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03.04 Predmluva
Struktura pfiru¢ky

Predmluva

Rozélenéni dokumentace

Dokumentace systému SINUMERIK je roz¢lenéna do tfi urovni:
e VSeobecna dokumentace

o UZivatelska dokumentace

e  Servisni/ vyrobni dokumentace

Komu je dokumentace uréena

Tato dokumentace je uréena pro pokrocilé uzivatele obrabécich stroju. Poskytuje podrobné
informace, které uzivatel potfebuje, aby mohl programovat fidici systémy SINUMERIK
840D/840Di/810D.

Standardni rozsah

Tato Pfirucka pro programovani popisuje moznosti poskytované standardnimi funkcemi.
Doplfiky nebo zmény implementované vyrobcem stroje naleznete v dokumentaci dodavané
vyrobcem stroje.

840D/840Di/810D a publikace, které se vztahuji na vSechny fidici systémy SINUMERIK (napf.
popis univerzalniho rozhrani, méfici cykly atd.), si mlzete vyzadat od svého oblastniho
zastoupeni firmy Siemens.

V ramci Fidiciho systému se mohou vyskytovat dalSi v této dokumentaci nepopisované funkce.
V souvislosti s mini vS8ak neni mozné vznaset Zadné naroky na jejich dodani v ramci nového
systému nebo pfi servisnim zasahu.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena \"
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Platnost

Tato PFirucka pro programovani plati pro nasledujici fidici systémy:
SINUMERIK 840D SW7
SINUMERIK 840DE (varianta pro export) SW7
SINUMERIK 840D powerline SW7
SINUMERIK 840DE powerline SW7
SINUMERIK 840Di SW2
SINUMERIK 840 DiE (varianta pro export) SW2
SINUMERIK 810D SW3
SINUMERIK 810DE (varianta pro export) SW3
SINUMERIK 810D powerline SW7
SINUMERIK 810D powerline SW7

s Celnimi ovladacimi panely OP 010, OP 010C, OP 010S, OP 12 nebo OP 15 (PCU 20 nebo
PCU 50)

SINUMERIK 840D powerline

Od 09.2001 jsou k dispozici nasledujici systémy se zvySenym vykonem:

SINUMERIK 840D powerline a

SINUMERIK 840DE powerline

Pokud budete potfebovat seznam modul(, které jsou k dispozici v systémech powerline,
nahlédnéte do popisu hardware /PHD/ v kapitole 1.1.

SINUMERIK 810D powerline

0Od 12.2001 jsou k dispozici nasledujici systémy se zvySenym vykonem:

SINUMERIK 810D powerline a

SINUMERIK 810DE powerline

Pokud budete potfebovat seznam modul(, které jsou k dispozici v systémech powerline,
nahlédnéte do popisu hardware /PHD/ v kapitole 1.1.

Vi
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Horka linka

Internetova adresa

Funkce 810DE 840DE
Sada pro obrabéni v 5 osach - -

Sada pro transformace (5 os) - -

Interni vicenasobna interpolace (> 4 osy) - -

Spiralni interpolace 2D+6 - -

Synchronizované akce, stupefi 2 - o"
Mé&rFeni, stupen 2 - o"
/Adaptivni regulace - o"
Kontinualni opracovani - o"

\Vyuziti kompilacnich cykltd (OEM) - -

\VVicerozmérna kompenzace prihybu - o"

- Funkce neni k dispozici
1) Chovani funkce je omezeno

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena Vii
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03.04

Struktura popisu

Pokud je to smyslupiné a realizovatelné, jsou
vSechny cykly a moznosti programovani
popisovany pomoci stejné vnitfni struktury. Pomoci
roz¢lenéni na rGzné informacéni Urovné muzete
cilené vyhledat pravé ty informace, jez pravé
potfebujete.

1. Rychly pirehled

Jestlize hledate zfidka pouzivany pfikaz nebo
vyznam néjakého parametru, mlzete se podivat
do pfehledu, jak se funkce programuje, a vyhledat
zde vysvétleni k jednotlivym pfikazim a
parametram

Tyto informace se vZdy nachazeji na zacatku
stranky.

Upozornéni:

Z ddvodu nedostatku mista neni mozné uvadét
veskeré rezimy zobrazovani nabizené
programovacim jazykem pro jednotlivé pfikazy a
parametry. Uvadéna metoda programovani je
proto tou, kterd se nejcastéji pouziva ve vyrobé.
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2. podrobna vysvétleni
V teoretické Casti naleznete vyslovny popis:

K &emu pfikaz slouzi?

Co pfesné pfikaz déla?

Jak je pfikaz provadén a programovan?

Jaky je vyznam parametrd?

Co jesté bych meél védét?

Teoretické Casti jsou urCeny pfedevsim jako
vyukovy material, kdyz se se systémem
zpoc&atku udite pracovat. Alespor jednou byste
si méli pfiru¢ku podrobné prostudovat, abyste

ziskali pfedstavu o rozsahu funkci a moznostech
Vas$eho fidiciho systému SINUMERIK.

3. Od teorie k praxi
PFiklady programovani ukazuji, jak mohou byt
pfikazy aplikovany v praxi.

Za teoretickou ¢asti naleznete pro téméf kazdy
pfikaz pfiklad jeho pouZziti.
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Vysvétleni symbolu

Postup

Vysvétleni

Funkce

Parametr

Priklad programovani

Programovani

DalSi upozornéni

Krizové odkazy do jiné
dokumentace a kapitol

Upozornéni a
nebezpedi

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Zaklady

Vas systém SINUMERIK 840D/840Di/810D byl
navrzen a sestaven podle nejmodernéjsich
technologickych poznatkii a podle
schvalenych bezpecénostnich predpisi a
norem.

Dalsi zarizeni

Pouziti Fidicich systémd firmy Siemens mize byt
kv(li specifickym u€elum rozsifeno o specialni
zarizeni, pfistroje a rozSifeni dodavana firmou
SIEMENS.

Pracovnici obsluhy

S timto zafizenim smi pracovat vyhradné
spolehlivi a nalezité vyskoleni pracovnici, ktefi
disponuji pfislusnym opravnénim. S Fidicim
systémem nesmi nikdy pracovat, a to ani
docCasné, osoby, které nejsou znalé nebo
Skolené.

Musi byt jasné definovany kompetence
pracovnik, ktefi provadéji sefizovani,
nastavovani, obsluhu a udrzbu zafizeni; nélezité
plnéni téchtoukoll musi byt kontrolovano.

Chovani

Pired uvedenim Fidiciho systému do provozu
musi byt zaru¢eno, Ze odpovédni pracovnici si
prostudovali provozni pfirucky a Ze je pochopili.
Spole¢nost provozovatele zodpovida také za
soustavné monitorovani celkového
technického stavu Fidiciho systému (viditelné
poruchy a poSkozeni, zména chovani za
provozu).

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Servis

Opravy se musi uskutecriovat v souladu

s informacemi uvedenymi v pfiru€ce pro servis a
udrzbu a smi byt provadény vyhradné
osobami, které jsou specialné vysSkolené a
kvalifikované v dané technické odbornosti.
Musi byt dodrzeny veskeré predpisy souvisejici
s bezpeé&nosti.

Upozornéni

Nasledujici pouziti je povazovano za nespravné
a zbavujici vyrobce veskerych zavazku:

Jakékoli uplatnéni, které neodpovida pravidlim
pro spravne pouZiti popsanym vyse.

Pokud fidici systém neni v technicky naprosto
dokonalém stavu nebo pokud je provozovan
bez naleZitého dodrZzovani bezpeé&nostnich
predpisl a pokynu pro prevenci nehod a urazu
uvedenych v této pfirucce.

Jestlize poruchy, které by mohly mit vliv na
bezpecnost zafizeni, nejsou odstranovany pred
spusténim fidiciho systému.

Jakékoli upravy, premosténi nebo vypinani
Casti fidiciho systému, které jsou zapotiebi pro
bezporuchovy provoz, neomezené uplatnéni a
aktivni a pasivni bezpec&nost.

Nespravné pouziti pfinasi nepredpokladatelna

nebezpedi pro:

e  Zivot a kongetiny obsluhujiciho pracovnika

e Ridici systém, stroj nebo jiné hmotné statky
vlastnika a uzivatele.

Xii

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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V ramci této dokumentace se pouZivaji
nasledujici symboly a kli€ova slova:

ﬂ Upozornéni

Tento symbol se v této dokumentaci objevuje
vzdy tam, kdy je zapotfebi upoutat pozornost na
néjaké dulezité informace.

|'|:|1 Kdekoli v této dokumentaci naleznete u tohoto
symbolu informace tykajici se objednavani
volitelného doplfiku. Popisovana funkce se
muze spoustét pouze tehdy, pokud fidici systém
obsahuje pfislusny volitelny doplnék.

Vystrazna upozornéni:
V této pfiruCce se pouzivaji nasledujici vystraz-
na upozornéni s odstupfiovanym vyznamem:

& Nebezpedi

Oznacuje bezprostfedni nebezpecnou situaci,
ktera bude mit za nasledek smrt, vazny uraz
nebo zna¢né materialni Skody, jestlize budou
zanedbana prfislusna bezpecnostni opatfeni.

E Varovani

Oznacuje potencidlné nebezpeénou situaci,
ktera by mohla mit za nasledek smrt, vazny
uraz nebo znaéné materialni Skody, jestlize
budou zanedbana pfislusna bezpecnostni
opatfeni.

& Pozor

Tato vystraha (s vystraznym trojuhelnikem)
oznacuje potencialné nebezpecnou situaci, ktera
by mohla mit za nasledek mensi nebo stfedné
vazné zranéni nebo materialni Skody, pokud se
ji nepodafi zabranit.

Pozor

Pokud je tato vystraha pouzita bez vystrazného

trojuhelniku, oznacuje potencialné nebezpecnou
situaci, ktera by mohla mit za nasledek hmotné
Skody, pokud ji nezabranite.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Upozornéni

Tato vystraha znamena, Ze pokud zanedbate
odpovidajici pokyny, mohl by se vyskytnout
nezadnouci vysledek nebo nezadouci stav.

Xiv
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1.1

Flexibilni NC-programovani

03.04
1.1 Proménné a vypocetni parametry n

Proménné a vypocetni parametry

Funkce

Uzitim proménnych misto pevnych hodnot
muzete flexibilné utvaret program. Mazete tak
reagovat na signaly jako napf. naméfené
hodnoty, nebo muzete pouzitim proménnych jako
pozadované hodnoty tentyz program pouzit pro

rdzné geometrie.

Spoleéné s vypoétem proménnych a programovy-
mi skoky toto otvira dovednému programatorovi
moznost zaloZit si vysoce flexibilni archiv progra-
mu a usetfit si tak mnoho programovaci prace.

Druhy proménnych
Rizeni rozli$uje 3 druhy proménnych:
Uzivatelem definovana proménna

Vypocetni parametr

Systémova proménna

Uzivatelem se jménem a typem definovana
proménna, napf.vypocetni parametr.
Specialni pfeddefinovana vypocetni
proménna, pro kterou je uréena adresa R
s nasledujicim ¢islem. Pfeddefinované
vypocetni proménné jsou typu REAL.
Rizenim k dispozici dané proménné, které
mohou byt zpracovany v programu (zapis,
¢teni). Systémové proménné nabizeji
pfistup k posunutim pocatku, korekcim
nastroje, skuteCnym hodnotam, naméfenym
hodnotam os, staviim fizeni atd. (vyznam
systémovych proménnych viz pfiloha)

1-24
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i

Flexibilni NC-programovani

1.1 Proménné a vypocetni parametry
Typy proménnych
Typ Vyznam Oblast hodnot
INT +2°1 - 1)
REAL realna &isla (zlomkova &isla desetinnou te¢kou, +(10°° ... 107°%)
LONG REAL podle IEEE)
BOOL hodnoty pravdivosti: TRUE (1) a FALSE (0) 1,0
CHAR 1 znak ASCII, odpovidajici kédu 0...255
STRING fetézec znakau, Cislice znaka v [...], sled hodnot
maximalné 200 znaku 0...255
AXIS jen jména os (adresy os) vSechny obsazené v kanalu
identifikatory os a vieten
FRAME Geometrické udaje pro posunuti, ota€eni,

zménu méfitka, zrcadlové pfevraceni, viz
kapitola 4.

Vypoétova proménna
Pod adresou R je k dispozici bez dalsi definice
standardné 100 vypoctovych proménnych typu

REAL.

Pfresny pocet vypoctovych proménnych
(maximalné 1000) je stanoven pomoci strojnich

parametrd.

Pfiklad: R10=5

Systémové proménné

Rizeni dava k dispozici systémové proménné,
které jsou k dispozici a mohou byt zpracovany ve
v8ech béznych programech.
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Flexibilni NC-programovani 03.04
1.2 Definovani proménné

Pro zvlastni identifikaci zac¢ina pojmenovani systémovych
proménnych znakem $. Potom nasleduji specificka

oznaceni.

Prehled typu systémovych proménnych

1. pismeno Vyznam

$M Strojni parametry

$S Nastavované parametry
$T Data spravy nastroju
$P Programované hodnoty
SA Aktualni hodnoty

sV Servisni data

2. pismeno vyznam

N NCK-globalni

C Specificky pro kanal

A Specificky pro osu

Pfiklad: saa 1M
Znamena: aktualni axialni skute¢na hodnota v souradném
systému stroje.

Definovani proménné

Uzivatelem definovana proménna

Vedle pfeddefinovanych proménnych muze
programator definovat vlastni proménné a dosadit
do nich hodnoty.

Lokalni proménné (LUD) plati jenom v programu,
ve kterém jsou definovany.

Globalni proménné (GUD) plati ve vSech
programech.

Od SW 4.4:

Pomoci strojnich dat jsou v hlavnim programu
definované lokalni uzivatelské proménné (LUD)
predefinovany na programové globalni uzivatelské
proménné (PUD).

Vyrobce stroje

Viz udaje vyrobce stroje

Jsou-li definovany v hlavnim programu, plati také
ve vSech urovnich vyvolanych podprogram. Jsou
vytvofeny startem vyrobniho programu a vymazany
koncem vyrobniho programu popf. pomoci RESET.

1-26
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03.05 Flexibilni NC-programovani
1.2 Definovani proménné
Priklad:
$MN_LUD EXTENDED SCOPE=1
PROC MAIN ; hlavni program
DEF INT VARI1 ; definice PUD
éUBZ ; vyvolani podprogramu
M30
PROC SUB2 ; podprogram SUBZ2
DEF INT VAR2 ; definice LUD
IF (VAR1==1) ; Cteni a zapis PUD
VAR1=VAR1+1
VAR2=1 ; zapis LUD
ENDIF
SUB3 ; vyvolani podprogramu
M17
PROC SUB3 ; podprogram SUB3
IF (VAR1==1) ; Cteni PUD
VAR1=VAR1+1 ; ¢tenl a ZépiS PUD
VAR2=1 ; chyba: LUD ze SUBZ2
; neni znama
ENDIF
M17

3 KdyzZ je definovan strojni parametr

$MN LUD EXTENDED SCOPE, neni jiz mozné v hlavnich
programech nebo podprogramech definovat proménnou
se stejnym jménem.

Pojmenovani proménnych
Jméno proménné sestava z maximalné 31 znak(. Oba
prvni znaky musi byt pismeno nebo podtrzitko.

Znak ,$“ nemUze byt pouZit pro proménnou definovanou
uzivatelem, protoZe tento znak je pouZit pro systémové
proménné.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Flexibilni NC-programovani 03.04
1.2 Definovani proménné

== Programovani

DEF INT NAME
nebo DEF INT name=hodnota

DEF REAL name
nebo DEF REAL namel, name2=3, namei
nebo DEF REAL name [index polel]=[index pole2]

DEF BOOL name

DEF CHAR name
nebo DEF CHAR name [index pole]=(,AY, ,BY, ..

DEF STRING [délka stringu] name

DEF AXIS name
nebo DEF AXIS name [index pole]

DEF FRAME name

Neni-li promé&nné pfi definovani pfifazena zadna hodnota,
je systémem dosazena nula.

Proménné musi byt pfed jejich pouZitim na zadatku
programu definovany. Definovani musi probéhnout ve
vlastnim bloku, v jednom bloku muze byt definovan jen
jeden typ proménné.

E Vysvétleni

INT Typ proménné Integer, tzn. celoCiselny
REAL Typ proménné Real, tzn. zlomkové Cislo s desetinou teCkou
BOOL Typ proménné Bool, tzn. 1 nebo 0 (TRUE nebo FALSE)
CHAR Typ proménné Char, tzn. znak odpovidajici ASCII kodu (0 az 255)
STRING Typ proménné String, tzn. fetézec znaku
AXIS Typ proménné Axis, tzn. adresy hfideli a vietena
FRAME Typ proménné Frame, tzn. geometrické udaje
name Jméno proménné
1-28 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Flexibilni NC-programovani
1.2 Definovani proménné

ﬁ' Priklady programovani

Typ proménné INT

DEF INT ANZAHL

Bude vytvofena proménna typu Integer se
jménem ANZAHL (pocet).
Systémem bude dosazena nula.

DEF INT ANZAHL=7

Bude vytvofena proménna typu Integer se
jménem ANZAHL. Promé&nna ma pocatecni
hodnotu 7.

Typ proménné REAL

DEF REAL TIEFE

Bude vytvofena proménna typu REAL se
jménem TIEFE (hloubka).
Systémem bude dosazena nula (0.0).

DEF REAL TIEFE=6.25

Bude vytvofena proménna typu REAL se
jménem TIEFE. Proménna ma pocatecni
hodnotu 6.25.

DEF REAL TIEFE=3.1, LAENGE=2,

ANZAHL V jednom fadku mize byt definovano i vice

proménnych.

Typ proménné BOOL

DEF BOOL WENN_ ZUVIEL

Bude vytvofena proménna typu BOOL se
jménem WENN_ZUVIEL (kdyz pf¥ili§ mnoho)
Systémem bude dosazena 0 (FALSE).

DEF BOOL WENN ZUVIEL=1 nebo
DEF BOOL WENN ZUVIEL=TRUE nebo
DEF BOOL WENN_ ZUVIEL=FALSE

Bude vytvofena proménna typu BOOL se
jménem WENN_ZUVIEL.

Typ proménné CHAR

DEF CHAR GUSTAV_1=65

Proménnym typu Char maze byt pfifazena
kédova hodnota pro odpovidajici ASCII
znak nebo

DEF CHAR GUSTAV_ 1=%A"“

Pfimo znak ASCII (kédova hodnota 65
odpovida pismenu ,A“).

Typ proménné STRING

DEF STRING[6] MUSTER 1=“ANFANG"

Proménné typu STRING mohou pojmout
fetézec n znakl. Maximalni pocet znakd je
v hranaté zavorce za typem proménné.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Flexibilni NC-programovani
1.2 Definovani proménné

Typ proménné AXIS

DEF AXIS ACHSNAME= (X1)

Proménné typu AXIS maiji jméno
ACHSNAME (jméno osy) a obsahuji
identifikator osy kanalu — zde X1. (Jména os
s rozS§ifenou adresou jsou v kulatych
zavorkach)

Typ proménné FRAME

DEF FRAME SCRAEG 1

Proménné typu FRAME maji jméno
SCHRAEG_1 (8ikmo).

DalS$i upozornéni

a vietena jednoho kanalu.
Upozornéni:

Proménna typu AXIS obsahuje identifikatory osy

Jména os s rozsSifenou adresou musi byt psana

v kulatych zavorkach.

’_H Piiklad programovani s programové lokalnimi
#! proménnymi
DEF INT ZAEHLER
SCHLEIFE: GO X.. ; Smycka

ZAEHLER=ZAEHLER+1

IF ZAEHLER<50 GOTOB SCHLEIFE

M30

Pfiklad programovani

Dotaz na geometrické osy, které jsou k

dispozici

DEF AXIS ABZISSE; ;1. geometricka osa
IF ISAXIS(l) = = FALSE GOTOF WEITER

ABZISSE = $P ANX1

WEITER

Nepfimé programovani vietena

DEF AXIS SPINDLE

SPINDLE=(S1)

OVRA (SPINDLE) =80

;korekce vietena = 80 %

SPINDLE= (S3)
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11.02 Flexibilni NC-programovani
1.3 Definovani pole

1.3 Definovani pole

Programovani

DEF CHAR NAME [n,m]

DEF INT NAME [n,m]

DEF REAL NAME [n,m]

DEF AXIS NAME [n,m]

DEF FRAME NAME [n,m]

DEF STRING [délka Ffetézce] NAME[m]
DEF BOOL [n,m]

Vysvétleni

INT NAME [n,m] Typ proménné

REAL NAME [n,m] (CHAR,INTEGER,REAL,AXIS,FRAME,BOOL)
n = velikost pole pro 1. rozmér
m = velikost pole pro 2. rozmér

DEF STRING [délka Yeté&zce] NAME [m] Typ dat string maze byt definovan pouze
jednorozmérnymi poli.

NAME Jméno proménné

Pro typ BOOL plati stejna velikost paméti jako pro
typ CHAR.

Do SW3.
Maximalni velikost pole je nastavena prostied-

nictvim strojnich parametrd.

Vyrobce
Viz udaje vyrobce

Typ Potieba paméti pro prvek pole
BOOL 1 byte

CAR 1 byte

INT 4 byty

REAL 8 byty

STRING Délka retézce + 1

FRAME ~ 400 bytd, v zavislosti na poc¢tu os
AXIS 4 byty

Maximalni velikost pole uréuje velikost paméto-
vych blokd, ve kterych je pamét proménné
uchovavana. Neméla by byt nastavena vétsi, nez
je nutné.

Standard: 812 byt(

Nejsou-li definovana zadna velka pole, volte: 256
bytd.
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Flexibilni NC-programovani 03.04
1.3 Definovani pole

Od SW4:

Pole mize byt vétsSi nez pamétovy blok.
Hodnota strojniho parametru pro velikost bloku by
méla byt zvolena tak, aby k rozdéleni poli
dochazelo vyjimecné.

Standard 256 byt

Potfeba paméti na prvek: viz vySe.

Priklad:

Globalni uZivatelské data by méla obsahovat
strojni parametry PLC pro zapnuti a vypnuti
fizeni (definice BOOL-poli).

3 Dal$i upozornéni
Mohou byt definovana pole s maximalné 2

rozmery.

Pole s proménnymi typu STRING sméji byt pouze
jednorozmérna. Délka fetézce je udavana podle
datového typu string.

ﬂ Index pole index pole
K prvkiim jednoho pole je pfistup pomoci indexu

pole. Pomoci tohoto indexu pole mohou byt prvky
pole bud obsazeny hodnotami nebo mohou byt
¢teny hodnoty prvku poli.

S

Prvni prvek pole zacina indexem [0,0]; pfi
velikosti pole [3,4] je napfiklad maximalni mozny
index pole [2,3].

