazilir.

Sonucu okuma

Sonuglar KALICI slotlara yazilir (giic kesilince
silinmez):

#972 halka capi #973 prob capi

#974 X sapma #975 Y sapma

Cap/genislik sonug slotlarinin (#986/#981 -
09666 her calismada siler) AKSINE, kalibrasyon
sonuglan KALICIDIR; sonraki élgtimler bunlan

g Alarm kodlan >
O Giivenlik kurallart >

@ i ‘

kullanir.

Sekiz 6l¢im modu tek ekranda listelenir.

Tezgah listu olclimde yaygin yaklasim,
kullanicinin  kendi makro  programini
yazmasi ya da hazir bir sablonu parametre
degistirerek uyarlamasidir. Bu yoéntem,
makro bilen bir kullanici ve her tezgah icin
ayri uyarlama emegi gerektirir. CNC
Probing farkli bir yol izler: él¢iimii yazilm
kurar, operator yalnizca deger girer.

Sekiz 6lciim modu

Yazilim, atdlyede en sik ihtiyag duyulan
Olcimleri hazir mod olarak sunar: tek eksen
problama, i¢c kdse, dis kdse, i¢c cap, dis cap, i¢
geniglik, dis geniglik ve prob kalibrasyonu.
Kullanici modu secer, istenen degerleri girer ve
calistinr. Makro yazmak, satir diizenlemek veya
kod kopyalamak gerekmez.

Operator rehberi uygulamasi

Her modun kendi rehber ekrani vardir. Ekran
Uic seyi anlatir: 6lcimden 6nce yapilacak hazirlik,
adimlarin sirasi ve sonucun nereden okunacagi.
Girigler  zorunlu, opsiyonel ve bu modda
kullanilmaz olarak ayri ayri isaretlenir; boylece
operatdr hangi kutuyu doldurup hangisini bos
birakacagini tahmin etmek zorunda kalmaz.

Rehber uygulamasi masaustii ve mobil strim
olarak verilir. Tezgah basinda telefon veya tablet
ile kullanilabilir; bilgisayar gerekmez. Uygulama
sekiz dili destekler.
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Her mod icin hangi girisin zorunlu, hangisinin
opsiyonel oldugu agikca gosterilir.

nereden okunacag! yazilidir.

Alarmlar aciklamali
Yanlis veya eksik bir giris yapildiginda tezgah

Hazirlik ve adimlar sirayla anlatilir; sonucun

Mobil uygulama

B cnC Probing - O X
. Prob Kalibrasyonu
Mod 8 - FANUC
Alarmlar

#380808=12 PROBE DIAMETER ERROR
#101 bos/sifir/eksi. (Yalniz Mod 8'de zorunlu.)

#3000=19 DIAMETER REQUIRED
#106 (cap/halka) bos veya sifir (Mod 4/5/8).

#3000=18 7 MUST BE EMPTY
#105 bos olmali (Mod 2/4/6/8).

#38808=16 UNUSED INPUT
Bu modda kullanilmamasi gereken kutu dolu.

#3080=11 G COORDINATE ERROR
#102 dolu ama 54-59 diginda.

#3000=10 SELECT MODE
#100 mod 1-8 diginda.

Tam liste igin Ana ekran — Alarm kodlari.

Alarm kodlari ve her alarmin sebebi ekranda
aciklanir.

Olgim modlari

anlasilimaz bir alarm numarasi vermez. Her Mod 1

alarmin ne anlama geldigi ve hangi giristen Mod 2

kaynaklandigi rehber ekraninda yazilidir. Boylece

operatér sorunu kendi ¢ozer; teknik destek Mod 3

beklemeye gerek kalmaz. Mod 4

Kalici kalibrasyon sonucu Mod 5
Prob kalibrasyonu bir kez yapilir ve sonucu

kalici olarak saklanir; tezgahin gucl kesilse bile Mod 6

silinmez. Sonraki tim olgimler bu kalibrasyon Mod 7

degerlerini kullanir. Kalibrasyon yapilmadan diger

modlar  calistiimak  istendiginde  yazihm Mod 8

kullaniclyr uyarir ve hatali 6lgim alinmasini

engeller.

Tek makro, postprocessor yok

Kurulum tek bir makro ile yapilir. Tezgahin
mevcut kontrol Unitesine midahale edilmez,
postprocessor yazilmaz ve CAM sistemine
dokunulmaz. Sektérde yaygin kullanilan kontrol
Uniteleri desteklenir ve kurulum mantigi hepsinde
aynidir.

Olgiimden rapora

Alinan dlctimler yalnizca ekranda kalmaz. CNC
Probing CAM CMM yazilimi &lgim noktalarini

Tek eksen problama
ic kose

Dis kose

ic cap

Dis cap

ic genislik

Dis genislik

Prob kalibrasyonu

Her mod igin rehberde

Hazirlik

Adimlarin sirasi
Girilecek degerler
Sonucun okunmasi
Alarm agiklamalari

Sekiz arayuz dili

geometrik elemanlara cevirir, toleransla Turkce
karsilastirir ve kalite raporu dretir. Q-DAS / Pycckuii
AQDEF formati desteklendigi igin sonuglar Deutsch
firmanin mevcut kalite sistemine aktarilabilir. Espaiiol

English
XX
Italiano
Francais
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CNC PROBING - Dogruluk tezgahta baslar

Olciim hazirhigi

Modeli yerlestirmek, dlcim yerlerini segmek, probu tanimak

Bir oél¢climiin dogrulugu, tezgaha kod
gitmeden once belirlenir. Model dogru
yere oturmus mu, Olclilecek vyerler
dogru secilmis mi, prob gercekte nasil
davraniyor? Bunlar hazirlik agsamasinin
sorularidir ve tezgah basinda degil,
ekran basinda cevaplanir. CNC Probing
ticiinii de tek ekranda toplar.

Modeli makine sifirina oturtmak

CAD/CAM yazilimindan alinan STEP veya
IGES dosyasi ¢ogu zaman istenen makine
sifirinda gelmez; parca kaymis, donmus ya da
sifir noktasi baska bir kdsede olur. Bu kuguk
bir sorundur ama c¢ozilmeden 6lgclime
baslanamaz, clnki bitiin élcim noktalar bu
referansa gore hesaplanacaktir.

Yazihm modeli igeri alir ve sifir noktasini
yerine oturtmak i¢in birkag yol sunar.
Bunlardan biri par¢anin disindan gegen bir
kutu olusturup bitun kdselerde sifir secenegi
gOstermektir; kullanici hangisini isterse onu
secer, par¢a o noktaya tasinir. Dizlem, kenar
ve nokta Uizerinden hizalama da yapilabilir.

Sifir noktas!i degistiginde daha ©Once
olusturulmus problama noktalari silinir. Bu
bilincli bir davranistir: eski noktalar baska bir
referansa gore hesaplanmisti, korunmalari
sessizce yanlis sonug (retirdi. Once sifir,
sonra olgim.

Olciim modlar

Nokta problama, agisal yuzey, i¢ ve dis
dairesel, i¢ ve dis yaricap, i¢ ve dis havuz ve
dikdortgen yuzey problama. Her mod
secildiginde o moda uygun yizeyler model
Uzerinde vurgulanir; kullanici yalnizca tiklar.
Delik ile cikintiyr yazilim kendisi ayirt eder.
Nokta problamada asagi bakan yizeyler
disinda her yiizey segilebilir ve istenildigi
kadar nokta konur.

Delik ve cikinti 6lgimunde probun kag

noktaya dokunacagi segcilir: dort ya da sekiz.
Nokta sayisi arttikca 6lcim daha guvenilir

olur, buna karsilik cevrim uzar. Seri tretimde
dort cogu zaman yeterlidir; parca hassassa ya
da deligin yuvarlakliindan kusku varsa sekize
cikilir. Karar kullanicinindir, yazilim segimi
dayatmaz.

Ayarlar tek panelde

Olgimii  belirleyen  degerler  daginik
menillerde aranmaz, ayni panelde durur.
Retract, probun is parcasiyla arasindaki
mesafeyi belirler. Tolerance alanina oélgilecek
noktanin arti ve eksi toleransi girilir. Point for
Diameter c¢ap Olgiminde ka¢ nokta
alinacagini, Angle for Radius acih
Olctimlerdeki aci degerini belirler. ToolPath ile
takim yolu numarasi segcilir. Hepsi gorinr,
hepsi tek yerde.

Kalibrasyon ve prob kontroli

Yazilim iic kalibrasyon islevi tasir. ki
boyutlu halka kalibrasyonu, tezgahin X ve Y
dizlemindeki  davranisini  halka mastar
tzerinden belirler. Ug¢ boyutlu  kiresel
kalibrasyon ayni isi kiire mastar tzerinden U¢
eksende birden yapar. Her ikisinde de gereken
Gcode (Takim Yolu) yazihm uretir; kullanici
halka veya kure capini, prob ¢apini ve ilerleme
degerini girer, gerisini yazihm yaratdr.

Uglinciisti prob eksen kagikligi tespitidir.
Prob defalarca sokilip takilir ve her takista
prob ekseni ile is mili ekseni tam Ust Uste
gelmeyebilir; prob salgili doner. Bu fark btin
Olcim sonuclarina gecer, ustelik operator
¢ogu zaman fark etmez — sayilar makul
gorundr, ama yanhstir. Yazilim prob topunun
salgisini  tespit eder. Kalibrasyon gerekli
gorlldigu zamanlarda tekrarlanir.

Ug, dort ve bes eksende

Yazilim 3 eksenli dikey ve yatay isleme
merkezlerinde, 4 eksenli doner tablah
tezgahlarda ve 5 eksenli tezgahlarda calisir.
Eksen sayisi arttikga probun is pargasina
erisebildigi yon sayisi da artar; bes eksenli
tezgahlarda tek baglamada, farkli agilardaki

2D Hole Calibration

Ring Diameter 20 e Controller FANUC

Feed 20 (10-100)mm/min Probe Diameter 6,00 mm
& Calibration Procedure:

Step 1: Mount the dial indicator nextto the probe ball

Step 2 Slowly rotate the probe (manually o with CNC)

Step 6: Manually position the probe to the center of the ring =
Step 7: Enter the ealibration ring diameter into the input box

Step & Enter the probe touch speed value into the input box

(recommended: slow speed)

Step & Verify that the probe diameter is entered correctly

Step 10: Verify that th
Step 11: Click the
Step 12 Set the machine speed

idde to 100% and NEVER change it during calibration

Step 13: Press the START button to begin the calibration cycle

Step 14: Calibration results will be saved automatically

e B (5]

iki boyutlu halka kalibrasyonu. Adimlar ekranda sirayla yazar.
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Olguim yazilimi

Instruction paneli

Her islemin her asamasinda ne
yapilacagini adim adim yazar. Kullanici
programin icinde kaybolmaz, kendi
kendine 6grenir.

Goster | gizle
Parca, prob godvdesi, prob topu ve

takim yollari ayri ayri acilip kapatilir.
Kalaballk  bir  ekranda  c¢alismak
gerekmez.

Kumandaya dokunulmaz
Tezgahin kontrol Unitesine midahale

edilmez; mevcut programlar ve ayarlar
oldugu gibi kalr.

yiizeyler olgilebilir. Olgiim hassasiyeti 0,001 —
0,005 mm arahgindadir; bu deger tezgahin
konumlama dogruluguyla birlikte elde edilir.

Problama noktalari model Gizerinde isaretlenir; prob ve tutucu gorundr.
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CNC PROBING - Dogruluk tezgahta baslar

Kod tezgaha gitmeden 6nce

Carpigsma denetimi, animasyonla izleme ve makineye ézel Gecode (Takim Yolu)

Prob pahali bir alettir ve kirildiginda
yalnizca kendi bedelini go6tiirmez:
tezgah durur, is gecikir, yedek prob
beklenir. Bu yilizden CNC Probing
urettigi yolu tezgaha géndermeden
once lic asamadan gecirir. Gilivenli
yukseklik belirlenir, carpisma
denetlenir, yol ekranda izlenir.

Giivenli ylikseklik

Clearance Plane, probun bir 6l¢iim
noktasindan  digerine  gegerken  hangi
ylkseklikten gidecegini belirler. Prob bu
dizlemin Gzerinde yuksek hizda dolasir ve
yalnizca 6lgim noktasinin Ustiine geldiginde
asagl iner. Boylece baglama elemanlari,
mengene ¢eneleri ve pargcanin  ylksek
bélgeleri yolun disinda kalir.

Deger elle girilebilir; yazilim ayrica modelin
en yuksek noktasini bulup guvenli bélgeyi
kendisi 6nerir. Yanhs girilmis tek bir ylkseklik
degerinin bedeli kirik bir probdur, bu ytzden
bu alan bastan gortnar durur.

Carpisma denetimi

Bir probu kiran sey cogu zaman olgiimin
kendisi degildir. Prob ucu &l¢ciim disinda bir
yere degerse, ya da prob govdesi baglama
elemanina carparsa prob kirihr ya da hasar
gorir. CNC Probing her &lgim noktasi
secildiginde o nokta igin carpisma kontroli
yapar; carpisma  bulunursa  problama
baslatilmaz ve kullanici uyarilir.

Denetim yalnizca prob ucunu degil,
govdeyi ve tutucuyu da hesaba katar. Prob
kutiphanesinde girilen Olguler tam olarak
bunun i¢indir: yazihm neyin ne kadar yer
kapladigini bilmeden yolu giivenli sayamaz.

Yaklasma acisini yazilim belirler

Bir noktanin dogru élgtilmesi igin probun o
yuzeye dik yaklasmasi gerekir. Egimli ve
kavisli ylizeylerde bu agi her noktada degisir;
elle hesaplanmasi hem zaman alir hem de
yaniima pay! tasir. CNC Probing CAD
geometrisini ¢ozumler, her 6lgim noktasinda
yuzey normalini hesaplar ve probun hangi

yonden  yaklasacagini  kendisi  belirler.
Kullanici  a¢i  girmez, deneme yaniima
yapmaz.

Yolu d6nce ekranda izlemek

Uretilen yol {i¢ boyutlu ortamda animasyon
olarak oynatilir. Prob adim adim hareket eder,
her harekette X, Y ve Z koordinatlari, ilerleme
ve geri cekilme deg@eri ekranda gorundr.
Animasyon ileri ve geri sarilabilir, istenen
noktada durdurulabilir.

Bu, tezgahta yapilan deneme cevriminin
yerini ahlr. Alisiimis ydntemde program
tezgaha gonderilir, ilerleme yizde ona indirilir
ve operatdr elini durdurma dagmesinde
tutarak yolu izler. Ekranda izlemek hem
tezgahi bos calistirmaktan, hem de o riski
almaktan kurtarir.

Post processor yazilimin icinde

CAM vyazihminin drettigi takim yolunun
tezgahta  calisabilmesi icin,  tezgahin
anlayacag! koda ¢evrilmesi gerekir. Bu ceviriyi
post processor yapar ve CNC makinesi kontrol
Unitesine gore farklilik gosterebilir.

CNC Probing post processor' kendi
blnyesinde tasir. Makine kutuphanesinde
secilen tezgahin kumandasina uygun Gcode
(Takim Yolu) dogrudan dretir; bashk bilgisi,
guvenlik satirlari ve gevrim bicimi o tezgaha
gore yazilir. Ayrica bir post processor edinmek
gerekmez; kullanici kodu alir, tezgaha aktarir,
cahstirir.

Sonuc¢ beklemeden goriiniir

Tezgahtan gelen 6l¢im sonuclari yazilima
yuklenir ve ekranda aninda gorunir. Tolerans
icinde kalan degerlerle disina cikanlar ayni
anda, renk skalasiyla gosterilir; hangi noktanin
ne kadar saptiyi tek bakista okunur. Olgiim
bittikten sonra rapor beklemek gerekmez.

Sonuglar PDF olarak kaydedilir; ekran
goruntusi de rapora eklenebilir. Q-DAS /
AQDEF bicimi desteklendigi icin 6lctimler
kalite sistemine dogrudan aktarilir.

Takim yolu animasyonu. Prob adim adim hareket eder, koordinatlar ekranda gorinur.
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Olguim yazilimi

Gcode (Takim Yolu) formu

e Coordinat System (G54)
e Tool Number

e Probing Mode

e Marker Number

e Tolerance + /-

e Retract Line

e Radius

® Measure

e Angle XY /YZ /I XZ
e X, Y, Z koordinatlari
e With eccentricity

Probe eksantriklik telafisi secilirse,
tespit edilen kacikhk dretilen koda
yansitilir. Kod uretilirken baslik bilgisi,
guvenlik satirlari ve dogrulama toplami
da yazilir; koda elle satir eklenmez.

Tek formdan tezgaha

Yapilan bitiin problama islemleri tek
bir form Uzerinden Gcode (Takim Yolu)
haline cevrilir ve tezgaha aktarilir.

Tek makro ile kurulum

Kurulum tek bir makro ile yapilir;
ayrica post processor satin alinmasi
gerekmez.

