CNC Technologies

1., Feliilet mérése (G905)
Programozasa: G905 X(x) Y(y) Z(z) I(i) J(j) K(k) S(s) H(h) R(r)Q(q)

X,y,Z: A tapintani kivant felilet X, Y, Z koordinataja, (alapértéke X, ¥,Z=0 mm).
k,i,j: A tapinto jelenlegi X, Y,Z koordinatéja, (alapértéke X, Y,Z=10 mm).
r: A programozott sz¢éItél R tavolsagu rahagyassal all ki a tapinto,
(alapérteke R=5 mm).
q: Az a tavolsag, amellyel a tapint6 a megadott névleges méreten maximalisan
tulmegy (alapértéke O=10 mm).
s: A hasznalt (mo6dositand6) koordinatarendszer szdma,(alapérték S=1 [G54]).
h: a tapint6 hosszkorrekcidjat tartalmazo rekesz cime, (alapértéke H=99)
Ha I vagy J vagy, K ki van toltve, automatikusan sarkot mér, egyébként csak a
tengelyvalasztas iranyaba tapint.

A makr¢ elinditasanal izenet kéri a tapintas iranyat, ez a megfeleld tengelyvalaszto
nyomégomb megnyomasaval tehetd meg, majd egy ciklusstarttal a makr6 a kivalasztott
tengely iranyaba elvégzi a tapintast.

2., Belso sarok mérése (G907)

Programozasa: G907 X(x) Y(y) I(i) J(j) S(s) H(h) R(r)Q(q)
i,j: A tapinto jelenlegi X, Y koordinatdja, (alapértéke X, Y=10 mm)
X,¥,I',q,8,h: A G905-nél leirtak alapjan

3.. Kiils6 sarok mérése (G908)
Programozasa: G908 X(x) Y(y) I(i) J(j) S(s) H(h) R(r)Q(q)

i,j: A tapinto jelenlegi X, Y koordinataja, (alapértéke X, Y=-10 mm)
X,Y,I,q,8,h: A G905-nél leirtak alapjan

4., Kiilso6 sarok ,.Z” méréssel (G911)
Programozasa: G911 X(x) Y(y) Z(z) I(i) J(j) K(k) S(s) H(h) R(r)Q(q)

z: a tapintani kivant sarok Z koordinataja,

(alapértéke Z=0 mm) X+ [14X
k: A tapintd jelenlegi Z koordinataja, -

(alapértéke Z=10 mm) 7] 7
X,Vsisjsts0,8,h: A G908-nél leirtak alapjan =Y[[Uu|f+Y
5., Zseb vagy vall/ furat vagy csap mérése (G912) _7 ‘ - |l+7
Programozasa: G912 X(x) Y(y) I(i) J(j) D(d) K(k) Z(z) Vengelyvilaszd gombiok

Q(q) S(s) H(h) B(b)

Ha I vagy J vagy D vagy K vagy Z ki van toltve, automatikusan mér, egyébként
kézkerékkel el6tte a kivant pozicioba kell mozogni

i,j: a vall automatikus mérete,
(alapértéke zseb esetén X, Y=1000mm/ vall esetén X, Y=100mm)
z: A mérés sikjanak Z koordinataja, (csak vall esetén) (alapértéke Z= -10mm)
X,y: A csap/vall kdozéppontjanak X, Y koordinataja és egyben a tapint6 jelenlegi XY
pozicidja, (alapértéke X, Y=0)
k: A tapinto jelenlegi Z pozicidja,(csak vall/csap esetén)(alapértéke Z=10 mm).
d: furat vagy csap atmérdje. Ha a Z vagy K ki van toltve, akkor véllat (ha D adott
akkor csapot) mér, ellenkezd esetben zsebet (ha D adott akkor furatot).
b: tapintasi tengelyek (0=X-ben és Y-ban, 1=csak X-ben, 2=csak Y-ban tapint),
(alapértéke b=0).
Ha nem automatikus a mérés:
A kivalasztott tengely elsé tapintasakor (pozitiv iranyba) a makroban letarolodik a
masik két tengelypozicio is, a masodik tapintaskor (negativ iranyba) jelzi egy iizenet a
pozici6 eltérést, ha van és korrigalja a poziciokat a tapintas el6tt. A , feltételes
mondatkihagyas” gomb bekapcsolasaval ez a korrigalas kikapcsolhato.

Egyszeriisitett nullpontfelvétel NCT marovezérléseknél

Q

e e L T
|

=

A tengelyvalaszto gombok jelentése:

.-X" munkadarab bal felso sarka
,+X" munkadarab jobb felso sarka
.+Z" munkadarab jobb alsd sarka
~Z" munkadarab bal alsd sarka

Da/Xs/Ys

Xs/Ys=KezdGponti koordinatanévleges kozéppont
X/Y=névleges atmérd D/X/Y=névleges atmérd
Xa/Ya=tényleges atmérd Da/Xa/Ya=tényleges atméro
Xc/Ye=tényleges kizéppnot koordindtai
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