N Wn-10fn-1,1In-12 n-1,m-
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Flexibilni NC-programovani
Definovani pole

Ve vySe uvedeném pfikladu byly hodnoty pfi
inicializaci zvoleny tak, aby sou¢asné
predstavovaly index prvku pole. Tak je patrné
poradi jednotlivych prvki pole.

Inicializace poli

Prvkam poli mohou byt béhem pribéhu programu
nebo takeé jiz pfi definici pole pfifazeny
inicializa¢ni hodnoty

U dvojrozmérnych poli je nejprve inkrementovan
pravy index pole

Inicializace pomoci seznamt hodnot, SET

1. Moznosti pfi definici pole

DEF Typ VARIABLE = SET (WERT)
DEF Typ FELD [m] = SET (Wert, Wert,..)

e Je pfifazeno tolik prvku pole, kolik je
programovano inicializacnich hodnot.

e  Prvky pole bez hodnot (mezery v seznamu)
jsou automaticky obsazeny 0.

e Je-li programovano vice hodnot nez je
k dispozici zbyvajicich prvkud pole, spusti
systém alarm.

Priklad:

DEF REAL FELD[2,3] = (10, 20, 30, 40)

Pri definici pole mlzete dle libosti pouzit pfikaz
SET.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Flexibilni NC-programovani 03.04
1.3 Definovani pole

2. Moznosti v priibéhu programu

FELD[n,m]= SET (hodnota, hodnota, hodnota,..)

FELD[n,m]= SET (vyraz, vyraz, vyraz,..)

e Inicializace probéhne jako pfi definovani.

e Jako hodnoty jsou zde mozné i vyrazy.

e Inicializace zacina u naprogramovanych indexd pole. Takto
se daji cilené obsazovat hodnotami i dili pole.

Priklad:
DEF INT FELD [5,5]
FELD [0,0] = SET (1,2,3,4,5)

FELD [2,3] = SET (PROMENNA, 4%5.6)

U osovych proménnych nesmi dojit k pfeb&hu indexu osy:
Priklad:

Inicializace v jednom Fadku

$MA AX VELO LIMIT [1, AX1] = SET(1.1,2.2,3.3)

Odpovida:

$MA AX VELO LIMIT [1, AX1]
$MA AX VELO LIMIT [2, AX1]
$MA AX VELO LIMIT [3, AX1] = 3

Il
—
.
—
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Flexibilni NC-programovani
Definovani pole

Inicializace pomoci stejnych hodnot, REP

1. Moznosti pfi definovani pole

DEF TYP FELD[n,m] = REP (hodnota)

VSechny prvky pole jsou obsazeny stejnou hodnotou
(konstantou).

Proménné typu FRAME se nedaji inicializovat.

Pfiklad:
DEF REAL FELD5[10,3] = REP(9.9)

2. Moznosti v pribéhu programu

FELD[n,m] = REP (hodnota)
FELD[n,m] = REP (vyraz)

e Jako hodnoty jsou zde mozné také vyrazy

e V3echny prvky pole jsou inicializovany stejnou
hodnotou.

¢ Inicializace zacina u naprogramovanych indexu
pole

e Takto se daji cilené obsazovat hodnotami i dil&i
pole.

Proménné typu FRAME jsou pfipustné a mohou takto
byt velmi jednoduse inicializovany.

Priklad:
Inicializace vSech prvkl jednou hodnotou

DEF FRAME FRM[10]
FRM[5] = REP (CTRANS (X,5))

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Flexibilni NC-programovani 03.04
1.3 Definovani pole

Priklad programovani

2]

Inicializace kompletnich poli proménnych.
V daném pfipadé aktualni obsazeni vidite na obrazku.

N10 DEF REAL FELDI1[10,3] = SET(0, 0, 0, 10, 11, 12, 20, 20, 20, 30,
30, 30, 40, 40, 40,)

N20 FELD1[0,0] = REP(100)

REP (-100)

N40 FELD1[0,0] = SET(0, 1, 2, -10, -11, -12, -20, -20, -20, -30, , , ,
-40, -40, -50, -60, -70)

SET(8.1, 8.2, 9.0, 9.1, 9.2)

N30 FELD1[5, 0]

N50 FELD1[8,1]

Index pole 2

_ N10: inicializace N20/N30: inicializace N40/N50: inicializace
L1.21 | pki definovani s identickou hodnotou s rznymi hodnotami
] 1 2 0 1 2 0 1 2
0 0 0 0 100 100 100 0 1 2
1 10 1 12 100 100 100 -10 -1 -12
2 20 20 20 100 100 100 -20 -20 -20
3 30 30 30 100 100 100 -30 0 0
4 40 40 40 100 100 100 0 -40 -40
5 0 0 0 -100 -100 -100 -50 -50 -70
G 0 0 0 -100 -100 -100 -100 -100 -100
T 0 0 0 -100 -100 -100 -100 -100 -100
& 0 0 0 -100 -100 -100 -100 8.1 8.2
9 0 0 0 -100 -100 -100 9.0 9.1 92
Prvky pole [5,0] az [9,2] Prvky pole [3,1] az [4,0]
byly inicializovany pro- byly inicializovany
stfednictvim pfedem prostfednictvim pfedem
definované hodnoty (0.0). definované hodnoty (0.0).
Prvky pole [6,0] az [8,0]
nebyly zménény
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1.4

Flexibilni NC-programovani
Nepfimé programovani

NepfFimé programovani

Pomoci nepfimého programovani mohou byt
programy vyuzivany velmi univerzalné. Pfitom je
rozSifena adresa (index) vzdy nahrazena
proménnou vhodného typu.

VSechny adresy jsou zadatelné parametry kromé:

e N - Cgislo bloku
e G- G-prikaz
e L —podprogram

Pro v8echny nastaviteIné adresy neni mozné
nepiimé programovani.
Pfiklad: X[1] namisto X1 neni pfipustné.

Programovani
ADRESSE [INDEX]
Priklady programovani

Vieteno
S1=300

DEF INT SPINU=1
S [SPINU] = 300
Posuv

FA [U] = 300

DEF AXIS AXVAR2=U
FA [AXVAR2] = 300

Namérena hodnota
$AA MM[X]

DEF AXIS AXVAR3=X
SAA MM[AXVAR3]

PFfimé programovani

Nepfimé programovani:

Pocet otacek 300 ot/min pro vieteno, jehoz
Cislo je obsaZeno v promé&nné SPINU (v
tomto pfikladu 1).

Pfimé programovani

Nepfimé programovani:

Posuv pro polohovaci osu, jejiz jméno
adresy je obsaZeno v proménnych typu
AXIS s nazvem proménné AXVAR2

Pfimé programovani

Nepfimé programovani:

Naméfena hodnota v soufadnicich stroje pro
osu, jejiz jméno je obsaZeno v proménné
AXVARS.
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Flexibilni NC-programovani
1.4 Nepfimé programovani

Prvek pole

DEF INT FELD1[4, 5]

Pfimé programovani

DEFINE DIM1 AS 4
DEFINE DIM2 AS 5

DEF INT FELD[DIM1, DIM2]
FELD[DIM1-1, DIM2-1]=5

Nepfimé programovani:
U rozméra pole musi byt veli¢iny pole
zadany jako pevné hodnoty pole.

Instrukce pro osu s osovymi proménnymi

X1=100 X2=200

DEF AXIS AXVAR1 AXVAR2
AXVAR1=(X1) AXVAR2=(X2)

AX[AXVAR1]=100 AX[AXVAR2]=200

PFfimé programovani

Nepfimé programovani:

Definovani proménnych

Pfifazeni jmen osam. Pohybovat se budou
osy, které jsou v proménnych uloZeny na
100 resp. 200.

Interpolaéni parametr s osovymi proménnymi

G2 X100 120

PFfimé programovani

DEF AXIS AXVARI=X
G2 X100 IP[AXVAR1]=20

Nepfimé programovani:
Definovani a pfifazeni nazvu osy
Nepfimé programovani udaje stfedu

Nepiimé vyvolani podprogramu

CALL ,L“ << R10

Vyvolani programu, jehoZz €islo je umisténo
v R10

Dalsi upozornéni

Také R-parametry mohou byt chapany jako pole

s jednim rozmérem se zkracenym zpusobem
zapisu (R10 odpovida R[10]).
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03.07 Flexibilni NC-programovani
1.4 Nepfimé programovani
== Neprimé programovani G-kédu od SW 5
——

G[<Gruppen-Index>] = <Integer/Real-Variable>

Nepfimé programovani G-kédu pomoci proménné pro efektivni programovani cykli

E Vyznam parametrt

G<Gruppen-Index Celociselna konstanta, pomoci které je zvolena skupina G-kédu.
<Integer/Real-Variable> Proménna typu Integer nebo Real pomoci které je zvoleno Cislo G-

kodu.

G Funkce

Neprimé programovani G-kédu od (SW 5)
Nepfimé programovani G-kédu pomoci proménné
umozriuje efektivni programovani cyklu. K tomu jsou
k dispozici dva parametry:

e  G-kod-skupiny celoCiselna konstanta

o  G-kod-Cisla proménna typu Integer/Real

ﬂ Platné skupiny G-kédu
Mohou byt nepfimo programovany jen skupiny G-

koédd s modalini platnosti.
Skupiny G-koédU s blokovou platnosti jsou odmitnuty
s alarmem 12470.

Platna ¢isla G-kodu

V nepfimém programovani G-kédu nejsou dovoleny
zadné aritmetické funkce.

Cislo G-kédu musi byt ulozeno v proménné typu
Integer nebo Real. Neplatna &isla G-kddu jsou
odmitnuta s alarmem 12475.

Nutny vypocet Cisla G-kédu musi prob&hnout na
samostatném fadku vyrobniho programu pfed
nepfimym programovanim G-kédu.

3 Dal$i upozornéni

VSechny platné G-kédy jsou uvedeny v Pfiruéce
programovani - Zaklady, v kapitole ,Seznam G-
funkci / podminek drahy* v riznych skupinach. Viz
Pfiruc¢ka programovani — Zaklady, ,Tabulky®.
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Flexibilni NC-programovani

03.04
1.4 Nepfimé programovani n

Priklad programovani

Nepiimé programovani G-kédu

; Nastavitelné posunuti poc¢atku, skupina G-kéd( 8

N1010 DEF INT INT VAR

N1020 INT VAR = 2

N1090 G[8] = INT VAR Gl X0 YO

;G54

N1100 INT VAR = INT VAR +1

;vypoCet G-kédu

N1110 G[8] = INT VAR Gl X0 YO

;G55

;Volba roviny, skupina G-kédt 6

N2010 R10 = SP GG[6]

;Cteni G-kodu pro aktualni rovinu

N2090 G[6] = R10

;G17 - G19
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11.02 Flexibilni NC-programovani

1.4 Nepfimé programovani

Zpracovani fetézce jako radku vyrobniho programu

EXESTRING (<String-Variable>)
Pfikazem EXESTRING je nepfimo zpracovan jeden fadek vyrobniho programu

Vyznam parametru

<String-Variable> Parametr typu string, ktery je pfedan pomoci EXESTRING

Funkce

EXESTRING (od SW 6.4)

Pfikazem vyrobniho programu EXESTRING je
pfedan jako parametr fetézec obsahujici fadek
zpracovavaného vyrobniho programu.

DalSi upozornéni

Mohou byt pfedavany vSechny konstrukty vyrobniho
programu, které mohou byt programovany ve
zpracovavané ¢asti vyrobniho programu. Vylouceny
jsou tak pokyny PROC a DEF jakoZ i obecné pouZiti
soubor(l INI a DEF.

Priklad programovani

Nepirimé zadani radku vyrobniho programu

N100 DEF STRING[100] BLOCK
vyrobniho programu

Promeénna typu string pro prevzeti fadku

N110 DEF STRING[10] MFCT1 = ,M7%

N200 EXESTRING (MFCT1 << ,M4711“) Zpracovani fadku vyrobniho programu

,M7 M4711¢

N300 R10 =1

N310 BLOCK = ,M3"“

N320 IF (R10)

N330 BLOCK = BLOCK << MFCT1

N340 ENDIF

N350 EXESTRING (BLOCK) Zpracovani fadku vyrobniho programu

,M7 M4711¢
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Flexibilni NC-programovani 03.04
1.5 Prirazeni

Prirazeni

Proménnym/vypoctovym parametrdm mohou byt
v programu pfifazeny hodnoty vhodného typu.

Pfifazeni vyZzaduje pfitom vZdy vlastni blok,

v ramci jednoho bloku je moznych vice pfifazeni.
Pfifazeni adresam os (instrukce posuvu) vyzaduje
samostatny blok oproti pfifazeni proménnych.

Priklad programovani

R1=10.518 R2=4 VARI1=45 VARI1=R4 Pfifazeni numerické hodnoty
X=47.11 Y=R2

R1=R3 VARI1=R4 Pfifazeni proménné vhodného typu
R4=-R5 R7=-VARIS8 Pfifazeni s protikladnym znaménkem

(dovoleno jen u typu INT a REAL)

Pfifazeni proménné typu string

V ramci jednoho fetézce CHAR nebo STRING je
rozliSovano mezi psanim velkych a malych znakd.
Ma-li byt soucéasti fetézce znakl "~ nebo “, musi
byt tento znak nebo fetézec ohrani¢en nasledujici
zavorkou ... .

Priklad:

MSG(, Viene lavorata 1~ " “ultima
figura™)

Bude znamenat na obrazovce text "Viene lavorata
I"ultima figura”.

Nezobrazitelné znaky mohou byt pfedavany jako
binarni nebo hexadecimalni konstanta.

1-42

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



11.02

Flexibilni NC-programovani

1.6 Vypocetni operace/funkce

Matematické operace/funkce

Matematické funkce jsou pfednostné pouZitelné pro R-
parametry a proménné (nebo konstanty a funkce) typu
REAL. PFipustné jsou také typy INT a CHAR.

w 2B

U matematickych operaci plati obvykly matematicky
zpUsob zapisu. Priority ve zpracovani jsou stanoveny

pomoci kulatych zavorek. Pro trigonometrické a k nim
inverzni funkce plati udani stupfid (pravy uhel = 90°).

=" Operatory / matematické funkce
L
+ Scitani
- Odcitani
* Néasobeni
/ Déleni
Pozor: (typ INT)/(typ INT)=(typ REAL);P¥iklad:3/4= 0.75
DIV Déleni, pro typ proménné INT a REAL
Pozor: (typINT)DIV(typINT)= (typINT) ; P¥iklad:3DIV4=0
MOD Modulo-déleni (INT nebo REAL)da zbytek INT déleni,
napf. 3 MOD 4=3
Retézovy operator (u promé&nnych FRAME)
Sin () Sinus
CcoSs () Cosinus
TAN () Tangens
ASIN () Arcussinus
ACOS () Arcuscosinus
ATAN2 (,) Arcustangens?2
SQRT () Druha odmocnina
ABS () Absolutni hodnota
POT () 2. Mocnina
TRUNC () Celociselna &ast
ROUND () Zaokrouhleni na celé &islo
LN () Pfirozeny logaritmus
EXP () Exponenciélni funkce
CTRANS () Posunuti
CROT () Otaceni
CSCALE () Zména méfitka
CMIRROR () Zrcadloveé pfevraceni
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Flexibilni NC-programovani 03.04
1.6 Vypocetni operace/funkce

ﬁ' Priklad programovani

R1=R1+1 Nové R1=staréR1+1

R1IR2+R3 R4=R5-R6 R7=R8*R9
R10=R11/R12 R13=SIN(25.3)

R14=R1*R2+R3 Bodovy vypocet pfedchazi ¢arkovému
vypoctu.
R14=(R1+R2) *R3 Nejprve je vypoltena zavorka
R15=SQRT (POT (R1) +POT (R2) ) Vnitfni zavorka je zruSena
R15= druha odmocnina z (R12+R22)
RESFRAME= FRAMEI :FRAME2 Pomoci fetézového operatoru jsou framy
spojeny do vysledného framu nebo jsou
FRAME3=CTRANS (..) :CROT (..) soucastem framu pfifazeny hodnoty.

Matematické funkce ATAN2(,)

Funkce vypocte ze dvou vici sobé kolmo
lezicich vektor( uhel souctu vektord. Vysledek R3=ATAN2(30.5,80.1)
v R o 305
lezi v oblasti ¢tyf kvadrantt (-180<0<+180°).
Zakladem pro vztah Uhlu je vzdy 2. hodnota 8
A
ags , . (]
Vv pozitivnim smeru. > thel =20.8455°
2. Vektor 80.1
R3=ATANZ2(30,-80)
30
Uhel=159.444° =
(=]
E
=
80 2. Vektor
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Flexibilni NC-programovani
1.7 Porovnavaci a logické operatory

1.7 Porovnavaci a logické operatory

Porovnavaci operatory

Porovnavaci operatory jsou pouzitelné pro
proménné typu CHAR, INT, REAL, a BOOL. U
typu CHAR je porovnavana kédova hodnota.

U typu STRING, AXIS a FRAME jsou

mozné: == a <>.

Vysledek srovnavacich operatorl je vzdy typu

BOOL.

Porovnavaci operace mohou byt pouzity napf.
k formulovani podminky skoku. Porovnatelné jsou

pfi tom také slozité vyrazy.

E Vyznam porovnavacich operatorti

== Rovna se

<> Nerovna se

> Veétsi

< Mensi

>= Vétsi nebo stejny
<= MensSi nebo stejny

Priklad programovani

IF R10>=100 GOTOF ZIEL

nebo
R11=R10>=100
IF R11 GOTOF ZIEL

Vysledek porovnani R10<=100 je nejprve
prozatimné ulozen do paméti R11.
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Flexibilni NC-programovani
1.7 Porovnavaci a logické operatory

Korekce presnosti u chyb porovnavani

TRUNC (R1*1000)

Pfikaz TRUNC oddéli celoCiselnou ¢ast operandu po vynasobeni faktorem presnosti.

Funkce

Nastavitelna presnost u porovnavacich prikazt
Data vyrobniho programu typu REAL jsou interné
zobrazena v IEEE formatu se 64 bity. Na zakladé
této formy zobrazeni mohou byt vyobrazena
nepresné desetinna C&isla, ktera pfi porovnavani

s idealné vypoctenymi hodnotami mohou vést

k neo¢ekavanym vysledkam.

Relativni shodnost

Aby formou zobrazeni vyvolané nepfesnosti
negativné neovliviiovaly béh programu, kontroluje
se u srovnavacich pfikazu nikoli absolutni
shodnost, nybrz relativni shodnost.

Do SW 6.3
Zohlednéna relativni shodnost 1072 pfi
operacich:

e  shodnost (==

e nerovnost (<>)

e  VvétSi-rovno (>=)

e menSi-rovno (<=)

o  vétdi/mensi (><) s absolutni shodnosti
Od Sw 6.4

Zohlednéna relativni shodnost 10™2 pfi
operacich:

e jevetsi >)

e jemenSi (<)

Upozornéni pro programovani

Porovnani s daty typu REAL jsou z uvedenych
dlvodu obecné spojeny s urcitou mirou
nepresnosti. Pfi neakceptovatelnych odchylkach se
musi pfejit na INTEGER- vypocet tak, Ze operandy
jsou nasobeny faktorem pfesnosti a poté je
oddélena pfikazem TRUNC celo€iselna Cast.

1-46

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



03.08 Flexibilni NC-programovani
1.7 Porovnavaci a logické operatory

Synchronni akce

Popsané chovani porovnavacich pfikazu plati i u
synchronnich akci.

Kompatibilita

Z divodl kompatibility mdze byt kontrola relativni
rovnosti u (>) a (<) deaktivovana zadanim MD
10280:PROG_FUNCTION_MASK Bit0 = 1.

ﬁﬁ' Priklady programovani

Problémy s presnosti

N40 R1=61.01 R2=61.02 R3=0.01 Pfifazeni poCatecnich hodnot
N41 IF ABS (R2=R1l) > R2 GOTOF FEHLER Skok bude proveden (do SW 6.3)
N42 M30 Konec programu

N43 FEHLER: SETAL (66000)

R1=61.01 R2=61.02 R3=0.01 Pfifazeni poCatecnich hodnot

R11=TRUNC (R1*1000) R12=TRUNC (R2*1000) Korekce pfesnosti
R13=TRUNC (R3%1000)

IF ABS (R12-R11) > R13 GOTOF FEHLER Skok nebude proveden

M30 Konec programu

FEHLER:SETAL (66000)

Vytvoreni kvocientu obou operandu a jeho

vyhodnoceni

R1=61.01 R2=61.02 R3=0.01 Pfifazeni poate¢nich hodnot
IF ABS ((R2-R1)/R3)-1) > 10EX-5 GOTOF Skok nebude proveden
FEHLER

M30 Konec programu

FEHLER: SETAL (66000)

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Flexibilni NC-programovani 03.04
1.7 Porovnavaci a logické operatory

=1 Logické operatory

Logické operatory slouzi ke spojeni pravdivostnich hodnot.
AND, OR, NOT a XOR jsou pouzitelné jen pro proménné
typu BOOL. Pres implicitni konverzi typu jsou pouzitelné
také pro data typu CHAR, INT a REAL.

Mezi operandy typu BOOL a operatory musi byt vepsany
mezery.

U logickych operaci (typu BOOL) plati pro data typu BOOL,
CHAR, INT a REAL:

0 odpovida FALSE

nerovné 0 odpovida TRUE

E Vyznam logickych operatorti

AND A

OR NEBO

NOT Negace

XOR Exkluzivni NEBO

V aritmetickych vyrazech mize byt pomoci kulatych
zavorek stanoveno poradi zpracovani vSech operaci a tak
je umoznéno odchyleni se od normalnich pravidel priority.

ﬁﬁ' Priklad programovani

IF (R10<50) AND ($SAA IM[X]>=17.5)GOTOF ZIEL
IF NOT R10 GOTOB START

NOT se vztahuje pouze na jeden operand.
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11.02 Flexibilni NC-programovani
1.7 Porovnavaci a logické operatory

Bitové logické operatory

-

S proménnymi typu CHAR a INT mohou byt
provadény i bitové logické operace. V pfipadé
potfeby prob&hne konverze typu automaticky.

E Vyznam logickych bitovych operatort

B_AND Bitove A

B OR Bitové NEBO

B NOT Bitova negace

B_XOR Bitove exkluzivni NEBO

Operator B_NOT se vztahuje pouze na jeden operand;
Tento je hned za operatorem.

Priklad programovani
IF $MC_RESET MODE MASK B AND "B10000 GOTOF ACT PLANE

2 il
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Flexibilni NC-programovani 03.04
1.8 Priorita operatort

1.8  Priorita operatort

Priorita operatort

Kazdému operatoru je pfifazena priorita. PFi

vyhodnoceni vyrazu jsou stale nejprve pouzity
operatory vyssi s prioritou. U operator( stejné
urovné probé&hne vyhodnoceni zleva doprava.

V aritmetickych vyrazech mize byt pomoci
kulatych zavorek stanoveno poradi zpracovani
vSech operaci a tak je umoznéno odchyleni se od
normalnich pravidel priority.