Rapor isin icinde

Olciim kaydi sonradan derlenmez;
gevrim bittiginde rapor hazirdir.

18 With eceentricity

@@ @

Gcode (Takim Yolu) paneli
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Yedi yasinda bir tezgahta @20 kiire 6lgimu

45 nokta, tolerans £0,030 mm, ortalama sapma 0,003 mm

Asagidaki sonuglar bir
misterimizden geldi. Ol¢iim, yedi
yasinda ve glinde yirmi dort saat talash
imalatta calisan bir CNC tezgahinda
yapildi. Yeni bir tezgah degil, atélyenin
gercek kosullarinda yillardir calisan bir
tezgah. Olciilen parca @20 mm bir kiire.

Kure ylzeyinden 45 nokta alindi. Her nokta
icin yaziimin CAD modelinden okudugu
tasarim koordinati ile tezgahin olctigi gercek
koordinat karsilastirildi. Tolerans arti eksi
0,030 mm olarak girildi.

Sonuc¢

Kirk bes noktanin kirk besi tolerans iginde
kaldi; tolerans disina c¢ikan nokta olmadi.
Sapmalarin ortalamasi 0,003 mm ¢iktl. En
buylik tek sapma 0,008 mm oldu, yani girilen
toleransin dortte birinden kicuk.

Bu deger tezgahin kendi konumlama
hatasini, yillanmis eksenlerin boslugunu ve
prob tekrarlanabilirligini birlikte igerir.
Laboratuvar kosulunda degil, Gretimin iginde
alinmistir.

Bu dogruluga nasil ulasildi

Yedi yasinda ve surekli calisan bir tezgahta
bu sonucu veren sey probun kendisi degildir.
Prob yalnizca dokundugu ani bildirir; o anin
hangi koordinata karsilik geldigini tezgah
styler. Sonucu belirleyen, 6lgimden ©nce
yapilan kalibrasyondur.

Kalibrasyon sirasinda tezgahin kendi
mekanik bosluklari ve eksen hata paylar
Olgllir. Bu degerler her tezgahta farkhdir ve

yasla birlikte degisir; tahmin edilmez, tespit
edilir. Hareket halindeki kitlenin tasidigi
kinetik enerji de hesaba katilir, ¢iinkll probun
durma anini ve dolayisiyla okunan koordinati
bu eneriji etkiler.

Kontrol Unitesinin ve probun tetiklenme
anindaki gercek tepki streleri ayrica belirlenir.
Tezgahin Uretim yili ve kumanda teknolojisi bu
sureleri degistirir; ayni prob iki farkli tezgahta
ayni anda tetiklenmez. Sireler yuksek
dogrulukla tespit edildiginde, bu farktan dogan
kayma 6l¢im sonucuna ge¢gmez.

Sonu¢ tek bir bilesenden degil, bu
tespitlerin  birlikte  yapiimasindan  gelir.
Yillanmis bir tezgahtan alinan 6lcimin yeni
bir tezgahtakine yakin c¢ikabilmesinin sebebi
budur: yazihm tezgahi oldugu gibi kabul eder
ve onun gercek davranisini hesaba katar.

Neden kiire ile dlculdii

Kure, her yonden esit davranan tek
geometridir. Probun hangi yonden
yaklastigindan bagimsiz olarak ayni yuzeyi
bulur. Bu yuzden bir o6lgim sisteminin
davranisini sinamak igin diiz yiizeyden ya da
delikten daha zorlayici bir parcadir: sapma
varsa saklanacak yer yoktur.

Rapor nasil olusuyor

Rapor 6lgcuim bittiginde yazihm tarafindan
Uretilir; elle tablo doldurulmaz. Her nokta igin
tasarim koordinati, 6lgulen koordinat, tolerans
degerleri, uygunluk durumu ve sapma yan
yana yazilir. Ust kisimda toplam 6lciim sayisi,
uygun ve hatali nokta adedi 6zet olarak durur.
PDF olarak kaydedilir ve Q-DAS / AQDEF
bicimiyle kalite sistemine aktarilir.

Olgiim sonuglari

0,003 mMm

45 noktanin ortalama sapmasi

Olgiim dzeti

Olgiilen parca

Nokta sayisi

Tolerans

Tolerans iginde

Tolerans disinda
Ortalama sapma

En buylk sapma

Tezgah

@20 mm kiire

45

+ 0,030 mm

45 nokta

yok

0,003 mm

0,008 mm

7 yasinda, 24 saat calisan

CNC PROBING
45 noktanin sapmasi ANALYSIS REPORT
kesikli cizgiler girilen toleransi gosterir ﬂ Bl 20 Tooalx 1 Dae 11082026 107
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Yazilimin Urettigi analiz raporu
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CNC PROBING - Dogruluk tezgahta baslar

CNC Control

Anlik tezgah izleme ve sapma bildirimi

008101 N00BBO

-84.232

-10.746 j&

-3.228

‘CNC Probing and Ce Series CPC-01

i ‘ Brawing}
PART

MATERIAL

DIMENSIONS : x % mm
OPERATOR

DATE

— SETUP
Zero point : Part lower-left corner

10 mm End Mill — Z offset
To2 6mmDril — Z offset:
Coolant  :Fload ON

— OPERATOR NOTES

- Verify dlamp before start

- Run dry cycle on first part

- Check Z offset after each tool change
17

CNC Control izleme ekrani. Eksen konumlari, calisma ve gevrim siiresi, parga sayisi, besleme ve devir oranlari, ¢alisan
Gcode (Takim Yolu), kurulum bilgileri ve operatér notlari tek ekranda.

Bir tezgahin ne iirettigi kayit altindadir.
Ne kadar siire uretmedigi cogu atdlyede
degildir. CNC Control bu boslugu kapatir:
tezgahin anlik durumunu izler, sapmayi
olustugu anda bildirir ve programi tezgaha
kendisi aktarir.

Tek ekranda tezgahin tamami

Yazilm bagli tezgahlarin durumunu canh okur.
Eksen konumlari, calisma suresi, ¢evrim siresi,
islenen parca sayisi, besleme ve devir oranlari,
kullanilan takim ve o anda calisan Gcode (Takim
Yolu) satin tek ekranda gorundr. Kurulum bilgileri
ve operatdr notlari ayni ekrandan okunur: parga,
malzeme, sifir noktasi, takim listesi ve uyarilar
kayit altindadir.

Sapmayi fark eder

Yazilim yalnizca kaydetmez. Olagan disi bir
durug, calisma hizinda disus veya cevrim
suresinin gereksiz uzamasi oldugunda bildirim
Uretir. Bildirim t¢ kademeye birden gider: tezgah
basindaki operatore, tretim kontrol sefine ve idari
kadroya. Sorun vardiya sonunda degil, olustugu
anda gorulir. Sahada olcilen iyilesme, durus
azalmasi ile ¢evrim siresine uyumun toplaminda
ylizde yirmiye varmaktadir.

Program aktarimi FTP ile

Program tezgaha bilgisayardan dogrudan
aktarilir. USB bellek veya CF kart ile elle tagima
ortadan kalkar. Bu, yalnizca zaman kazanci
degildir:  elle tasimada yanhs  slrimin
yuklenmesi, dosyanin eksik kopyalanmasi ve
kartin kaybolmasi sik gorilen hatalardir. Aktarim
yazilim Uzerinden yapildiginda hangi programin
hangi tezgaha ne zaman gonderildigi de kayit
altina alinir.

CNC PROBING - www.cncprobing.com

Teknik resim ve kati model ayni ekranda

Yazihmin iginde 2D teknik resim ve 3D katl
model gorintulenebilir. Operator isledigi parganin
resmini tezgah basinda, programdan ayriimadan
acar. Olcii kontrolii, baglama yoni ve isleme
sirasi  gorsel olarak dogrulanir. Kagit resim
aramak veya ofise gitmek gerekmez.

Siradaki is 6nceden hazirlanir

Calisan Gcode (Takim Yolu) dosyalarinin
listesi tutulur. Bir sonraki programin hangi
takimlari ve hangi baglama duzenini isteyecegi
onceden gorilur; takim ve parca hazirhgi tezgah
calisirken yapilir. Boylece program bittiginde
tezgah beklemeden bir sonraki ise gecer.

Kontrol linitesine miidahale yok

Yazilim tezgahin kendi haberlesme arayuzi
Gzerinden veri okur. Kontrol tnitesine mudahale
edilmez, program degistirimez, ek donanim
gerekmez. Sektdrde yaygin kullanilan kontrol
Uniteleri desteklenir.

Maddi fayda nereden gelir

Kazancin buytk bolimi hurdadan degil,
tezgahin calismadigi zamandan gelir. Bir isleme
merkezinin saat maliyeti, o saatte (Uretilen
parganin malzeme bedelinden c¢odu zaman
yuksektir; bu ylzden durusun her dakikasi
dogrudan maliyettir.

Program aktariminin elle yapildigi atdlyede
her program degisiminde tezgah bekler; yanhs
suriimun yiklenmesi ise hurda demektir. Siradaki
isin hazirhgi tezgah calisirken yapiimadiginda,
program bittigi anda tezgah yeniden durur.

Cevrim silresindeki yavas uzama en sinsi
kalemdir. Kimse fark etmez c¢unki tezgah
calisiyor goérunur; ancak ayni parca her seferinde
biraz daha uzun siirer. CNC Control bu sapmay!
olctugu icin kayip bilyimeden durdurulur.

Tezgah izleme yazihmi

Anlik izlenenler

Konum ve eksen durumu
Mutlak ve bagil eksen konumlari

Calisma ve gevrim siiresi
Calisma suresi, cevrim siresi, parca sayisi

Besleme ve devir
Besleme orani, is mili devri, hizl ilerleme

Takim ve parca
Calisan takim, islenen parga, parametreler

Gcode (Takim Yolu)
Calisan program satirl ve program listesi

Durus
Durus suresi ve durus sebebi

Alarm
Kontrol tnitesinden gelen alarm durumu

Kurulum ve notlar
Sifir noktasi, takim listesi, operator uyarilari

Bildirim kimlere gider

° Operator
tezgah basinda, aninda

Uretim kontrol sefi
vardiya icinde

idari kadro
gunlik ozet

%20

durus azalmasi ve cevrim siresine

uyumun toplam iyilesmesi

rtadan kalkan maliyetler

® Tezgah durus siiresi

® program aktarim beklemesi

Yanlis program yiiklenmesinden hurda
Takim ve baglama hazirhgr beklemesi
Fark edilmeyen c¢evrim siresi uzamasi
Resim aramak i¢in tezgahtan ayriima

Vardiya sonu elle raporlama

Yatinm tarafinda ek donanim yoktur. Yazilim
mevcut tezgahlarin kendi haberlesme arayuzinu
kullanir; kontrol Unitesi degistiriimez, kablolama
gerekmez.

CNC Probing 6l¢imin sonucunu verir: parca
toleransta mi, takim asinmis mi. CNC Control ise
Uretimin akisini verir: tezgah calisiyor mu, ne
kadar hizli, neden durdu. ikisi birlikte
kullanildiginda hem parganin hem tezgahin kaydi
kesintisiz olur.
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CNC Probing AutoFinish

Olgen, duzelten ve kendi kendine tamamlanan finig gcevrimi

AutoFinish, CNC Probing icinde calisan
bir modiildiir. Kullanicinin kendi CAM
yazilminda urettigi finis programini alir,
tizerine kendi 6l¢ciim ve diizeltme ¢evrimini
kurar ve parca istenen olciiye gelene kadar
tezgahi kendisi yonetir. Operator ve
programci aradan cikar.

Kazanc en c¢ok gece vardiyasinda gorundr.
Finis operasyonu artik operatdriin tezgah basinda
beklemesini gerektirmedigi icin bir operatdr ayni
anda birden fazla tezgahi, yalnizca kontrol
amaciyla ustlenebilir. Finis operasyonlarindaki
personel maliyeti duser ve vardiya planlamasi
esner; isletmeye sagladigi ekonomik kazang,
yazilimin kendisinden buyuktur.

Bugiin bu is nasil yapiliyor

Finis olgusu ilk seferde tutmadiginda dongu elle
doner. Operator tezgahi temizler ve olcer,
programci hata payl kadar Gcode (Takim Yolu)
gunceller, tezgah yeniden calisir, yeniden o6l¢ulur.
Her tur iki kisiyi birden mesgul eder ve tezgah bu
slirenin tamaminda durur.

Serbest form ylizeylerde durum daha agirdir: bu
yuzeylerin operator tarafindan tezgah basinda
Olctilmesi  mimkun  degildir. Parca  sokldr,
koordinat ©6l¢im makinesine gonderilir, sonug
beklenir. Parca sokildigi anda baglama referansi
da kaybolur.

Ne kazandirir

Programci dongiiden ¢ikar. Geode (Takim Yolu)
elle diizeltmek gerekmez; dizeltme takim ofseti
Uzerinden, tezgahin icinde yapilir. Programcinin
her turda ¢agriimasi ortadan kalkar.

Operatér midahalesi kalkar. Olgme, temizleme
ve dlzeltme c¢evrimin  parcasidir.  Cevrim
basladiktan sonra tezgah basinda beklemeye
gerek yoktur; vardiya disinda da ¢alisabilir.

Tezgah turlar arasinda beklemez. Elle déngude
tezgah, 6lcim ve program guncellemesi boyunca
durur; AutoFinish'te bir sonraki tur kesintisiz baglar.

Hurda riski diser. Parca olgllye gelmeden
cevrim tamamlanmaz; asinmis takimla &lgim
alinmasi da engellenir.

Serbest form ylizeyde CMM'e génderme kalkar.
Operatoriin  tezgah  basinda  dlcemeyecegi
yuzeyler, parca bagh haldeyken cevrim icinde
Olgulur. Parca tezgahtan ¢ikmaz; dlgiim ve isleme
tek cevrimde tamamlanir. Baglama referansi

Gece vardiyasi

Operator beklemeden calisir

CNC PROBING - www.cncprobing.com

Bir operator, cok tezgah

Yalnizca kontrol gorevi

korundugu icin yeniden sifirlama da gerekmez.

Orijinal Gcode (Takim Yolu) dosyasina
dokunulmaz

Kullanici ~ finis  programini kendi CAM
yaziliminda Uretir; hangi CAM oldugu fark etmez.
Program AutoFinish'e aktarilir. Modul kodu analiz
eder, hangi takimin hangi magazinde kullanildigini
cikarir ve Uzerine bir master Gcode (Takim Yolu)
Uretir. Orijinal kodda tek satir degismez; master
kod onu cagirir.

Olgiilecek yer yazilimda tanimlanir

Hangi o6l¢liniin kontrol edilecedi — cap veya
genislik — CNC Probing yaziliminda segilir ve 6zel
bir makro ile tezgaha kaydedilir. Hedef deger ve
tolerans Gcode (Takim Yolu) dosyasindan
ctkarilmaz; kullanici belirler.

Serbest form yuizeylerde 6l¢ciim, nokta problama
modu ile vyapilir: yilzey Uzerinde ©nceden
tanimlanan noktalardan o6lcim alinir ve her
noktadaki sapma bulunur. Prob t¢ eksende ayni
anda hareket edebildigi icin egimli ve Kkavisli
yuzeylere dik yaklasir; diizeltme bu sapmaya goére
yapihr.

Takim her turda kontrol edilir

isleme bittiginde takimin boyu ve capi élgilir,

kullanim 6ncesi degerle karsilastirilir.  Asinma

kullanicinin belirledigi sinin asarsa tezgah alarm
verir ve durur; altindaysa ¢evrim devam eder.

Temizlik cevrimin parcasi
Magazinden Ufleme aparati alinir; tezgah ici ve
is parcasi hava ile temizlenir. Talas veya sogutma

sivisi kalan bir ylizeyden alinan 6lgim yaniltir.
Aparat musteri tarafindan temin edilebilir.

Prob her turda dogrulanir

Magazinden prob alinir; her turda boyu ve
eksantrikligi  yeniden tespit edilir.  Olgtimiin
referansi, 6lgiimden hemen 6nce dogrulanmis olur.

Tur sayisini kullanici belirler

Ofset glincellendikten sonra orijinal Gcode
(Takim Yolu) yeniden galisir. Kag tur donecegini
kullanici belirler. Olgii toleransa girdigi anda gevrim
durur; kalan turlar calismaz. Belirlenen tur sayisi
doldugu halde ©6lcu hala tolerans disindaysa
tezgah alarm verir.

Otomatik finig cevrimi

® valnizca finis pasosu; talas pay! sifir

4 Olgiilecek yer yazilimda tanimlanmis olmali
® Takim asinma siniri kullanici tarafindan girilir
Tur sayisi kullanici tarafindan belirlenir

Ufleme aparati magazinde bulunmali

Prob magazinde bulunmali

CNC Probing modiilii

AutoFinish ayri bir yazilim degildir;
CNC Probing iginde calisan bir
moduldiir. Olgiim altyapisi ve
kalibrasyon degerleri ortaktir.

