Online-EinGABE in die Tabellen

9. Online-EINnGABE in die Tabellen

Die online-Eingabe in die Tabellen beschleunigt und vereinfacht das die Erstellung von Tabellen. Es entfillt die
Anwahl des Tabellen-Modus unddie Eingabe der Werte im Editor und man kann direkt zur Eingabe in dem
Handbetrieb, und manchmal auch in der Automatik {ibergehen. Fiir die Online-Eingabe in alle nachstehend
angefiihrten Tabellen sind folgende Regeln zu beachten:

Die Bewegung auf den Zeilen in der Tabelle erfolgt mittels Kursortasten, auf die jeweils nichste oder letzte
Zeile kommt man mit Tasten "Pfeil oben" oder "Pfeil unten" (auch ENTER). Bei Eingabe eines ungiiltigen
Wertes in der ersten Zeile (Tabellennummer) wird die weitere Eingabe gesperrt. Der blinkende Kursor zeigt die
Eingabeposition an. In der Tabelle auf der Bildschirmdarstellung kdnnen Werte je nach Wunsch korrigiert
werden, fiir die Eingabe driicken Sie die ENTER-Taste auf der letzten Zeile der Bildschirmdarstellung. Um die
Eintragung in die Tabelle ohne Speicherung der neuen Werte abzuchlielen, driickt man diegleiche Taste, mit der
die Tabelle aufgerufen wurde, d.h. D, &, G oder R (ggf. mit Betétigung der 2nd-Taste vor o.a. Zeichen).

9.1 Online-Eingabe fur Anfangverschiebung bei
Drehautomaten

Der Charakter der Bearbeitung, z.B. bei Revolverkopf-Drehautomaten, erfordert eine groBere Anzahl der
Anfangverschiebung-Funktionen fiir einzelne Bearbeitungswerkzeuge. Die Steuerung CNC836 verfiigt tiber 7
G-Funktionen fiir die Anfangverschiebung. Deshalb werden fiir diese Zwecke Lénge-Korrekturen verwendet, die
mittels & programmiert wurden, was prinzipiell dhnlich ist.
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Automatische Eingabe in die Korrekturtabelle fiir das gewahlte Werkzeug

Dieser Typ der Eingabe in die Tabelle wird bei Einstellung der Korrekturwerte fiir einzelne Werkzeuge direkt an
dem Drehautomaten verwendet.

Die automatische Eingabe wird im
. - - . Handbetrieb (MAN oder TOC) durchgefiirt.
Interaktivni zapis Dies. crfordert jedoch  Aufhcbung der
do tabulky deélkowijch korekci. Werkzeugliange-Korrektur oder Wahl einer
PiepiZfe korekci zvolené soufadnice solchen ~Korrekturtabelle, wo Nullwerte
dle zadané polohy. programmiert sind. Es muss also &0
programmiert werden, was die
E Werkzeugldnge-Korrektur ausschaltet. Die
&0-Funktion kann man z.B. in dem RUP-

Modus oder auch durch Aktivierung der CA-
Funktion auslosen, was die giinstigste und
X b de i loh d 1 einfachse Art ist. Die zweite Moglichkeit ist
ade) polohu od nuly Programmierung von &1100 Dxx, wo in der

+ 28 . 8@@ Korrekturtabelle xx gleich Null ist.

48 8@@ In dem MAN-Modus mit dem Werkzeug Txx
. in definierte Position (z.B. Kontakt zwischen
|

Werkstiick und Werkzeug) fahren und D-
+ t 4 + « = posun kursoru Taste betdtigen. In dem rechten Fenster wird
# na poslednin Fadku = zapis do tabh. die Tabelle fiir online-Eingabe (s. Abb.)

D = ukonéeni bez zapisu do tabulky angezeigt. Dann erfolgt die Eingabe in die
Tabelle derjenigen Koordinate, die im MAN-

Modus vorgewéhlt wurde. (Wenn D gedriickt
wurde, ohne eine Koordinate vorgewahlt zu

(=2) g

haben, wird eine Fehlermeldung angezeigt).