Poradi operatort

1. NOT, B NOT Negace, bitova negace
2. %, /, DIV, MOD Nasobeni, déleni

3. +, - Scitani, od¢itani

4. B AND Bitove A

5. B _XOR Bitove exkluzivni NEBO
6. B OR Bitovée NEBO

7. AND A

8. XOR exkluzivni NEBO

9. OR NEBO

10. << Zietézeni fetézcl, typ vysledku STRING
1. =, <, >, <, >=, <= Porovnavaci operatory

Pfiklad pro pfikaz IF:
If (otto==10) and (anna==20) gotof end

3 Operator zfetézeni “:“ pro framy se nesmi

vyskytnout s ostatnimi operatory v jednom vyrazu.
Zarazeni tohoto operatoru do stupnice priority
proto neni nutné.
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1.9

Flexibilni NC-programovani
Mozné konverze typu

Mozné konverze typu

Konverze typu u pfifazeni

Konstantni ¢iselna hodnota, proménna nebo
vyraz, ktery je pfifazen proménné, se musi

snaset s typem této proménné, tak je pfi pfifazeni
typ automaticky zménén.

Mozné konverze typu

na
z

REAL

INT

BOOL

CHAR

STRING

AXIS

FRAME

REAL

ano

ano*

ano’

ano*

INT

ano

ano

ano’

ano”

BOOL

ano

ano

ano

ano

ano

CHAR

ano

ano

ano’

ano

ano

STRING

ano’

ano®

ano

AXIS

FRAME

ano

*  PFfizméné typu z REAL na INT jeu

zlomkové hodnoty >=0.5 zaokrouhleno

nahoru, jinak je zaokrouhlovano dolt

(srovnej funkci ROUND)

" Hodnoté <> 0 odpovida TRUE, hodnoté ==

odpovida FALSE

KdyZ hodnota leZi v pfipustné oblasti Cisel
Kdyz jen jeden znak
Y Délka fetézce 0 => FALSE, jinak TRUE

Je-li pfi konverzi néktera hodnota vétsi nez cilova
oblast, bude to mit za nasledek chybové hlaseni.

Dalsi upozornéni

Objevi-li se v jednom vyrazu smiSené typy, tak je

automaticky provedeno pfizplsobeni typu.
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Flexibilni NC-programovani 03.04
110 Operace s retézci

110 Operace s retézci

ﬂ Prehled

Vedle v této kapitole popsanych klasickych
operaci ,pfifazeni“ a ,porovnani“ jsou k dispozici
dalSi moznosti pro manipulaci s fetézci.

E Vysvétleni

Typ konverze do typu STRING:
STRING_ERG = <<bel. Typ" Typ vysledku: STRING
STRING ERG = AXSTRING (AXIS) Typ vysledku: STRING

Typ konverze z typu STRING:

BOOL ERG = ISNUMBER (STRING) Typ vysledku: BOOL
REAL ERG = NUMBER (STRING) Typ vysledku: REAL
AXIS ERG = AXNAME (STRING) Typ vysledku: AXIS

Zietézeni proménnych typu STRING:
bel. Typ" << bel. Typ" Typ vysledku: STRING

Zména psani malych/velkych pismen:
STRING ERG = TOUPPER (STRING) Typ vysledku: STRING

STRING_ERG = TOLOWER (STRING) Typ vysledku: STRING

Délka Fetézce typu STRING:
INT ERG = STRLEN (STRING) Typ vysledku: INT

Hledat v retézci znak/retézec:

INT ERG = INDEX (STRING, CHAR) Typ vysledku: INT
INT ERG = RINDEX (STRING, CHAR) Typ vysledku: INT
INT ERG = MINDEX (STRING, STRING) Typ vysledku: INT
INT ERG = MATCH (STRING, STRING) Typ vysledku: INT

Vybér dil¢iho retézce:
STRING ERG = SUBSTR (STRING, INT) Typ vysledku: INT
STRING ERG = SUBSTR (STRING, INT, INT) Typ vysledku: INT

Selekce jednotlivého znaku:
CHAR ERG = STRINGVAR [IDX] Typ vysledku: CHAR

CHAR ERG = STRINGFELD [IDX FELD, IDX CHAR] Typ vysledku: CHAR

,bel._ Typ"" zastupuje proménné typu INT, REAL, CHAR, STRING a BOOL.
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03.10 Flexibilni NC-programovani
110 Operace s retézci

Zvlastni vyznam znaku 0

Znak 0 je interné interpretovan jako identifikace
konce fetézce.

Je-li znak nahrazen znakem 0, je tim fetézec
zkracen.

Priklad:
DEF_STRING[20] STRG = ,Achse.steht™ ;Vvypis hlaseni ,Achse x steht
STRG[6] = ,X"

MSG[STRG]
STRG[6] = 0

; vypis hlaseni ,Achse”
MSG[STRG]

1.10.1 Konverze typl

i

Tak se daji vyuzit proménné rozdilnych typu jako
soucast jednoho hlaseni (MSG).

Konverze do typu STRING

Probéhne pfi pouziti operatoru << implicitné pro
vSechna data typu INT, REAL, CHAR a BOOL
(viz ,ZFetézeni proménnych typu STRING®).
Hodnota typu INT bude pfevedena do normalné
Citelné formy. U hodnot typu REAL bude uvedeno
az 10 mist za €arkou.

S proménnymi typu AXIS je mozné pfevadét
prostfednictvim funkce AXSTRING do typu
STRING. Proménné FRAME nemohou byt
konvertovany.

Pfiklad:
MSG (,Position:“<<$AA IM[X])
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Flexibilni NC-programovani
110 Operace s retézci

Konverze z typu STRING

Prostfednictvim funkce NUMBER se provadi konver-

ze z typu STRING do typu REAL.
Da-li ISNUMBER hodnotu FALSE, je pfi vyvolani
NUMBER se stejnym parametrem spustén alarm.

Pomoci funkce AXNAME je mozné proménnou typu

STRING pfevadét na datovy typ AXIS. Pokud feté-

zec neni mozné pfifadit Zadnému z konfigurovanych

identifikatorll os, aktivuje se alarm.

Syntaxe

BOOL ERG = ISNUMBER (STRING) Typ vysledku: BOOL
REAL ERG = NUMBER (STRING) Typ vysledku: REAL
STRING ERG = AXSTRING (AXIS) Typ vysledku: STRING
AXIS ERG = AXNAME = (STRING) Typ vysledku: AXIS
Sémantika:

ISNUMBER (STRING) da TRUE, kdyZ fetézec

predstavuje podle pravidel jazyka platné realné islo.

Tak muGze byt zkontrolovano, muze-li byt fetézec
zménén na platné Cislo.

NUMBER (STRING) pfedava fetézcem predstavova-

né cislo jako redlnou hodnotu.
ASTRING (AXIS) pfedava udany identifikator osy
jako fetézec.

AXNAME (STRING) zméni udany fetézec na identifi-

kator osy.

Priklady

DEF BOOL BOOL_ ERG

DEF REAL REAL ERG

DEF AXIS AXIS ERG

DEF STRING[32] STRING_ERG

BOOL ERG = ISNUMBER (,1234.9876Ex-7") ;nyni:BOOL_ERG == TRUE
BOOL_ERG = ISNUMBER (,1234XYZ") ;nyni: BOOL == FALSE

REAL ERG = NUMBER (,1234.9876Ex-7") ;nyni: REAL_ERG == 1234.9876Ex-7
STRING_ERG = AXSTRING (X) ;nyni: STRING_ERG == X"

AXIS ERG = AXNAME (,X“)
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03.10 Flexibilni NC-programovani
110 Operace s retézci

1.10.2 Zretézeni proménnych typu STRING

ﬂ Tato funkce poskytuje moznost skladat fetézec

z jednotlivych sougasti. Retézeni je realizovano
prostfednictvim operatoru: <<. Tento operator ma
pro vSechny kombinace zakladnich typi CHAR,
BOOL, INT, REAL a STRING jako vysledny typ
STRING. Pfipadné nutna konverze je provedena
dle stavajicich pravidel. Typy FRAME a AXIS
nemohou byt pouzity s timto operatorem.

Syntaxe:
bel. Typ<<bel. Typ Typ vysledku: STRING

Sémantika:
Dané proménné typu STRING (pfip. implicitné
zménény jiny typ) jsou spolu zfetézeny.

Tento operator je k dispozici i samostatné jako tzv.
Lunarni“ varianta. Tak je mozné provést explicitni
zménu do typu STRING (ne pro FRAME a AXIS).

Syntaxe:
<< bel. Typ Typ vysledku: STRING
Sémantika:

Udany typ je implicitné konvertovan na typ STRING.

Napfiklad se tak da slozit hlaSeni nebo povel

z textovych seznam( a daji se doplnit parametry (asi
jedno jméno prvku)

MSG (STRG_TAB[LOAD IDX]<<BAUSTEIN NAME)

& Mezivysledky pfi zietézeni typu STRING nesmi
prekroCit maximalni délku Fetézce.
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Flexibilni NC-programovani 03.04
110 Operace s retézci

ﬁ' Priklady programovani

DEF INT IDX = 2
DEF REAL VALUE = 9.654

DEF STRING[20]STRG = ,INDEX:2"

IF STRG == , INDEX:“ <<IDX GOTOF NO MSG

MSG (,INDEX:“ <<IDX <<“/Wert:“ ; Vypide se: ,Index: 2/Wert: 9.654
<<VALUE)

NO MSG:

1.10.3 Zména psani malych/velkych pismen

ﬂ Tato funkce umozZiuje zménit vdechna pismena
fetézce do jednotné formy.

Syntaxe:

STRING ERG = TOUPPER (STRING) Typ vysledku: STRING
STRING ERG = TOLOWER (STRING) Typ vysledku: STRING
Sémantika:

VSechna mala pismena budou zménéna na velka
resp. na mala.

Priklad:

ProtoZe uZivatelské vstupy mohou byt realizovany
také na MMC, Ize jim dat standardni formu (velka
nebo mala pismena):

DEF STRING [29] STRG

IF ,LEARN.CNC"“ == TOUPPER (STRG) GOTOF
LOAD LEARN
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03.10 Flexibilni NC-programovani
110 Operace s retézci

1.10.4 Délka retézce

i

Tato funkce umoziuje stanoveni délky fetézce.

Syntaxe:

INT ERG = STRLEN (STRING) Typ vysledku: INT

Sémantika:
Bude zobrazen pocet znaki, které — pocitano od zacatku
fetézce — nejsou znakem 0.

Priklad:

Toto umozhuje napf. v souvislosti s dale popsanym pfistu-
pem k jednotlivému znaku, stanoveni konce fetézce:

IF (STRLEN (BAUSTEIN NAME) > 10) GOTOF FEHLER

1.10.5 Hledani znaku/fetézce v proménné typu STRING

i

Tato funkce umoznuje hledat jednotlivé znaky popf. fetézec
v jiné proménné typu STRING. Vysledky této funkce udavaji,
na které pozici fetézce byl znak/fetézec v prohledavaném
fetézci nalezen.

INT ERG = INDEX (STRING, CHAR) Typ vysledku: INT
INT ERG = RINDEX (STRING, CHAR) Typ vysledku: INT
INT ERG = MINDEX (STRING, STRING) Typ vysledku: INT
INT ERG = MATCH (STRING, STRING) Typ vysledku: INT
Sémantika:

Vyhledavaci funkce: Zobrazuji pozici v fetézci (prvni
parametr), kde bylo hledani uspésné. Jestlize znak/fetézec
nemuze byt nalezen, je zobrazena hodnota —1. Prvni znak
ma pritom pozici 0.
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INDEX Hleda znak zadany jako druhy parametr (odpfedu) v prvnim
parametru.

RINDEX Hleda znak zadany jako druhy parametr (odzadu) v prvnim
parametru.

MINDEX Odpovida funkci INDEX, s vyjimkou toho, Ze je pfedan seznam
znak (jako fetézec), ze kterych je pfedan index prvniho nalezeného
znaku.

MATCH Hleda Fetézec v Fetézci.

Tak se daji fetézce rozloZit podle uréitych kritérii,

na pozice se znakem mezery nebo s oddélovacim

znakem (,/“) v udani cesty.

Priklad programovani

Pfiklad pro rozloZeni zadani v ndzvu cesty a prvku:

DEF INT PFADIDX, PROGIDX

DEF STRING[26] EINGABE

DEF INT LISTIDX

EINGABE = ,/_ N_MPF_DIR/_N_EXECUTE_MPF*
LISTIDX = MINDEX (EINGABE, ,M,N,O,P") Jako hodnotav LISTIDX je zobrazeno 3;
+ 1 jelikoz ,N“je prvni znak v parametru

EINGABE, z vybérového seznamu
odpfedu.

PFADIDX = INDEX (EINGABE, ,/%) +1 ;tak plati: PFADIDX = 1

PROGIDX = RINDEX (EINGABE, ,/%) +1 ;tak plati: POGIDX =12
; S pomoci v dalSi ¢asti uvedené funkce
SUBSTR se da proménna EINGABE
rozlozit na soucasti ,cesta“ a ,prvek*:

VARIABLE = SUBSTR (EINGABE, PFADIDX, Zobrazipak“ N _MPF_DIR"

PROGIDX-PFADIDX-1)

VARIABLE = SUBSTR (EINGABE, PROGIDX) Zobrazipak“ N _EXECUTE_MPF“

1.10.6 Vybeér dil¢iho Fetézce

i

Tato funkce umoznuje vytahnout z urcitého fetézce

néjaky dilci fetézec. Za tim uCelem se zada index

prvniho znaku a pfipadné pozadovana délka. Neni-

li zadana informace o délce, je minéna zbyvajici
Cast Fetézce.

STRING_ERG

SUBSTR (STRING, INT)

Typ vysledku: INT

STRING-ERG = SUBSTR (STRING, INT,

INT) Typ vysledku: INT
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pozice, ktera je uréena prvnim parametrem, az do

konce fetézce.

Ve druhém pfipadé je vysledny fetézec omezen
na maximalni délku, danou tfetim parametrem.
Lezi-li poCate€ni pozice za koncem fetézce, je
pfevzat prazdny (“ “) fetézec.

Je-li po&atelni pozice nebo délka negativni,
aktivuje se alarm.

Priklad:

03.10 Flexibilni NC-programovani
110 Operace s retézci
E Sémantika:
V prvnim pfipadé je dil&i fetézec pfevzat od

DEF STRING [29] ERG

ERG = SUBSTR (,QUITTUG: 10 bis 99%,
10, 2)

;tak plati: ERG == ,10“

1.10.7 Selekce jednotlivého znaku
ﬂ Tato funkce dovoluje selektovat jednotlivé znaky
fetézce. Toto se tyka jak ¢tecich, tak zapisovych

pfistupovych operaci.

Syntaxe:

CHAR _ERG = STRINGVAR [IDX]

Typ vysledku: CHAR

CHAR ERG = STRINGFELD [IDX FELD,
IDX CHAR]

Typ vysledku: CHAR

Sémantika:

Bude nacten/zapsan ten znak, ktery se nachazi
na udaném misté. Je-li zadani pozice negativni
nebo vétsi nez fetézec, je aktivovan alarm.

Ptiklad hlaseni:
Dosazeni identifikatoru osy do pfedem
vytvofeného fetézce.

DEF STRING [50] MELDUNG = ,Achse n
hat Position erreicht™

MELDUNG[6] = ,X"

MSG (MELDUNG)

; da hlaSeni ,Osa X dosahla polohy*
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03.04

PFistup k jednotlivym znakdim je mozny pouze u

uzivatelem definovanych proménnych (LUD-,
GUD- a PUD-data).

Kromeé toho je tento druh pfistupu pfi vyvolani
podprogramu mozny jen pro parametry

typu ,Call-By-Value®.

Piklady:

Pristup k jednotlivym znakiim systémovych a

strojnich parametrd, ...:

DEF STRING [50] STRG

DEF CHAR QUITTUNG

STRG = $P MMCA

QUITTUNG = STRG [0]

;vyhodnoceni potvrzovaci komponenty

Pristup k jednotlivym znakim u parametru
Call-BY-Reference:

DEF STRING [50]STRG

DEF CHAR CHR1

EXTERN UP_CALL (VAR CHARI)

;Parametr Call-By-Reference!

UP CALL (CHRI1)

;Call-By-Rference

STRG [5] = CHR1
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1.11 Prikaz CASE

1.11  Prikaz CASE

=8 Programovani

CASE (vyraz) OF konstantal GOTOF LABEL1 .. DEFAULT GOTOF LABELn
CASE (vyraz) OF konstantal GOTOF LABEL1 .. DEFAULT GOTOB LABELn

E Vysvétleni pfikaza

CASE Kli€ové slovo pro pfikaz skoku

GOTOB Pfikaz skoku s cilem skoku vzad (smér k za¢atku programu)

GOTOF Pfikaz skoku s cilem skoku vpred (smér ke konci programu)

GOTO Pfikaz skoku s cilem skoku nejprve vpied a vzapéti vzad (smér
nejprve ke konci programu a potom k za¢atku programu)

GOTOC Potla¢eni alarmu 14080 ,Cil skoku nenalezen®.

Pfikaz skoku s cilem skoku nejprve vpfed a vzapéti vzad (smér
nejprve ke konci programu a potom k za¢atku programu)

LABEL Cil (znaCeni uvniti programu)

LABEL: Po nazvu cile skoku nasleduje dvojtecka

Ausdruck Aritmeticky vyraz

Konstante Konstanta typu INT

DEFAULT Cesta programu, nehodi-li se Zadna z dfive uvedenych konstant
Funkce

4

Pfikaz CASE umozriuje v zavislosti na hodnoté
typu INT zpracovavat razné vétve programu.

5 Postup

Podle toho, jaka hodnota je dosazena konstanté,
ktera je vyhodnocovana pred prikazem CASE,
provede program skok na misto, které bylo
uréeno pfislusnym cilem skoku.

3 Vice informaci k pfikazidm GOTO viz kapitola 10
,Pocetni parametry a programové skoky"“.
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111 Prikaz CASE

Pro pfipady, kdy konstanté neni dosazena 2adna
z pfedem ur€enych hodnot, muze byt pokynem
DEFAULT urcen cil skoku.

V pfipadé, zZe pfikaz DEFAULT neni
programovan, je cilem skoku blok, navazujici na
pfikaz CASE.

Priklad programovani
Piklad 1

CASE (vyraz)OF 1 GOTOF LABEL1 2 GOTOF LABEL2 .. DEFAULT GOTOF LABELn
»1¢a ,2“ jsou mozné konstanty.

Je-li hodnota vyrazu = 1 (INT-konstanta), skok na blok s navéstim LABEL1.

Je-li hodnota vyrazu = 2 (INT-konstanta), skok na blok s navéstim LABEL2.

Jinak skok na bloku s navéstim LABELnN.

Priklad 2

DEF INT VARl VAR2 VAR3

CASE (VAR1+VAR2-VAR3)OF 7 GOTOF MARKE1l 9 GOTOF MARKE2 DEFAULT GOTOF
MARKE3

MARKEl: GO X1 Y1

MARKEZ: GO X2 Y2

MARKE3: GO X3 Y3
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11.02 Flexibilni NC-programovani
112 Ridici struktury

1.12  Ridici struktury

m Vysvétleni

IF-ELSE-ENDIF Volba mezi dvéma alternativami
LOOP-ENDLOOP Nekone&na smycka

FOR-ENDFOR Citaci smy¢ka

WHILE-ENDWHILE Smycka s podminkou na zaCatku smycky
REPEAT-UNTIL Smycka s podminkou na konci smycky

G Funkce

Rizeni standardné zpracovava NC-bloky
v programovaném poradi.

Témito pfikazy se daji stanovit - vedle v této
kapitole popsanych programovych skok( —
dodatecné alternativy a programové smycky.

Pfikazy umoziuji strukturované programovani
a dobrou ¢itelnost program.

5 Postup

1. IF-ELSE-ENDIF

Blok IF-ELSE-ENDIF slouzi k vybéru mezi 2
alternativami:

IF (vyraz)
NC-bloky
ELSE
NC-bloky
ENDIF

Ma-li vyraz hodnotu TRUE, tzn. je splnéna
podminka, bude proveden nasledujici
programovy blok. Neni-li podminka splnéna,
probéhne vétev ELSE.

Vétev ELSE mliZe odpadnout.
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2. Nekoneéna programova smyéka LOOP

Nekonecna smycka nalezne uplatnéni v nekonec¢nych
programech. Na konci smycky dojde vzdy ke skoku zpét na
zaCatek smycky.

LOOP
NC-bloky
ENDLOOP

3.Citaci smyéka FOR

Smycka FOR je pouzita, ma-li byt pracovni ¢innost
opakovana s pevnym poétem pribé&h. Citaci proménna je
pfitom poé¢itdna nahoru od poc¢ate¢ni hodnoty ke koneéné.
Poc¢atecni hodnota musi byt mensi nez koneéna.
Promé&nna musi byt typu INT.

FOR proménna = poc¢ate¢ni hodnota TO kone¢na hodnota
NC-bloky
ENDFOR

4. programova smyc¢ka s podminkou na za¢atku
smycky WHILE

Smycka WHILE probéhne, pokud je spinéna podminka.
WHILE vyraz

NC-bloky
ENDWHILE
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1.12

Ridici struktury

5. Programova smy¢ka s podminkou na konci
smycky REPEAT

Smycka REPEAT probéhne jednou a bude se tak
dlouho opakovat, dokud nebude spinéna
podminka.

REPEAT
NC-bloky
UNTIL (vyraz)

Hloubka vnoreni

Ridici struktury maji v programu lokalni platnost. i
e e . . . hlavni program podprogram
V ramci kazdé Urovné podprogramu je mozna
hloubka vnofeni az 8 fidicich struktur. PROC SUBPROG
—LooP —REPEAT
—FOR
~WHILE FOR
[IF [WHILE
ENDIF ENDWHILE
WHILE [WHILE
ENDWHILE
SUBPROG ENDFOR
ENDWHILE _ENDFOR
ENDWHILE L—UNTIL
L ENDLOOP

Doba zpracovani

Ve standardné aktivnim rezimu interpretu miize
byt pouzitim programovych skok( dosazeno
rychlejsiho zpracovani programu nez s pomoci
fidicich struktur.

V pfedem pielozenych cyklech neni rozdil mezi
programovymi skoky a Fidicimi strukturami.
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Flexibilni NC-programovani

1.12  Ridici struktury

Okrajové podminky

Bloky s prvky fidicich struktur nemohou byt vyjmuty
ze zpracovani. Navésti nejsou v takovych blocich
pfipustné.

Ridici struktury jsou zpracovany interpretativné.

PFi rozpoznani konce smycky je pfi zohlednéni pfi
tom nalezenych fidicich struktur hledan zacatek
smycky.

Proto neni v rezimu interpretu kompletné kontrolova-
na blokova struktura programu.

Doporucuje se nepouzivat programové skoky a fidici
struktury sou€asné.