DIKKAT

Modll yalnizca finig pasosunda caligir.
Talas payi sifir olmalidir; kaba isleme igin
kullaniimaz.

Kullanici ne yapar

Kullanicinin yazacagi makro ya da Gcode
(Takim Yolu) satiri yoktur. Finis programi
kendi CAM yaziliminda uretildikten sonra,
CNC Probing yaziliminda doért sey belirlenir:
hangi 6l¢tiniin kontrol edilecegi, hedef deger
ve tolerans, takim asinma siniri ve tur sayisi.
Cevrimi baglatmak bundan sonrasidir; élcme,
temizleme ve diizeltme adimlarini modul
kendi sirasiyla yuratar.

glincellenmez

Programci dongude degil

Gcode (Takim Yolu) elle

CMM'e gonderme yok

Serbest form tezgahta olcultr
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CNC PROBING - Dogruluk tezgahta baslar

AutoFinish cevrimi

CAM programindan bitmis pargaya, on adimda

AutoFinish cevrimi

Cevrim kullanicinin kendi CAM yaziliminda biter ve AutoFinish'te baslar. ilk dért adim
hazirliktir ve bir kez yapilir. Kalan alti adim tezgahta déner; dlci toleransa girene kadar

tekrarlanir.

Hazirhk

e Analiz

e AutoFinish'e aktarim
Gcode (Takim Yolu), CNC Probing

1 CAM programi

Kullanici finis Geode (Takim Yolu)

Modul kodu okur; hangi takimin

bir kez yapilir

° Master Gcode (Takim Yolu)

Orijinal koda dokunulmadan tretilir.
Master kod orijinali cagirir.

-

tur sayisi kullanici tarafindan belirlenir

dosyasini kendi CAM yaziliminda => igindeki AutoFinish moduna =—>  hangi magazin numarasinda
uretir. Hangi CAM old aktarilir. kullanildigini tespit eder.
etmez.
Cevrim
v
isleme

Tur sayisini
kullanici belirler

oOlcl toleransa girince
cevrim durur

Ofset giincelleme @

Parca ol¢ciimii

Takim dl¢iimii

Temizlik

Prob dogrulama

WERR (D)

RECATIVE
-295. 200

Cevrim nasil biter

Olcii toleransa girdi Takim aginma siniri agildi

Cevrim durur. Belirlenen tur sayisi dolmamis olsa
bile kalan turlar calismaz.

Tezgah alarm verir ve durur. Asinmis takimla
6lglim alinmasi 6nlenir.

CNC PROBING - www.cncprobing.com

Tur sayisi doldu, 6l¢ii tutmadi

Tezgah alarm verir. Parca operatore birakilir.
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Takim kontrol sistemleri

Kirik takimi ¢gevrim iginde yakalamak

CNC Probing temassiz lazer takim ayar sistemleri

CNC Probing temassiz lazer takim ayar sistemi. Verici ve alici karsi karslya konumlanir; takim isin hattina girdiginde
sistem tetikleme sinyali Uretir.

Talash imalat atolyelerinin en pahali
arizasi, kirilan takimin gec fark
edilmesidir. Kirllma aninda durmayan
bir tezgah hatali parca liretmeye devam
eder.

Seri imalatta bir takimin hangi ¢evrimde ve
neden kirildigini sonradan tespit etmek cogu
zaman mumkun olmaz. Bu arada ortaya ¢ikan
maliyet tek bir hurda parcadan ibaret degildir:
dizeltme isgiligi, tezgahin beklemesi, teslim
tarihinin kaymasi ve musteriye giden supheli
parcalar da hesaba girer. Kirllmayl cevrim
icinde yakalayan bir kontrol sistemi bu
kalemlerin tamamini ortadan kaldirir.

Temas yok, carpisma riski yok

CNC Probing lazer takim ayar sistemi
takimi hi¢ temas etmeden 6lger. Verici ve alici
karsi karslya konumlanir; takim 1sin hattina
girdiginde aliclya ulasan isik azalir ve
belirlenen esigin altina dustigiunde sistem
tetikleme sinyali Uretir. Tetikleme anindaki
eksen konumu takimin gercek boyunu verir.
Ayni yontemle takim capi da olgilir. Temas
olmadigi icin en kigik ve en kirllgan kesiciler
dahi ¢arpisma riski olmadan kontrol edilebilir.
Tek takim kontrolu birkag saniye srer.
Olgiim calisma devrinde yapilir

Bu sistemin en o6nemli 6zelligi, 6lciimin
takim kendi calisma devrinde donerken
yaplimasidir.  Sonu¢  yalnizca  kesicinin
geometrisini degil, is mili ve takim tutucudan
gelen sapmayi da igerir. Yani gercek kesme
kosulundaki 6lgli elde edilir ve dogrudan
dizeltilebilir. Ayri bir takim 6n ayar cihazina
gerek kalmaz; olculen degerler takim ofset
tablosuna otomatik yazilir. Bu da ayar igin
harcanan 6lt zamani ortadan kaldirir.

Kontrol ¢cevrimin i¢inde

Kontrol, isleme ¢evriminin igine yerlestirilir.
Takim ise baglamadan o©nce olcular, is
bittikten sonra tekrar 6lculur. iki 6lgim

CNC PROBING - www.cncprobing.com

arasindaki fark kesici Uzerindeki asinmayi
gosterir; fark beklenenin disindaysa takim
kirimis  demektir. Bu durumda ¢evrim
durdurulur veya yedek takima gegilir. Karar
operatori beklemez, tezgahin kendi programi
icinde verilir. Tek agiz kontroli ve form
kontrolll de ayni ¢evrim icinde yapilabilir.

Atolye kosullarina dayanikh

Optik yuzeyler, yalnizca 0&lcim aninda
acilan pnomatik bir kapak arkasinda korunur;
kapak kapaliyken sogutma sivisi ve talas
mercede ulasamaz. Olgiim sirasinda ise temiz
basin¢h hava perdesi optigi korumaya devam
eder. Hava ufleme Unitesi, dlcimden hemen
Once takim Uzerindeki talas ve sogutma
sivisinl  temizler; bdylece yanls tetikleme
onlenir. Damlama o©nleyici yapi ve tezgah
sicaklik dengelemesi standart 6zelliklerdir.

Lazer diyot vyalnizca Olgim cevrimi
suresince galisir. Bu, hem isinmay1 hem gii¢
kaybini azaltir ve diyot 6mruni belirgin sekilde
uzatir. Sistem ¢ etkinlestirme hattiyla CNC
kontrol Unitesine baglanir.

Sistem bilesenleri

Sistem dort ana parcadan olusur: lazer
verici, alici, sabitleme plakasi ve hava ufleme
modulu. Verici nokta lazeri kullanir; 1sin ¢api
kicuktir ve 1sik kaynaginin merkezi kolayca

ayarlanabilir.  Bu, cihazin tezgaha ilk
kurulumunu ve 1sin hattinin hizalanmasini
kolaylastirir.  Hava kanali gdvdenin icine

yerlestirilmistir ve normalde agik calisir;
bdylece 1sin yolu surekli temiz kalr ve lazerin
onu kapanmaz.

Ara birim

Ara birim, lazer sisteminden gelen sinyali
isleyerek CNC kontrol tinitesinin okuyabilecegi
bir cikisa donusturir ve bu cikisi kontrol
Unitesinin  sinyal girisine iletir. Klemensler
besleme, lazer ag/kapa, darbe modu ve
atlama girisleri icin ayr ayri etiketlenmistir.
Kablolamanin  kullanim  kilavuzuna goére

Lazer 1sini takim tizerine dusurtlur; 1sin kesildiginde
sistem tetiklenir.

Ara birim ve klemens baglantilari.

Teknik 6zellikler

Olciim acikhg:

56 /86 /168 mm
Tekrarlanabilirlik

+1 um (20)

Baglanti

Kablolu, 8 m standart
Olciim fonksiyonlari
Takim boyu, takim ¢api,
kirik takim tespiti,

tek adiz ve form kontroli
Koruma

Pnomatik kapak,

temiz hava perdesi,
damlama &nleyici
Dengeleme

Tezaah sicaklik dengelemesi
Garanti

1wvil

yapilmasi gerekir; yanhs baglanti hem o6lgim
hatasina hem donanim hasarina yol acabilir.
Ug élgiim agikhg

Sistem tc¢ 6l¢im agikhginda sunulur: verici
ile alici arasi 56, 86 ve 168 mm. Kuguk dikey
isleme  merkezlerinden  blyiuk  hacimli
tezgahlara kadar uygun model segilebilir.
Baglanti kablolu tiptir; standart kablo boyu 8
metredir ve istege gore degistirilebilir. Sistem
lazer verici, alici, sabitleme plakas! ve hava
Ufleme modulinden olusur; ara birim ve
basingli hava Unitesi ile birlikte teslim edilir.

11
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- Dogruluk tezgahta baslar

Teknik veriler

Teknik veriler ve élciim fonksiyonlari

CNC Probing temassiz lazer takim ayar sistemi

Dért 6lgim fonksiyonu

i B

Takim boyu élcimi

Takim 1sin hattina iner; i1sin kesildiginde

eksen konumu okunur.

Parametreler

Parametre Deger

Baslica kullanim

Isin hizalama

Baglanti (ara birime)
Sizdirmazhk

Tipik tekrarlanabilirlik
Tekrarlanabilirlik

En kiiciik ol¢iilebilen takim
En biiyik ol¢ilebilen takim

Kirik takim tespiti icin en kigiik
takim

Giig

Cikis sinyali

Depolama sicakhgi
Calisma sicakligi
Omiir

Hava beslemesi

Kablo

Montaj

Olguler

:

AR

Takim ¢api élcimii
Kesici yan yuzeyden i1sina yaklastirilarak
cap ve asinma (AR) bulunur.

R i -

Kirk takim tespiti

Beklenen konumda 1sin kesilmiyorsa takim Her kesici agiz tek tek kontrol edilir; form
kiriimis demektir.

Her boyutta dikey ve yatay isleme merkezi, cok gorevli tezgah ve portal
isleme merkezinde yiiksek hassasiyetli, yiiksek hizli temassiz takim

ayari ve kirik takim tespiti

Unitenin alt yiizeyinde ayarlanabilir montaj plakasi ile gelir

Kablolu sistem; kablo tnitenin ucundan cikar
IPX8

+0,1 um (20)

+1 um (20)

20,1 mm ve Uzeri

86 mm

@0,1 mm ve Uzeri

100 mA @ 24V

Gerilimsiz kati hal rélesi (SSR); her role normalde agik olabilir. Maks.

akim 50 mA, maks. gerilim +50 V

-10°C...50°C

5°C ... 50°C

1 milyondan fazla ag/kapa ¢evriminde test edilmistir

4 mm hava hortumu; en fazla 6,0 bar, en az 3,0 bar

@6,0 mm x 8 m; iki bukumlu cift, iki ayri damar ve ekran, her damar 18

x 0,1 mm izoleli

M10

5

%%T H:

Tek agiz ve form kontrolu

hatasi tespit edilir.

Ac [ kapa karakteristigi

On measurement off
|
protective on ‘\ “ I to
[ |
sealing | off ‘ ‘ open
|
“ |
transmission on Ml
\
|
| |

receiver on | |

laser output |

on / off characteristics.

Olgtim ¢evriminde koruma kapag|, verici, alic ve lazer
cikisinin zaman igindeki durumu.

Lazer sistemi, CNC kontrol Unitesi tarafindan
U¢ etkinlestirme hatti ile calistirilir. Verici sinyali
lazer 1sinini acar veya kapatir; 1Isinmay! ve gi¢
kaybini en aza indirmek igin diyot yalnizca olgim
cevrimi boyunca agik kalir. Alic etkinlestirildiginde
koruma kapaginin calisma bicimi, ilgili 6lgiim
cevrimine gore belirlenir. Verici ve alici etkin hale
geldikten sonra, aliciya ulasan stk en yiksek
degerin en az %75'i ise sistemin c¢ikis sinyali
tetikleme sinyali olarak kullanilir.

208.0mm

60.0mm

4-@5.4m 20.0mm

30.0mm

Olgiiler milimetredir. Isin agikhgr 86 mm, 1sin yiiksekligi 69 mm, gévde uzunlugu 208 mm. Montaj igin 4 adet @5,4 mm delik; delik araliklari 60 ve 20 mm.

CNC PROBING - www.cncprobing.com
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Takimi tezgahta 6lgln

S5TS temasli takim ayar cihazi — boy, ¢cap ve kiriima tespiti

S5TS temasl takim ayar cihazi. Olgiim, gévdenin
yanindaki silindirik temas ytizeyi tizerinden alinir.

Takim boyunu elle ayarlamak, bir isleme
merkezinde en c¢ok o6lii zaman iireten
islerden biridir. Kiiclik caph kesicilerde ise
kirllma ¢cogu zaman fark edilmeden gecer ve
hatali parcalar bir sonraki isleme aktarilr.
S5TS, her iki sorunu da tezgahin kendi
cevrimi icinde cozer.

Boy ve cap, tek cihazla

S5TS hem takim boyunu hem takim c¢apini
olger. iki 6lcim de ayni temas yiizeyi lizerinden
alinir: gévdenin yaninda, dikey sap Uzerinde
duran silindirik temas elemani. Boy oOlgimiinde
takim bu elemanin (st ylzine iner; c¢ap
Olciminde yan vylzine yaklagir. Govdenin
Ustindeki parca temas ylzeyi degil, koruyucu
sapkadir.

iki 6lgtim ayni gevrim iginde alinir ve degerler
dogrudan takim ofset tablosuna yazilir. Yalniz boy

Olgen cihazlarda ¢ap asinmasi goérinmez; S5TS
bu boslugu kapatir.

Takim boyu ol¢iimii

Takim temas ylizeyinin Ustine iner

Kinematik direncli tetikleme

Cihaz, kinematik direncli prensiple calisir.
Temas ucu ug bilya yuvasi Uzerine yay kuvvetiyle
oturur; bir ylzeye dokundugunda yuvalardaki
temas alani kuculur, direng yikselir ve sinyal

tretilir. Temas kalktiginda mekanizma kendi
yerine 1 mikron icinde  geri  oturur.
Tekrarlanabilirliin ~ temeli bu geri oturma
kararhhgidir.

On hareket sifirdir; yani tetikleme temas
aninda olur, ucun bir mesafe kat etmesini
beklemez. Asir hareket korumasi XY duzleminde
+12,5 derece, Z yonunde 6,35 milimetredir. Temas
omri 10 milyon tetiklemenin Gzerindedir ve temas
yuzeyleri tungsten karburddir.

Asinma ve kirllma ¢evrim icinde

Takim ise baslamadan 6nce ol¢ilur, is bittikten
sonra tekrar olgilur. iki élgim arasindaki fark
asinmay! gosterir. Fark izin verilen degeri
astiginda tezgah alarm verir ve telafi gerektigini
bildirir; kirlma durumunda ¢evrim durdurulur.
Karar operatdri beklemez, tezgahin programi
icinde verilir.

Atolye kosullari

Govde [P68 sinifinda sizdirmazdir ve gift
korumall yapiya sahiptir; sogutma sivisi ve talas
mekanizmaya ulasamaz. Kablo yaga dayanikhdir,
standart boyu 3 metredir ve istee gore
degistirilebilir. En kiguk bukim yaricapi R7'dir.
Cihaz Uzerindeki LED normalde kapahdir,
tetikleme aninda yanar; bdylece calistigi gozle
dogrulanabilir.

Besleme 24 V DC, 20 mA'dir. Cikis normalde
aclk kontaktir. Sinyal kablo ile iletildigi icin pil,
eslestirme veya g06rls hatti sorunu yoktur.

Sektorde yaygin kullanilan  kontrol  Uniteleri
desteklenir.
Takim capi 6l¢iimii
| —

Takim temas ylzeyinin yanina yaklasir

Temasli takim ayar cihazi

Teknik 6zellikler

Model

S5TS

Olgiim

Takim boyu ve cap;
kirik takim tespiti
Algilama yonii

5y0n (£X, Y, +Z)
Tekrarlanabilirlik
1um

On hareket

0

Asiri hareket korumasi
XY: £12,5°

Z:6.35 mm

Temas kuvveti
XY:0,4-0,8N
Z:40N

Temas omrii

10 milyondan fazla
Temas malzemesi
Tungsten karbur

En kiiciik algilanan takim
21,0 mm
Sizdirmazlik

IP68, cift korumalh
Sinyal iletimi
Kablolu

Cikis

Normalde agik kontak

Besleme
24V DC, 20 mA

Kablo

Yaga dayanikli, 3 m standart
(en kuglk bukum yaricapi R7)
Yiizey islemi

Taslama

LED

Normalde kapali,

tetiklemede yanar

Nerede kullanilir

@ Kablo c¢ekilebilen tezgahlarda standart ¢c6zim
® Tablanin dénmesi gerekmeyen tezgahlar

® Kiglkten blyuge her boy isleme merkezi

® Gravir ve hassas isleme tezgahlar

Kirik takim kontrolii

Beklenen konumda temas yoksa takim kiriktir

Tekrarlanabilirlik degeri cihazin kendi degeridir; tezgahin konumlama hatasi hesaba katilmamistir. Sahada elde edilen dogruluk, cihaz ile tezgahin birlikte davranisina baglidir.