Es wird die Nummer der gewiinschten Tabelle eingegeben, die meistens mit der Werkzeugnummer identisch ist.
Weiterhin kann der Abstand von Null eingegeben werden, falls sich das Werkzeug in dem Punkt befindet, wo
eine "Null" stehen soll. Man kann z.B. mit dem Bohrer bis zum "Kontakt" mit dem Werkstiick fahren, d.h. in den
Punkt, wo die Null fiir das jeweilige Werkzeug - Bohrer - erforderlich ist. In diesem Fall wird der Abstand zu
Null nicht eingegeben und es wird lediglich die angebotene Null bestétigt. Wenn mit dem Werkzeug nicht bis
zum Kontakt mit dem Werkstiick, sondern bis auf einen gewissen Abstand zum Werkstiick gefahren wird,
wobei dieser Abstand z.B. mit Lehre ermittelt wurde, wird unter dem "Abstand zur Null" dieser Wert
eingegeben. Nach Bestitigung wird die angezeigte Angabe (d.h. Ist-Position) mit dem dazugerechneten "Abstand
zu Null" automatisch in die Korrekturtabelle unter der vorgegebenen D-Nummer eingegeben.

Der Abstand zu Null findet vor allem in der X-Achse seine Anwendung, wo der Anfang ("Null") auf der
Spindelachse liegt. Mit dem Werkzeug (z.B. Meiflel) fahrt man auf die Werkstiickkontur an. Das
Werkstiickdurchmesser ist bekannt (wird mit einer Schiebelehre ermittelt). Die Hélfte davon, d.h. der Radius,
wird unter dem "Abstand zu Null" eingegeben (wegen Eindeutigkeit wird fiir die X-Achse auch der doppelte
Wert , d.h. Durchmesser, angezeigt).

Die Eingabe in die Korrekturtabelle wird fiir alle Werkzeuge nacheinander durchgefiihrt (die Werkzeuglénge-
Korrektur & ist dabei immer noch ausgeschaltet) . Die eingegebenen Werte kann man in der Datei TAB0.KOR
iiberpriifen. Die entsprechende Eingabe wird auch in der Systemspeicher-Tabelle durchgefiihrt.

Umschaltung der Anzeige je nach dem gewiihlten Werkzeug
Die Verwendung der eingegebenen Anfangverschiebung-Werte wird mittels Programmierung der Steuerfunktion

&1100 ativiert. Nach Anwahl von Dxx werden Werte angezeigt, die sich zur jeweiligen Werkzeugnummer
beziehen.
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Wir empfehlen, den Block gleichzeitig mit Dxx- und Txx-Adressen zu programmieren.

Beispiel eines Part-Programms fiir Drehautomaten:
%1

NO05 G90 G54 G95 &1100 "Absolutwertprogrammierung, Einschaltung der Anfangverschiebung und
des Vorschubs pro Umdrehung, FEinschaltung der Werkzeuglinge-
Korrekturen

N10 DI T1 "Anwahl des Werkzeuges Nr. T1 gem. Tabelle Nr. 1

N20 M3 S1000 M7 "Drehzahlen ein, Kiihlung ein

N30 X-10 Z55 GOl F100

N40 X-20

N100 D2 T2 "Anwahl des Werkzeuges Nr. ", Einschaltung der Korrektur gem. Tabelle 2

N110 X-15 Z40

Anm.

Online-Eingabe in die Korrekturtabelle wird in folgenden Fillen gesperrt:

a) wenn in der Maschinenkonstante 65 das "-"-Vorzeichen steht

b) wenn Maschinenkonstanten 164 und 165 (Verschiebung des Werkzeugkopfes) eingestellt wurden

9.2 Online-Zurechnung in die Korrekturbatelle

Automatische Zurechnung von Werten in die Korrekturtabelle:

Diese Funktion wird fiir Zurechnung eines Wertes zur Werkzeugliange-Korrektur (z.B. nach durchgefiihrter
Messung eines Werkstiickes ist die Korrektur um einige Hundertstel von mm nachzustellen).