PFi predbézném zpracovani cyklld mize byt
provéfeno spravné vnoreni fidicich struktur

Ridici struktury jsou mozné jen v ramci pfikazové
¢asti programu. Definice v zahlavi programu
nemohou byt provadény podminéné nebo
opakované.

Kli¢ova slova pro Fidici struktury nesmi byt stejné
jako cile skoku prekryvany makry. Pokud je definova-
no makro, kontrola se neuskutecriuje.

Priklad programovani

1. Nekone€ny program

% N_LOOP_MPF

LOOP

IF NOT SP_SEARCH

;2adné hledani bloku

GOl G90 X0 z10 F1000

WHILE $AA IM[X] <= 100

Gl G91 X10 F500 ;vrtaci vzor
Z-5 F100
Z5
ENDWHILE
Z10
ELSE ;hledani bloku
MSG (,P¥i vyhledadvani neni vrtéano“)
ENDIF
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113 Koordinace programu

$A OUT[1] = 1 ;nasledujici vrtana deska
G4 F2

ENDLOOP

M30

2. Zhotoveni pevného poctu kust

X

$ N STUECKZAHL MPF

DEF INT STUECKZAHL

FOR STUECKZAHL = 0 TO 100
GOl ..

ENDFOR

M30

113 Koordinace programu
Kanaly

Kanal mize svij vlastni program zpracovat nezavisle
na ostatnich kandlech.

Tim jsou prostfednictvim programu ovladatelné mu
obcCas pfifazené osy a vfetena.

Pfi uvedeni do provozu mohou byt pro ovladani
zfizeny dva nebo vice kanalu.

Koordinace programu

Jestlize se na zhotoveni obrobku podili vice kanald,
muze byt potfebna synchronizace pribéht
programu.

Pro tuto koordinaci programu existuji zvlastni pokyny
(pfikazy). Jsou umistény vzdy v jednom samostat-
ném bloku .

3 Upozornéni
Od SW 5.3 je mozna koordinace programu ve
vlastnim kanalu.
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113 Koordinace programu

Pfikazy pro koordinaci programu

e Zapis s absolutnim zapisem cesty
Pfitom je absolutni cesta tvofena podle
nasledujicich pravidel:

INIT ) (n,“/ HUGO DIR/ N name MPF“) e  Aktualni adresai/_N_name_MPF
nebo »aktualni adresar“ znamena zvoleny

adresaf obrobku nebo standardni
INIT (n,“/ N MPF DIR/ N name MPF“) adresai / N_MPF _DIR.

e  Zvoleni urcitého programu ke
zpracovani v ur€itém kanalu:
N: &islo kanalu, hodnota podle
konfigurace fizeni

e  Kompletni ndzev programu

Do SW 3:

Priklad: Mezi pfikazem INIT (bez synchronizace) a
INIT (2,%/ N WKS DIR/ ABRICHT MPF“) NC-Start musi byt nejméné jeden

GO0l FO.1 proveditelny blok.

START

P¥i vyvolani podprogramu musi byt

doplnéno ,SPF* do zapisu cesty.
INIT (2,“/_N WKS DIR/ N UNTER 1 SPF“)

e Zapis s relativnim zapisem cesty

Priklad: PFi relativnim zapisu cesty plati tataz
INIT (2,“ABRICHT"“) pravidla jako pro vyvolani podprogramu.
INIT (3,“UNTER 1 SPEF“) PFi vyvolani podprogramu musi byt
»_ SPF“dopInéno do nazvu programu.
START (n,n) Spusténi zvolenych programu v jinych
kanalech.

n,n: pocitani ¢isel kanall smérem nahoru:
Hodnota v zavislosti na konfiguraci fizeni.

WAITM (Marker-Nr., n,n,..) Umisti znacku ,Marker-Nr.“ ve vlastnim
kanalu. Pfedchozi blok se ukon¢i pfesnym
najetim. Pocka se na znacku se stejnym
.Marker-Nr.“ v zadanych kanalech ,n*
(vlastni kanal nemusi byt zadan). Znacka
bude po synchronizaci vymazana.
Soucasné mlze byt umisténo maximalné
10 znacek v jednom kanalu.
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Flexibilni NC-programovani
Koordinace programu

WAITMC (Marker-Nr., n, n, ..)

Umisti znacku ,Marker-Nr.“ ve vlastnim
kanalu. Pfesné najeti nastane jen tehdy,
pokud ostatni kanaly jesté znacky
nedosahly. Cekani na znacku se stejnym
.Marker-Nr.“ v zadanych kanalech ,n“
(vlastni kanal nemusi byt zadan). Jakmile
je v zadanych kanalech dosazeno znacky
,cislo znacky“, pokraduje se ve zpracovani
bez ukonéeni pfesného najeti.

WAITE (n,n)

Cekani na konec programu zadanych
kanall (vlastni kanal se nezadava).

SETM (Marker-Nr., Marker-Nr., ..)

Umisténi navéstidla ,Marker-Nr.“ ve
vlastnim kanalu, bez vlivu na probihajici
zpracovani. SETM( ) si zachova platnost
pres RESET a NC-START. SETM( ) muze
byt programovano také ze synchronni
akce.

CLEARM (Marker-Nr., Marker-Nr., ..)

Upozornéni

VSechny vySe uvedené pfikazy musi byt

v samostatnych blocich.

Poclet znacek je zavisly na instalované CPU.

Nazvy kanalu

Nazvy kanall musi byt pfes proménnou (viz kapitola
10 ,Proménné a pocetni parametry“) zménény na
Cisla.

E Je tfeba ochranit pfifazeni ¢isel pfed nahodnou
zménou.

Vymazani znacky ,Marker-Nr.“ ve vlastnim
kanalu bez vlivu na probihajici zpracovani.
VSechny znac¢ky v kanalu mohou byt
vymazany prostfednictvim CLEARM( ).
CLEARM(0) vymaze znacku ,0“. Pfikaz
CLEARM( ) si zachova platnost pfes
RESET a NC-START. CLEARM( ) mize
byt programovan také ze synchronni akce.
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Ptiklad:

Kanal s nazvem ,MASCHINE" ma obdrzet &islo

kanalu 1,

kanal s nazvem ,LADER" ma obdrzet &islo kanalu 2:

DEF INT MASCHINE=1,

Proménné obdrzi stejné nazvy jako kanaly.
Potom ma napfiklad pfikaz start podobu:

START (MASCHINE)

Pfiklad koordinovani programu

Kanal 1:

$ N MPF100 MPF

N10 INIT(2, ,MPF200Y%)

N11 START (2)

Zpracovani v kanalu 2

N80 WAITM(1,1,2)

Cekani na znadce WAIT 1 v kanalu 1 a
v kanalu 2 dalsi zpracovani v kanalu 1

N180 WAITM(2,1,2)

Cekani na znaéce WAIT 2 v kandlu 1 a
v kanalu 2 dalSi zpracovani do kanalu 1

N200 WAITE (2)

Cekani na konec programu kanalu 2

N201 M30

Kanal 2:
% N MPF200 MPF

Konec programu kanal1, celkovy konec

; SPATH=/ N MPF DIR

N70 WAITM(1,1,2)

Zpracovani v kanalu 2
Cekani na znadce WAIT 1 vkanalu 1a
v kanalu 2 dalsi zpracovani do kanalu 1

N270 WAITM(2, 1, 2)

Cekani na znaéce WAIT 2 v kanalu 1 a
v kanalu 2 dalsi zpracovani do kanalu 2

N400 M30

Konec programu kanalu 2
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N70 N270
wymu,u)ywma,u}

Kanal 2 # NADD

MPF 200 N0 Gekani M30

Kanal 1 ]

9% 100 |MNTGNT gekani gekani ’:;‘EFD”
STAanl Nauff/ ‘ N180 fx{J Nzunf/f cas
| WAITM(1,1,2) WAITM(2,1,2) WAITE(2) |y
1 T T T 1

zaGatek  START(2) M1 M2 konec

Priklad pro program Obrobek

N10 INIT(2,“/ N WKS DIR/ N WELLEl WPD/ N ABSPAN1 MPF“)

Priklad pro prikaz INIT s relativnim zapisem cesty

; v kandlu 1 je zvolen program / N MPFDIR/ N MAIN MPF

N10 INIT (2“MYPROG")

Kanalu 2.

; program / N MPF DIR/ N MYPROG MPF zvolit v

Pro vyménu dat mezi programy mohou byt
pouzity proménné, kterymi kanaly disponuji
spole€né (NCK-specifické globalni proménné).
Jinak je vytvofeni programu provadéno pro

DalSi upozornéni

kazdy kanal oddélené.

& Do SW 3:

Po prikazu start nesmi byt ihned dotazovano

WAITE, jinak bude rozpoznan konec programu

drive, nez byl program vibec spustén.
Pomoc: Naprogramovani doby prodlevy.

Priklad:

N30 START (2)
N31 G4 F0.01
N40 WAITE (2)
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1.14 Rutina preruseni

1.14  Rutina preruseni

== Programovani
— 2l sgponT (3) PRIO=1 NAME
SETINT (3) PRIO=1 LIFTFAST
SETINT (3) PRIO=1 NAME LIFTFAST
G... X.. Y.. ALF=..
DISABLE (3)
ENABLE (3)
CLRINT (3)
E Vysvétleni piikaza
SETINT (n) Spusténi rutiny pferuseni, pokud sepne vstup n, n(1...8) znamena
Cislo vstupu
PRIO=1 Stanoveni priority 1 az 128 (1 ma pfednost)
LITFAST Rychlé odjeti od kontury
NAME Zde se nachazi nazev podprogramu, ktery ma byt zpracovan
ALF=.. Programovatelny smér posuvu (nachazi se v pohybovém bloku)
DISABLE (n) Vypnout rutinu pferu$eni Cislo n
ENABLE (n) Znovu zapnout rutinu pferuseni n
CLRINT (n) Vymazat pfifazeni pferuseni rutiny pferuseni Cislo n

G Funkce

Pfiklad: BEhem opracovani se zlomi nastro;.
Timto je aktivovan signal, ktery zastavi prabéh

.. + v . _ eodjeti od kontury
opracovani a sou¢asné spusti podprogram evymena nastroje
tzv. rutinu prerudeni. V tomto podprogramu rnove hodnoty

jsou v8echny prikazy, které maji byt v tomto enové najeti
pfipadé provedeny.

Je-li podprogram dokoncen (a tak je dosazeno
stavu pfipravenosti k provozu), skoci fizeni
zpét do hlavniho programu a pokracuje se

v opracovani - podle pfikazu REPOS - na hlavni

sy v v ’ program
misté pferuseni. N\

3 Vice informaci k pfikazu REPOS naleznete
v kapitole 9 ,Chovani pfi pohybu po draze,
Opétovné najeti na konturu®.
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1.14 Rutina preruseni

Postup

Rutinu preruseni sestavte jako podprogram
Rutina pferuSeni je pfi definovani oznacena jako
podprogram.

Pfiklad:

PROC ABHEB 7
N10...

N50 M17

Nazev programu ABHEB_Z, potom nasleduji NC-
bloky, nakonec M 17 konec programu a navrat do
hlavniho programu.

ﬂ Upozornéni:

V ramci rutiny pferuSeni mohou byt programova-
ny pokyny SETINT a timto aktivovany dalSi rutiny
prerudeni. Jsou spoustény pfisluSnym vstupem.

? DalSi informace pro sestavovani podprogram viz
kapitola 2.

Ulozeni pozice preruseni, SAVE
Rutina pferuseni muze byt pfi definovani opatre-
na atributem SAVE.

Pfiklad:
PROC_ABHEB 7 SAVE
N10..

N50 M17

Prostfednictvim atributu SAVE budou modalni
funkce po ukonceni rutiny pferuseni nastaveny
na hodnotu, kterou mély pfi spusténi rutiny
preruseni. Dodate¢né k nastavitelnému posunuti
pocatku (skupina modalnich G-funkci 8) bude
obnoveno programovatelné posunuti podatku a
zakladni posunuti. Vznikne-li zména skupiny G-
funkci 15 (typ posuvu), napf. z G94 na G95, je
obnovena také odpovidajici hodnota F.

Diky tomu mize pozdéji opracovani pokracovat
na misté preruseni.
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Prifazeni a spusténi rutiny preruseni, SETINT

Rizeni disponuje signaly (vstup 1...8), které 5

mohou spoustét preruseni probihajiciho progra- O h

mu a aktivovat odpovidajici rutinu pferuseni. 8 ‘D
o P SETINT(0)... O

PFifazeni ktery vstup ktery program spusti, 8 B P SETINT (1) ... ‘8

probiha v programu opracovani. O‘B P SETINT (2) ... ‘D
8 B P SETINT (3) ... 8

Pfiklad: O o

N10 SETINT (3) PRIO=1 ABHEB 7 8 8
Q O

PFi zapnuti vstupu 3 je ihned spusténa rutina g 8

ABHEB_Z. Q O
a O
Q O

Spusténi vice rutin, stanoveni poradi, PRIO= [t ——0u

Jestlize je ve Vasem NC-programu vice pfikazu

SETINT a muze se tedy vyskytnout vice signal(

soucCasné&, musite rutiny preruseni oznacit

pofadim, podle kterého maji byt zpracovavany:

PRIO 1 az 128, 1 ma prednost.

Priklad:

N10 SETINT (3) PRIO=1 ABHEB 7

N20 SETINT (2) PRIO=2 ABHEB X

Rutiny budou provedeny ve stanoveném pofadi

za sebou, pokud se vstupy aktivuji soucasné.

Nejprve SETINT (3) potom SETINT(2).

Pokud se v priibéhu rutiny objevi nové signaly,

prerudi rutiny s vy3Si prioritou pravé zpracovava-

nou rutinu pferuseni.

Zapnout/vypnout rutinu preruseni,

DISABLE, ENABLE

Rutiny preruseni v NC-programu muzete vypnout

prostfednictvim DISABLE (n) a opét zapnout

prostfednictvim ENABLE(n) (n znamena Cislo

vstupu).

ﬂ Pfifazeni vstup/rutina zGstane pfi DISABLE
zachovano a je prostfednictvim ENABLE znovu
aktivovano.
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Rutina preruseni

Nové pfifazeni rutin preruseni
Je-li obsazenému vstupu pfifazena nova rutina,
stava se plvodni pfifazeni automaticky neplatnym.

Pfiklad:
N20 SETINT (3) PRIO=2 ABHEB Z

N120 SETINT (3) PRIO=1 ABHEB X

Vymazani pfifazeni,CLRINT
Prostfednictvim pfikazu CLRINT(n) mohou byt
pfifazeni vymazana.

Pfiklad:
N20 SETINT (3) PRIO=2 ABHEB Z
N50 CLRINT (3)

Pfifazeni mezi vstupem 3 a rutinou ABHEB_Z je
vymazano.

Rychlé odjeti od kontury, LIFTFAST
Prostfednictvim pfikazu LIFTFAST pfi aktivovani
vstupu nastroj rychlym posuvem odjizdi od kontury
obrobku.

Pokud pokyn SETINT obsahuje kromé LIFTFAST

také rutinu pferu$eni, je rychlé zvednuti provedeno
pred rutinou pferuseni.

Pfiklad:

N10 SETINT (2) PRIO=1 LIFTFAST

nebo

N30 SETINT (2) PRIO=1 ABHEB 7z LIFTFAST

V obou pfipadech bude pfi aktivovani vstupu 2

s nejvyssi prioritou provedeno rychlé zvednuti.

e U N10 bude opracovani zastaveno s alarmem
16010 (jelikoz nebyl zadan zadny asynchronni
podprogram, pouzije se pfikaz ASUP).

e U N30 bude proveden ASUP ,ABHEB_Z*.
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1.14 Rutina preruseni

Pfi ur€eni sméru odjiZzdéni je provéfovano, zda je
aktivni frame se zrcadlovym pfevracenim.

V tomto pfipadé je pfi sméru odjizdéni, které je
vztazeno na smér te€ny, zaménéno vlevo a
vpravo. Slozky sméru ve sméru nastroje nejsou
zrcadlové prevraceny. Toto chovani je aktivovano
prostfednictvim

MD $MC_LITFAST _WITH_MIRROR=TRUE

Pribéh pohybu u rychlého zvednuti
Hodnota, o kterou geometrické osy pfi rychlém
zvednuti od kontury odjedou, je nastavitelna
pomoci strojniho parametru.

Rutina preruseni bez LIFTFAST

Zabrzdi se na draze, a jakmile se pohyb na draze
zastavi, spusti se rutina pferuseni.

Tato pozice je uloZzena v paméti jako pozice
preruseni a pfi pfikazu REPOS s RMI na konci
rutiny pferudeni se na znovu najizdi.

Rutina preruseni s LIFTFAST

Zabrzdi se na draze a souCasné se provede
superponovany pohyb LITFAST. Pokud doslo

k zastaveni pohybu po draze a pohybu LITFAST,
je spusténa rutina pferuseni.

Jako pozice pferuSeni je ulozena do paméti
pozice na povrchu, pfi které byl spustén
LIFTFAST-pohyb a tim byla opusténa draha.

Od SW 5.1 se chova rutina pferuSeni s pfikazem
LIFTFAST a ALF=0 shodné s rutinou pferuseni
bez pfikazu LIFTFAST.
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Rutina preruseni

ﬂ Programovatelny smér odjizdéni, ALF =...
Smeér, kterym se nastroj pfi rychlém zvednuti ma
pohybovat, zadate v NC-programu.

Vztazna rovina pro popis smért odjizdéni

V bodé zabéru nastroje na naprogramované kon-
tufe stanovena rovina, ktera slouzi jako vztazna
pro zadani pohybu pozvednuti odpovidajicim
kédovym Cislem.

Vztazna rovina je definovana podélnou osou
nastroje (smér pfisuvu) a vektorem, ktery je
kolmy k ni a k te€né v bodé& zabéru nastroje na
kontufe.

Prehled ciselnych kodil se sméry pohybu
Na vedlejSim obrazku najdete Ciselné kody se
smeéry pohybu.

Prostfednictvim ALF=0 je funkce rychlého
pozvednuti vypnuta.

G41

<5 202~ zabéru T

e g bod

>
= pohled ve
2R @ sméru pohybu
®,. &Yy </
@®
3
4
7 € -
4
®
e 9
|
\ ey
©Ce ptdorys
G41
610) —
®d —
G42 smér pohybu
Qe®

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé

1-77



N

Flexibilni NC-programovani
1.14 Rutina preruseni

Upozornéni:

Pri zapnuté korekci radiusu nastroje by

pfi G41 nemély byt pouzivany kédy 2,3,4 a
pfi G42 nemély byt pouzivany kédy 6,7,8.

V téchto pfipadech by nastroj najel na konturu a
doslo by ke kolizi s obrobkem.

Zpétny pohyb od SW 4.3

Smér zpétného pohybu od kontury je programovan

prostfednictvim G-kédu LFTXT popf. LFWP

s proménnou ALF.

e LFTXT
Rovina zpétného pohybu je uréena te¢nou
drahy a smérem nastroje. Pomoci tohoto G-
kodu (standardni nastaveni) je programovano
dosavadni chovani pfi rychlém zvednuti.

e LFWP
Rovina zpétného pohybu je aktivni pracovni
rovina, ktera je zvolena G-kody G17, G18 nebo
G19. Smér zpétného pohybu je nezavisly na
te€né drahy. Takto je programovatelné rychlé
zvednuti rovnobé&zné s osou.

e LFPOS (od SW 5)
Zpétny pohyb osy uréené pfikazem POLFMASK
na absolutni pozici osy programovanou pomoci
pfikazu POLF. Viz také popis zpétného pohybu
provadéného NC systémem, ktery je uveden
v popisu funkci M3.
ALF nema Zadny vliv na smér zvednuti pro vice
os (od SW 6) ani na vice os, jezZ jsou v linearni
zavislosti (od SW 7).

V roviné zpétného pohybu je jako doposud

prostfednictvim ALF programovan smér v malych

krocich 45 stupnd. U LFTXT je pro ALF=1 stanoven

zpétny pohyb ve sméru nastroje.

U LFWP vyplyne smér v pracovni roviné z nasleduji-

ciho pfirazeni:

e G17:rovina X/Y ALF=1 zpét ve sméru X
ALF=3 zpét ve sméru Y

e G18:rovina Z/X ALF=1 zpét ve sméru Z
ALF=3 zpét ve sméru X

e G19:rovinaY/Z ALF=1zpétve sméruY
ALF=3 zpét ve sméru Z
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11.02 Flexibilni NC-programovani
1.14 Rutina preruseni

ﬁﬁ' Priklad programovani

V tomto pfikladu ma byt zlomeny nastroj
automaticky nahrazen nahradnim nastrojem.
Opracovani pak pokrac€uje s novym nastrojem.

Hlavni program

N10 SEINT (1) PRIO=1 W WECHS -> Pokud aktivuje vstup 1, je ihned néastroj od-

-> LITFAST sunut od povrchu procesem rychlého zved-
nuti (Ciselny kéd 7 pro korekci radiu nastroje
G41). Potom probé&hne rutina pferuseni

W-WECHS.

N20 GO 2100 G17 T1 ALF=7 D1

N30 GO X-5 Y-22 Zz2 M3 S300

N40 Z-7

N50 G41 G1 X16 Y16 F200

N60 Y35

N70 X53 Y65

N90 X71.5 Y16

N100 X16

N110 G40 GO 100 M30

Podprogram

PROC W _WECHS SAVE Podprogram s ulozenim aktualniho
provozniho stavu

N10 GO 2100 M5 Pozice vymény nastroje, zastaveni vietena

N20 T11 M6 D1 G4l Vymeénit nastroj

N30 REPOSL RMB M3 Znovu najet na konturu a skok zpét do

hlavniho programu

-> je programovano v jednom bloku.

& Pokud v podprogramu nenaprogramujete Zadné
pfikazy REPQOS, bude se najizdét na pozici na
konci bloku, ktery nasleduje za blokem, v némz
doSlo k pferuseni.
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1.15

Vyména osy, vyména vietena

03.04

115 Vymeéna osy, vyména vietena
== Vysvétleni prikazi
—
RELEASE (Achsname, Achsname, ..) Uvolnéni osy
GET (Achsname, Achsname, ..) Pfevzeti osy
GETD (Achsname, Achsname, ..) Pfimé prevzeti osy
Achsname Pfifazeni osy v systému: AX1, AX2, ... nebo
Udaj o nazvech os stroje.
RELEASE (S1) Uvolnéni vietena S1, S2, ...
GET (S2) Prevzeti vietena S1, S2, ---
GETD (S3) Pfimé prevzeti vietena S1, S2, ...
Funkce

Jedna nebo vice os resp. vieten mohou byt
pouzity vzdy pouze v jednom kanalu. Musi-li

jedna osa pracovat stfidavé ve dvou

kanalech (napf. ménic palet), tak musi byt
nejprve v aktualnim kanalu uvolnéna a pak

pfevzata do jiného kanalu: osa je mezi

kanaly vyménéna.