CNC PROBING - www.cncprobing.com
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Kablosuz, ve alicisi ortak

SOTS kablosuz takim ayar cihazi — prob ile ayni aliciyi kullanir

SOTS kablosuz takim ayar cihazi. Olgiim probu, braket ve
uc kitinden olusur; tezgah tablasina sabitlenir.

Takim ayar cihazina kablo ¢cekmek her
tezgahta miimkiin degildir. Tabla
hareketliyse, kablo kanali doluysa ya da
cihaz sik sik sokiiliip takiliyorsa kablo bir
kisit haline gelir. SOTS ayni ©6lcim
mekanizmasini kablosuz olarak sunar.

Ayni mekanizma, kablosuz

SOTS, kablolu modelle ayni kinematik direngli
mekanizmay! kullanir. Temas ucu g bilya yuvasi
Gzerine yay kuvvetiyle oturur; temas aninda direnc
yukselir ve sinyal dretilir. Tekrarlanabilirlik 1
mikron, temas ©omrd 10 milyon tetiklemenin
tizerindedir. On hareket sifirdir. Asiri hareket
korumasi XY diuzleminde +12,5 derece, Z
yoniinde 6,35 milimetredir. Govde IP68 sinifinda
sizdirmazdir ve temas yuzeyleri tungsten
karburddr.

Olgiim degerleri de aynidir: takim boyu ve ¢api
Olglllr, asinma izlenir, kirllma gevrim iginde tespit
edilir. Aradaki tek fark sinyalin nasil iletildigidir.

Tek alicy, iki cihaz

Modiiler yapi

SOTS bagimsiz bir cihaz degildir. Bir 6lgim
probu, braket ve ug kitinden olusur. Prob brakete
monte edilir, braket de tezgah tablasina sabitlenir.
Bu yap! iki sey saglar: kablo yoktur, ve cihaz
gerektiginde birka¢ dakikada sokilup baska bir
tezgaha tasinabilir.

Otomatik takim ayari

Takim boyu o6lcillerek yikseklik ofseti kurulur
ve boyun tolerans icinde olup olmadigi kontrol
edilir. Cap, takim kendi devrinde dénerken olcilir
ve takim 6lcu ofseti bu degerle kurulur. Elle ayar
ve elle veri girisinden kaynaklanan hatalar ortadan
kalkar.

Cevrim ici kontrol

Kirik takim isleme sirasinda tespit edilir. isleme
adimlari  arasinda alinan olguimlerle  takim
asinmasi telafi edilir. Asinma izin verilen degeri
astiginda tezgah alarm verir ve telafi gerektigini
bildirir. Sektdrde yaygin kullanilan kontrol tniteleri
desteklenir.

Kablosuz takim ayar cihazi

Teknik 6zellikler

Model

SOTS

Olgiim

Takim boyu ve cap;
asinma ve kirilma tespiti
Algilama yonii
5y0n (£X, Y, +Z)
Tekrarlanabilirlik
1um

On hareket

0

Asiri hareket korumasi
XY: +12,5°

Z:6.35 mm

Temas kuvveti
XY:0,4-0,8N
Z:40N

Temas omrii

10 milyondan fazla
Temas malzemesi
Tungsten karbur

En kiiciik algilanan takim
21,0 mm

Sizdirmazlik

P68

Sinyal iletimi

Kizilétesi, kablosuz

Cikis
Normalde agik kontak

Alici
Prob ile ortak

Yiizey islemi
Taslama

Kablosuz olmanin getirisi

® Kablo cekilemeyen tezgahlarda kullanilabilir

® Tablasi hareketli tezgahlarda kablo sorunu
yok

® Dakikalar icinde sokulup tasinabilir

® Prob ile ayni aliclyi paylasir

SOTS, élgiim probuyla ayni alici tnitesini kullanir. ikisi birlikte alindiginda ikinci bir aliciya gerek kalmaz; hangi cihazin ¢alisacagi makro programiyla segilir.

kizilbtesi

Ortak alict . )
tezgah govdesi

ALICI

tek Gnite

-
-

\ 4
CNC kontrol Uinitesine

Olgiim probu
is parcasini dlger

Takim ayar cihazi
takimi dlger

Tekrarlanabilirlik degeri cihazin kendi degeridir; tezgahin konumlama hatasi hesaba katilmamistir. Sahada elde edilen dogruluk, cihaz ile tezgahin birlikte davranisina baglidir.

CNC PROBING - www.cncprobing.com
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CNC PROBING - Dogruluk tezgahta baslar

Sifir noktasini prob bulsun

CNC Probing kizilétesi 6lcim probu — 1 mikron tekrarlanabilirlik

CNC Probing kizilétesi 6lgiim probu. is mili konisine takilir; iletim prob ekseni boyunca 360 derecedir.

is pargasini tezgaha bagladiktan sonra
sifir noktasini elle bulmak, hem zaman alir
hem de operatore bagh bir hata kaynagidir.
Olgiim probu bu isi otomatik yapar:
parcanin konumunu bulur, is koordinatlarini
yazar ve isleme baslamadan once olclyi
dogrular.

CNC Probing kizilétesi 6lgim probu, is mili
konisine takilan bir tnitedir. isleme 6ncesinde is
parcasinin  koordinatlarini  belirleyerek gelen
malzeme hatalarini  ortadan kaldirnr. isleme
sirasinda ve sonrasinda duzlemsellik, mesafe, agi
ve delik capi gibi olcileri alir. Boylece kalite
kontrolli tezgahin igine tasinir; hurda azalir, 6lgim
icin tezgah durdurulmaz.

Kinematik direncli yapi

Prob, sektdrde uzun suredir kanitlanmis
kinematik direngli prensiple calisir. Olglim ucu g
bilya yuvasi lzerine yay kuvvetiyle oturur ve bu
yuvalardan bir akim gecer. Ug bir ylizeye temas
ettiginde bilyalar arasindaki temas alani kuculir,
direng yukselir ve sistem tetikleme sinyali Uretir.
Temas kalktiginda yay ucu kendi yerine geri
oturtur.

Bilyalar ve cubuklar 6zel bir islemden
gegcirilerek 10 milyon tetikleme omri saglanir.
Ayrica gelistirilen mikro salinimh  kendiliginden
sifirlama yapisi, bu tip problarda sik gorilen

kararsiz  tekrarlanabilirlik  sorununu  ortadan
kaldirir. Standart 50 mm 6lgim ucu ile 600
mm/dak hizda tek yonli tekrarlanabilirlik 1
mikrondur.
Kesintisiz sinyal iletimi

Sinyal iletimi kodlanmis optik haberlesme ile
yapihr; iletim kararldir, tepki suresi kisadir ve
sinyal kaybi yasanmaz. Cift kanal yapisi ve
uzaktan frekans degistirme sayesinde, ayni
atdlyede calisan kizilétesi problarin  birbirini
etkilemesi sorunu ¢ozulmiistir. iletim prob ekseni
boyunca 360 derecedir; calisma mesafesi 5
metredir.

Uzun pil 6mri

Prob, cok esikli gu¢ tuketim denetimi kullanir.
Yonga ve devre tasariminin iyilestiriimesiyle
tiketim dusdralmastar.  Surekli  kullanimda  pil
omri 360 giinden, ylzde bes kullanimda 540
gunden, beklemede 600 gunden fazladir. Piller
standart LS14250 lityum tiptir ve kolayca temin
edilir.

Montaji kolaylastiran miknatish taban

Alici  Unitesinin - montaji, klasik ¢6zumlerde
tezgaha delik agmayi gerektirir. CNC Probing
alicist miknatish bir taban ile verilir; alici 6nce
tabana, taban da tezgahin sac govdesine
tutturulur. Bdylece delik agilimadan, dakikalar
icinde montaj yapilir ve gerekirse alici kolayca

Alici Unitesi

CNC PROBING - www.cncprobing.com

Miknatisli montaj tabani

LS14250 lityum piller

Olgiim problari

Teknik 6zellikler

Model

SOMP40

Tek yonli tekrarlanabilirlik
1 um (20)

(50 mm u¢, 600 mm/dak)
Algilama yonleri

+X, xY, +Z

Tetikleme kuvveti
XY:0,4-08N

Z:40N

Asir hareket korumasi
XY: #15°

Z:6,35 mm

Sinyal iletimi

Kizilétesi, darbe tetiklemeli
Calisma mesafesi

5m

iletim agisi

Prob ekseni boyunca 360°
Tetikleme omrii

10 milyondan fazla

Agirhik

280 g (tutucu haric, pillerle)
Pil

2 x lityum LS14250

Pil 6mrii

Bekleme > 600 giin

%5 kullanim > 540 glin
Stirekli > 360 glin

Sizdirmazhk
IP68

Calisma sicakligi
0-60°C
Sertifika
ISO 9001

Yay temas alani

Akim

¢ bilya yuvast I

Kinematik direncli prensip: temas aninda bilyalar
arasindaki temas alani kuiculir, direng ytkselir ve prob
tetiklenir.

bagka bir noktaya tasinir.

Uzak mesafe gerekiyorsa

Kizilotesi iletim, verici ile alici arasinda goris
hattinin agik olmasini gerektirir. Blyik hacimli
tezgahlarda veya goérus hattinin  kesildigi
uygulamalarda radyo dalgali prob modeli kullanilir.
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CNC PROBING - Dogruluk tezgahta baslar Olgiim uglari

Olcumuii belirleyen en kiiguk parca

CNC Probing élcim uglari — segim rehberi ve 6lgu tablolari

Yakut, seramik, celik ve karbon fiber uclar bir arada.

Olgiim ucu, probun is parcasina dokunan
tek parcasidir. Bilyanin  yuvarlakhigi
bozuksa, sap egilirse veya dis toleransi
buyukse, prob ne kadar hassas olursa
olsun dl¢ciim bozulur. Yanhs secilmis bir ug,
olcum dogrulugunu yiizde ona varan
oranda diisitirebilir.

Duz uclar

En yaygin tiptir ve 6l¢timlerin blyuk bélimiinde
kullanilir. Kademeli veya konik sapl olabilir; is
parcasina erisim kolaysa konik sap daha yiksek
rijitlik verir. Bilya malzemesi yakut, silisyum nitrir,
zirkonya, seramik veya tungsten karbir olabilir.
Sap ve tutucu malzemeleri titanyum, tungsten
karblr, paslanmaz celik, seramik ve karbon
fiberdir.

Silindirik uclar

Sac, pres parca ve ince cidarli is parcalarinda
bilyali ugla dizgin temas saglanamaz; bu
durumda silindirik u¢ kullanihr. Ayrica dis
profillerinin  problanmasi ve kilavuz ¢ekilmis
deliklerin merkezinin bulunmasi bu ugla yapihr.
Bilya uglu silindirik modeller X, Y ve Z yonlerinin
Uiciinde de referans alinmasina izin verdigi igin
yuzey kontrolu de yapilabilir.

Sap malzemesine goére se¢im

A bilya capi - B toplam boy - C sap capi - D etkin ¢alisma
boyu (EWL).

Uzatmalar

Cok derin cep ve delik dlcimlerinde ya da
erisimi zor noktalarda uzatma kullanilir. Uzatma
her eklemede bir esneme noktasi ekledigi igin,
ihtiyac olmadikga kullanilmamasi 6nerilir.

Uglar standart ve 6zel olgulerde Uretilir. Bilya
capl, toplam boy, sap capi ve etkin ¢alisma boyu
degerlerinin  tamami sonraki sayfadaki o6lcu
tablolarinda verilmistir. Tablolarda bulunmayan bir
geometri gerekiyorsa 6zel tretim yapilabilir.

Malzeme sec¢imi

Tungsten karbir yiksek rijitlik verir; 6zellikle
kiiciik sap caplarinda ve kademeli uglarda tercih
edilir. Ancak blylk sap c¢apl ve uzun boyda
agirhgina dikkat etmek gerekir. Seramik hafif
oldugu icin uzun uglarda kullanilir; 1sil olarak
kararlidir ve tezgah uygulamalarinda kiriima
emniyeti saglar. Celik, agirigin sorun olmadig
standart uygulamalarda yuiksek rijitlik verir. Karbon
fiber, tungsten karblriin yaklasik beste biri
agirhgindadir; ¢ok uzun uglarda ve 1sil kararllk
gerektiren Uretim ortamlarinda en uygun secimdir.

T 1

Silindirik u¢, seramik uzatma ve uzatmali diiz ug.

Uc secerken ug kural

0 islenen malzemeye gére segin

Sert is parcalarinda paslanmaz celik veya
tungsten karbur u¢ kullanin; élgim sirasinda
egilme en az olur. Aluminyum ve dokme
demirde yakut bilya kullanmayin — yapisma
ve asinma olur, dlgim bozulur.

o Kisa ug ve biiyiik bilya daha dogrudur

Kisa sap egilme ve deformasyon olasiligini
disurdr. Blyuk bilya capi genel olarak daha
yuksek dogruluk verir. Parca sayisini az
tutmak, baglanti noktalarindaki egilme riskini
azaltir.

o Titresimi hesaba katin

Titresimi yiksek tezgahlarda karbon fiber ug
kullanin; titresim soéntimlemesi iyidir, carpma
ve kinlma riski azalir. Titresimin belirgin
oldugu tezgahlarda seramik uctan kacinin.

Malzeme Agirhk Rijitlik Nerede kullanilir

Tungsten karbiir Agir Cok yiiksek Kiigiik sap ¢api ve kademeli uglar; standart uygulamalarin gogu
Seramik Hafif Orta — yuksek Uzun uglar; isil kararlilik ve tezgahta kirllma emniyeti

Celik Agir Yiksek Agirhgin sorun olmadigi standart uygulamalar

Karbon fiber CGok hafif Orta Cok uzun uglar; titresimi ytiksek tezgahlar

Bilya malzemesi ayrica segilir: yakut, silisyum nitriir, zirkonya, seramik veya tungsten karbiir. Tutucu ve sap malzemeleri titanyum, tungsten karbiir, paslanmaz celik, seramik ve karbon fiberdir.
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CNC PROBING

- Dogruluk tezgahta baslar

Olgiim uglar — 6lgu tablolar

Olcu tablolari

CNC Probing élcim uglari — standart él¢uler

Tablolardaki harflerin anlami

A
B
C

Bilya capi (mm)
Toplam boy (mm)
Sap ¢ap! (mm)

c

D

Etkin calisma boyu — EWL (mm)

Butun uglar M4 baglanti dislidir. Model kodlari standart dlguler igindir;
Ozel 6lgu talepleri igin satis bolumiine basvurun.

Tungsten karbur saph yakut bilyali uclar

No. M4-DWE20- |M4-DWE20- | M4-DWBS0- | M4-DWEB20- |M4-DWBS0- | M4-DWB20- | M4-DWBS50- |M4-DWB20- | M4-DWBS0- | M4-DWEZ20- |M4-DWBS0-
1.0 20 2.0 3.0 3.0 4.0 4.0 5.0 5.0 6.0 6.0
A |Balldialmm 1.0 20 20 3.0 3.0 4.0 4.0 5.0 5.0 6.0 6.0
B |Length/mm 20.0 200 50.0 20.0 50.0 200 50.0 200 50.0 20.0 50.0
C |Stemdia/mm 0.7 15 15 20 20 20 2.0 25 25 25 25
D [EWL/mm 10.0 10.0 40.0 8.5 40.0 8.5 40.0 7.9 35.0 10.7 35.0

L] Q
Seramik saph yakut bilyal uglar Silindirik uclar
G M4-DPBS0- | M4-DPB50- | Md-DPB75- | M4-DPB100- | M4-DPB5O- | M4-DPBT5- | M4-DPB100- | M4-DPB150-
g 40 50 50 50 60 60 6.0 6.0
A Ball dia/mm 4.0 50 50 5.0 6.0 6.0 6.0 6.0 NO. M4-DWP10-0.5 M4-DWP20-1.0 M4-DWP20-2.0
B Length/mm 500 500 750 1000 50.0 750 100.0 150.0
c Stem diafmm 30 38 38 38 45 45 45 45 Sxiierdizimm 05 L 20
D EWL/mm 40.0 60.0 85.0 60.0 135.0
Overall length/mm 10.0 200 20.0
E
! @
EWL/mm 50 10.0 10.0
g g
@
Uzatmalar

INo.

lengthimm

N4-DPP30

300

M4-DPPSO

500

M4-DPP100

1000

Stem diaimm

74

74

74

&
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Toplam boy En derin noktaya erisecek en kisa boy segilir.
Sap malzemesi Tezgahin titresim durumuna gore belirlenir.
Bilya malzemesi Aliminyum ve dékme demirde yakut kullaniimaz.

