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Egyszerisitett nullpontbemeérés NCT
marovezeérléseknél

Nullpontbemérd programok Heidenhain KT130 és Renishaw OMP40
tapintokhoz
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1. Feliilet mérése (G905)

XasYa'

X/Y=névleges méret Xa/Ya=tényleges méret

Ez a makrd a kivalasztott tengely iranyaba esé fellilet mérésére alkalmas. Ha I vagy J
vagy, K ki van toltve, automatikusan az adott fellletet méri, egyébként csak a
tengelyvalasztas iranyaba tapint.

A makré elinditdsanal Gzenet kéri a tapintas iranyat (ha nincs megadva I, J, K), ez a
megfelel6 tengelyvéalasztdé nyomogomb megnyomdsaval tehet6é meg, majd egy
ciklusstarttal a makré a kivalasztott tengely irdnyaba elvégzi a tapintast.

Programozasa:
G905 X(x) I(I) S(s) H(h) R(r) Q(q)
G905 Y(y) 3(j) S(s) H(h) R(r) Q(q)
G905 Z(z) K(k) S(s) H(h) R(r) Q(q)

H - a tapintd hosszkorrekciéjat tartalmazoé rekesz cime. Alapértelmezett értéke H=99.

I -J-K- A tapintd jelenlegi X-Y-Z koordinataja (X-Y-Z-hez képest inkrementalisan).
Ha valamelyik paraméter ki van téltve automatikusan a kivant irdnyba tapint, ellenben
ha egynél tobb paraméter van kitdltve akkor hibat jelez.

Q - az a maximalis tavolsag, amellyel a tapintd a megadott névieges meéreten
maximalisan tulmegy. Ha nincs megadva, értéke 10 mm (vagy 0,4 inch). Ha a megadott
méretig nem tapintott, akkor hibat jelez.

R - kiallasndl a programozott szélItdl R tavolsagu rahagyassal all ki a tapintd. Ha nincs
kitoltve értékét 5mm-nek (vagy 0.2 inchnek) veszi a vezérl6.

S - az S cim kitoltése jelzi, hogy a mérés utan melyik munkadarab koordinatarendszer
eltoldast kell modositani Ugy, hogy az egybeessék a programozott mérettel,
alapértelmezett a G54:
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vagy S=54) G54

-S=1(
- S=2 (vagy S=55) G55

-S=6 (vagy S=59) G59

X - A tapintani kivant felllet X koordinataja, alapértelmezett értéke X=0mm.
Y - A tapintani kivant felllet Y koordinatdja, alapértelmezett értéke Y=0mm.
Z - A tapintani kivant felllet Z koordinataja, alapértelmezett érétke Z=0mm.

2. Belso sarok mérése G907:
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X,Y=névleges méret Xa,Ya=tényleges meéret

Ez a makrdé a kivalasztott bels6 sarkok helyzetének meghatarozasara szolgal. A
megadott koordinatarendszer megfeleld pontjat a sarok helyzetéhez igazitja.

Ha I vagy J ki van toltve, automatikusan az adott sarkot méri, egyébként csak a
tengelyvalasztd nyomogomb altal valasztott sarkot tapintja. A tapintot axidlis irdnyban a
megfelel6 mélységig le kell a programozoénak sillyesztenie, a sarok fellletétél megfeleld,
biztonsagos tavolsagra.

Programozasa:
G907 X(x) Y(y) I(I) 3(j) S(s) H(h) R(r) Q(q)

H - A tapintd hosszkorrekciéjat tartalmazé rekesz cime, alapértelmezett érték H=99.

B - J - A tapintd jelenlegi X-Y koordindtdja (X, Y-hoz képest inkrementdlisan). Ha
valamelyik ki van toltve érétke X, Y=10 mm.

Q - az a maximalis tavolsag, amellyel a tapintd a megadott névieges méreten
maximalisan tulmegy. Ha nincs megadva, értéke 10 mm (vagy 0.4 inch ). Ha a megadott
méretig nem tapintott hibat jelez.

R - kiallasnal a programozott széltdl R tavolsagu rahagyassal all ki a tapintd. Ha nincs
kitdltve értéke 5 mm-nek (vagy 0,2 inchnek) veszi a vezérld.