Dalsi informace k funkci vymény osy nebo

vietene viz
/FB/, K5 BAGs, Kanaly, vyména osy

Postup

Predpoklady pro vyménu osy

e  Osa musi byt definovana prostfednict-

vim strojnich parametr( ve vSech

kanalech, které chtéji osu pouzivat.

e  Prostfednictvim pro osu specifického
strojniho parametru musi byt stanoveno,
kterému kanalu ma byt osa pfifazena po

POWER ON.
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03.14
n 115 Vyména osy, vyména vietena

Uvolnéni osy: RELEASE

Pfi uvolfiovani osy je tfeba mit na zfeteli:

1.  Osa se nesmi podilet na zadné transformaci.

2. 'V pfipadé spojenych os (tangencialni fizeni)
musi byt uvolnény vSechny osy spojené linkou.

3. Konkurujici polohovaci osa nem(ze byt v
tomto stavu vyménéna.

4. U fidici osy gantry jsou zmé&nény i vdechny
vleéné osy.

5.V pfipadé spojenych os (vle€eni, spojeni po-
moci Fidici hodnoty, elektronicka pfevodovka)
muze byt uvolnéna jen fidici osa soustavy.

Prevzeti osy: GET

Prostfednictvim tohoto pfikazu bude provedena
vlastni zména osy. Uplnou odpovédnost za tuto osu
ma kanal, ve kterém byl pfikaz programovan.

Uginek pfikazu GET:

Vyména osy se synchronizaci:

Osa musi byt synchronizovana vzdy tehdy, kdyz

byla pfechodné pfifazena jinému kanalu nebo PLC,

a pred pfikazem GET nedoslo k synchronizaci

prostfednictvim ,WAITP*, G74 nebo vymazani

zbytku drahy.

e Dojde k zastaveni pfedbéZného zpracovani
(jako pfi STOPRE)

e  Opracovani bude preruseno tak dlouho,
dokud nebude zcela provedena vyména.
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115 Vymeéna osy, vyména vietena

Vyména osy bez synchronizace

Nemusi-li byt osa synchronizovana, neni
pfikazem GET vyvolano zastaveni predbéz-
ného zpracovani.

Priklad:

N0l GO XO

NO02 RELEASE (AXD)
NO03 Ge4 X10

N04 X20

NO5 GET (AX5) Neni-li nutna synchronizace, nebude toto
proveditelny blok.

NO6 GOl F5000 Neproveditelny blok.

NO7 X20 Neproveditelny blok, jelikoZ X-pozice je stejna
jako v NO4.

NO8 X30 Prvni proveditelny blok po N05.

NO9 ..

Automatické ,,GET“

Jestlize je osa principielné v kanalu k dispo-
zici, ovéem v soucCasnosti neni k dispozici
jako ,kanalova osa“, je automaticky proveden
pfikaz GET. V pfipadé, Ze osa(osy) je (jsou)
jiz synchronizovany, zastaveni pfedbézného
zpracovani neni vyvolano.

& Prostrednictvim prikazu GET prevzata osa
zustane i po tlacitkovém nebo programovém
pfikazu RESET prifazena tomuto kanalu. Pri
novém spusténi programu musi byt prifazeni
vyménénych os resp. vieten programoveé
technicky probéhnout v pfipadé, Ze osa je
potfebna v jejim zakladnim kanélu.

PFi pfikazu POWER ON bude pfifazena
kanalu, ulozenému ve strojnim parametru.

P¥imo prevzit osu: GETD

Prostfednictvim pfikazu GETD (GET
Directly) bude osa pfimo pfevedena z jiného
kanalu. To znamen4, Ze k tomuto GET
nemusi byt programovano vhodné RELEASE
Vv jiném kanalu. To ale také znamena, Ze nyni
musi byt vytvofena nova komunikace mezi
kanaly (napfiklad znacky Wait).
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Vyména osy, vyména vietena n

ﬁ' Priklad programovani

Ze 6 os jsou v kanalu jedna pro opracovani

pouzity: 1., 2., 3. a 4. osa.

5. a 6. osa jsou pouzity v kanalu 2 pro vyménu

nastroje.

Je zapotfebi, aby osa 2 mohla byt vyménéna
mezi obéma kanaly a po pfikazu POWER ON

musi byt pfifazena kanalu 1.

Program ,,MAIN“ v kanalu 1

$ N _MAIN MPF

INIT (2, “TAUSCH2Y)

Zvoleni program TAUSCH2 v kanalu 2

N.. START (2)

Spusténi programu v kanalu 2

N.. GET (AX2)

Pfevzeti osy AX2

N.. RELEASE (AX2)

Uvolnéni osy AX2

N.. WAITM (1,1,2)

Cekani na zna&ce Wait v kanalu 1 a 2 pro
synchronizaci v obou kanalech

N.. M30

Dal&i zpracovani po vyméné osy

Program ,, Tausch2“ V kanalu 2

X

$ N TAUSCH2 MPF

N.. RELEASE (AX2)

N160 WAIT (1,1,2)

Cekani na zna&ce Wait v kanalu 1 a 2 pro
synchronizaci v obou kanalech

N150 GET (AX2)

Pfevzeti osy AX2

N...
N..M30

Dal&i zpracovani po vyméné osy
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115 Vymeéna osy, vyména vietena

Nastavit chovani pfi vyméné proménné osy
Okamzik odevzdani os se da prostfednictvim
MD 10772: AXCHANGE_MASK nastavit
nasledovné:

Automaticka vyména os prob&hne mezi
kandly i tehdy, kdyZ byla osa prostfednictvim
pfikazu WAITP uvedena do neutralniho
stavu (chovani jako doposud).

Od SW 5.3 mohou byt vS§echny osy umisté-
né do zasobniku os pomoci pfikazd GET
nebo GETD vymeénény teprve po rotaci
zasobniku os.

Od SW 6.4 je po vloZzeném pfechodovém
bloku v hlavnim pribéhu provéfovano, zda je
nebo neni nutna reorganizace. Pouze v pfi-
padé, Ze stavy os tohoto bloku nesouhlasi s
aktualnimi stavy os, je nutna reorganizace

Priklad programovani

Aktivovani vymény bez zastaveni predbézného
zpracovani

N10 M4 sS100

NO11l G4 F2

N020 M5

N021 SPOS%0

N022 POS[B]=1

N023 WAITP[B]

Osa B se stane neutralni osou

NO30 X1 F10

NO31 X100 F500

N032 X200

N040 M3 S500

N041 G4 F2

NO50 M5

N099 M30

Jestlize se vieteno (osa B) bezprostfedné po bloku
NO023 jako PLC-osa premisti napf. na 180 stupri(i a
zpét na 1 stupen a opét se stane neutralni osou,
tak blok 024 nevyvola zastaveni pfedbézného
zpracovani a reorganizaci.
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11.02 Flexibilni NC-programovani
1.17 WRITE: zapis souboru (od SW 4.3)

1.16 NEWCONF: Aktivovani strojnich parametru (od SW
4.3)

Funkce

Pfikazem jazyka NEWCONF jsou aktivovany
vSechny strojni parametry urovné platnosti
LNEW_CONFIG". Funkce odpovida stisknuti
programového tlacitka ,Set MD active®.

Pfi provedeni funkce NEWCONF probéhne
implicitni zastaveni pfedbézného zpracovani, tzn.
pohyb po draze je prerusen.

E Vysvétleni

NEWCONF VSechny strojni parametry urovné platnosti ,NEW_CONFIG* budou
aktivovany

Priklad programovani

2]

Opracovani frézovanim: opracovani vrtané
pozice riznymi technologiemi

N10 $MA CONTOUR TOL[AX]=1.0 ;Zmeéna strojniho parametru
N20 NEWCONF ; aktivovani strojniho parametru

117 WRITE: Zapis do souboru (od SW 4.3)

==4 Programovani

—
——
L
WRITE (var int error, char[160] filename, char[200] string)
Pfikaz WRITE pfida blok na konec uvedeného souboru.
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E Vysvétleni parametru

Flexibilni NC-programovani

03.04
1.17 WRITE: Zapis do souboru (od SW 4.3) n

error Proménna pro pfedani chybového hladeni
0 Zadnachyba
1 Nedovolena cesta
2 Nenalezena cesta
3  Nenalezeny soubor
4  Chybny typ souboru
10 Soubor je plny
11  Soubor je pouzivan
12 Zadné volné zdroje
13 Zadna pristupova opravnéni
20 Ostatni chyby
filename Nazev souboru, do kterého ma byt fetézec zapsan. Obsahuje-li
tento nazev souboru prazdné nebo Fidici znaky (znaky
s decimalnim ASCII-k6dem<=32), pak je pfikaz WRITE pferuSen
chybovym hlasenim 1 ,nedovolena cesta“.
Nazev souboru muze byt zadan s cestou a identifikaci souboru.
Nazvy souborl musi byt absolutni, tzn. Ze zacinaji ,/*.
Neobsahuje-li nazev souboru identifikaci domény (_N_), bude
odpovidajicim zplsobem doplnén.
Neni-li zadana identifikace (_ MPF nebo _SPF), je automaticky
doplnéno _MPF. Dojde-li k zadani bez uvedeni cesty, bude soubor
ulozen v aktualnim adresafi (= adresar zvoleného programu).
Délka nazvu souboru smi ¢init maximalné 32 bytu, délka nazvu
cesty maximalné 128 bytu.
Pfiklad: PROTFILE
_N_PROTFILE
_N_PROTFILE_MPF
/_N_MPF_DIR_/_N_PROTFILE_MPF/
string Text , ktery ma byt napsan. Interné je jesté pfipojeno LF, tzn. Zze
text bude o jeden znak delsi.
Funkce

Prostfednictvim pfikazu WRITE mohou byt
data (napf. vysledky méfeni u méficich cykld)
pfipojena na konec udaného souboru.
Prostfednictvim strojniho parametru MD 11420
LEN_PROTOCOL_FILE je nastavena
maximalni délka protokolovych soubort

v kbytech. Tato délka plati pro vSechny
soubory, které jsou zalozeny prostfednictvim

pfikazu WRITE.

1-86

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



11.02 Flexibilni NC-programovani
1.17 WRITE: Zapis do souboru (od SW 4.3)

Dosahne-li soubor uvedené délky, je vydano

chybové hlaSeni a fetézec neni ulozen. Pokud

pamét dostacuje, mlize byt zalozen novy soubor.

Zalozené soubory mohou

e Byt vSemi uzivateli ¢teny, ménény a mazany,

e  Zapsany do vyrobniho programu, ktery je
pravé zpracovavan.

Bloky jsou pfidavany na konec souboru, tedy po
M30.

#ﬁ' Priklad programovani

N10 DEF INT ERROR ;
N20 WRITE (ERROR, “TEST1"“, “PROTOKOLL VOM; Vyp|§ text PROTOKOL ze 7.7.97 do
7.2.97") souboru TEST1

N30 IF ERROR
N40 MSG (,Fehler bei WRITE-Befehl:“

’

<<ERROR)

M50 NO
N60 ENDIF

WRITE ERROR, ; absolutni zadani cesty
»/ N WKS DIR/ N PROT WPD/ N PROT MPF“,
»PROTOKOLL VOM 7.2.97")

3 Dal$i upozornéni

e  Prostfednictvim pfikazu WRITE popsany
soubor bude nové zalozen, pokud v NC
neexistuje.

o Jestlize existuje soubor stejného jména na
pevném disku, bude tento po uzavfeni
souboru (v NC) pfepsan.

Pomoc: V systémové oblasti Service pomoci
programového tlacitka ,Properties“ zmérite
nazev v NC.

Vyrobce stroje
Prostfednictvim pfikazu WRITE mohou byt bloky

z vyrobniho programu uloZeny v souboru. Velikost
souboru pro protokolové soubory (kByte) je
stanovena v MD.
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Flexibilni NC-programovani 03.04
1.18 DELETE: Vymazani souboru (od SW 4.3)

118 DELETE: Vymazani souboru (od SW 4.3)

Programovani

DELETE (var int error, char[160] filename)

Pfikaz DELETE vymaze uvedeny soubor.

E Vysvétleni parametr

error Proménna pro pfedani chybového hlaseni
0 Zadnachyba
1 Nedovolena cesta
2 Nenalezena cesta
3 Nenalezeny soubor
4  Chybny typ souboru
11 Soubor je pouzivan
12 Zadné volné zdroje
20 Ostatni chyby
filename Nazev souboru, ktery ma byt smazan. Nazev souboru muze byt

zadan s cestou a identifikaci souboru.

Nazvy cest musi byt absolutni, tzn. ze zacinaji ,/“. Neobsahuje-li
nazev souboru identifikaci domény (_N_), bude odpovidajicim
zplsobem doplnén.

Identifikace souboru (,_“ plus 3 znaky), napf. _SPF) je volitelna.
Neni-li zadana identifikace (_MPF nebo _SPF), je automaticky
doplnéno _MPF. Dojde-li k zadani bez uvedeni cesty, bude soubor
ulozen v aktualnim adresafi (= adresar zvoleného programu).
Délka nazvu souboru smi €init maximalné 32 bytd, délka nazvu
cesty maximalné 128 bytu.

G Funkce

Priklad: PROTFILE
_N_PROTFILE
_N_PROTFILE_MPF
/_ N_MPF_DIR_/ N_PROTFILE_MPF/

Prostfednictvim pfikazu DELETE mohou byt
vymazany vSechny soubory, je lhostejné zda
vznikly prostfednictvim pfikazu WRITE nebo
ne. Také soubory, které byly vytvofeny pfi
vy$Si urovni pfistupovych prav, mohou byt
pfikazem DELETE smazany.
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11.02 . Flexibilni NC-programovani
1.19 READ: Cteni fadkd v souboru (od SW 5.2)

ﬁ' Priklad programovani

N10 DEF INT ERROR

N15 STOPRE ;zastaveni pfedbé&zného zpracovani
N20 DELETE (ERROR, ;vymaani soubor TEST1 ve vétvi
»/ N _SPF DIR/ N TEST1 SPEF“) ; podprogramu

N30 IF ERROR

N40 MSG (,Fehler bei DELTE-Befehl:“
<<ERROR)

N50 MO ;

N60 ENDIF

1.19  READ: Cteni fadkd v souboru (od SW 5.2)

=8 Programovani

READ (var int error, string[160] file, int line, int number var

String[255] result[ ])

Pfikaz READ precte v zadaném souboru jeden nebo vice fadkl a ulozi je v poli typu
STRING. Kazdy precteny fadek obsadi v tomto poli jeden prvek pole.

E Vysvétleni parametrti

error Proménna pro predani chybového hlaseni (Call-By-Reference-
Parameter, typ INT)
Z&dna chyba
Nedovolena cesta
Nenalezena cesta
Nenalezeny soubor
Chybny typ souboru
3 Nedostate¢na prava pfistupu
21 Radek neexistuje (parametr ,line* nebo ,number” vétsi nez
pocet fadku souboru)
22 Délka pole vysledné proménné ,result® je pfilis mala
23 Oblast radku je pfilis velka (parametr ,number® je zvolen tak
velky, Ze je ¢teno za konec souboru)
file Nazev/cesta souboru, ktery ma byt &ten (Call-By-Value-parametr
typu STRING s maximalni délkou 160 Byte). Soubor se musi
nachazet v uzivatelské paméti NCK (pasivni systém soubort).
Nazvu souboru muze byt pfedfazena identifikace domény N_ .
Neobsahuje-li nazev souboru identifikaci domény (_N_), bude
odpovidajicim zplsobem dopinéna.
Identifikace souboru (,_“ plus tfi znaky napf. _SPF je volitelna.

= A WN-~O
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Flexibilni NC-programgvéni 03.04
1.19 READ: Cteni fadkd v souboru (od SW 5.2)

Neni-li zadana zadna identifikace, bude nazev souboru automaticky
opatien pfiponou _MPF.

Neni-li ve ,file“ Zadny Udaj o cesté, bude soubor hledan v aktualnim
adresafri (= adresar zvoleného programu).

Zadané udaje cesty ve ,file musi zacinat znakem ,/“ (absolutni

zadani cesty).

line

Zadani pozice oblasti fadku, ktera ma byt ¢tena (Call-By-Value-

parametr typu INT).

0 Bude ¢&ten pocet fadkl pfed koncem souboru zadany
parametrem ,number*.

1azn Cislo prvniho fadku, ktery méa byt ¢ten

number

Pocet fadku, které maji byt ¢teny (Call-By-Value-parametr typu INT).

Result

Pole typu STRING, ve kterém je &teny text ulozen
(Call-By-Reference-parametr s délkou 255).

G Funkce

Prostfednictvim pfikazu READ muzete nacist
jeden nebo vice fadk( ze souboru. Ctené radky
jsou uloZeny v jednom prvku pole urcitého pole.
Informace je k dispozici jako STRING.

3 Dal$i upozornéni

e  Binarni soubory nemohou byt nacteny. Bude
hlasena chyba error = 4: chybny typ soubo-
ru. Nasledujici typy souborti neni mozné
¢ist: _BIN,_EXE, OBJ,_LIB,_TRC, ACC,

_CYC,_NCK.

e Aktualné nastaveny stuperi ochrany musi byt
stejny nebo vy3Si nez je opravnéni ke ¢teni
souboru. Neni-li tomu tak, bude pfistup
odmitnut hlasenim error = 13

e Je-li v parametru ,number‘ zadano méné
fadku, nez Cini délka pole ,result’, nebudou
zbyvajici prvky pole zménény.

e  Konec fadku prostfednictvim Fidiciho znaku
,LF* (Line FEED) nebo ,CR LF* (Carrige
Return Line Feed) nebude v cilové
proménné ,result’ ulozen. Nactené fadky
budou ofiznuty, pokud je délka Fadku vétsi
nez délka fetézce cilové proménné ,result’.
Nenastane zadné hlaSeni chyby.
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11.02

Flexibilni NC-programovani

1.20 ISFILE: Soubor k dispozici v uzivatelské paméti NCK

(od SW 5.2)

ﬁ' Priklad programovani

N10 DEF INT ERROR ; chybova proménna

N20 STRING[255] RESULT[5] ; vysledna proménna

N30 READ(ERROR, ,TESTFILEY, 1, 5, ; nazev souboru bez identifikace

RESULT) domény a souboru

N30 READ(ERROR,“ N TESTFILE MPF", ; ndzev souboru s identifikaci domény a
1,5, RESULT) souboru

N30 READ(ERROR,“/ N CST DIR/N TESTFILE ;nazev souboru s identifikaci domény a
_MPFY, 1, 5 RESULT) souboru azadanim cesty

A

N40 IF ERROR <>0 ;vyhodnoceni chyby

N50 MSG (,FEHLER“<<ERROR<<"™ BEI READ BEFEHL")

N60 MO

N70 ENDIF

1.20

ISFILE: Soubor k dispozici v uzivatelské pameéti

NCK (od SW 5.2)

==2 Programovani

Resu

lt=isfile(string[60]file)

Prostfednictvim pfikazu ISFILE je provéfovano, zda existuje soubor v uZivatelské paméti NCK
(pasivni systém soubort). Vysledkem je TRUE (soubor existuje) nebo False (soubor

neexi

stuje.

E Vysvétleni parametrti

file

Nazev resp. cesta souboru, ktery ma byt ¢ten (Call-By-Value-
parametr typu STRING s maximalni délkou 160 Byte).

Soubor se musi nachazet v uzivatelské paméti NCK (pasivni
systém souboru). Nazvu souboru muze byt predfazena identifikace
domény _N_. Jestlize identifikace domény schazi, bude
odpovidajicim zplsobem doplnéna. Identifikace souboru (,_* plus
tfi znaky nap¥. _SPF) je nutna. Neni-li zadana Zadna identifikace ,
bude nazev souboru automaticky opatien o pfiponu _MPF.
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Flexibilni NC-programovani 03.04
1.20 ISFILE: Soubor k dispozici v uzivatelské paméti NCK

(od SW 5.2)

Neni-li v parametru file“ zadny udaj o cesté, bude soubor hledan
v aktualnim adresafi (= adresar zvoleného programu).

Zadané udaje cesty v parametru ,file“ musi za¢inat znakem ,/*
(absolutni zadani cesty).

result Proménna pro podani vysledku typu BOOL (TRUE nebo FALSE)

Priklad programovani

N10 DEF BOOL RESULT

N20 RSULT=ISFILE(,TESTFILE")

N30 IF(RESULT==FALSE)

N40 MSG(,DATEI NICHT VORHANDEN")

N50 MO

N60 ENDIF

nebo:

N30 IF(NOT ISFILE(,TESTFILE"))

N40 MSG(,DATEI NICHT VORHANDEN")

N50 MO
N60 ENDIF
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11.02 Flexibilni NC-programovani
1.21 CHECKSUM: Vytvoreni kontrolniho souctu pole

(od SW 5.2)

1.21 CHECKSUM: Vytvoreni kontrolniho souctu pole
(od SW 5.2)

==2 Programovani

Error=CHECKSUM (var string[l6] chksum, string[32]array, int first, int
last)

Funkce CHECKSUM vytvofi kontrolni soucet pole.

E Vysvétleni parametra

error Proménna pro pfedani chybového hlaseni

0 Z4dna chyba
1 Symbol nenalezen
2 Zadné pole
3 Index 1 pfilis velky
4 Index 2 pfilis velky
5 Neplatny typ dat
10 PfeteCeni kontrolniho souctu
chksum Kontrolni soucet pole jako fetézec (Call-By-Reference-parametr

typu string se stanovenou délkou 16).
Kontrolni soucet je zobrazen jako fetézec znak( 16 Hex-Cisel.
Nejsou v8ak pfipojovany zadné formatovaci znaky.
P¥iklad: ,A6FC3404E534047C*
array Jméno pole, jehoz kontrolni souet ma byt vytvofen.
(Call-By-Value-parametr typu string s maximalni délkou 32).
PFipustna pole: 1- nebo 2-rozmérna pole typl
BOOL, CHAR, INT, REAL, STRING
Pole strojnich parametrd jsou nepfipustna.

first Cislo sloupce pog&ate¢niho sloupce (neni nutné)
last Cislo sloupce posledniho sloupce (neni nutné)
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Flexibilni NC-programovani

1.21 CHECKSUM: Vytvoreni souhrnu kontrol jednoho pole
(od SW 5.2)

03.04

Funkce

Prostfednictvim funkce CHECKSUM vytvofite
kontrolni soucet jednoho pole.

PouZiti pfi oddélovani tfisky:

Provéfeni, zda se vstupni kontura zménila.

Dalsi upozornéni

Parametry first a last jsou volitelné.
Neni-li zadan index sloupce, je kontrolni soucet
vytvorfen pro celé pole.

Vysledek kontrolniho souctu je vzdy jednoznacny.
PFi zmé&nach jednoho prvku pole je vysledkem i

jiny vysledny fetézec.

Priklad programovani

N10 DEF INT ERROR

N20 DEF STRING[16] MY CHECKSUM

N30 DEF INT MY VAR[4, 4]
N40 MY VAR=.