Baglant: disi Standart M4; farklisi gerekiyorsa belirtilmelidir.

Ug siparis ederken belirtiimesi gerekenler

Bilya ¢api Biiylk bilya daha dogru élger, kiigiik bilya dar yerlere girer.
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CNC PROBING - Dogruluk tezgahta baslar

Probu is miline oturtan parca

CNC Probing takim tutuculari — BT, HSK, SK ve CAT

CNC Probing prob takim tutuculari. Her tutucu gekme pimi ve merkezleme ayar vidalariyla birlikte teslim edilir.

Prob, is mili konisine bir takim tutucu ile
baglanir. Tutucunun goérevi sadece tutmak
degildir: probu is mili ekseniyle ayni hizaya
oturtur. Tutucu yanlis secilirse veya
merkezleme yapilmazsa, prob ne kadar
hassas olursa olsun her dlciim sabit bir
sapma tasir.
iki bilgiyle secilir

Dogru tutucuyu se¢cmek igin iki seyin bilinmesi
yeterlidir: tezgahin is mili konisi ve probun gévde
capi. Koniklik tezgahin modelinden okunur; gévde
cap! ise sectiginiz prob modeline gére 11,2 mm
veya 20 mm olur. Model kodu bu iki bilgiyi
birlegtirir.

Dort koni ailesi

Uriin gami BT, HSK, SK ve CAT konikliklerini
kapsar. BT ve SK serileri Japon ve Avrupa
kaynakli isleme merkezlerinde, CAT serisi
Amerikan kaynakli tezgahlarda, HSK serisi ise
yuksek devirli ve hassas isleme merkezlerinde
yaygindir. HSK ailesinde hem E hem A tipi
govdeler mevcuttur.

Model listesi

Cekme pimi ve ayar vidalari dahil

Her tutucu, ¢cekme pimi ve merkezleme ayar
vidalariyla birlikte teslim edilir. Ayri parca siparis
etmek gerekmez. Ayar vidalari, prob ucunun is mili
ekseniyle ayni hizaya getirilmesini saglar; bu ayar
prob ilk takildiginda bir kez yapilr.

Montajdan sonra prob kalibrasyonu calistirilir.
Kalibrasyon, tutucu ve prob birlesiminden gelen
kalan sapmayi Olger ve yazilim bunu sonraki tim
olgimlerde hesaba katar. Bdylece tutucudan
gelen hata 6l¢iim sonucuna gegmez.

Prob takim tutuculari

Dért adimda segim

0 is mili konisini belirleyin
BT, HSK, SK veya CAT; tezgah modelinden
okunur.

o Koni numarasini belirleyin
Ornegin BT40, HSK63A, SK50.

e Prob gévde capini belirleyin
Segctiginiz prob modeline gore 11,2 veya 20
mm.

o Model kodunu olusturun
Koniklik ve gévde capi birlegir.

Kod nasil okunur

CP-BT40-D11.2
BT40 koni
HSK ailesinde E ve A tipleri ayri belirtilir.

- 11,2 mm prob gévde ¢api

CP-BT30-D11.2

CP-HSK25E-D11.2

CP-SK30-D11.2

CP-BT30-D20 CP-HSK32E-D11.2 CP-SK40-D11.2
CP-BT40-D11.2 CP-HSK40E-D11.2 CP-SK50-D11.2
CP-BT40-D20 CP-HSK50E-D11.2 CP-SK40-D20
CP-BT50-D11.2 CP-HSK63E-D11.2 CP-SK50-D20
CP-BT50-D20 CP-HSK63A-D20

CP-HSK100A-D20

CNC PROBING - www.cncprobing.com

CP-CAT30-D11.2
CP-CAT40-D11.2
CP-CAT50-D11.2
CP-CAT50-D20
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CNC PROBING - Dogruluk tezgahta baslar

Dogru urinu segmek

Ug soruya cevap verin, Grin kendini gosterir

Tezgah usti oOlcim urinlerinin ¢ogu
birbirine benzer gérinir. Aradaki fark
teknik listelerde degil, kullanim yerinde
ortaya cikar. Yanlis secilmis bir cihaz caligir
ama beklediginiz faydaylr vermez: sinyali
kopar, istediginiz Olcuyu alamaz ya da
tezgahta yer bulamaz. Sec¢imi li¢ soruya
indirgemek bu riski ortadan kaldirir.

1. Neyi 6lceceksiniz?

iki ayr Griin grubu vardir ve ikisi farkli isi yapar.
is parcasini 6lgmek icin prob kullanilir: parca
tezgaha bagliyken sifir noktasini bulur, &lcileri
alir, duzlemsellik ve ag¢i kontroli yapar. Takimi
olgmek icin takim ayar cihazi kullanilir: kesicinin
boyunu ve capini dlcer, asinmay! ve kirlimayi
tespit eder.

Cogu atolyede ikisi birlikte gerekir. Sebebi
sudur: is parcas! Uzerinden alinan 6lgiim, ancak
takimin gergek boyu ve capi bilindiginde dogru
hesaplanir. Takim kontroli olmadan yapilan
6lclim, asinmadan gelen sapmay1 par¢anin hatasi
gibi gosterir.

Takim ayar cihazi karsilastirmasi

S5TS

Tip Temasli

Sinyal Uretimi Kinematik direncli

iletim Kablolu, 3 m
Olgiim Boy ve cap
Kirik takim tespiti Var

En kiglik algilanan takim 21,0 mm
Tekrarlanabilirlik 1um

Tezgah boyutu Kuglk — buyuk

Nerede tercih edilir
cozim

Olgum probu karsilagtirmasi

Kizilotesi
Goris hatti Gerekli
Calisma mesafesi 5m
Pil Var
is mili konisine takilir Evet

Uygun tezgah

Uygun parca

Kablo cekilebilen tezgahlarda standart

Kuguk — orta dikey isleme merkezi

Kuglk ve orta parca

2. Sinyal nasil iletilecek?

Ug iletim tipi vardir; karar tezgahin biyukligi
ve parcanin geometrisiyle verilir.  Kizilotesi
iletimde verici ile alici arasinda goris hattinin agik
olmasi gerekir; kiicik ve orta boy dikey isleme
merkezlerinde en ekonomik ¢ézimdur ve calisma
mesafesi 5 metredir.

Radyo dalgali iletimde gorus hatti gerekmez,
sinyal engelin arkasindan geger. Derin kalip cebi,
biyuk is parcasi, portal tezgah ve bes eksenli
uygulamalar i¢in dogru segimdir.

Kablolu iletimde pil ve sinyal kaybi yoktur.
Ancak kablo baglandigi igin cihaz sabit konumda
durur ve takim degistiriciyle kullanilamaz. Takim
ayar cihazlan tablada sabit durdugu icin kablolu
iletim burada bir kisit degil, avantajdir.

3. Hangi dl¢iiyli almaniz gerekiyor?

CNC Probing takim ayar cihazlarinda yalnizca
boy ve cap 6lgen modeller sunulur. Yalniz boy
olgen cihazlar daha ucuzdur ancak ¢ap
asinmasini  géremez. Cap asinmasi fark
edilmediginde parca ol¢lisi yavasca tolerans
disina kayar ve bu sapma Olcim probuyla

SOTS

Temasli
Kinematik direncli
Radyo

Boy ve ¢cap

Var

21,0 mm

1pm

Kuguk — buyuk

oldugu tezgahlarda

Radyo dalgali

Gerekmez

Daha uzun

Var

Evet

Buyuk, portal, bes eksen

Derin cep, kalip, blytik parca

Kablo ¢ekilmesi zor veya tablanin hareketli

Urin segimi

Secimi tamamlayan G¢ kalem
o Takim tutucu

Probun is miline baglanmasi icin tezgahin koni
tipine uygun tutucu gerekir. BT, HSK, SK ve
CAT aileleri mevcuttur.

o Olgiim ucu

Olgiilecek geometriye ve is pargasi
malzemesine gore segilir. Bilya ¢api, boy, sap
malzemesi ve bilya malzemesi belirtilir.

e Yazihm

Donanim noktalari toplar; o noktalari
geometriye, toleransa ve rapora geviren sey
yazilimdir. Sekiz 6l¢im modu hazir sunulur,
makro yazmayi gerektirmez.

bakildiginda parcanin hatasi gibi gorinir. Bu
nedenle Uriin gamimiza dahil edilmemistir.

SNC86

Temassiz, lazer
Lazer 1sin kesme
Kablolu

Boy ve ¢cap

Var

20,1 mm

+1 pm

Kuglk — buyuk

Cok kicuk takimlarda ve takima temas
edilmemesi gereken islerde

Kablolu

ilgisiz

Kablo boyu

Yok

Hayir

Torna, sabit montaj

Torna parcasi

Tekrarlanabilirlik degerleri cihazin kendi degerleridir; tezgahin konumlama hatasi hesaba katiimamistir. Sahada elde edilen 6l¢iim dogrulugu, cihaz ile tezgahin birlikte davranisina baglidir.
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CNC PROBING

Kullanim kilavuzu

- Dogruluk tezgahta baslar

S5TS temasli takim ayar cihazi - Kullanim kilavuzu

S5TS temasli takim ayar cihazi — boy, ¢ap ve kirilma tespiti

1. Bu kilavuz hakkinda

Bu kilavuz, CNC PROBING S5TS temasl takim ayar cihazinin
montajl, baglantisi ve kullanimi icin hazirlanmistir. Cihaz takim
boyunu ve c¢apini dlger, asinmayi izler ve kirik takimi tespit eder.

Kilavuz yalnizca donanimi anlatir. Olgiim gevrimleri, cevrim
kodlari ve kullanilacak makro programlari CNC Probing
uygulamasinda agiklanmistir.

DIKKAT

Cihazi kurmadan 6nce bu kilavuzu okuyun. Yanlis montaj
ve yanlis temas yontemi, cihazin tekrarlanabilirligini bozar
ve kalici hasara yol agabilir.

Giivenlik

® Cihazin elle veya otomatik konumlandirilmasi sirasinda,
Olgim ucu beklenmedik sekilde saptiginda tezgahin ilerlemesi
derhal duracak sekilde 6nlem alin.

® Bakim ve onarimda yalnizca bu kilavuzda belirtilen orijinal
yedek pargalar kullanilir.

Gecgerlilik

Bu belge, hazirlandigi tarihte gecerli
yazilmistir. Teknik degisiklik hakki sakhdir.

2. Cihazin pargalari

Cap ayari
Takimi ters yonde
dondaran

v/

T/ S’

olan donanim igin

Kirilabilir sap

Kirilabilir sap bir emniyet parcasidir. Olciim ucu asiri hareket
ettiginde bu sap en zayif noktasindan kirilir ve prob
mekanizmasinin zarar goérmesini onler. Sap kirildiginda cihaz
bozulmus degildir: yeni kirilabilir sap ve 6lgim ucu takilr,
ardindan terazileme tekrarlanir.

Cihazin pargalari ve ¢ap ol¢ciiminde takimin ters yénde dondurilmesi.

1 Olgim ucu 6 Taban
2 Ug tutucusu 7 Govde
3 Kirilabilir sap 8 Kablo

4 Prob 9 Prob sabitleme vidasi

5 Terazileme ayar vidalari 10 Gosterge lambasi

Olgiim, gévdenin yanindaki prob (izerine takilan 6lgiim ucu ile

yapilr. Olgiim ucu, ug tutucusuna; ug tutucusu da kirilabilir sapa

baglanir.

CNC PROBING - www.cncprobing.com

3. Teknik ozellikler

Model

Cikis

Algilama yoéni
On hareket
Hareket
Tekrarlanabilirlik
Tetikleme 6mri
Koruma sinifi
Temas kuvveti
Sinyal iletimi
Temas malzemesi
Yiizey islemi
Besleme

Kablo

Gosterge lambasi

Olgiiler

S5TS-L

Normalde agik kontak
5yo6n (X, =Y, +Z)

0

+12,5°, 7 6,35 mm

1 um'den kigik

10 milyondan fazla
P68
XY:04-08N-Z:40N
Kablolu

Tungsten karbur
Taslama

24V DC, 20 mA

Yaga dayanikl, standart 3 m (6zel boy
yapilabilir), en kiiguk bukiim yaricapr R7

Normalde kapal, tetiklemede yanar

Govde yuksekligi 90 mm - Taban ¢apl
@70 mm - Olgiim ucu merkez mesafesi
50 mm - Olgiim ucu ytksekligi 33 mm

e

Y o O |
=1

!

Cihaz olguleri. Olgtler milimetredir.
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4.1 Kurulum sirasi
c Tablay! temizleyin ve montaj konumunu belirleyin.

e 4 mm alyan anahtarla alt tabani sokun.
T-civatalarla (Urtinle verilmez) alt tabani tablaya sabitleyin.
Olgim ucunu takin (bolim 4.2).

Cihaz alt tabana geri takin ve iki kilitteme vidasini sikin.
Terazileme yapilmadan ayar vidalarini sikmayin.

Olglim ucunu terazileyin (b6lim 4.3).

Elektrik baglantisini yapin (b&lim 5).

Cikis sinyalini ve 6lcimu kontrol edin (b&lim 6 ve 7).

4.2 Olgiim ucunun takilmasi

Olgiim ucu, ug tutucusundaki A vidasi sikilarak tutulur. Ug
tutucusu ve 6lgim ucu kirilabilir sapa yerlestirilir, B vidasi gevsek
olarak takilir, ardindan C vidasl ug tutucusuna takilir ve bitin
vidalar sikilir.

Spanner 5 mm A/F
2.5Nm =27 Nm

b3

2 mm AF
1.0 Nm = 1.2 Nm

A vidasi: 2 mm alyan, 1,0 — 1,2 Nm. Destek ¢ubugu: 5 mm anahtar, 2,5 — 2,7
Nm.

me

2 mm A/F
1.0 Nm = 1.2 Nm

B vidasi: 2 mm alyan, 1,0 — 1,2 Nm.
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3 mmAF
25 Nm-=27 Nm

C vidasI: 3 mm alyan, 2,5 — 2,7 Nm.

DIKKAT

Kinlabilir sapa parca takarken veya sokerken mutlaka
destek cubugunu kullanin. Vidalari belirtilen tork
degerlerinde sikin; fazla sikmak sapi zayiflatir.

4.3 Ol¢iim ucunun terazilenmesi

Terazileme iki asamada yapilir. Amag, Olcim ucunun yatay
dizlemde 0,01 mm icinde kalmasidir.

Side
Back

Terazileme ayar vidalari: L1, L2, L3 ve L4.

Yan yonlerde ayar

° Olgiim ucunu yataya yakin duruma getirin; tercihen 0,04
mm i¢inde olsun.

e Alt plakaya baglanan L2 ve L4 vidalarini hafifce sikin.

o Yandaki iki L3 vidasini ayarlayarak ucun dogrulugunu 0,01
mm icine alin.

o iki yandaki L4 vidasini sikin.
On ve arka yonde ayar

0 Ayardan 6énce 6n ve arka yoénde sapma 0,1 mm olabilir. On
taraf yuksek, arka taraf algak kalir; bu nedenle taban
plakasinin 6n tarafi mimkun oldugunca algak
ayarlanmalidir.

e Once 6n L2 vidasini sabitleyin; yatay dogruluk yaklasik 0,05
mm olur.
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o L1 vidasini yavasca sikarak taban plakasini arka yonde
yukseltin ve ucun terazisini 0,01 mm igine alin.
4.4 Montaj yonii ve temas kuvveti

Temas kuvveti, cihazin belirtilen montaj yoninde gecerlidir. Aksi

belirtimedikgce bu yon dikeydir. Montaj yonu degistirildiginde

hareketli parganin agirhgi temas kuvvetini etkiler:

® Dikey montaj icin belirlenmis bir cihaz yatay kullanilirsa temas
kuvveti hareketli parganin agirhgi kadar artar.

® Yatay montaj igin belirlenmis bir cihaz dikey kullanilirsa temas
kuvveti azalir; bu durum sifirlama hatasina yol acabilir.

4.5 Kurulum onlemleri

® (Cihazi tablanin talas ve sigrama yogunlugu disik bir
bélgesine kurun.

® Cihaz dik kurulmalidir; tabanin diiz oturmasi dogruluk hatasini
onler.

® Kablolama tamamlandiktan sonra cihazi dlgim konumuna
yerlestirin, deneyin ve dogru konumu sabitleyin.

® Besleme 24 V DC +%10, en fazla 20 mA sinirlari icinde
kullaniimahdir; asin yik i¢ bilesenleri yakar.

® Besleme ve sinyal hattinin gekme dayanimi 20 N (2 kg)
altindadir. Kablonun metal koruyucu borusunun bikim
yarigap! R7'dir.

® Pnomatik kullanilacaksa hava borusunun dis ¢api 4 mm, i¢
¢ap! 2,5 mm olmal ve hava basinci 0,3 — 0,6 MPa araliginda
tutulmahdir.

® Yiksek basinch sogutma sivisi veya su jeti cihazin ylizeyine
carpiyorsa koruyucu kapak kullanin.