S - az S cim kitdltése jelzi, hogy a mérés utdan melyik munkadarab koordinatarendszer
eltolast kell mddositani Ugy, hogy az egybeessék a programozott mérettel,
alapértelmezett a G54:
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vagy S=54) G54

-S=1(
- S=2 (vagy S=55) G55

-S=6 (vagy S=59) G59
X - A tapintani kivant felllet X koordinataja, alapértelmezett értéke X=0mm.
Y - A tapintani kivant feltlet Y koordinataja, alapértelmezett értéke Y=0mm.

3. Kiilso6 sarok mérése G908:

X,Y=névleges méret Xa,Ya=tényleges méret

Ez a makrd a kivalasztott klils6 sarok helyzetének meghatarozasara szolgal. A
megadott koordinatarendszer megfeleld pontjat a sarok helyzetéhez igazitja.

Ha I vagy J ki van toltve, automatikusan az adott sarkot méri, egyébként csak a
tengelyvalasztdé nyomogomb altal valasztott sarkot tapintja. A tapintét axialis iranyban a
megfelel6 mélységig le kell a programozdnak sillyesztenie, a sarok fellleteitél megfeleld,
biztonsagos tavolsagra.

Programozasa:
G908 X(x) Y(y) I(I) 3(3) S(s) H(h) R(r) Q(q)

H - A tapintd hosszkorrekcidjat tartalmazo rekesz cime, alapértelmezett érték H=99.

I - ] - A tapinté jelenlegi X-Y koordinataja (X, Y-hoz képest inkrementdlisan). Ha
valamelyik ki van toltve értéke X, Y=-10 mm.

Q - az a maximalis tavolsag, amellyel a tapintd a megadott névieges meéreten
maximalisan tulmegy. Ha nincs megadva, értéke 10 mm (vagy 0.4 inch ). Ha a megadott
méretig nem tapintott hibat jelez.

R - kiallasndl a programozott szélItdl R tavolsagu rahagyassal all ki a tapintd. Ha nincs
kitdltve értéke 5 mm-nek (vagy 0,2 inchnek) veszi a vezérld.

S - az S cim kitoltése jelzi, hogy a mérés utan melyik munkadarab koordinatarendszer
eltoldst kell modositani Ugy, hogy az egybeessék a programozott mérettel,
alapértelmezett a G54:

- S=1 (vagy S=54) G54
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- S=2 (vagy S=55) G55
-S=6 (vagy S=59) G59

X - A tapintani kivant fellilet X koordinataja, alapértelmezett értéke X=0mm.
Y - A tapintani kivant felllet Y koordinataja, alapértelmezett értéke Y=0mm.

4. Kiilso sarok Z méréssel G911:

X,Y=névleges méret Xa, Ya, Za=tényleges méret

Ez a makrdo a kivalasztott klils6 sarok helyzetének meghatarozasara szolgal. A
megadott koordinatarendszer megfeleld pontjat a sarok helyzetéhez igazitja. Ha I vagy J
vagy K ki van toltve, automatikusan az adott sarkot méri, egyébként csak a
tengelyvalasztd nyomoégomb altal valasztott sarkot tapintja . A tapintd axidlis irdnyban
megérinti a sarok fellletét, majd 30-30mme-el eltdvolodva X, Y-ban, lesillyed 5mm-el a
felllet ala és megtapintja a sarkot.

Programozasa:
G911 X(x) Y(y) Z(z) I(i) 3(j) K(k) S(s) H(h) R(r) Q(q)

H - a tapintd hosszkorrekcidjat tartalmazé rekesz cime. Alapértelmezett értéke H=99.

I-J-K- A tapinto jelenlegi X-Y-Z koordinataja (X, Y, Z-hez képest inkrementalisan).
Ha valamelyik paraméter ki van toltve automatikusan a kivant sarok iranyaba tapint,
alapértelmezett értéke X, Y= -10mm Z=10mm.

Q - az a maximalis tavolsag, amellyel a tapintd a megadott névieges méreten
maximalisan tulmegy. Ha nincs megadva, értéke 10 mm (vagy 0.4 inch ). Ha a megadott
méretig nem tapintott hibat jelez.

R - kiallasnal a programozott széltdl R tavolsagu rahagyassal all ki a tapintd. Ha nincs
kitoltve értéke 5 mm-nek (vagy 0,2 inchnek) veszi a vezérld.