N50 ERROR=CHECKSUM
(CHECKSUM; “MY VARY, 0, 2)

D& v MY CHECKSUM hodnotu
,A6FC3404E534047C"
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Technika podprogramd, technika maker E

Technika podprogramu, technika maker

2.1 PouZiti pOdProgramU...........cueiiueiieiiiiee et e e e nees 2-96
2.2 Podprogram s mechanismem SAVE ...........ccccoiiiiiiiiiiiee e 2-97
2.3 Podprogramy s pfedavanim parametrl..........ccccceeeeciviieiiiee i 2-98
24 Vyvolani podprogrami: L resp. EXTERN ........cccoiiiiiiiiiiiiee e, 2-103
25 Navrat z podprogramu s moznosti zadani parametrd (od SW 6.4).............. 2-107
2.6 Podprogram s opakovanim €asti programu: P .........cccccovviiiiiiciiiiee e 2-111
2.7 Modalni podprogram: MCALL.........cooii e 2-111
2.8 Nepiimé volani podprogramu: CALL ... 2-112
29 Opakovani ¢asti programu s nepfimym programovanim (od SW 6.4)......... 2-114
210  Nepfimé volani programu programovaného v jazyce 1ISO: ISOCALL .......... 2-115
2.11  Volani podprogramu se zadanim cesty a s parametry: PCALL ................... 2-116
2.12  RozSifeni cesty pfi vyvolani podprogramu pomoci CALLPATH

(O SW B.4) ..t 2-117
213  Potlacit zobrazeni aktudlni sady: DISPLOF.........ccccooiiiiiiiiiiieee e 2-119
214  Potlageni zpracovani blok po bloku: SBLOF, SBLON

(Lo IS YA S R 2-120
215  Zpracovani externiho podprogramu: EXTCALL (od SW 4.2).........ccceeueeeeen. 2-126
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Technika podprogramd, technika maker 03.04
21 Pouziti podprogramu

2.1 Pouziti podprogramu
ﬂ Co je to podprogram? hlavni program
V principu je podprogram sestaven stejné jako

vyrobni program. Sklada se z NC-bloki

s pfikazy pohybu a spinani. SEElE T

i

weaefelmlafafafsl

Principielné neni mezi hlavnim programem a
podprogramem zadny rozdil. Podprogram
obsahuje bud pracovni postupy nebo pracovni
useky, které maji byt zpracovany vicekrat.
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Pouziti podprogram

Procesy opracovani, které se opakuiji, se
programuji jen jednou v podprogramu.
Napfiklad rdzné tvary kontury, které se vyskytuji
opakované nebo také cykly opracovani.

Tento podprogram muze byt v libovolném
hlavnim programu vyvolan a zpracovan.

Stavba podprogramu
Stavba podprogramu je identicka se stavbou
hlavniho programu.

Navic mGze byt v podprogramu
naprogramovana hlavi¢ka programu
s definovanim parametru.
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03.04 Technika podprogramd, technika maker
2.2 Podprogram s mechanismem SAVE

Hloubka vnoreni

Vnofteni podprogramu

V podprogramu muze byt umisténo opét vyvolani
podprogramu. V tomto podprogramu je umisténo
opét vyvolani podprogramu atd.

Maximalni po€et programovych urovni resp.
hloubka vnoreni €ini 12.

'_

Lr

o o POd- max.11

o broar. |:||:||:|:|:||:|
)

Toto znamena:
Z jednoho hlavniho programu muze vychazet 11
vnofenych vyvolani podprogramu.

Omezeni

Také v rutinach pferu$eni mohou byt vyvolany
programy. Pro praci s rutinami pferuseni by jste
méli nechat 4 urovné volné resp. vnofit jen 7
vyvolani podprogramu.

Pro obrabéci a méfici cykly Siemens jsou tfeba tfi
urovné. Ma-li byt cyklus vyvolan podprogramem,
muze to probéhnout maximalné v trovni 5 (pokud
jsou 4 urovné rezervovany pro rutiny pferudeni).

2.2 Podprogram s mechanismem SAVE

G Funkce

Pro tento Ucel zadejte u pokyn( k definovani
prostfednictvim PROC navic pfikaz SAVE.

Diky atributu SAVE budou modalini G-funkce po
ukonCeni podprogramu nastaveny na hodnotu,
kterou mély pfi spusténi podprogramu. Dojde-li
tim ke zméné skupiny G-funkci 8 (nastavitelné
posunuti po¢atku), skupiny G-funkci 52 (otaceni
framu oto¢ného obrobku) nebo skupiny G-funkci
53 (otaceni framu ve sméru nastroje), tak budou
pfislusné framy obnoveny.
e  Aktivni zakladni frame nebude pfi skoku zpét
podprogramu zménén
e  Programovatelné posunuti poCatku bude
obnoveno

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 2-97
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



03.04 Technika podprogramd, technika maker
23 Podprogramy s predanim parametru

Od SW 6.1 muze byt chovani nastavitelného
posunuti po¢atku a zakladniho framu zménéno
prostrednictvim strojniho parametru MD 10617:
FRAME_SAVE_MASK.

? DalSi informace k tomuto procesu viz
/FB/ K1, VSeobecné strojni parametry

Priklad:

Definice podprogramu
PROC KONTUR (REAL WERT1) SAVE
N10 G991 ..

N100 M17

Hlavni program

%123

N10 GO X.. Y.. G90
N20...

N50 KONTUR (12.4)
N60 X.. Y.

V podprogramu KONTUR aktivuje G91 zadavani
fetézovych kot. Po skoku zpét do hlavniho
programu se opét aktivuje zadavani absolutnich
soufadnic, nebot modalni funkce hlavniho
programu byly ulozeny prostfednictvim pfikazu
SAVE.

2.3 Podprogramy s predanim parametru

ﬂ Zaéatek programu, PROC

Podprogram, ktery ma pfi prabéhu vyvolavajiciho
programu pievzit parametry, je oznacen kliCovym
slovem PROC.

Konec podprogramu M17, RET

Prostfednictvim pfikazu M17 se znaci konec
podprogramu se sou¢asnym pokynem ke skoku
do vyvolavajiciho hlavniho programu.
Alternativné k M17: Kli¢ové slovo RET znamena
konec podprogramu bez prerudeni procesu fizeni
pohybu po draze a bez vystupu funkce na PLC.

Proces fizeni drahy bez preruseni
Pfedpokladem pro to, aby proces Fizeni pohybu
po draze nebyl preruden, je:

Podprogram nesmi obsahovat zadny atribut
SAVE. Dal$i odkazy na mechanismus SAVE viz
kapitola 2.2.
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3 RET musi byt programovano v samostatném

NC-bloku.

Priklad:

PROC KONTUR

N10..

N100 M17

Predani parametri mezi hlavnim programem a
podprogramem

Pokud pracujete v hlavnim programu s paramet-
ry, mlizete pouzit odpovidajici vypoctené nebo
pfifazené hodnoty také v podprogramu.

To je realizovano tak, Ze hodnoty aktualnich
parametra hlavniho programu jsou pfi vyvolani
podprogramu predany formalnim parametrim
podprogramu a potom jsou pfi prabéhu
podprogramu zpracovany.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Podprogramy s predanim parametru

Pfiklad:

N10 DEF REAL LAENGE,BREITE
N20 LAENGEl2 BREITE=10

N30 RAHMEN (LAENGE, BREITE)

V hlavnim programu v N20 pfifazené hodnoty
jsou pfi vyvolani podprogramu predany do
N30.

PFredani parametr( probiha v udaném poradi.
Jména parametrd nemusi byt v hlavnim
programu a v podprogramu identicka.

2 Moznosti pro predani parametru

Jsou predavany jen hodnoty (Call-by-value)
Jestlize jsou pfedané parametry v pribéhu
podprogramu zménény, nema to vliv na hlavni
program. Zde zUstavaji parametry nezménény
(viz obrazek).

Pfedani parametrii se zménou dat
(Call-by-reference)

Kazda zména parametrtl v podprogramu ma
soucCasné za nasledek zménu parametru

v hlavnim programu (viz obrazek).

hlavni program

podprogram

DELKA SIRKA

nové pfifazeni
(2 hodnot

(y DELKA=20
SIRKA=15

O nové hodnoty
8] platné
O

—

caoQ

DELKA SIRKA
hlavni program
pfifazeni
hodnot
ObELKkA=12 podprogram
DELKA SIRKA

nové prifazeni
xhodnot
OI?IIEVLKA=20
SIRKA=15
D . [ .

nové hodnoty
platné

nové hodnoty DELKA SiRKA

platné
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== Programovani

Pro pfedani parametr( musi byt relevantni
parametry na za¢atku podprogramu uvedeny
véetné typu a nazvu.

Predani parametrt Call-by-value

PROC PROGRAMMNAME (VARIABLENTYP1 VARIABLE1l,VARIABLENTYP2 VARIABLEZ,..)

Pfiklad:
PROC KONTUR (REAL LAENGE, REAL BREITE)

Predani parametrt Call-by-reference,
Oznaceni kliCovym slovem VAR
PROC PROGRAMMNAME (VAR VARIABLENTYP1 VARIABLEL, VAR VARIABLENTYP2

Pfiklad:
PROC KONTUR (VAR REAL LAENGE, VAR REAL BREITE)

Predani parametrt Call-by-reference,
Oznaceni klicCovym slovem VAR

PROC PROGRAMMNAME (VAR VARIABLENTYP1l FELDNAME] [velikost polel],

VAR VARIABLENTYP2 FELDNAMEZ[velikost pole], VAR VARIABLENTYP3

FELDNAME3 [velikost pole 1, velikost pole 2], VAR VARIABLENTYP4
FELDNAME4 [ ],VAR VARIABLENTYP5 FELDNAMES [,velikost polel)

Pfiklad:
PROC PALETTE (VAR INT FELD[,10])

Dalsi upozornéni

Pfikaz definice prostfednictvim PROC musi byt
programovan v samostatném NC-bloku. Pro
predani parametrd muze byt stanoveno
maximalné 127 parametrd.

1)
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Definovani pole

Pro definovani formalnich parametrd plati:
U dvojrozmérnych poli nemusi byt pocet poli 1.
dimenze udan, ¢arka v8ak musi byt napsana.

Priklad:
VAR REAL FELD[, 5]

S neuréenymi délkami mohou podprogramy
zpracovavat pole variabilni délky. Pfi definovani

proménnych musi byt v§ak stanoveno
ma byt vybrano.

Vysvétleni k definovani poli najdete v
programovani ,Pro pokrocilé“.

Priklad programovani

, kolik prvk

Pfirucce

Programovani s variabilnimi délkami poli

% N_BOHRPLATTE MPF

Hlavni program

DEF REAL TABELLE[100,2]

Definovani tabulky pozic

EXTERN BOHRBILD (VAR REALJ[,2

1, INT)

TABELLE[O0,0]=-17.5

Stanoveni pozic

TABELLE[99,1]1=45

BOHRBILD (TABELLE, 100)

Vyvolani podprogramu

M30

Vytvoreni vrtaciho vzoru na zakladé p

fedané tabulky pozic variabilni délky

$ N _BOHRBILD SPF

Podprogram

PROC BOHRBILD (VAR REAL FELD]|
-> INT ANZAHL)

1 21,=> Pfedani parametrt

DEF INT ZAEHLER

STEP: Gl X=FELD[ZAEHLER,O0]->
-> Y=FELD[ZAEHLER, 1] F100

Postup zpracovani

Z=IC (-5)

Z=IC(5)

ZAEHLER=ZAEHLER+1

IF ZAEHLER<ANZAHL GOTOB STEP

RET

Konec podprogramu
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Vyvolani podprogramu: L, resp. EXTERN

Vyvolani podprogramu: L,

Vyvolani podprogramu bez predani parametrt
V hlavnim programu vyvolate podprogram bud
prostfednictvim adresy L a &isla podprogramu
nebo zadanim nazvu programu.

Priklad:
N10 L47 nebo
N10 ZAPFEN 2

Podprogram s predanim parametrt,
Vysvétleni s EXTERN

Podprogramy s pfedanim parametrd musi byt
pred vyvolanim v hlavnim programu byt uvedeny
s pfikazem EXTERN, napf. na za¢atku programu.
Zadan je nazev podprogramu a typy proménnych
v poradi predani.

Pfikaz EXTERN musi byt uveden jen tehdy, kdyz
se podprogram nachazi v adresafi obrobku nebo
v globalnim adresari podprogramd.

Cykly nemusi byt oznaéeny jako EXTERN.

Prikaz EXTERN

EXTERN NAME (TYP1l, TYP2,
EXTERN NAME (VAR TYP1,

TYP3, ..) nebo
VAR TYP2, ..)

Priklad:
N10 EXTERN RAHMEN (REAL, REAL, REAL)

N40 RAHMEN(15.3,20.2,5)

N10 je deklarace podprogramu, N40 vyvolani
podprogramu s pfedanim parametrd.

resp. EXTERN

hlavni program

(ON10 L47
mnebo
ON1° Zapfen_2 podprogram
O @] | I
i
i @]
i @]
O @]
O o (j:r
L] @)
3 &)
hlavni program
o>
r N10 EXTERN
RAHMEN(REAL,REAL,REAL)

O "
o

o0 Q0

> N40 RAHMEN(15.3,20.2,5)

0

[=]

[=]

CcCoo0
oo

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé

2-103



03.04

Technika podprogramd, technika maker
24 Vyvolani podprogramu: L, resp. EXTERN

Vyvolani podprogramu s predanim parametru
V hlavnim programu vyvolate podprogram
zadanim jeho nazvu a predanim parametra. U
predani parametrd muzete proménné nebo
hodnoty pfedat pfimo (nikoli u VAR-parametr().

Priklad:

N10 DEF REAL LAENGE,BREITE,TIEFE
N20 ..

N30 LAENGE=15.3 BREITE=20.2 TIEFE=5
N40 RAHMEN (LAENGE,BREITE, TIEFE)
nebo

N40 RAHMEN (15.3,20.2,5)

Definovani podprogramu odpovida vyvolani
podprogramu
Jak typy proménnych, tak i pofadi pfedani musi

souhlasit s definicemi, které byly uvedeny v nazvu

programu pod PROC. Nazvy parametrii mohou
byt v hlavnim programu a v podprogramu
rozdilné.

Priklad:
Definice v podprogramu:

PROC RAHMEN (REAL LAENGE, REAL BREITE,
REAL TIEFE)

Vyvolani v hlavnim programu:

N30 RAHMEN (LAENGE, BREITE, TIEFE)

hlavni program

O <
N30 LAENGE=15.3 BREITE=20.2 TIEFE=5

xnebo

o

D00

N40 RAHMEN(LAENGE,BREITE;TIEFE)

N40RAHMEN(15.3,20.2,5)

<
O

e el
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Neuplné predani parametru

Pfi vyvolani podprogramu mohou byt pfede-
psané hodnoty nebo parametry i vynechany.
V tomto pfipadé bude odpovidajicimu para-
metru v podprogramu dosazena nula.

Pro zachovani posloupnosti musi byt napsana
Carka. Nachazeji-li se parametry na konci

posloupnosti, mize byt vynechana i ¢arka.

Zpét k poslednimu pfikladu:
N40 RAHMEN (15.3, ,5)

Stfedni hodnota 20.2 zde byla vynechana.

hlavni program

@]
@]

(™ N30 LAENGE=15.3 BREITE=20.2 TIEFE=5 (O
N40 RAHMEMN({15.3,20.2,5)

o0

oCco

Upozornéni

Aktualni parametry typu AXIS nesmi byt
vynechany.

VAR-parametry musi byt pfedany dpiné.

Od SW 4.4:

PFi neuplném predani parametrd miize byt

prostfednictvim systémové proménné

$P_SUBPAR[i] rozpoznéno, zda pfedavany

parametr pro podprogram byl opravdu napro-

gramovan nebo ne.

Systémova proménna obsahuje jako argument

(i) Cislo pfedavaného parametru.

Systémova proménna $P SUBPAR[1i]

poskytuje hodnotu:

e TRUE, kdyz byl pfedavany parametr
programovan

e FALSE, kdyz jako pfedavany parametr
nebyla dosazena Zadna hodnota.

Bylo-li zadano nepfipustné &islo parametru,

bude zpracovani vyrobniho programu

pferuseno s alarmem.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pokrocilé programovani — vydani 03.04

2-105



i

03.04 Technika podprogramd, technika maker

24 Vyvolani podprogramu: L, resp. EXTERN

Priklad:
Podprogram
PROC SUB1 (INT VAR1, DOUBLE VAR2)

IF $P78UBPAR[1]==TRUE
;Parametr VARL byl programovan ve
;vyvolani podprogramu

ELSE
;Parametr VARl nebyl programovan
;ve vyvolani podprogramu a
;systémem byla dosazena
;Default hodnota O

ENDIF

IF $P_SUBPAR[2]==TRUE
;Parametr VAR2 byl programovan ve
;vyvolani podprogramu

ELSE
;Parametr VAR2 nebyl programovan
;ve vyvolani podprogramu a
;systémem byla dosazena
;Default hodnota 0.0

ENDIF

;Parametr 3 neni definovan

IF $P_SUBPAR[3]==TRUE -> Alarm

17020

M17

Vyvolani hlavniho programu jako

podprogramu

Také hlavni program muze byt vyvolan jako
podprogram. V hlavnim programu nastaveny
konec programu M2 nebo M30 bude v tomto
pripadé (konec programu se skokem zpét do
volavajiciho programu) vyhodnocen jako M17.

hlavni program

D10 MPFT3S 0| daldi hlavni
nebo

program

N10WELLE3

Vyvolani naprogramujete zadanim jména
programu.
Priklad:

N10 MPF739 nebo
N10 WELLE3

Odpovidajicim zpisobem muze byt podprogram
spustén také jako hlavni program.
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2.5 Navrat z podprogramu se zadanim parametru

(od SW 6.4)

Programovani

Navrat z podprogramu se zadanim pfislusnych
parametrt

RET (<Cislo bloku/N&avé&sti>, <Blok po bloku s &islem bloku/Navésti>,

<PoCet Urovni pro navrat>), <Navrat na zacdadtek programu>)

RET (<Cislo bloku/Navé&sti>, < >, < >)

RET (, , <PocCet UGrovni pro navrat>,

<Navrat na pocatek programu>)

E Vysvétleni

Navratovy skok z podprogramu o vice
urovni (skok o zadany pocet Urovni
podprogramu zpét).

<Cislo bloku/Navésti>

1. parametr: Cislo bloku nebo navésti jako
STRING (konstanta nebo proménna)
bloku, ve kterém ma zpracovani programu
pokracovat.

Zpracovani programu ve volajicim progra-
mu bude pokradovat blokem s ,&islo bloku/
navesti®.

<Blok po bloku s c¢islem
bloku/Navésti>,

2. parametr typu INTEGER

Je-li hodnota vétsi nez 0, bude se
pokracovat blokem nasledujicim po bloku
s uvedenym ,Cislem bloku/navéstim®, je-li
hodnota rovna 0, navrat z podprogramu
se uskutecni do bloku s <Cislem bloku/na

véstim>.

<PocCet Urovni pro navrat>,

3. parametr typu INTEGER s pfipustnymi
hodnotami 1 az 11.

Hodnota = 1: Program bude pokracovat
v aktualni programoveé urovni —1 (jako
RET bez parametru).

Hodnota = 2: program bude pokracovat
v aktualni programové urovni —2, pfitom
bude jedna uroven pfeskoCena atd.

<Navrat na zacadtek programu>,

4. parametr typu BOOL

hodnota 1 nebo 0.

Hodnota = 1 P¥fi navratu do hlavniho
programu, ve kterém je aktivni rezim
dialektu 1SO, zpracovani bude pokracovat
od zac¢atku programu.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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G Funkce

Navrat z podprogramu se obecné provadi pomoci

pfikazu konce podprogramu RET nebo M17 do

volajiciho programu a zpracovani vyrobniho pro-
gramu pokracuje fadkem nasledujici za volanim
podprogramu. Jsou ov8em pfipady pouZiti, kde je

Zadouci, aby zpracovani programu pokracovalo

na jiném misté:

e  Pokracovani zpracovani po vyvolani cykll
oddélovani tfisky v dialektu ISO, po popsani
kontury.

e Navrat do hlavniho programu z libovolné
urovné podprogramu (také po ASUP)

v pfipadé zpracovani chyby.

e Navrat pfes vice programovych urovni pro
specidlni pouziti v kompilaénich-cyklech a
v dialektu ISO.

Prostfednictvim pfikazu se zadanim parametr(

RET mohou byt tyto poZzadavky byt spinény

Ctyfmi parametry:

1. <dCislo bloku/navésti>

2. <blok za blokem s Cislem bloku/navésti>

3. <pocet Urovni pro navrat>

4. <Navrat na zaCatek programu>

1. <¢Cislo bloku/navésti>
Ve volajicim programu (hlavni program) bude
pokracovano blokem, ktery obsahuje uvedené

hlavni program

<Cislo bloku/navésti>. o podprogram

N100 SUB1 o

N110 GO ...

oagoQ

PROC 5UB1
N10...

o
o
o
o
o N30 RET("N2007,

o
o
o

0

N200 S
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03.04

2. <blok za blokem s ¢islem bloku/navésti>

Navrat z podprogramu se uskute¢nuje do bloku
za blokem, ktery obsahuje uvedené <¢islo
bloku/navésti>.

hlavni program

podprogram
Dmno 3UB2 ©
3
N110 GO ...
PROC SUB2

G N0

o
N N o
y N200 .. o o N30 RET(*N210",1
3 N210 ... o
o a2 e —

3. <poc€et Urovni pro navrat>
Program bude pokra¢ovat v aktualni progra-
mové urovni minus <pocet Urovni pro navrat>.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Nepfiipustné urovné pro navrat

Je-li pro pocCet urovni navratu programovana

e  zaporna hodnota

e hodnota vy3Si neZ je hodnota pravé aktivni
programové urovné —1(maximailné 11), bude
hiaSen alarm 14091 s parametrem 5.

Navrat s pfikazy SAVE

PFi navratu o vice programovych arovni budou
vyhodnoceny pfikazy SAVE jednotlivych progra-
movych urovni .

P¥i skoku zpét je aktivni modalni podprogram
Je-li pfi ndvratu o vice programovych urovni
aktivni néjaky modalni podprogram a je-li v nékte-
rém z preskocenych podprogramu zadan odvola-
vaci pfikaz MCALL pro modalni podprogram,
zUstane modalni podprogram i nadale aktivni.

Uzivatel musi vzdy sam zajistit, aby skoku zpét
o vice programovych trovni bylo pokracovano se
spravnymi modalnimi nastavenimi.

Toho je napf. dosaZzeno naprogramovanim odpo-
vidajiciho hlavniho bloku.

Priklad programovani 1
Zpracovani chyby: Opétovné nasazeni v hlavnim
programu po zpracovani pfikazu ASUP.