® (fleme diizenegini sizdirmayacak sekilde monte edin.

DIKKAT

Cihazin kafasini dondurmeyin. Dondirme hassas
bilesenlere zarar verir.

5. Elektrik baglantisi

Cihaz iki ¢ikis biciminde baglanabilir. Hangi bigimin kullanilacagi
tezgahin kontrol Unitesine gore belirlenir.

Yiiksek seviye sinyal cikisi

*~— Blue-white DC24V
Power
L a— Blue DCOV
S5TS-L
Tool setter
’— Yellow DC24V
f Signal
N Yellow white-Skip

Besleme: mavi-beyaz 24 V, mavi 0 V. Sinyal: sari 24 V, sarl-beyaz atlama
girisi.

Alcak seviye sinyal cikisi
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-— Blue-white DCZ‘W"]
Power
. Blue DC OV _]
55T5-L
Tool setter Yellow DCOV

f :| Signal
| Yellow white-Skip

Besleme: mavi-beyaz 24 V, mavi 0 V. Sinyal: sari 0 V, sari-beyaz atlama girisi.

® Tezgah govdesi topraklandiginda cihazin da topraklanmis
olmasi saglanir.

® Kablo en az R7 bukim yari¢apiyla dosenir; koruyucu boru
kullaniliyorsa R25.

® Kablo, motor besleme hatlarindan ve girilti kaynaklarindan
uzaga ddsenir.

® Kablo ddoseme sirasinda zedelenmemelidir; zedelenen kablo
su gegirmezligi ortadan kaldirir.

. Tetikleme sinyalinin kontrolt
Sinyal uglarini kontrol Unitesine baglayin ve dlgim
programini ¢alistirin.

Olgiim ucuna bastirip elinizi hizla gekin ve gosterge
lambasini izleyin.

Olciim ucuna bastirirken kontrol (initesinde sinyalin 0-1
degisimi yapip yapmadigini kontrol edin.

6
o
2]
o

7. MDI kipinde deneme

Tetikleme sinyalinin alindigi dogrulandiktan sonra, programi MDI
kipinde adim adim calistirmaniz onerilir. ilerleme hizini énce
duslk seviyeye alin ve programin dizgiin ¢alistigini dogrulayin.
Beklenmeyen bir durum gorirseniz acil durdurma digmesine
derhal basin.

Bu adimlar tamamlandiktan sonra takim boyu, ¢api ve kirik takim
tespiti otomatik olarak yapilabilir.

8. Kalibrasyon

Takim ayar cihazi, tezgahla haberlesen o6lcim sisteminin
yalnizca bir parcasidir. Sistemin her parcasi, 6lcim ucunun
dokundugu konum ile tezgaha bildirilen konum arasinda sabit bir
fark olusturabilir. Kalibrasyon yapiimazsa bu fark élgim hatasi
olarak gorunur; kalibrasyon yazihmin bu farki telafi etmesini
saglar.

Normal kullanimda bu fark degismez. Ancak su durumlarda
kalibrasyon yapiimahdir:

® Sistem ilk kez kullanildiginda.

® Tetikleme filtre gecikmesi degistirildiginde.

® Tezgahtaki mekanik degisimleri telafi etmek icin belirli
araliklarla.

Kalibrasyon c¢evriminin ayrintilari ve kullanilacak c¢evrim kodu
CNC Probing uygulamasinda belirtilmistir.
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9. Takim boyu ve ¢apinin otomatik ayari

Takim boyu élciminin amaci, kesici takim ile is parcasi yuzeyi
arasindaki konum iligkisini kurmaktir. Cihaz, tezgah tablasina
monte edilen sabit yiikseklikte esnek bir elemandir. Takim temas
ylzeyine dokundugunda, kesici agiz ile tabla arasindaki iliskiden
yararlanilarak kesici agiz ile is pargasi ylzeyi arasindaki iliski
dolayh olarak elde edilir.

Yari otomatik calisma

Tezgah is milini elle kipte hareket ettirin ve kesici takim eksenini
temas ylzeyinin merkezine getirin. Kesici agzi temas yiizeyinin
10 — 20 mm Uzerinde tutun. Takim ayar programini ¢alistirin; boy
ve cap degerleri kontrol Uinitesine otomatik yazilir.

Otomatik calisma

Hazirlik programi ile yari otomatik calisma programi tek bir
program haline getirilerek ¢alistirihr.

@10 mm Uzeri takimlarda konumlandirma

Takim capi 10 mm'nin altindaysa 6l¢im dogrudan yapilir: takim
ekseni temas yuzeyinin merkezine konumlanir ve Z yoéniinde
inilir.

Takim ¢api 10 mm'den blyilkse takim ekseni, takim yaricapi
kadar yana kaydirilir ve 6lgim bu konumda Z yo6niinde yapilir.
Boylece temas, takimin merkezinden degil kesici adzindan
gerceklesir. Ornek: @50 mm capindaki bir takimin boyunu
Olgmek icin X eksen konumu -25, Y konumu O alinir ve Z
yoéniinde hareket edilir.

210 mm alti @10 mm ustii

yaricap,
—>

il | o

Takim ekseni temas yiizeyinin
merkezine konumlanir

Takim ekseni yaricap kadar kaydirilir,
temas kesici agizdan yapihr

Kuguk ¢apli takimda 6lgim merkezden, buyilk capli takimda kesici agizdan
yapilr.

10. Dogru takim temasi

® Kesici takim, itilme dogrultusunda diiz bir hat boyunca temas
etmelidir.

® Cihazin hareket siniri asilmamalidir. Asiri itiime hem cihaza
hem kesiciye zarar verir.

® Takim boyu 6lciminde takim ters yonde déndurilerek temas
ettirilir.

®  Takim hizi 50 — 200 mm/dak arahginda tutulmalidir. Bu aralik
tezgahin elektriksel tepki siiresine bagli olarak degisir.
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® Ayni takimda bile yaklasma hizinin veya temas noktasinin
degistiriimesi 6l¢ciim hatasina yol agar. Bir takim igin belirlenen
hiz ve temas noktasi sabit tutulmalidir.

DIKKAT

Temas yluzeyine elle bastirip yaylandirmayin. Bu hareket i¢
hassas bilesenlere zarar verir. Ayni kural montaj, temizlik
ve deneme sirasinda da gecerlidir.

11. Bakim

Temas ylzeyi gunlik olarak temizlenmelidir. Yizeyde biriken
talas, sogutma sivisi ve yag oOlcim noktasini kaydirnr ve
tekrarlanabilirligi bozar.

Hava borusunun ulasamadidi yiizeylerde talas birikmesine izin
vermeyin; bu bolgeleri elle temizleyin. Govde ve taban baglanti
vidalar belirli araliklarla kontrol edilir.

12. Kurulum sonrasi kontrol listesi

[0 Tabla temiz, cihaz dik ve T-civatalarla bagli

[0 Olgiim ucu ve kirilabilir sap tork degerleriyle sikili

[0 Terazileme 0,01 mm icinde

[0 Kablo R7 yarigapla, giriilti kaynaklarindan uzakta dosenmis

[0 Cekme kuvveti 20 N'un altinda

[0 Besleme 24 V +%10, en fazla 20 mA

[ Tetikleme sinyali kontrol tinitesinde 0-1 degisimi veriyor

[0 Kalibrasyon yapilmis

[0 Yaklasma hizi 50 — 200 mm/dak araliginda

[0 @10 mm tizeri takimlarda yaricap kadar yana kaydirma
uygulaniyor

[0 Temas yizeyi gunlik temizleniyor

[0 Elle bastirip yaylandirma yapilmiyor

13. Sik karsilasilan durumlar

Olgiim her Yaklasma hizi veya temas noktasi degisiyor
seferinde farkli - Temas ylizeyinde talas veya sogutma
cikiyor sivisi var - Terazileme bozulmus - Taban

veya baglanti vidalari gevsek - Cihaz is
miline dik degil
Sinyal uretilmiyor Kablo baglantisi veya besleme kesik - Sari
ve sarl-beyaz uglar yanlis baglanmis -
Takim temas ylizeyine ulasmiyor

Gosterge lambasi
yanmiyor

Besleme yok veya kutup yonu ters - Akim
sinir asiimis

Sifirlama hatasi
veriyor

Cihaz belirtilenden farkli bir montaj yonunde
kullanihyor - Temas kuvveti hareketli
parcanin agirligi nedeniyle azalmis

Titresimde yanhs
tetikleme

Yaklasma hizi yliksek - Taban yeterince rijit
degil - Kablo gurlti kaynagina yakin
désenmis

Olgiim ucu kirildi Asiri hareket olmus ve kirilabilir sap gorevini
yapmis - Yeni kirilabilir sap ve élgiim ucu

takilp terazileme tekrarlanir
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Olgiim sonrasi Temas elemaninin cevresinde talas birikmis
cihaz geri - Elle bastirnihp yaylandiriimis olabilir
oturmuyor

14. Garanti

Garanti siresi satin alma tarihinden itibaren 12 aydir. Garanti

suresi igcinde normal kullanim ve bakim kosullarinda govde

malzemesinde veya isciliginde sorun cikarsa, inceleme

sonrasinda Ucretsiz onarim ve parga degisimi yapilir. Ariza

durumunda bakim belgesini saklayin.

Garanti kapsami disinda kalan durumlar

® Hatali montaj ve kullanimdan kaynaklanan hasar.

® Uriiniin sokiilmesi, degistiriimesi veya i¢ parcalarinin
degistiriimesi.

® Dikkatsiz kullanim sonucu su, yag ve benzeri maddelerin
cihaza girmesi.

® Dogal afetlerden kaynaklanan ariza veya hasar.
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Kullanim kilavuzu

- Dogruluk tezgahta baslar

SOTS kablosuz takim ayar cihazi - Kullanim kilavuzu

SOTS kablosuz takim ayar cihazi — boy, ¢cap ve kirllma tespiti

1. Bu kilavuz hakkinda

Bu kilavuz, CNC PROBING SOTS kablosuz takim ayar cihazinin
montajl, baglantisi ve kullanimi icin hazirlanmistir. Cihaz takim
boyunu ve capini dlger, asinmayi izler ve kirik takimi tespit eder.
Sinyal kizil6tesi olarak iletilir; kablo cekilmesi gerekmez.

Kilavuz yalnizca donanmimi anlatir. Olglim ¢evrimleri, cevrim
kodlari ve kullanilacak makro programlari CNC Probing
uygulamasinda agiklanmistir.

DIKKAT

Cihazi kurmadan 6nce bu kilavuzu okuyun. Yanlis montaj
ve yanlis temas yontemi, cihazin tekrarlanabilirligini bozar
ve kalici hasara yol acabilir.

Givenlik

® (Cihazin elle veya otomatik konumlandiriimasi sirasinda,
Olctim ucu beklenmedik sekilde saptiginda tezgahin ilerlemesi
derhal duracak sekilde énlem alin.

® Bakim ve onarimda yalnizca bu kilavuzda belirtilen orijinal
yedek parcalar kullanilir.

Gegerlilik

Bu belge, hazirlandigi tarihnte gecerli olan donanim igin
yazilmistir. Teknik degisiklik hakki sakhdir.

2. Sistemin parcalari

-

SOTS bagimsiz bir cihaz degildir: bir 6lciim probu, braket ve ug
kitinden olusur. Prob brakete, braket de tezgah tablasina
sabitlenir. Sinyal kizildtesi olarak alici Gnitesine iletilir.

Kirillabilir sap

Kirilabilir sap bir emniyet parcasidir. Olglim ucu asiri hareket
ettiginde bu sap en zayif noktasindan kinlir ve prob
mekanizmasinin zarar goérmesini onler. Sap kirildiginda cihaz
bozulmus degildir: yeni kirilabilir sap ve 6lgim ucu takilr,

SOTS kablosuz takim ayar cihazi ve SIR alici Unitesi.

5 Braket
6 Taban
7 Alci Unitesi

1 Olgtim ucu
2 Ug tutucusu
3 Kirilabilir sap

4 Prob 8 Miknatisli montaj tabani

CNC PROBING - www.cncprobing.com

ardindan terazileme tekrarlanir.

Ortak alici

SOTS, CNC PROBING 6lgim probuyla ayni alici Unitesini
kullanabilir. iki cihaz birlikte kullanildiginda ikinci bir aliciya gerek

kalmaz; hangi cihazin ¢alisacagi makro programiyla belirlenir.

3. Teknik ozellikler

Model

Cikis

Algilama yoéni
On hareket
Hareket
Tekrarlanabilirlik
Tetikleme omrii
Koruma sinifi
Temas kuvveti
Sinyal iletimi

Temas malzemesi

SOTS

Normalde agik kontak
5yo6n (X, =Y, +Z)

0

+12,5°, 7 6,35 mm

1 um'den kigik

10 milyondan fazla

P68
XY:04-08N-Z:40N
Kizil6tesi, kablosuz

Tungsten karbur

Yiizey islemi Taslama

Yapi Olgiim probu, braket ve ug Kiti

Alici Olguim probu ile ortak kullanilabilir

Alici Uinitesi

Model SIR

Cikis sinyali Calisma sinyali veya tetikleme sinyali

Montaj Gugcli miknatish taban veya tniversal
destek

Besleme 24V DC =4V

Kablo 5,0 mm

Koruma sinifi 1P68

Calisma sicakhg 10-60 °C
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4. Kurulum

4.1 Cihazin montaji

Tablay! temizleyin ve montaj konumunu belirleyin. Talas ve
sigramanin yogun oldugu bolgelerden kaginin.

Braketi tablaya sabitleyin. Cihaz dik kurulmali, taban diiz
oturmahdir.

Olciim ucunu terazileyin.

o
(2
e Olgiim ucunu takin ve tork degerleriyle sikin.
[+
o

Alici Unitesini konumlandirin ve baglayin (b6élim 5).

Tetikleme sinyalini kontrol edin (bolim 6).

4.2 Montaj yonii ve temas kuvveti

Temas kuvveti, cihazin belirtilen montaj yontinde gecerlidir. Aksi

belirtimedikge bu yon dikeydir. Montaj yonu degistirildiginde

hareketli parganin agirhgi temas kuvvetini etkiler:

® Dikey montaj icin belirlenmis bir cihaz yatay kullanilirsa temas
kuvveti hareketli parcanin agirhgi kadar artar.

® Yatay montaj icin belirlenmis bir cihaz dikey kullanilirsa temas
kuvveti azalir; bu durum sifirlama hatasina yol agabilir.

4.3 Kurulum onlemleri

® (Cihazi tablanin talas ve sigrama yogunlugu disik bir
bélgesine kurun.

® Cihaz dik kurulmalidir; tabanin diiz oturmasi dogruluk hatasini
onler.

® Kablolama tamamlandiktan sonra cihazi 6lgim konumuna
yerlestirin, deneyin ve dogru konumu sabitleyin.

® Alici beslemesi 24 V DC #4 V sinirlari igcinde kullaniimahdir.

® Alici kablosunun gekme dayanimi 20 N (2 kg) altindadir;
bukim yaricapr R7'dir.

® Pnomatik kullanilacaksa hava borusunun dis ¢capi 4 mm, i¢
¢apl 2,5 mm olmal ve hava basinci 0,3 — 0,6 MPa araliginda
tutulmahdir.

® Yiksek basincl sogutma sivisi veya su jeti cihazin ylizeyine
carpiyorsa koruyucu kapak kullanin.

® (fleme diizenegini sizdirmayacak sekilde monte edin.

DIKKAT

Cihazin kafasini dondirmeyin. Dondiirme hassas
bilesenlere zarar verir.

5. Alici Unitesinin baglantisi

5.1 Konumlandirma

Alici, cihazla arasinda goris hatti agik kalacak sekilde tezgah
govdesine monte edilir. Gorus hattini kesen baglama aparati, is
parcasi veya koruma saci bulunmamalidir. Alici, gi¢li miknatish
taban veya Universal destek ile sabitlenir; miknatish taban
sayesinde tezgaha delik agmak gerekmez.

5.2 Kablo baglantisi
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Green:Skip Signal

Red:24VDC Black:0VDC

Alici Unitesi kablo baglantisi.

Kirmizi +24 V DC besleme

Siyah 0V DC besleme

Yesil Atlama sinyali — CNC kontrol Unitesine

Sari Pil zayif uyarisi — baglanmasi zorunlu degildir

Sari ug pil zayif uyarisini tasir. Baglanmasi zorunlu degildir,
ancak baglandiginda pil bitmeden 6nce kontrol Unitesi uyari verir
ve beklenmedik durus 6nlenir.

6. Tetikleme sinyalinin kontrolu

Asagidaki ornek FANUC kontrol Unitesi ve X4.7 giris adresi
icindir. Kullanilan adres tezgaha gore degisir.

0 Kontrol tinitesinde sistem ve PMC ekranini agin. Olgiim
ucuna dokundugunuzda X4.7 durumunun 0'dan 1'e
degistigini kontrol edin.

e MDI kipine gecin ve su satirlari girin:

&1 G31 X100. F100. ;
&1 01 Y100. F100.

