SINUMERIK OPERATE - BOBCAD-CAM WEAR TELAFISI - G41 / G42

Wear programinda takimin olgiisii tezgahta 0 olmah

e A
1. Once kolon bashgina bakin: tezgah cap mi gésteriyor (2 / A®), yaricap mi (Radius / ARadius)?

2. Tool list sayfasinda takimin @ (ya da Radius) degeri 0.0000. Takimin kendi 6l¢iist yazilmaz.
3. Olgii diizeltmesi yalmz Tool wear sayfasinda, Az ya da ARadius kolonuna.

4. Length her zamanki gibi: 6l¢llen takim boyu.

SINUMERIK OPERATE - WEAR PROGRAMI ICIN TAKIM AYARI

1 - Tool list
Tool list Magazine
Loc. Type Tool name ST D Length @ N v 1 2
16 W 12mem 1 1 118.4210 0.0000 a o []0]
17 I 1emm_em 1 1 131.0570 0.0000 4 o [0
19 W ammem 1 1 96.2380 0.0000 3 o Q4
Tool list Tool wear Magazine Work offset User variable Setting data

@ kolonuna 10.0000 degil 0.0000 yazilir. Length her zamanki gibi 6lciilen boy.

2 - Tool wear

Loc. Type Tool name ST D Alength Ao TC Tool life Setvalue D
16 H 12MM_EM 1 1 0.0000 0.0000 I:l
17 ﬁ' 10MM_EM 1 1 0.0000 []
19 H 4AMM_EM 1 1 0.0000 0.0000 D

Tool list Tool wear Magazine Work offset User variable Setting data

Diizeltme yalniz Az kolonuna: delik @29.96 ciktiysa —0.0400.

3 - Once kolon bagligina bakin: ayni diizeltme, iki farkh deger

Az -0.0400 ARadius -0.0200

Cap: kenardan 0.02 almak icin —0.0400 girilir Yarigap: kenardan 0.02 almak icin —0.0200 girilir




Neden? @30 delik, @10 freze

BobCAD'in Wear yolu takim yaricapini zaten hesaba katar: takim merkezi duvardan 5 mm iceride dolasir. Tezgaha takimin
Olcst de girilirse G41 yolu bir 5 mm daha igeri ¢ceker. Parca her kenardan bir takim yaricapi kadar hatali ¢ikar; kiictik
deliklerde tezgah alarm verir.

2 = 10.0000 girilirse 2 = 0.0000 (dogru ayar)

Tool list'e takimin ¢api yazilmis Cap sifir, dizeltme yalniz Tool wear'da

olmasi gereken (30
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Cikan delik: @20 X Cikan delik: @30 v
BobCAD yolu zaten 5 mm iceride. G41 bir 5 mm BobCAD yolu = takim merkezi. G41 yalniz
daha kaydirir: her kenardan 5 mm eksik. asinma kadar kaydirir, takim duvara teget.

G41'in kaydirdigi miktar: cap gosteriminde (¢ + Ag) / 2 - yaricap gdsteriminde Radius + ARadius. Olcii
0 iken kaydirma yalniz asinma kadardir.

Isaret: malzeme fazla kaldiysa eksi, fazla alindiysa arti

Olgciilen Ne oldu? Ao ise ARadius ise

Delik @29.96 Delik kuiclik, malzeme fazla kaldi -0.0400 -0.0200
Delik ©30.04 Delik biytik, fazla alindi +0.0400 +0.0200
Mil @50.04 Mil kalin, malzeme fazla kaldi -0.0400 -0.0200
Mil @49.96 Mil ince, fazla alindi +0.0400 +0.0200

Yarigap gosteren tezgaha cap degeri girilirse diizeltme iki kat uygulanir: @29.96 delik @30.04 cikar. Olci
dizeltince ters yone ayni miktar kagiyorsa kolon basligini kontrol edin.

Ayni takim Control programlarinda da kullaniliyorsa: takima iki kesici agiz tanimlayin. D1: 6l¢ii O (Wear programlar), D2:
gercek 6lcu (Control programlari). Programda dogru D numarasi olmali; DO telafiyi kapatir.

Talkim o6l¢iim cihazi 6lciiyii otomatik yaziyorsa her 6lcimden sonra Wear programlarinin kullandigi agzin &l¢tisiini tekrar
0 yapin.

. Ayrintili anlatim ve 6rnekler:
p rogo |<1-| f proaktifteknoloji.com.tr/post/siemens-g41-wear-telafisi
Destek: +90 212 320 47 83 - destek@proaktifteknoloji.com.tr