N10010 CALL "UP1"

; programova uroven 0, hlavni program

N11000 PROC UP1

; programova urovef 1

N11010 CALL "UP2"

N12000 PROC UP2

; programova uroven 2

N19000 PROC ASUP

; programova uroven 2 (zpracovani ASUP)

RET ("N10OS0OO", ,

; programova uroven 3

N19100 RET(N10900, ,S$P_STACK)

; havrat z podprogramu

N10900

; opétovné nasazeni v hlavnim programu

N10910 MCALL

; vypnuti modéalniho podprogramu

N10920 GO G60 G40 M5

; korekce dalSich modalnich nastaveni
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2.6 Podprogram s opakovanim éasti programu

Podprogram s opakovanim ¢asti programu

Opakovani programu, P

Ma-li byt podprogram zpracovan nékolikrat za
sebou, mize byt v bloku s volanim podprogramu
pomoci adresy P byt naprogramovan pozadovany
pocet opakovani tohoto programu.

Pfiklad:
N40 RAHMEN P3

Podprogram Rahmen ma byt zpracovan 3-krat za
sebou.

Rozsah hodnot
P:1...9999

hlavni program

N40 RAHMEN P

O
O
o
O

c o

Y podprogram

8]
3()%

coaoaag

Q00

Pro kazdé vyvolani podprogramu plati:
Volani podprogramu musi byt vzdy programova-
no v samostatném NC-bloku.

Vyvolani podprogramu s opakovanim ¢asti
programu a pfedavanim parametra

Parametry budou pfedény pouze pfi volani pro-
gramu resp. prvnim priubéhu. Pro dal$i opakovani
zustanou parametry nezménéné.

Pokud chcete pfi opakovani ¢asti programu para-
metry zménit, musite v podprogramu definovat
odpovidajici deklarace.

Modalni podprogram: MCALL

Modalni volani podprogramu, MCALL

Prostfednictvim této funkce bude podprogram
automaticky vyvolan a zpracovan po kazdém bloku
s pfikazem pohybu po draze.

Takto se da automatizovat vyvolani podprogramd,
které maji byt zpracovany v rdznych pozicich
obrobku. Napfiklad pro vyrobu vrtacich vzoru.
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Priklady:

N10 GO X0 YO
N20 MCALL L70
N30 X10 Y10
N40 X50 Y50

V blocich N30 a N40 se najizdi na programova-
nou pozici a nasledné je zpracovan podprogram
L70.

N10 GO X0 YO
N20 MCALL L70
N30 L80

V tomto pfikladu se nachazeji po sobé jdouci
bloky s programovanymi drahovymi osami

v podprogramu L80. L70 je vyvolan
prostfednictvim L80.

V jednom zpracovani programu mize byt
soucasné zadano jen jedno volani MCALL. Pri
volani prostrednictvim MCALL se parametry
predavayji jen jednou.

Modalni podprogram bude volan i bez progra-
movani néjakého pohybu v téchto situacich:
Pri programovani adres S a F, je-li GO nebo G1
aktivni.

GO0/G1 bylo v bloku programovéno samotné
nebo s dalSimi G-kody.

Vypnuti modalniho volani podprogramu
Prostfednictvim pfikazu MCALL bez uvedeni
podprogramu nebo programovanim nového
modalniho volani podprogramu pro novy
podprogram.

hlavni program

@]

OnNioGoxXoyo ©
O N20MCALLLTO ©
oN30X10Y10 g

N40 X50 ¥50 ©
U o
o)

Podprogram L70

NepfFimé volani podprogramu: CALL

Programovani

CALL <n&zev programu>

Vysvétleni
CALL

<N&zev programu>

KliCové slovo pro nepfimé volani podprogramu
Proménna nebo konstanta typu STRING
Nazev programu obsahujiciho ¢ast programu,
ktera ma byt zpracovana
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2.8 Neprimé volani podprogramu: CALL

G Nepfimé volani podprogramu, CALL

V zavislosti na danych podminkéch mohou na
jednom misté byt volany rizné podprogramy.
Za tim uc€elem je jméno podprogramu uloZeno
v proménné typu STRING. Vyvolani
podprogramu prob&hne prostfednictvim
pfikazu CALL a jména proménné.

E Nepfimé vyvoléni podprogramu je mozné jen u
podprogram( bez predani parametra.

3 Pro pfimé vyvolani podprogramu ulozte jeho
nazev do konstanty typu STRING.

Priklad:
Pfimé vyvolani konstantou typu STRING:
CALL "/ N WKS DIR/ N SUBPROG WPD/ N TEIL1 SPEF"

Nepfimé vyvolani pifes proménnou:

DEF STRING[100] PROGNAME
PROGNAME="/ N WKS_DIR/ N SUBPROG WPD/ N TEILl SPF"
CALL PROGNAME

Podprogram TEIL1 bude pfifazen proménné
PROGNAME. Prostfednictvim pfikazu CALL
a zadanim cesty bude podprogram nepfimo
vyvolan.
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29 Opakovani €asti programu s nepfimym programovanim
(od SW 6.4)

29 Opakovani ¢asti programu s nepfimym
programovanim (od SW 6.4)

=4 Programovani

CALL <Nézev programu> BLOCK <Pocidtecni navésti> TO <Koncové naveésti>
CALL BLOCK <Poc&tecni navésti> TO <Koncové navésti>

E Vysvétleni

CALL Klicové slovo pro nepfimé vyvolani
podprogramu

<Nazev programu> (neni nutné) Proménna nebo konstanta typu string
Nézev programu jehoz ¢ast méa byt
zpracovana.

Neni-li <ndzev programu> naprogramovan,
bude vyhledana a zpracovana ¢ast aktual-
niho programu mezi <poc¢ate¢nim
navéstim> a <koncovym navéstim>.

BLOCK . . . TO . . . KliCové slovo pro nepfimé opakovani Casti
programu.

<Po&atedni navésti> <Koncové navé&sti> Proménna nebo konstanta typu string
odkazuje na zaCéatek resp. konec &asti
programu, které maji byt zpracovany

G Funkce

Prostfednictvim CALL mohou byt nepfimo
vyvolany podprogramy, u kterych budou
provedena opakovani definovana pomoci pfikazu
BLOCK a pocate¢niho a koncového naveésti.

ﬁﬁ' Priklad programovani

DEF STRING[20] STARTLABEL, ENDELABEL
STARTLABEL = "LABEL 1"
ENDELABEL = "LABEL 2"

CALL "CONTUR 1" BLOCK STARTLABEL TO ENDELABEL

M17
PROC CONTUR 1 ..
LABEL 1 ;zaCatek opakovani €asti programu
N1000 G1 ..
LABEL 2 ;konec opakovani ¢asti programu
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210 Nepfimé volani programu naprogramovaného v jazyce

ISO: ISOCALL

210 Nepfimé volani programu naprogramovaného
v jazyce ISO: ISOCALL

— Programovani

ISOCALL <N&azev programu>

E Vysvétleni

ISOCALL Vyvolani podprogramu, kterym bude
aktivovan ve strojovych datech nastaveny
ISO-mad.

Proménna nebo konstanta typu String
Jméno programu, programovaného

v néjakém ISO-jazyce.

<N&zev programu>

G Funkce

Nepfimym vyvolanim podprogramu pomoci pfika-
zu ISOCALL maze byt vyvolan program sestave-
ny v jazyce ISO. Pfitom je aktivovan rezim ISO
nastaveny ve strojnich parametrech.

Na konci programu se znovu aktivuje pavodni re-
Zim zpracovani. Neni-li ve strojnich parametrech
nastaven zadny rezim ISO, prob&hne volani
podprogramu v rezimu Siemens.

? Dalsi informace k rezimu ISO viz
[FBPA/, ,Popis funkci dialektu ISO*

Priklad:

Vyvolani kontury s programovanim cyklu z rezimu

ISO:

$ N 0122 SPF Popis kontury v rezimu ISO
N1010 G1 X10 Z20

N1020 X30 RS

N1030 Z50 C10

N1040 X50

N1050 M99

NOO10 DEF STRING[5] PROGNAME = “0122“V)’”‘0bn|’ program Siemens (_ Cyk|us)

N2000 R11 = SAA IW[X]

N2010 ISOCALL PROGNAME Zpracovani program 0122.spf v rezimu I1SO
N2020 R10 = R10+1
N2300 ...
N2400 M30
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211 Volani podprogramu se zadanim cesty a s parametry:
PCALL

211  Volani podprogramu se zadanim cesty a
s parametry: PCALL

== Programovani

Vyvolani podprogramu s absolutnim zadanim cesty
a pfedanim parametru

PCALL <Cesta/Nazev programu> (Parametr 1, .., Parametr n)

E Vysvétleni

PCALL KliCové slovo pro vyvolani podprogramu
s absolutnim zadanim cesty.

<N&zev cesty> Absolutni zadani cesty zacinajici ,/“ v€etné
nazvu podprogramu.
Nebyla-li zadana absolutni cesta, chova se
PCALL jako standardni podprogram s iden-
tifikatorem programu.
Identifikator programu je zadan bez predpo-
ny _N_ a bez pfipony.
Ma-li byt jméno programu zadano bez
pfedpony a bez pfipony, musi byt explicitné
oznacéeno s predponou a pfiponou jako
externi.

Parametr 1 az n Aktualni parametr odpovidajici pfikazu

podprogramu PROC.
G Funkce

Prostfednictvim PCALL mohou byt vyvolany
podprogramy s absolutnim zadanim cesty a
s pfedanim parametr(.

Pfiklad:
PCALL/ N WKS_DIR/ N WELLE WPD/WELLE (parametrl, parametr2, ..)
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v rw

212 Rozsireni cesty pfi vyvolani podprogramu pomoci
CALLPATH (od SW 6.4)

212 Rozsireni cesty pri volani podprogramu pomoci
CALLPATH (od SW 6.4)

==2 Programovani

Vkladani podprogramu ulozenych mimo exis-
tujici systém soubort NCK do jiz existujiciho
systému souboru NCK.

CALLPATH <N&zev cesty>

E Vysvétleni

CALLPATH Kli€ové slovo pro programovatelné rozsifeni
cesty. Pfikaz CALLPATH se programuje
v samostatném fadku vyrobniho programu.

<Nazev cesty> Konstanta nebo proménna typu String
Obsahuje absolutni zadani cesty adresare
zacCinajici /¢, o ktery ma byt cesta rozSifena.
Cesta musi byt zadana uplIné s pfedponami a
pfiponami.
(napf. /_N_WKS_DIR/_N_WST_WPD)
jestlize <nazev cesty> obsahuje prazdny
fetézec nebo je-li CALLPATH vyvolano bez
parametru, je pfikaz hledani cesty zrusen.
Maximalni délka cesty €ini 128 Bytes.

G Funkce

Prostfednictvim povelu CALLPATH muze byt
rozSifena cesta pro vyvolani podprograma.
Pomoci toho mohou byt vyvolany také podpro-
gramy z nevybraného adresare obrobkl bez
zadani uplného absolutniho nazvu cesty.
Rozsifeni cesty se vklada pfed zapis pro
uzivatelské cykly. (_N_CUS_DIR).
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212 Rozsireni cesty pri vyvolani podprogramu pomoci

CALLPATH (od SW 6.4)

Ptiklad:

CALLPATH ("/ N WKS DIR/ N MYWPD WPD")

ZruSeni rozsireni cesty

Timto je nastavena nasledujici vyhledavaci
cesta (pozice 5. je nova):
1. aktualni adresar/
identifikator podprogramu
2. aktualni adresar/
identifikator podprogramu _SPF
3. aktualni adresar/
identifikator podprogramu_MPF
4. /_N_SPF_DIR/
identifikator podprogramu_SPF
5. /_N_WKS_DIR/_N_MYWPD/
identifikator podprogramu_SPF
6. N_CUS DIR/_N_MYWPD/
identifikator podprogramu_SPF
7. |/ _N_CMA_DIR/
identifikator podprogramu_SPF
8. / N_CST_DIR/
identifikator podprogramu_SPF

Rozsifeni vyhledavaci cesty bude zruseno

nasledujicimi d&ji

e  CALLPATH s prazdnym fetézcem

CALLPATH bez parametr(
Konec vyrobniho programu
Reset

3 Dal$i upozornéni

Pfikaz CALLPATH kontroluje, zda naprogra-
movany nazev cesty skute€né existuje. V pfi-
padé chyby se zpracovani vyrobniho progra-
mu pFerusi a aktivuje se alarm korek&niho
bloku 14009.

Pfikaz CALLPATH muze byt naprogramovan
i v souborech INI. Zistava v platnosti po
celou dobu zpracovavani souboru INI (sou-
bor WPD-INI nebo inicializaéni program pro
aktivni data NC, napf. framy v 1. kanalu
_N_CH1_UFR_INI). Potom se inicializa&ni
program znovu resetuje.
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213 Potlaceni zobrazeni aktualniho bloku: DISPLOF

213 Potlaceni zobrazeni aktualniho bloku: DISPLOF

=8 Programovani

PROC .. DISPLOF

G Funkce

Prostfednictvim DISPLOF je pro dany podpro-
gram potlageno vypisovani aktualniho bloku.
DISPLOF se nachazi na konci pfikazu PROC.
Namisto aktualniho bloku se bude vypisovat
vyvolani cyklu resp. podprogramu.

Standardné je aktivovani vypisovani bloku. Vy-
pnuti vypisovani bloku prostifednictvim DISPLOF
plati do navratu z podprogramu nebo do konce
programu. Jsou-li z podprogramu atributem
DISPLOF vyvolany dal$i podprogramy, je i v nich
potlaceno vypisovani aktualniho bloku. Je-li
podprogram s potlatenym vypisovanim pferusSen
asynchronnim programem, budou se vypisovat
bloky aktualniho podprogramu.

ﬁﬁ' Priklad programovani

Potlaéeni vypisovani aktualniho bloku v cyklu

% N CYCLE SPF

;SPATH=/ N CUS DIR

PROC CYCLE (AXIS TOMOV, REAL POSITION) SAVE DISPLOF
;potlageni vypisovani aktualniho bloku
;nyni se jako aktualni blok vypisuje volani

cyklu
;napf.: CYCLE(X,100.0)
DEF REAL DIFF ;obsah cyklu
GOl .. ;
RET ;navrat z podprogramu, se opét vypisuje
nasledujici blok volajiciho programu
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2.14 Potlaceni zpracovani blok po bloku: SBLOF, SBLON

(od SW 4.3)

Potlaceni zpracovani blok po bloku: SBLOF, SBLON

(od SW 4.3)

Programovani
PROC .. SBLOF

;pfikaz se muzZe nachazet v bloku s pfikazem PROC nebo
v samostatném bloku

SBLON ;pfikaz se musi nachazet v samostatném bloku

Vysvétleni
SBLOF

Deaktivovani zpracovani blok po bloku

SBLON Opétovné aktivovani zpracovani blok po bloku

Funkce

Programové specifické potlaéeni zpracova-
ni blok po bloku

Prostfednictvim SBLOF oznacené programy
budou u kazdého typu zpracovani blok po
bloku kompletné zpracovany jako jeden blok.
SBLOF se nachazi na fadku pfikazu PROC a
plati do konce nebo pferuseni podprogramu.

Prostfednictvim pfikazu pro navrat je
rozhodnuto, zda ma byt na konci podprogramu
zpracovani zastaveno nebo ne.

Navrat prostirednictvim M17:

Zastaveni na konci podprogramu

Navrat prostrednictvim RET:

Bez zastaveni na konci podprogramu

SBLOF plati také ve volanych podprogramech.

PFiklad podprogramu bez zastaveni v rezimu
zpracovani blok po bloku:

PROC BEISPIEL SBLOF

Gl X10

RET

Potlageni zpracovani blok po bloku

Vv programu

SBLOF musi byt v samostatném bloku. Od
tohoto bloku bude zpracovani blok po bloku
deaktivovano az

e do pristiho pfikazu SBLON nebo

e do konce aktivni urovné podprogramu.
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2.14 Potlageni zpracovani blok po bloku: SBLOF, SBLON
(od SW 4.3)

Priklad:
N10 G1 X100 F1000
N20 SBLOF
N30 Y20
N40 M100
N50 R10=90
N60 SBLON
N70 M110
N80 ...
ﬂ Oblast mezi N20 a N60 bude v rezimu blok po
bloku zpracovana jako jeden krok.

Blokovani zpracovani blok po bloku pro
asynchronni podprogramy

Aby byl v reZimu blok po bloku zpracovan
pfikaz ASUP v jednom kroku, musi byt pfikaz
ASUP naprogramovan v pfikazu PROC s
pfikazem SBLOF.

Toto plati také pro funkci ,editovatelny
systémovy ASUP* prostfednictvim MD 11610:
ASUP_EDITABLE.

Priklad pro ,editovatelny systémovy ASUP*
N10 PROC ASUP1 SBLOF DISPLOF
N20 IF $AC ASUP=='H200'

N30 RET zadny Repos pfi zméze rezimu

N40 ELSE

N50 REPOSA Repos ve vSech ostatnich pfipadech
N60 ENDIF

Ovlivnéni programu v rezimu zpracovani

blok po bloku

V rezimu zpracovani blok po bloku muze

uzivatel zpracovat vyrobni program po blocich.

Existuji nasledujici druhy nastaveni funkce

blok po bloku:

e  SBL1: Blok po bloku IPO se zastavenim
po kazdém funk&nim bloku stroje.

e  SBL2: Blok po bloku se zastavenim po
kaZzdém bloku.

e  SBL3: Zastaveni v cyklu (aktivovanim
SBL3 je potladen pfikaz SBLOF).
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2.14 Potlaceni zpracovani blok po bloku: SBLOF, SBLON
(od SW 4.3)

Potla¢eni zpracovani blok po bloku pfi vnoreni
programu

Bylo-li v podprogramu naprogramovano SBLOF

v pfikazu PROC, pfi navratu z podprogramu pomoci
M17 bude zpracovani zastaveno. Tak je zabranéno
spusténi nasledujiciho bloku ve volajicim programu.
Je-li v podprogramu se SBLON/SBLOF (nezavisle na
atributu SBLOF) deaktivovano potlaceni zpracovani
blok po bloku, bude zpracovani zastaveno az po
nasledujicim bloku volajiciho programu.

Pokud to neni zadouci, musi byt v podprogramu jesté
pred pfikazem navratu (M17) naprogramovano opét
SBLON.

PFi navratu pfikazem RET do vy3Si programové
urovné nebude zpracovani zastaveno.

Okrajové podminky

e Vypisovani aktualniho bloku mize byt v cyklech
potlageno prostfednictvim DIPLOF.

e Je-li programovano DISPLOF spolecné se
SBLOF, bude se pfi zastavenich pfi zpracovani
blok po bloku v ramci cyklu vypisovat i nadale
vyvolani cyklu.

o Jestlize bylo zastaveni pfi zpracovani blok po
bloku v rezimu systémového ASUP nebo uzivatel-
ského ASUP s Bit0=1 resp. Bit1=1 potlaceno
prostfednictvim MD 10702
IGNORE_SINGLEBLOCK_MASK, tak mGze byt
zastaveni v rezimu blok po bloku opét aktivovano
naprogramovanim SBLON v rezimu ASUP.

e  Zastaveni v zpracovavani blok po bloku v uZiva-
telském ASUP je potlaeno prostfednictvim MD
20117: IGNORE_SINGLEBLOCK_ASUP a
nemuze byt programovanim SBLON jiz znovu

aktivovano.
e  Aktivovanim SBL3 bude potlacen pfikaz SBLOF.
e 0OdSW6.4

Zastaveni v rezim blok po bloku typu 2 ignorujte.
V typu zpracovani blok po bloku 2 (SBL2) se
nebude v bloku se SBLON zastavovat, je-li v MD
10702: IGNORE_SINGLEBLOCK_MASK
dosazeno Bit12=1.
DalSi informace k vypisovani bloku s/bez potlaceni
zpracovani blok po bloku viz /FB/, K1 BAG, Kanal,
programovy rezim ,blok po bloku®
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2.14 Potlageni zpracovani blok po bloku: SBLOF, SBLON
(od SW 4.3)

ﬁ' Priklad programovani

Cyklus se ma pro uzivatele chovat jako prikaz
Hlavni program

N10 G1 X10 G90 F200

N20 X-4 Y6

N30 CYCLE1l

N40 G1 XO

N50 M30

Program cycle:1

N100 PROC CYCLEl DISPLOF SBLOF ;potlaceni zpracovani blok po bloku

N110 R10=3*SIN(R20)+5

N120 IF (R11l <= 0)

N130 SETAL(61000)

N140 ENDIF

N150 G1 G91 Z=R10 F=R11

N160 M17

ﬂ Cyklus CYCLE1 je zpracovan v aktivnim rezimu
blok po bloku. Tzn. pro zpracovani CYCLE1 musi
byt jednou zmacknuto tladitko Start.

ﬁﬁ' Priklad programovani 2

Prostiednictvim PLC spustény ASUP pro aktivaci zménéného posunuti po€atku a
korekci nastroje nema byt viditelny

N100 PROC NV SBLOF DISPLOF

N110 CASE $P_UIFRNUM OF 0 GOTOF
G500

-->1 GOTOF G54 2 GOTOF _G55 3
-->GOTOF _G56 4 GOTOF _G57
-->DEFAULT GOTOF END

N120 _G54: G54 D=$P_TOOL T=$P_TOOLNO

N130 RET

N140 _G54: G55 D=$P_TOOL T=$P_TOOLNO

N150 RET

N160 G56: G56 D=$P_TOOL T=$P_TOOLNO

N170 RET

N180 G57: G57 D=$P_TOOL T=$P TOOLNO

N190 RET

N200 END: D=S$P_TOOL T=$P_ TOOLNO

N210 RET

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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2.14 Potlaceni zpracovani blok po bloku: SBLOF, SBLON
(od SW 4.3)

Priklad programovani 3

S MD 10702: IGNORE_SINGLEBLOCK_MASK, Bit 12=1 nebude od SW 6.4 zastaveno
V typu zpracovani blok po bloku SBL2 (zastaveni na kazdém fadku vyrobniho programu)
v pfikazu SBLON

2

;SBL2 je aktivni
; $MN_ IGNORE SINGLEBLOCK MASK = “H1000' ;v MD 10702 dosadit: Bit 12=1

N10 GO XO ;zastavit na tomto fadku vyrob. programu
N20 X10 ;zastavit na tomto fadku vyrob. programu
N30 CYCLE ;cyklem generovany blok posuvu
PROC CYCLE SBLOF ;potlacit zastaveni pfi zpracovani blok po
bloku
N100 RO =1
N110 SBLON ;vzhledem k MD 10702: Bit 12=1 se
neprovede Zzadné zastaveni
N120 X1 ;zastavit na tomto fadku vyrob. programu
N140 SBLOF
N150 RO = 2
RET
N50 G90 X20 ;zastavit na tomto fadku vyrob. programu
M30
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2.14 Potlaceni jednotlivého bloku: SBLOF, SBLON (od SW 4.3)

03.04

ﬁﬁ' Priklad programovani 4

Potlageni zpracovani blok po bloku pfi vnofeni programu

;zpracovani blok po bloku je aktivni

N10 X0 F1000

;v tomto bloku bude zastaveno

N20 UP1 (0) ;
PROC UP1 (INT _NR) SBLOF N100 X10 ;zpracovani blok po bloku deaktivovano
N100 X10 ;
N110 UP2(0)
PROC UP2 (INT NR :
N200 X20 ;
N210 SBLON ;zpracovani blok po bloku aktivovano
N220 X22 ;v tomto bloku bude zastaveno
N230 UP3(0)
PROC UP3 (INT NR)
N302 SBLOF :
N300 X30
N310 SBLON ;zpracovani blok po bloku aktivovano
N320 X32 ;v tomto bloku bude zastaveno
N330 SBLOF ;zpracovani blok po bloku deaktivovano
N340 X34
N350 M17 ;SBLOF aktivni
N240 X24 ;v tomto bloku bude zastaveno, SBLON
aktivni
N250 M17 ;v tomto bloku bude zastaveno, SBLON
aktivni
N120 X12
N130 M17 ; v tomto bloku skoku zpét bude
zastaveno, SBLOF pfikazu PROC aktivni
N30 X0 ;v tomto bloku bude zastaveno
N40 M30 ;v tomto bloku bude zastaveno
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2.15 Zpracovani externiho podprogramu: EXTCALL

(od SW 4.2)

Zpracovani externiho podprogramu: EXTCALL (od SW 4.2)

Programovani

EXTCALL (<Cesta/N&azev programu>)

Vysvétleni
EXTCALL

(<Cesta/Nazev programu>)

Priklad:

Kli€ové slovo pro volani podprogramu

Konstanta/proménna typu STRING.