Interaktivni zapis

do tabulky délkowich korekci.
Piricte nyni zadanow hodnotu k ada ji
v tabulce pro zvolenou zouradnici

") KR

Zade j zménu korekce

+ 1.200
Noua BB 1. 22@

+ t 4 +« # = posun kursoru

+ mna poslednin fadku = zapis do tah.
& = wkonfeni bez zapisu do tabulky

Automatische Zurechnung (Subtraktion) des
von dem Bedienungspersonal eingegebenen
Wertes zu (von) dem Tabellenwert, kann in
dem Handbetriecb (MAN) oder in der
Automatik (AUT) durchgefiihrt werden.

IN MAN- oder AUT-Modus Taste &
driicken. Wenn das Symbol 2nd nicht
aufleuchtet, muss zuséitzlich noch die 2nd-
Taste gedriickt werden. Auf der rechten
Bildschirmseite wird ein Fenster fiir online-
Zurechnung/Subtraktion angezeigt. Es wird
die Nummer der Tabelle eingegeben, die
meistens mit der Werkzeugnummer identisch
ist. Weiterhin kann man die Achse mit
Betdtigung der jeweiligen Taste anwihlen.
Die Prioritdt dabei hat die Achse X. Dann
wird der entsprechende Wert mit
Vorzeichen eingegeben, der zu/von dem
Tabellenwert zuzurechnen ("+"-Vorzeichen)
bzw. subtrahieren ("-"-Vorzeichen) ist.Nach
Betitigung der ENTER- oder "Pfeil unten"-
Taste wird auf der letzten Zeile der
einzugebende ~ Wert  (Eingabekontrolle)

angezeigt. Nach Bestitigung mit ENTER wird die Eingabe in die Tabelle geschrieben. Wenn die Eingabe in die
Tabelle nicht erfolgen soll, driickt man "&", bzw. "2nd" + "&". Somit kommt man in den Modus zuriick , ohne

den Wert in die Tabelle einzugeben.
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9.3 Online-Eingabe der Werkzeugradius-Korrektur in die
Tabelle

Die automatische Eingabe der Werkzeugradius-Korrektur in die System-Korrekturtabelle und in die Datei (z.B.

Interaktivni zapis

do tabulky polomérové korekce.

PirepiZe polomérovou korekci hodnotou

nyni zadanou.

adej polom. korekci

+  12.000
+  12.000

= 1t 4 + « = posun kursoru

+ na poslednim Fadku = =apis do tab.
R = vukonfeni hez zapiszu do tabulky

TABO0.KOR) erfolgt im Handbetrieb (MAN
oder TOC).

Das Eingabefenster wird mit Betitigung der
R-Taste aufgerufen. In dem rechten Fenster
wird das Fenster fiir die Online-Eingabe der
Werkzeugradius-Korrektur angezeigt. Die
Nummer der Korrekturtabelle im Bereich 01
- 99 eingeben. Mit ENTER- oder Kursor-
Taste kommt man weiter in das Eingabefeld
(Anm. wenn Tabellennummer 00 vorgewihlt
wurde, ist die weitere Eingabe gesperrt).

Den gewiinschten Wert fiir Werkzeugradius-
Korrektur eingeben. Mit Kursortasten kann
man den Kursor fiir die néchste Eingabe oder
Fehlerbeseitigung bewegen.Nach
Bestitigung mit ENTER  wird in dem
unteren Fenster nochmals der Eingabewert
angezeigt (Eingabekontrolle).  Nach
wiederholter Betdtigung der ENTER-Taste
(nicht meht "Pfeil unten"-Tasten) erfolgt die
Eingabe in die Tabelle und in die Datei.

Wenn die Speicherung nicht erfolgen soll,
die R-Taste erneut driicken.