S - az S cim kitdltése jelzi, hogy a mérés utdan melyik munkadarab koordinatarendszer
eltolast kell modositani Ugy, hogy az egybeessék a programozott mérettel,
alapértelmezett a G54:

- S=1 (vagy S=54) G54
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- S=2 (vagy S=55) G55

-S=6 (vagy S=59) G59

X - A tapintani kivant felllet X koordinataja, alapértelmezett értéke X=0mm.
Y - A tapintani kivant felllet Y koordinataja, alapértelmezett értéke Y=0mm.
Z - A tapintani kivant felllet Z koordinataja, alapértelmezett érétke Z=0mm.

5. Zseb/vall, furat/csap mérése G912:
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Xs/Ys=Kezdoponti koordindta,névieges kdzéppont
X/Y=névleges atméro D/X/Y=névleges atmérd
Xa/Ya=tényleges atmérd Da/Xa/Ya=tényleges atmérg
Xc/Ye=tényleges kozéppnot koordinatai

Ez a makro a kivalasztott zseb vagy vall/ furat vagy csap mérésére alkalmas.

Ha I vagy ] vagy, D vagy K vagy Z ki van toltve, automatikusan mér, egyébként
kézikerékkel elOtte a kivalasztott pozicidoba kell mozogni.

Ha Z vagy K ki van toltve, akkor vallat (ha D adott, akkor csapot) mér ellenkez6
esetben zsebet (ha D adott, akkor furatot)

Ha nem automatikus a mérés:

A kivalasztott tengely els6 tapintaskor (pozitiv iranyba) a makrdban letarolodik a
masik két tengelypozicid is, a masodik tapintaskor (negativ irdnyba) a makrdban
letarolédik a masik két tengelypozicié is, a masodik tapintaskor (negativ irdnyba) jelzi
egy Uzenet a pozicid eltérést, ha van és korrigadlja a poziciokat a tapintas elott. A
“feltételes mondatkihagyas” gomb bekapcsolasaval ez a korrigalas kikapcsolhaté.
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Programozasa:
G912 X( x) Y(y) I(i) D(d) K(k) Z(z) Q(q) S(s) H(h) B(b)

B - tapintasi tengelyek, alapértelmezett értéke B=0

jelentése:

0= X és Y tengelyen is tapint,

1= csak X tengelyen tapint,

2= csak Y tengelyen tapint.

D - furat vagy csap atmérdje, ha ki van toltve automatikusan mér, de el6tte a tapintét
a furat/csap kdzéppontjaba kell hozni.

H - a tapinté hosszkorrekcidjat tartalmazé rekesz cime. Alapértelmezett értéke H=99.

I - J - Zseb/ vall kozelitd mérete (alapértelmezett értéke zseb esetén X, Y=1000mm,
vall esetén X,Y=100mm), ha I vagy J ki van toltve automatikusan mér, de elbtte a
tapintét a zseb/vall kozéppontjaba kell hozni.

K - tapintd jelenlegi Z poziciéja, ha ki van téltve, automatikusan vallat/csapot mér,
alapértelmezett értéke Z=10mm.

Q - az a maximalis tavolsag, amellyel a tapintd a megadott névieges méreten
maximalisan tulmegy. Ha nincs megadva, értéke 10mm (vagy 0,4 inch). Ha a megadott
méretig nem tapintott hibat jelez.

R - kiallasnal a programozott szélt6l R tavolsagu rahagyassal all ki a tapintd. Ha nincs
kitoltve értéke 5 mm-nek (vagy 0,2 inchnek) veszi a vezérld.

S - az S cim kitdltése jelzi, hogy a mérés utan melyik munkadarab koordinatarendszer
eltoldst kell modositani Ugy, hogy az egybeessék a programozott mérettel,
alapértelmezett a G54:

- S=1 (vagy S=54) G54

- S=2 (vagy S=55) G55

-S=6 (vagy S=59) G59

X - A tapintani kivant felllet X koordinataja, alapértelmezett értéke X=0mm.
Y - A tapintani kivant felllet Y koordinataja, alapértelmezett értéke Y=0mm.

Z - A tapintani kivant felllet Z koordinataja, alapértelmezett érétke Z=-10mm.
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