Baglangigta yalnizca X ekseni hareket eder. Olciim ucuna
dokunuldugunda X hareketi durur ve program Y hareketine
gecer. Bu davranis goriliyorsa G31 atlama islevi ¢alisiyor ve
alici dogru kurulmus demektir.

UYARI

Denemeyi disuk ilerleme hiziyla yapin ve beklenmeyen bir
durumda acil durdurma diigmesine derhal basin.

7. MDI kipinde deneme

Tetikleme sinyalinin alindigi dogrulandiktan sonra, programi MDI
kipinde adim adim calistirmaniz 6nerilir. ilerleme hizini 6nce
distk seviyeye alin ve programin diizgiin ¢alistigini dogrulayin.
Beklenmeyen bir durum gorlrseniz acil durdurma digmesine
derhal basin.

Bu adimlar tamamlandiktan sonra takim boyu, ¢api ve kirik takim
tespiti otomatik olarak yapilabilir.

26


https://www.cncprobing.com

CNC PROBING - Dogruluk tezgahta baslar

8. Kalibrasyon

Takim ayar cihazi, tezgahla haberlesen 6lgim sisteminin
yalnizca bir parcasidir. Sistemin her pargasi, 6lcim ucunun
dokundugu konum ile tezgaha bildirilen konum arasinda sabit bir
fark olusturabilir. Kalibrasyon yapilmazsa bu fark élcim hatasi
olarak gorundr; kalibrasyon yazihmin bu farki telafi etmesini
saglar.

Normal kullanimda bu fark degismez. Ancak su durumlarda
kalibrasyon yapiimalidir:

® Sistem ilk kez kullanildiginda.
® Tetikleme filtre gecikmesi degistirildiginde.

® Tezgahtaki mekanik degisimleri telafi etmek icin belirli
araliklarla.

Kalibrasyon c¢evriminin ayrintilari ve kullanilacak g¢evrim kodu
CNC Probing uygulamasinda belirtilmistir.

9. Takim boyu ve ¢apinin otomatik ayari

Takim boyu élciminin amaci, kesici takim ile is parcasi yuzeyi
arasindaki konum iligkisini kurmaktir. Cihaz, tezgah tablasina
monte edilen sabit yiikseklikte esnek bir elemandir. Takim temas
yuzeyine dokundugunda, kesici agiz ile tabla arasindaki iliskiden
yararlanilarak kesici agiz ile is pargasi yuzeyi arasindaki iliski
dolayh olarak elde edilir.

Yari otomatik calisma

Tezgah is milini elle kipte hareket ettirin ve kesici takim eksenini
temas ylzeyinin merkezine getirin. Kesici agzi temas yliizeyinin
10 — 20 mm Uzerinde tutun. Takim ayar programini ¢alistirin; boy
ve cap degerleri kontrol Uinitesine otomatik yazilir.

Otomatik calisma

Hazirlik programi ile yari otomatik calisma programi tek bir
program haline getirilerek ¢alistirilir.

@10 mm lizeri takimlarda konumlandirma

Takim capi 10 mm'nin altindaysa 6l¢im dogrudan yapilir: takim
ekseni temas yuzeyinin merkezine konumlanir ve Z yoéniinde
inilir.

Takim ¢api 10 mm'den bulyikse takim ekseni, takim yaricapi
kadar yana kaydirilir ve 6lgim bu konumda Z yo6niinde yapilir.
Boylece temas, takimin merkezinden degil kesici adzindan
gerceklesir. Ornek: @50 mm capindaki bir takimin boyunu
Olgmek icin X eksen konumu -25, Y konumu O alinir ve Z
yoéniinde hareket edilir.
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@10 mm alti @10 mm usti
yaricap,
K—>

il | ol

Takim ekseni temas ylizeyinin
merkezine konumlanir

Takim ekseni yaricap kadar kaydirilir,
temas kesici agizdan yapilir

Kuglk capli takimda 6lciim merkezden, biyik caph takimda kesici agizdan
yapihr.

10. Dogru takim temasi

® Kesici takim, itiime dogrultusunda diiz bir hat boyunca temas
etmelidir.

® Cihazin hareket siniri asilmamalidir. Asiri itime hem cihaza
hem kesiciye zarar verir.

® Takim boyu dl¢gimiinde takim ters yonde dondirilerek temas
ettirilir.

® Takim hizi 50 — 200 mm/dak arahginda tutulmahdir. Bu aralik
tezgahin elektriksel tepki siiresine bagl olarak degisir.

® Ayni takimda bile yaklasma hizinin veya temas noktasinin
degistiriimesi 6l¢iim hatasina yol agar. Bir takim icin belirlenen
hiz ve temas noktasi sabit tutulmalidir.

DIKKAT

Temas ylizeyine elle bastirip yaylandirmayin. Bu hareket i¢
hassas bilesenlere zarar verir. Ayni kural montaj, temizlik
ve deneme sirasinda da gecerlidir.

1. Bakim

Temas ylzeyi gunlik olarak temizlenmelidir. Yizeyde biriken
talas, sogutma sivisi ve yagd olcim noktasini kaydirir ve
tekrarlanabilirligi bozar.

Alici Unitesinin penceresi de diizenli temizlenir; pencerede biriken
talas ve sogutma sivisi sinyal kaybina yol acar. Hava borusunun
ulasamadii ylzeylerde talas birikmesine izin vermeyin.

12. Kurulum sonrasi kontrol listesi

Tabla temiz, cihaz dik ve baglanti vidalari sikili
Olciim ucu ve kirilabilir sap tork degerleriyle sikili
Terazileme 0,01 mm iginde

Alici ile cihaz arasinda gorus hatti acgik

Alici kablosu dogru baglanmis (kirmizi, siyah, yesil)
Alici beslemesi 24V 4 V

I o Iy i

Tetikleme sinyali kontrol tnitesinde 0-1 degisimi veriyor
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G31 atlama islevi denenmis ve calisiyor
Kalibrasyon yapilmis

Yaklagsma hizi 50 — 200 mm/dak araliginda

OooOooOoao

@10 mm Uzeri takimlarda yarigap kadar yana kaydirma
uygulaniyor

Temas ylizeyi gunlik temizleniyor

oo

Elle bastirip yaylandirma yapiimiyor

13. Sik karsilasilan durumlar

Olgiim her Yaklasma hizi veya temas noktasi degisiyor
seferinde farkh - Temas ylizeyinde talas veya sogutma
cikiyor sivisi var - Braket veya baglanti vidalari

gevsek - Cihaz is miline dik degil

Sinyal Uretilmiyor Alici ile cihaz arasindaki gorus hatti kapali -
Alici kablosu yanlis baglanmis - Besleme
yok - Pil bitmig

Sinyal ara ara Gorus hattini baglama aparati veya is

kesiliyor parcasi kesiyor - Alici penceresinde talas
veya sogutma sivisi birikmis - Alici cok
uzakta

Pil uyarisi geliyor Pil dmri tamamlanmis - Sari ug baghysa

kontrol Unitesi uyarlyi gosterir

Sifirlama hatasi Cihaz belirtilenden farkli bir montaj yoninde
veriyor kullanihyor - Temas kuvveti hareketli
parcanin agirhgi nedeniyle azalmis

Titresimde yanhs Yaklasma hizi yliksek - Braket yeterince rijit
tetikleme degil
Olgiim ucu kirildi Asiri hareket olmus ve kirilabilir sap gorevini

yapmis - Yeni kirilabilir sap ve élgim ucu
takilp terazileme tekrarlanir

Olciim sonrasi Temas elemaninin gevresinde talas birikmis
cihaz geri - Elle bastirilip yaylandiriimis olabilir
oturmuyor

14. Garanti

Garanti slresi satin alma tarihinden itibaren 12 aydir. Garanti

suresi icinde normal kullanim ve bakim kosullarinda gdvde

malzemesinde veya isciliinde sorun cikarsa, inceleme

sonrasinda Ucretsiz onarim ve parca degisimi yapilir. Ariza

durumunda bakim belgesini saklayin.

Garanti kapsami disinda kalan durumlar

® Hatali montaj ve kullanimdan kaynaklanan hasar.

® Urinun sokiilmesi, degistirilmesi veya i¢ pargalarinin
degistirilmesi.

® Dikkatsiz kullanim sonucu su, yag ve benzeri maddelerin
cihaza girmesi.

® Dogal afetlerden kaynaklanan ariza veya hasar.
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Kullanim kilavuzu

SNC lazer takim ayar sistemi - Kullanim kilavuzu

SNC temassiz lazer takim ayar sistemi — SNC56 - SNC86 - SNC168

1. Bu kilavuz hakkinda

Bu kilavuz, CNC PROBING SNC temassiz lazer takim ayar
sisteminin kurulumunu, ayarini ve bakimini anlatir. U¢ modeli
kapsar: SNC56, SNC86 ve SNC168. Modeller arasindaki fark
Olcim agikhgidir; calisma prensibi ve kurulum yordami aynidir.

Kilavuz yalnizca donanmimi anlatir. Olglim ¢evrimleri, cevrim
kodlari ve kullanilacak makro programlari CNC Probing
uygulamasinda agiklanmistir.

DIKKAT

Bu kilavuzdaki yordamlara uyulmamasi zararli radyasyona
maruz kalmayla sonuclanabilir. Sistem izerinde bakim
yalnizca gii¢ kesildikten sonra yapilabilir.

Sorumluluk ve garanti

Yayimdan ©once bu belgedeki bilgilerin dogrulugu icin 6zen
gosterilmistir.  Uriin -~ ve  yazilim  &zelliklerinde — énceden
bildirmeksizin degisiklik yapma hakki saklidir. Standart garanti
suresi bir yildir.

Tezgah kullanimi

CNC tezgahlar her zaman, Ureticinin talimatlarina uygun olarak,
egitimli personel tarafindan kullaniimalidir.

Tezgah Ureticisine bildirim

Kullanicinin, calisma  sirasindaki  tehlikeler hakkinda
bilgilendiriimesi ve yeterli koruma ile emniyet Kkilitlerinin
saglanmasi tezgah tedarikgisinin sorumlulugundadir.

DIKKAT

Belirli kosullarda sistem, 1sin kesilmedigi halde kesilmemis
gibi yanhs sinyal verebilir. Tezgahin hareketini durdurmak
icin yalnizca prob sinyaline giivenmeyin.

2. Lazer guvenligi

SNC sisteminde kullanilan lazer, 680 nm dalga boyunda gorinur
kirmizi 1sik yayar ve ¢ikis gici 1 mW'in altindadir. BS EN
60825-1:2014 (IEC 60825-1:2014) tanimlarina gére SNC sinif 2
lazer Grunddar. Verici modili goévdesinin bir yiziinde kalici uyari
etiketi bulunur.

Temel giivenlik 6nlemleri

® Uriinu calistirmadan 6nce bitiin kullanim talimatlarini okuyun.
® Uriin yalnizca egitimli kisilerce kurulabilir ve kullanilabilir.

® Mekanik yaralanmaya ve sogutma sivisi ile talas bulasmasina
karsi goz korumasi kullanin.

® Tezgahtan ¢ikan sogutma sivisi buharini solumaktan kaginin.

® Vericinin, alicinin veya Ufleme sisteminin 1sik deligini ve hava
beslemesini kapatmayin.

® [sin yolunu yansitici yuzeylerle kesmeyin.
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3. Sistem tanitimi

CNC PROBING SNC temassiz lazer takim ayar sistemi.

Takim lazer 1sinindan gegtiginde sistem 1sinin kesildigini algilar.
Kontrol Unitesine godnderilen c¢ikis sinyali, takimin varhgini ve
takim ucunun konumunu belirler. BOylece hem takim o6l¢imu
hem kirik takim tespiti yapilr.

LED gdsterge durumlari

lazer isini

Verici modiilii Alict modila

® Gug verildiginde iki ugta da kirmizi LED yanar
® Lazer acik ve 1sin yolu serbestse alicida yesil LED yanar
@ Isin kesildiginde yesil LED s6ner

Calisma kurallari

® SNC hassas bir cihazdir; dikkatli kullaniimalidir.

® Biitlin baglantilarin saglam oldugundan emin olun.

® Elektriksel temaslari temiz tutun.

® Sistemi, tezgah c¢alisirken etkilenmeyecek bir yere kurun.

® Talas birikmeyen bir konum segin; cihazin gevresinde asiri
atik birikmesine izin vermeyin.

® Kablo, hava hortumu ve koruyucu borulari, cihaza yik
binmeyecek ve hasar gormeyecek sekilde sabitleyin.

® Eniyi 6lcim basarimi, cihaza kesintisiz hava ve besleme
verildiginde elde edilir.

® Optikler yaklasik ayda bir kirlilik agisindan kontrol edilmelidir.
Bakim araligi fiili kosullara goére uzatilabilir veya kisaltilabilir.
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4. Modeller ve élculer

Model Aciklik A Boy B En kiigiik takim (tipik)
SNC56 56 mm 178 mm 0,05 mm

SNC86 86 mm 208 mm 0,06 mm

SNC168 168 mm 290 mm 0,2 mm

Tablodaki en kuguk takim capi degerleri tipiktir ve yalnizca
referans icindir. Teknik o©zelliklerde verilen @0,1 mm degeri
garanti edilen degerdir.

Govde olglleri. A 6lgim acikhgr, B gévde boyudur; degerler yukaridaki tabloda
verilmistir.

Mounting adjuster plate dimensions

Base plate - A size

| g0

Baseplate - A

2*h5 Pin hole M14 Screw hole

-6-

Ayarlanabilir montaj plakasi élguleri.

Cable with connector dimensions

88

| 20 68

A=

Konnektorl kablo 6lgleri.

5. Teknik ozellikler

Lazer tipi Gug < 1 mW, dalga boyu 680 nm, sinif 2
Baglanti Kablolu; kablo gévdenin ucunda
Sizdirmazhik IPX8

En iyi tekrarlanabilirlik 10,1 um (20)

Tipik tekrarlanabilirlik +1 pm (20)
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En kiciik takim @0,1 mm ve Uzeri (garanti edilen deger)

En biyik takim Modelin él¢im acikligr kadar: 56 / 86 /

168 mm
Kirilma tespiti icin en @0,1 mm ve Uzeri
kiciik takim
Besleme 100mA @ 24V
Cikis sinyali Gerilimsiz kati hal rélesi (SSR); her role

normalde acik olabilir. Akim en fazla 50
mA, gerilim en fazla £50 V

Depolama sicakligi -10°C...50°C

Calisma sicakhgi 5°C...50°C

Omiir 1 milyondan fazla ac/kapa ¢evrimi ile
denenmistir

Hava beslemesi 4 mm hava borusu; en fazla 6,0 bar, en

az 3,0 bar

Kablo @6,0 mm x 5 m; iki bukumlu cift, iki ayri
damar ve ekran, her damar 18 x 0,1 mm
yalitimli

Montaj M10

Isin hizalama Alt tarafta ayarlanabilir montaj plakasi

Uygulama Her boy dikey ve yatay isleme merkezi,

cok gorevli tezgah ve portal isleme
merkezlerinde yiiksek hassasiyetli,
yuksek hizli temassiz takim ayari ve
kirik takim tespiti

6.1 Kurulum icin gerekenler

® Cihaz: 6lguim acikhginin uygulamaniza yettiginden emin olun;
farkl aciklik gerekiyorsa tedarikciye bagvurun.

® Braket: uygulamaya uygun braketi segin.

® Hava kaynag!: temiz ve kuru hava gerekir; 1ISO 8573-1 sinif
1.3.1 (0,01 um) sartini karsilamalidir. Karsilanamiyorsa
filtre/regiilatér kullanin. Ufleme sistemi en fazla 5,0 bar hava
ister ve kontroli i¢in selenoid valf gerekir.

® Ara birim: sistemin ¢alismasi icin gereklidir.

® Yazilim: takim algilama ve dlgiim ¢evrimlerini calistirmak igin
temassiz takim ayar yazilimi gerekir.

® Aksesuar: kuruluma gore koruyucu boru ve baglanti
elemanlari gerekebilir.

6.2 Kurulum sirasi

Hava bilesenlerini monte edin. Bu asamada hava kaynagini
acmayin ve basing ayarlamayin.

Sistem cihazlarini monte edin.

Ara birimi monte edin.

Ara birime gug verin.

Cihazin hava kaynagini acin ve basinci ayarlayin.
Isini hizalayin.

Sistemi kalibre edin.
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6.3 En iyi uygulama kurallari

Mumkunse hava kaynagini tezgahin filtre/regllator Unitesine
baglayin. Cihazi yag iceren hava kaynagina baglamayin.

Tezgah icindeki hava borusunu koruyun; iki ucunun da
kirlenmesini dnleyin.

Hava borusunu cihaza baglamadan 6nce hava kaynagini bir
sure acgarak boru igindeki kalintiyr tfleyin. Kalinti gelmeyince
kaynagi kapatip cihaza baglayin.