Die eingegebenen Werte kann man in der Datei TAB0.KOR iiberpriifen. Die Eingabe in die Systemtabelle kann
man in dem WIN-Modus iiberpriifen.
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9.4 Online-Zurechnung des Anfangverschiebung-Wertes

Die automatische Eingabe des Anfangverschiebung-Wertes in die Systemtabelle und die Datei (z.B. TAB0.POS)
erfolgt im Handbetrieb (MAN oder TOC) oder in der Automatik.

Das Eingabefenster wird mit Betitigung der
R-Taste aufgerufen. In dem rechten Fenster
wird das Fenster fiir Online-Eingabe der

I I‘lte Fakt i vl i Zép i =~ Anfangverschiebung angezeigt. Die Nummer

do tabulky posunuti poZatku. der Korrekturtabelle im Bereich 01 - 99
Priéte nyni zadanou hodnotu k adaji eingeben. Mit ENTER- oder Kursor-Taste

v tabulce pro zvolenou soufadnici kommt man weiter in d_as Eingabefelq. .
(Anm. Wenn der Eingabewert nicht im

Bereich 53 - 59 liegt wurde, ist die weitere
Eingabe gesperrt).

Den gewiinschten Wert fiir Zurechnung zur
vorgewdhlten Anfangverschiebung eingeben.
Zade j zménu posunu Mit Kursortasten kann man den Kursor fiir

die  Eingabe oder Fehlerbeseitigung
B - 2@@ bewegen.Nach Bestitigung mit ENTER oder

+

der "Pfeil unten"-Taste wird in dem unteren
+ 8 . 2@8 Fenster die Summe des eingegebenen Wertes

— ("Neu") und des Tabellenwertes angezeigt
(Eingabekontrolle).  Nach  wiederholter
Betitigung der ENTER-Taste (nicht meht
"Pfeil unten"-Tasten) erfolgt die Eingabe in
die Tabelle und in die Datei.

= 1t 4 + +# = pozun kursoru

+ na poslednim Fadku = zapis do tab.
G = ukonteni bez zapizu do tabulky

Wenn die Speicherung nicht erfolgen soll,
wird erneut die R-Taste gedriickt.

Die eingegebenen Werte kann man in der Datei TABO.POS {iberpriifen. Die Eingabe in die Systemtabelle kann
man im WIN-Modus iiberpriifen.

9.5 Online-Eingabe der Anfangverschiebung

Der Ablauf ist gleich wie in dem vorgehenden Abschnitt. Der einzige Unterschied liegt darin, dass in die Tabelle
der Wert direkt eingegeben wird , wobei der Bedienungsperson die Position gegeniiber dem Nullpunkt
angeboten wird (diesen Wert kann man natiirlich &dndern). Dieser Ablauf wird verwendet, wenn nach dem
"manuellen" Anfahren einer Position diese mittels Anfangverschiebung geldscht werden soll. Nach Bestétigung
des angebotenen Koordinatenwertes wird die Anfangverschiebung fiir diesen Punkt gleich Null sein. Diese
Prozedur kann in gewissem Mafe durch Pseudoreferenz ersetzt werden, die die Position in dem Punkt auch
l6schen kannt, dabai geht jedoch die Position gegeniiber dem Maschinenbezugspunkt verloren. Bei der
beschriebenen Eingabe ist dies jedoch nicht der Fall, es muss eine Anfangverschiebung programmiert werden.

ANMERKUNG:

Im Unterschied zur Eingabe und Zurechnung in die Korrekturtabelle kann man die Zurechnung und Eingabe in
die Anfangverschiebung-Tabelle kombinieren. Welche Art der Beeinflussung der Anfangverschiebung-Tabelle
gestattet ist, wird in der vierten Maschinenkonstante 95 bestimmt.Die Programmierung von 2 und 3 in dieser
Dekade gestattet Zurechnung, 0 und 1 in dieser Dekade gestattet die Eingabe in die Tabelle.

Anm.
Die Werte in dieser Dekade bestimmen auch die Uberschreibung der Korrekturtabelle mittels G92 aus dem
Part-Programm (s. Programmierungsanleitung).
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