Hava borusunu olabildigince kisa tutun; bdylece basing
disumi azalir.

Hava kaynagi sicakligi ortam sicaklijindan 5 °C yiksekse ve
hava nemliyse kurutucu kullanin.

Elektrik ve hava baglantisi

5 m kablo 1 nj kablo
Ara birim ~ CNC kontrol unitesi
SNC
verici + alici
| hava .
On filtre Hassas filtre

Selenoid valf Hava kaynagi

Mauvi: elektrik - Yesil: basingli hava

6.4 Hava hazirlama linitesinin montaji

DIKKAT

Bilesenleri monte etmeye baslamadan 6nce tezgahin
glvenli calisabildiginden emin olun.

Hava sartlandiriciyi braketiyle uygun bir yiizeye dik olarak
sabitleyin. Cihaza en fazla 25 m uzaklikta olmahdir.

Regulator girisine temiz hava baglayin. Tezgahin kendi
filtresinden gecmis havayi kullanin.

Basingli havanin kirli oldugundan supheleniyorsaniz ek filtre
gerekebilir.

Hava bilesenleri hazirlandiktan sonra sistemi monte edin.
Sistem ve ara birim kurulup gli¢ verilene kadar hava kaynagini
acmayin.

6.5 Sistemin montaji

DIKKAT

Sistemi monte etmeye baslamadan 6nce tezgahin guvenli
calisabildiginden emin olun. Pano iginde calisirken
tezgahin gucuni kesin.

o Havanin lazer deliginden serbestce gikabilecegi bir konum

secin. Cok talas biriken yerlere kurmayin.

e Ayar tabanini tezgah tablasina sabitleyin. Ayar plakasini

tezgah eksenine kabaca paralel hale getirin.
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Komparatorle plakanin is miline dikligini ayarlayin; 0,5 mm
icine getirin.

Koruyucu borulari tezgah igine doseyin, boyunu kontrol
edin, gerekirse kisaltin.

Kabloyu ve hava hortumunu koruyucu borudan gegirin. Asiri
kuvvet uygulamayin; gerekirse uygun miktarda kaydirici
kullanin.

Kabloyu tezgahin elektrik panosuna baglayin. Kabloyu
motor ve gii¢ kablosu gibi girilti kaynaklarinin yanina
koymayin.

Hava borusunu baglamadan 6nce serbest ucunu koruyun;
icine kalinti girmesini 6nleyin.

Hava borusunu regilatére ve tfleme selenoid valfine
baglayin.

iki selenoid valfi agin, hava kaynagini agin ve ii¢ hava
borusunu da havalandirarak kalintiy temizleyin.

Hava kaynagini kapatin, hava borusunu cihaza baglayin ve
calisma sirasinda cihaza yuk binmeyeceginden emin olun.

Gerekirse koruyucu boruyu hava hortumu ve kablo tizerine
sarin.

Ara birimin montaji

DIKKAT

Ara birimi monte etmeden dnce tezgahin guvenli
oldugundan emin olun. Pano i¢inde ¢alisirken tezgahin
glcini kesin.

birim, CNC kontrol panosuna ve transformator ile motor

surtictist gibi girisim kaynaklarindan mimkin oldugunca uzada
monte edilir. Ara birim, cihazdan gelen sinyali isler ve kontrol

Unit

esinin okuyabilecegi ¢ikisa gevirerek sinyal girisine gonderir.

Ara birim ve klemens baglantilari.

7. Kablo baglantisi

Sistemde iki kablo bulunur. 5 m kablonun bir ucu havacilik fisi,
diger ucu klemenstir; cihaz ile ara birimi baglar. 1 m kablo ara
birim ile tezgahi baglar.

B <irmizi 24 V DC besleme

Il siyah 0V DC besleme

B Turuncu Lazeri acar; M koduyla kontrol edilen ¢ikisa
baglanir

Bl vesil Atlama (SKIP) sinyali
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B Mavi 24V DC. FANUC'ta yiiksek hizli atlama
kullanihyorsa, yuksek hizli giris ¢ikisin 5 V
ucuna baglanir

[ san M koduyla kontrol edilen gikisa baglanir

[ Beyaz M koduyla kontrol edilen gikisa baglanir
(damlama onleyici kip)

P san-yesil Topraklama

® FANUC sisteminde yiiksek hizli atlama kullaniliyorsa mavi
kablo ylksek hizl giris ¢ikisin 5V ucuna baglanir.

® Beyaz kablonun baglanmasi damlama 6nleyici kipi acar.

® Beyaz ve sarl kablolarin birlikte baglanmasi mandal (latch)
kipini acar.

® Bitun 0 V ve topraklama baglantilari tezgahin yildiz noktasina
baglanmalidir. Buna uyulmamasi topraklar arasinda gerilim
farki olusturur.

® Kablolar yliksek akim tasiyan hatlarin yanindan ve yiiksek
hizli veri hatlarinin yakinindan gegirilmemelidir. Kablo boyu en
kisa tutulmahdir.

8. Gu¢ verme ve hava basinci

8.1 Gii¢ verme

DIKKAT

Glc vermeden dénce tezgahin givenli ¢calisabildiginden
emin olun. Ara birimi takmadan veya c¢ikarmadan 6nce
glicuniin kesik oldugundan emin olun.

® Ara birim ve hava beslemesinin dogru baglandigini
dogrulayin.

® Ara birime gug verin.

® Verici ve alicidaki btiin LED gdstergelerin yandigini kontrol
edin.

8.2 Sistem hava basincinin ayari

® Ara birimin bagli oldugundan emin olun ve hava kaynagini
acin.

® Birinci kademe filtrasyonu 0,5 MPa, ikinci kademe filtrasyonu
0,3 MPa olarak ayarlayin.

® Durum gostergesinin yandigini ve normal durumda oldugunu
kontrol edin.

® | azer deligi koruyucu tflemesinin agik oldugunu kontrol edin.
® | azeri agip tflemeyle birlikte normal ¢alistigini dogrulayin.
Tezgah calisirken hava besleme basinci degisiyorsa, bu
dalgalanmay! karsilamak igin sistem hava basincini artirmak
gerekebilir.

8.3 Ufleme basincinin ayari

® Hava kaynagini acin ve selenoid valfi calistirin.

® Takim islemesinden kalan talas ve sogutma sivisi kirini
temizlemeye yetecek diizeye kadar basinci artirin.

® Onerilen basing 5,0 bardir; en fazla 6,0 bar (0,6 MPa)
uygulanabilir.

® Cok kiclk takimlarda takima zarar vermemek i¢in basing
dusdrulebilir.
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Basing birimleri

MPa bar psi
0,2 2 29
0,4 4 58
0,6 6 87
0,8 8 116
1,0 10 145

9. Isin hizalama

Hizalama, lazer 1sininin tezgah eksenlerine paralel hale
getirilmesidir. Verici ve alici fabrikada dogru ayarlanmis olarak
sevk edilir; kurulumdan sonra hizalama cevrimi calistirilarak
dogrulanir.

DIKKAT

Hizalama 6ncesinde tezgahin glvenli calisabildiginden
emin olun.

9.1 Hizalama yordami
0 Isin hizalama g¢evrimini calistirin.

a Sonug tolerans disindaysa X ve Y ekseni kilitleme vidalarini
gevsetin, cihazi elle eksenlere hizalayin ve vidalari sikin. Bu
sirada kablolu baglantilari oynatmamaya dikkat edin.

e Z ekseni kilitteme vidasini gevsetin, Z ekseni ayar vidasini
ayarlayin ve kilitteme vidasini cihazi oynatmadan dikkatle
sikin.

o Hizalama tamamlandiktan sonra gevrimi tekrar galistirin.

Hizalama toleranslari

is mili ekseni

Radyal eksen

is mili yoniinde (P2 - P1): <3 um

Radyal yonde (P2 - P1): <10 um 20 mm agikliktaki takimda

Bu degerler takim ayar uygulamalarinin ¢ogu igin yeterlidir.

10. Sinyal testi

Asagidaki 6rnek Siemens kontrol Unitesi igindir. Kullanilan adres

tezgaha gore degisir.

® Atlama sinyalinin baglandigi noktayi dogrulayin. X122.13'e
baglliysa MEAS=1, X132.13'e bagliysa MEAS=2 kullanilir.

® MDA kipinde lazer valfini acin, lazeri ¢alistirin ve su satiri
calistirin:

MEAS=1 G91 G01 X100 F100

® Tezgah hareket etmeye basladiginda lazeri parmaginizla veya
bir cisimle kesin. Tezgah duruyorsa sinyal normaldir.
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UYARI

Denemeyi disuk ilerleme hiziyla yapin ve beklenmeyen bir
durumda acil durdurma diigmesine derhal basin.

11. Kalibrasyon

SNC, tezgahla haberlesen 0lgim sisteminin yalnizca bir
parcasidir. Sistemin her parcasi, 6lgimiin gerceklestigi konum ile
tezgaha bildirilen konum arasinda sabit bir fark olusturabilir.
Kalibrasyon yapilmazsa bu fark olgim hatasi olarak gorunir;
kalibrasyon yazilimin bu farki telafi etmesini saglar.

Normal kullanimda bu fark degismez. Ancak su durumlarda
kalibrasyon yapilimalidir:

® Sistem ilk kez kullanildiginda.

® Tetikleme filtre gecikmesi degistirildiginde.

® Tezgahtaki mekanik degisimleri telafi etmek igin belirli
araliklarla.

Kalibrasyon c¢evriminin ayrintilari ve kullanilacak g¢evrim kodu
CNC Probing uygulamasinda belirtilmistir.

12. Takim élgimu

Kalibrasyon tamamlandiktan sonra takim ol¢iimine gegilebilir.
Sistem su fonksiyonlari sunar:

® Takim boyu ayari

®  Takim yaricapi / ¢capi ayarl

® Takim boyu ve yarigapi birlikte

® Kesici agiz kontroli

® Kirk takim tespiti — atlamal kontrol

® Masif takim kirilma tespiti

® Takim yaricapi ve dogrusal profil tespiti

® Yay yarigapi 6lgim c¢evrimi
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Lazer 1sini takim Uzerine dusurulir; 1sin kesildiginde sistem tetiklenir.

13. Ariza bulma

Cihaz acilmiyor
(kirmizi LED'ler
yanmiyor)

Baglanti hatasi — kablolamayi kontrol edin -
Besleme gerilimi yanlis — ara birim besleme
gerilimini kontrol edin - Sigorta atmis —
baglantilarda kisa devre olup olmadigina bakin
- Kablo hasarli — kabloyu degistirin

Vericiden lazer
1sin1 cikmiyor

Koruyucu kapak cihazi kapatiyor — hava
beslemesinin acik oldugunu kontrol edin - Hava
borusu hasarli veya ezik - Lazer deligi tikall —
hava beslemesini kontrol edin

Tekrarlanmayan
veya hatal
dlcliim

Takim (izerinde sogutma sivisi veya talas —
hava Uflemesiyle temizleyin, tfleme basincini
ayarlayin, nozilin hasarli veya tikali
olmadigini kontrol edin - ilerleme hizi yilksek —
devir basina 2,0 pm onerilir - Elektriksel girisim
— kablolari yuksek akim tasiyan hatlarin
yanindan gecirmeyin, ekran ucunun ara birime
bagli oldugunu dogrulayin - Tezgah ve is
parcasinda isil buyiime — sicaklik degisimini
azaltin, kalibrasyon sikhigini artirin - Asiri
tezgabh titresimi

Olgiim kayiyor Hava basinci yanlis ayarlanmis - Kalibrasyon
ve ofset giincellemesi yapilmiyor - Olgiim hizi
kalibrasyon hizindan farkli - Olgiim, tezgahin
hizlanma veya yavaslama boélgesinde yapiliyor
- Kizak asinmasi nedeniyle tezgah
tekrarlanabilirligi disuk - Braketler gevsek -
Takim degistirme tekrarlanabilirligi disik —
takim degistirmeden olgimu tekrarlayip
karsilastirin - Besleme diizglin regtile
edilmemis - Sogutma sivisi damlamasi veya
sisi — damlama onleyici kipi segin
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Ufleme sorunlant  Nozill islik sesi ¢gikarlyor — basing diisiik, ses

kesilene kadar artirin, 0,6 MPa'yr asmayin -
Ufleme agildiginda noziilden sogutma sivisi
geliyor — nozull kontrol edin, gerekirse
degistirin - Uflemeden hava gelmiyor —
nozilin dogru takildigini ve hava beslemesinin
aclk oldugunu kontrol edin

14. Bakim

SNC, sicak metal talasi ve sogutma sivisi ortaminda en az
bakimla calisacak sekilde tasarlanmistir. Yalnizca bu boélimde
anlatilan dizenli bakimi yapin. Garanti kapsamindaki bir Griiniin
onarimi  veya revizyonu gerekiyorsa Urin tedarikciye
gonderilmelidir.

DIKKAT

Herhangi bir bakim isleminden 6nce tezgahin givenli
oldugundan ve ara birim giictiiniin kesildiginden emin olun.

14.1 Sivi seviyesinin kontrolii

Her filtre haznesindeki sivi seviyesini diizenli olarak kontrol edin.
Sivi seviyesi filtre elemaninin altinda kalmahdir.

14.2 Sivinin bosaltiimasi

a Hava beslemesini kapatin. Filtre haznesinden 6nemli
miktarda sivi bosalir.

o Hava beslemesini agin ve basinci 8.2'de anlatildigi gibi
ayarlayin.

e Sivi seviyesi hala yiiksekse uygun seviyeye inene kadar
tekrarlayin.

14.3 Optiklerin temizligi

DIKKAT

Bu bolumdeki islemler yalnizca lazer trtinler konusunda
egitimli kisiler tarafindan yapilmalidir. Optikleri temizlemek
icin havayolu blogu cikariimadan énce verici glict
kesilmelidir; aksi halde lazer isinina maruz kalinir.

Cihaza gelen hava kirliyse verici ve alicinin temizlenmesi
gerekebilir. Kirlenme sistemi surekli tetiklenmis durumda tutar.
Kirlenmeden supheleniliyorsa 6nce sebebi bulunup giderilmeli,
gerekirse hava hortumu degistirimelidir. Uniteler tek tek
temizlenir: havayolu blogu ¢ikarilir ve temizlik takimiyla mercek
temizlenir.

Gereken takim: 2,5 mm alyan anahtar ve temizlik takimi.

15. Kurulum sonrasi kontrol listesi

[ Hava hazirlama unitesi cihazdan en fazla 25 m uzakta, dik
monte edilmis

Hava kalitesi ISO 8573-1 sinif 1.3.1 (0,01 um) sartini
karsiliyor

O

Ayar plakasi is miline dik, 0,5 mm icinde

Kablo elektriksel gurilti kaynaklarindan uzakta désenmis
Ekran ve topraklama tezgahin yildiz noktasina baglanmis
Birinci kademe filtre 0,5 MPa, ikinci kademe 0,3 MPa

OooOooOoao
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Ufleme basinci énerilen 5,0 bar, en fazla 6,0 bar

Gug verildiginde iki ucta kirmizi LED yaniyor

Lazer acikken alicida yesil LED yaniyor

Isin hizalama gevrimi calistiriimisg, toleranslar saglanmis
Atlama sinyali tezgahta dogrulanmis

Kalibrasyon yapiimis

OoooOooOooOoao

Optikler aylik kontrol programina alinmis

16. Paket igerigi

SNC govdesi (verici ve alici, entegre lifleme 1 adet
modiilii)

Ayarlanabilir montaj plakasi 1 adet
Ara birim 1 adet
Baglanti kablosu, 5 m (havacilik fisi - 1 adet
klemens)

Ara birim - tezgah kablosu, 1 m 1 adet
Hava hazirlama unitesi (filtre / regulator) 1 adet
Hava hortumu ve baglanti elemanlar 1 takim
Optik temizlik takimi 1 adet
Kullanim kilavuzu 1 adet

17. Garanti

Garanti slresi satin alma tarihinden itibaren bir yildir. Ayri bir
yazili anlasma yapilmadikga bitun cihaz ve yazilimlar standart
sartlara gore satilir.

Garanti kapsami disinda kalan durumlar

® jhmal, hatali isletim veya hatali kullanim.

® Uruiniin izinsiz degistiriimesi veya (izerinde tadilat yapilmasi.

® Cihazin baska bir tedarik¢ciden alinmis olmasi; bu durumda
garanti i¢in o tedarikciye basvurulmalidir.
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Olgciim igin pargayi tezgahtan ¢ikarmiyoruz.

Olgiim ve diizeltme turlari isleme sirasinda tamamlanir; baglama referansi korunur.

CNC Probing, bir CNC takim tezgahini koordinat 6lctiim makinesine dénusturir. Parca bagh haldeyken
olculir, takim tezgahta ayarlanir, kirik takim gevrim icinde yakalanir. Olgiim kaydi isle birlikte olusur.

35 yillik talasli imalat ve kalipcilik tecriibesiyle gelistirildi.
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