Mize byt zadan absolutni nazev cesty nebo
nazev programu.

Néazev programu je zadan s/bez pfedpony
_N_ a bez pfipony. Pfipona mlze byt
pfipojena ke jménu programu znakem <_>.

EXTCALL (”/ N _WKS_DIR/ N WELLE WPD/ N WELLE SPF”) nebo

EXTCALL (”"WELLE”)

Funkce

Prostfednictvim EXTCALL miZzete znovu nacist
program z HMI v reZimu ,externiho zpracovani*.
Nacitany a zpracovavany pfitom mohou byt
v8echny programy, které jsou dosazitelné pfes
adresarovou strukturu HMI.

Zadani externi cesty programu

Prostfednictvim SD 42700: EXT_PROG_PATH
muze byt flexibilné nastavena vyvolavaci cesta.
SD 42700 obsahuje zadani cesty, které spolecné
se zadanym identifikatorem podprogramu tvofi
absolutni nazev cesty vyvolavaného programu.

Vyvolani externiho podprogramu

Vyvolani externiho podprogramu probiha pomoci

pfikazu vyrobniho programu EXTCALL.

4

e nazvl naprogramovanych pomoci pfikazu
EXTCALL a

e nastavovaného parametru SD 42700:
EXT_PROG_PATH

vznikne cesta programu pro externi volani pod-

programu zfetézenim nasledujicich znakovych

fetézcl:
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215 Zpracovani externiho podprogramu: EXTCALL
(od SW 4.2)

e obsah SD 42700: EXT_PROG_PATH (napf.
/_N_WKS_DIR/_N_WKST1_WPD

e znak ,/ jako oddélovaciho znaku (kdyzZ je urCena
cesta pomoci SD 42700: EXT_PROG_PATH)

e v EXTCALL zadana cesta podprogramu popf.
identifikator podprogramu.

Do parametru SD 42700: EXT_PROG_PATH je pfedem
dosazena mezera. Je-li vyvolan externi podprogram bez
absolutniho zadani cesty, prob&hne na HMI Advanced
tatédz vyhledavaci cesta jako pfi vyvolani podprogramu
z paméti NCK:
1. aktualni adresar / identifikator podprogramu
aktualni adresar / identifikator podprogramu_SPF
aktualni adresar / identifikator podprogramu_MPF
/_N_SPF_DIR / identifikator podprogramu_SPF
/_N_CUS_DIR / identifikator podprogramu_SPF
/_N_CMA_DIR / identifikator podprogramu_SPF
7. /_N_CST_DIR /identifikator podprogramu_SPF
~aktualni adresar”: znamen4 adresaf, ve kterém byl
zvolen hlavni program .
sidentifikator podprogramu®; znamena nazev podprogra-
mu nyprogramovany prostfednictvim EXTCALL.

o gk wN

Nastavitelna pamét’ pro nacitani (FIFO-Buffer)

Pro zpracovani programu v rezimu ,externiho zpracovani“
(hlavni program nebo podprogram) je v NCK potfebna
pamét pro nacitani. Velikost paméti pro nacitani je
prfedem nastavena 30 kbyt.

Pomoci MD 18360: MM_EXT_PROG_BUFFER_SIZE
muze byt velikost paméti pro nacitani nastavena. Pocet
paméti pro nacitani je nastaven v MD 18362:
MM_EXT_PROG_BUFFER_NUM. Pro v8echny programy
(hlavni programy nebo podprogramy) , které jsou
sou€asné zpracovavany v rezimu ,externiho zpracovani®,
musi byt nastavena pamét pro naditani.
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03.04 Technika podprogramd, technika maker

2.15 Zpracovani externiho podprogramu: EXTCALL
(od SW 4.2)

Priklady programovani

1. Opétovné zavadény program se nachazi na
lokalnim pevném disku HMI Advanced:

V nastavovaném parametru SD 42700:
EXT_PROG_PATH je ulozena nasledujici cesta:
o_N_WKS_DIR/_N_WST1*

Hlavni program _N_MAIN_MPF

je v pracovni paméti a je zvolen.

N10 PROC MAIN

N20

N30 EXTCALL “SCHRUPPEN™ ;vyvolani externiho podprogramu
;SCHRUPPEN

N40

N50 M30

Podprogram ,SCHRUPPEN® (nachazi se v adresa-
fové struktufe HMI Advanced pod obrobky ->
WST1):

N10 PROC SCHRUPPEN

N20 G1 F1000

N30 X=... ¥Y=... Z=...

N40

N90 M17

2. Opétovné zavadény program se nachazi na
sit'ové jednotce nebo karté ATA v HMI

EXTCALL Windows — zadani cesty

Vyvolani pro sitovou jednotku (HMI Embedded
nebo Advanced)
EXTCALL \R4711\Werkstlicke\Kontur1.spf

Vyvolani pro kartu ATA (HMI Embedded) napf.
EXTCALL C:\Werkstlicke\Kontur2.spf

U HMI Embedded musi byt vzdy zadana absolutni
cesta.

Dalsi informace pro obsluhu viz:
/BEM/ HMI Embedded
/BAD/ HMI Advanced
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2.16 Vyvolani podprogramu funkci M/T

DalSi upozornéni

Externi podprogramy nesmi obsahovat Zzadné
pfikazy skoku jako GOTOF, GOTOB, CASE,
FOR, LOOP, WHILE, nebo REPEAT.

Volani podprogrami — také vnofena volani
EXTCALL jsou mozna.

Od SW 6.3
Konstrukty IF-ELSE-ENDIF jsou mozné.

POWER ON, RESET

Prostfednictvim Reset a POWER ON budou
volani externich podprogram( pferuSena a
pfislusné paméti opétovného zavedeni
vymazany.

? Dalsi informace k ,externimu zpracovani* viz
[FB/ K1, BAG, Kanal, Programovy rezim

216 Vyvolani podprogramu funkci M/T

G Funkce

Prostfednictvim strojniho parametru mize byt
nastaveno, ze funkce T resp. M je nahrazena
volanim podprogramu.

Toto mGze byt napf. vyuzito pro vyvolani rutiny
vymeény nastroje.

PFi vyhledavani bloku se volani podprogramu
s funkcemi M/T chova jako standardni volani
podprogramu.

? Dalsi informace k ,externimu zpracovani* viz
[FB/ K1, BAG, Kanal, Programovy rezim
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216 Vyvolani podprogramu funkci M/T

Priklad 1: Vymé&na néastroje prostfrednictvim M6

M funkce M6 je nahrazena rutinou vymény nastroje WZP_UP_M6

N10 PROC SCHRUPPEN3
N20 G1 F1000

N30 X=... Y=... 2=...
N40 T1234 M6 ; ; vyvolani WZW_UP_M6
M30

PFisluSny podprogram WZW_UP_M6:
N110 PROC WZW UP M6

N130 G53 DO GO X=... Y=... Z=... ; ; najeti na bod vymény nastroje

N140 M6 ; ; provedeni vymény nastroje
N190 M17

Pfiklad 2: Vymé&na néstroje s programovanim T funkce

T funkce je nahrazena rutinou vymény nastroje WZW_UP_T
N10 PROC SCHRUPPEN4
N20 G1 F1000

N30 X=... Y=... Z=...
N40 T1234 ; ; vyvolani WZW_UP_T
M30

Pfisludny podprogram WZW_UP_T:
N310 PROC WZW UP T

N330 IF $C T PROG == 1

N340 G53 DO GO X=... Y=... Z=... ; ; najeti na bod vymeény nastroje
N350 T=$C_T ; provedeni vymény nastroje
N360 ENDIF
N390 M17
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03.04
217 Cykly: Zadavani parametru uzivatelskych cyklu E

v rv

Rozsifeni nahrazeni T funkce

Od SW 6.4 je nahrazeni T funkce rozSifeno tak,

Ze prostfednictvim strojniho parametru maze byt

nastaveno, Ze pfi souasném naprogramovani:

D-Cisel, resp. DL-Cisel, a T-Cisel

e v jednom bloku jsou D-, resp. DL-Cisla
predany je jako parametr cyklu pro nahradu
T podle pfeddefinovaného nastaveni nebo

e ma byt provedeno pfed volanim cyklu pro
nahradu T.

Prostifednictvim MD 10719:

T _NO_FCT_CYCLE_MODE se nastavi

parametry nahrazeni T-funkce

Hodnota 0: jako doposud, D- resp. DL-¢islo
predat pfimo cyklu (pfeddefinovana
hodnota).

Hodnota 1: D- resp. DL-islo je zapo¢teno pfimo
v bloku.

Tato funkce je aktivni pouze tehdy, byla-li
konfigurovana vymeéna nastroje M funkci (MD
22550: TOOL_CHANGE_MODE = 1), jinak jsou
vzdy pfedany D-, resp. DL- hodnoty.

in one block, D or DL will be passed as
parameters to the T substitution cycle as
predefined (default) or

run before the T substitution cycle call.

Cykly: Zadavani parametri uzivatelskych cyklu

Soubory a cesty

Vysvétleni

cov.com Prehled cykla
uc.com Popis vyvolani cyklu
Funkce

Prostfednictvim téchto souborti mohou byt
zadavany parametry vlastnich cykld.
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217 Cykly: Zadavani parametru uzivatelskych cyklu

Postup

Soubor cov.com je dodan se standardnimi cykly a je

tfeba jej odpovidajicim zplsobem rozsifit. Soubor
uc.com musi vytvofit sam uzivatel.

Oba soubory je tfeba v pasivnim systému soubori
ulozit do adresare ,uzivatelské cykly“ (popf. opatfit
odpovidajicim zadanim cesty:

; SPATH=/ N CUS_DIR

vV programu).

Prizplsobeni cov.com — Pirehled cyklu

Se standardnimi cykly dodany soubor cov.com ma
nasledujici strukturu:

$ N _COV_COM

; SPATH=/ N CST DIR

;Vxxx 11.12.95 Sca Zyklenuebersicht
Cl1 (CYCLE81) Bohren, Zentrieren

C2 (CYCLE82) Bohren, Plansenken...

C24 (CYCLE98) Ketten von Gewinden
M17

Pro kazdy novy cyklus je tfeba doplnit fadek
v nasledujici syntaxi:

Nazev souboru
Zadani cesty
Radek komentare
Volani pro 1. cyklus
Volani pro 2. cyklus

Volani pro posledni cyklus
Konec souboru

C<&islo > (<jméno cyklu>) text komentéare

Cislo: libovolné celé &islo, nesmi byt v souboru
doposud pouzito;

Nazev cyklu: nazev programu cyklu, ktery ma byt
zaclenén

Text komentafe: volitelny text komentare k cyklu

Priklad:

C25 (MEIN ZYKLUS 1) uzZivatelsky cyklus 1

C26 (SPEZIALZYKLUS)
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217 Cykly: Zadavani parametru uzivatelskych cyklu

Priklad pro soubor uc.com - popis

uzivatelskych cykld

Vysvétleni probiha na zakladé pokracovani

pfikladu:

Pro oba nasledujici cykly méa byt nové vytvoreny

parametry cyklu:

PROC MEIN_ZYKLUS 1 (REAL PAR1, INT PAR2, CHAR PAR3, STRING[10] PAR4)

; Cyklus m& nésledujici predavané parametry:

’

;PARI: Realna hodnota v rozsahu —1000.001 <=PAR2<= 123.456,
preddefinovana hodnota 100

;i PARZ: Pozitivni celoCiselna hodnota mezi 0<=PAR3<=999999,
preddefinovana hodnota 0

; PAR3: 1 ASCII znak

; PAR4: Retézeco délce 10 pro nazev podprogramu

M17

PROC SPEZIALZYKLUS (REAL WERT1, INT WERT2)
; Cyklus mé nadsledujici predavané parametry:

’

;WERT1 Realna hodnota bez omezeni rozsahu hodnot a pfeddefinované
hodnoty

;WERTZ Celodiselna hodnota bez omezeni rozsahu hodnot a pfeddefinované
hodnoty

M17

PFislusny soubor uc.com

%_N_UC_COM

;SPATH=/ N CUS DIR

//C25(MEIN ZYKLUS 1) uzivatelsky cyklus 1
(R/-1000.001 123.456 / 100 /Parametr 2 cyklu)
(I/0 999999 / 1 / celocliselnad hodnota)
(C//"A" / znakovy parametr)

(S///nazev podprogramu)

//C26 (SPEZIALZYKLUS)
(R///celkova délka)
(I/*123456/3/zplsob opracovani)
M17
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217 Cykly: Zadavani parametru uzivatelskych cyklu

Syntakticky popis pro soubor uc.com —
Popis uzivatelskych cykla

Radek zahlavi cyklu:
Jako v souboru cov.com s dopfedu zadanym ,//“

//C <&islo> (<jméno cyklu>) text komentére
Priklad:
//C25 (MEIN ZYKLUS 1) uZivatelsky cyklus

Radek pro popis pro kazdy parametr:
(<identifikace typu dat> / <minim&lni hodnota> <maximé&lni hodnota> /

<preddefinovanad hodnota> / <komentar>

Identifikace typu dat

R pro Real

I pro Integer

C Pro Charakter (1 znak)
S Pro String

Minimalni hodnota, maximalni hodnota
(m0ze byt vynechana)

Meze zadavané hodnoty, které jsou pfi zadani
provéfovany;hodnoty mimo tuto oblast nemohou
byt zadany.

Mohou byt zadany vypocitané hodnoty, které
mohou byt obsluhovany tlagitkem Toggle; tyto
jsou vycisleny pocinaje“+“, jiné hodnoty jsou pak
nepfipustné.

Priklad:
(I/*123456/1/zptsob opracovani)
u typu String a Charakter neexistuji meze.

Preddefinovana hodnota (m(ize byt vynechana)
Hodnota, ktera je pfi vyvolani cyklu pfedem
dosazena v odpovidajici masce; mlze byt
obsluhou zménéna.

Komentar

Text, maximalné 50 znakd, ktery je zobrazen
v masce vyvolani cyklu pfed polem pro zadani
parametru.
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2.18 Technika maker, DEFINE...AS

Priklad zobrazeni pro oba cykly

Maska zobrazeni pro cyklus MEIN ZYKLUS 1

‘ Parametr 2 cyklu | | 100

‘ Celogiselna hodnota | | 7

‘ Znakovy parametr ‘ |

‘ Podprogramy ‘ |

Maska zobrazeni pro cyklus SPEZIALZYKLUS

\ Celkova hodnota \ | 100

‘ Zpusob zpracovani ‘ | 1

218 Technika maker, DEFINE...AS

Co je to makro?

Jako makro se oznacuje shrnuti jednotlivych pfi-
kaz( do nového souhrnného pfikazu s vlastnim
nazvem. Také G-, M- a H-funkce nebo L-nazvy
podprogramt mohou byt vytvofeny jako makra.
PFi vyvolani makra v prabéhu programu budou
pfikazy programované pod ndzvem makra
postupné zpracovany.

Pouziti maker

Sledy prikazu, které se opakuji, se programuiji
jenom jednou jako makro v jednom vlastnim
prvku makra nebo jednou na zacatku programu.
Makro muze byt pak v libovolném hlavnim
programu nebo podprogramu vyvolano a
Zzpracovano.
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218

Technika podprogramd, technika maker
Technika maker, DEFINE...AS

Programovani

Makra byvaji oznacena kliCovym slovem
DEFINE..AS.

Definice makra zni:

DEFINE NAME AS <prikaz>

Priklad:

Definice makra:

DEFINE LINIE AS Gl G94 F300
Vyvolani v NC-programu:

N20 LINIE X10 Y20

Aktivovani makra

e doSW4
Po POWER ON fidiciho systému je makro
aktivni.

e o0odSW5

Je-li makro zavedeno do NC (programové

tlaCitko ,Load®), je aktivni.

TFimistna M/G funkce (od SW 5)
e doSW4

Po naprogramovani tfimistné M funkce je

hlaSen alarm 12530.
e o0dSWS5
tfimistné M a G funkce mohou byt
programovany.
Priklad:
N20 DEFINE M100 AS M6
N80 DEFINE M999 AS M6

Dalsi upozornéni

Vnoreni maker neni mozné.

H a L funkce jsou programovatelné dvojmistné.
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2.18 Technika maker, DEFINE...AS

- I!E!I

ﬁﬁ' Priklad programovani

PFiklady pro definovani maker

DEFINE M6 AS L6

Pfi vymeéné nastroje je vyvolan podprogram, ktery prevezme

nutnou vyménu dat. V podprogramu je vyvolana vlastni M

funkce vymény nastroje (napf. 106).

DEFINE G81 AS DRILL (81)

Emulace DIN G-funkce

DEFINE G33 AS M333 G333

PFi fezani zavitl je pozadovana synchronizace s PLC.

Pdvodni G funkce G33 byla prostfednictvim MD
prejmenovana na G333, programovani zlstane pro uzivatele

stejné.

Priklad pro globalni soubor makra:

Po nacteni souboru makra do Fidiciho systému
aktivujte makra (viz vy3e). Makra mohou byt
pouZita jen ve vyrobnim programu.

Q

)

N _UMAC DEF

;$SPATH=/ N DEF DIR; uZivatelsky specifikovand makra

DEFINE PI AS 3.14

DEFINE TC1 AS M3 S1000

DEFINE M13 AS M3 M7 ;vieteno doprava, spustit chladici kapalinu
DEFINE M14 AS M4 M7 ;vieteno doleva, spustit chladici kapalinu
DEFINE M15 AS M5 M9 ;vieteno zastavit, vypnout chladici kapalinu
DEFINE M6 AS L6 ;vyvolani programu vymeény nastroje
DEFINE G80 AS MCALL ;zrudeni cyklu vrtani

M30

zﬂl .

Kli€ova slova a rezervované nazvy nesmi
byt makry pfedefinovana.

Prostfednictvim techniky maker maze byt
programovaci jazyk fizeni silné pozménén.
Pouzivejte proto techniku maker velmi
uvazlive!

Makra mohou byt deklarovana v NC-
programu. Jako nazvy maker jsou pfipustné
pouze identifikatory. Makra G funkci mohou
byt popsana v ramci fidiciho systému jen
globalné v modulu makra.

Prostfednictvim techniky maker mohou byt
definovany libovolné identifikatory, G, M, H
funkce a nazvy programa L....

Jsou pripustné identifikatory makra s jednim
pismenem a jednou &islici (jen FM-NC).
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2.18 Technika maker, DEFINE...AS

Pro poznamky
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Sprava soubort a programu

3.1 PEENIEA. ... et 3-140
3.2 Pameét programu...........cooveiiiiiiiiiiieiiee e 3-141
3.3 Pracovni PAMEL .........ooeiiiiii i a e 3-147
3.4 Definice uzivatelskych dat ............coovveiiiiiiiiie e 3-150
3.5 Definice urovni ochrany pro uzivatelska data (GUD) ...........ccocceeiiiiieennne. 3-155
3.6 Automaticka aktivace GUD a MAC (0d SW 4.4) ......cooiiiiiiiiiieeieeeee 3-157
3.7 Zména urovni ochrany pro strojni a nastavované parametry....................... 3-159
3.8 Urovné ochrany pro pfikazy NC-jazyka (0d SW 7.1)....c.ccceuererccrcccceennn. 3-160
3.9 Zmeéna atributd prvkd NC- jazyka (0d SW 6.4)......cccovviiieiiiiiieeeiieee e 3-163
3.10  Prikaz ke strukturovani SEFORM v editoru STEP (od SW 6.4)................... 3-170
© Siemens AG 2004, Véechna prava vyhrazena 3-139

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



3.1

i

Sprava soubor(l a program( 03.04 3
31 Prehled

Prehled

Struktura pameéti

Uzivateli je k dispozici pamétova struktura, ktera
je rozdélena na dvé oblasti.

1. Pracovni pamét’

Pracovni pamét’ obsahuje aktualni systémova a
uzivatelska data, ktera fidici systém vyuziva pro
svou praci (aktivni systém soubor().

Priklad:

Aktivni strojni parametry, data korekci nastroje,
posunuti pocatku.

2. Pamét’ programt

Do paméti program( jsou ukladany soubory a
programy a jsou tak trvale uloZzeny (pasivni
systém souboru).

Priklad:

Hlavni programy a podprogramy, definice maker.
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Sprava soubor(l a programt
Pamét’ program

3.2

3.2 Pamét’ programi

Prehled

Hlavni programy a podprogramy jsou ukladany
do paméti programt. Vedle toho existuje fada
typu dat, které zde mohou byt do¢asné ulozeny a
v pfipadé potieby (napf. pfi obrabéni urcitého
obrobku) pfeneseny do pracovni paméti (napf.
pro ucely inicializace).

[ pamét programu

[ _N_DEF_DIR |[_N_CST_DIR|[_N_CMA_DIR || _N_CUS_DIR][ _N_SPF_DIR|| _N_MPF_DIR]_N_WKS_DIR || _N_COM_DIR|

_N_SMAC_DEF
“N_MMAC_DEF
"N_UMAC_DEF
“N_SGUD DEF
"N_MGUD_DEF
"N_UGUD_DEF
“N_GUD4 DEF

“N_GUD9_DEF

Silné vytisténa jména: pevné existujici
slabé vytisténa jména: zadana uZivatelem

_N_MPF1_MPF,
“N_MOV_MPF
N_.. MPF

‘_N_"."v'ELLE_"."v'PD‘ ‘ _N_Fv'1F’F123_'\-".-'F‘D| ‘ |

¥

1 |

_N_WELLE_MPF
“N_PARTZ_MPF
“N_PART1_SPF
“N_PARTZ_SPF
“N_WELLE_INI
"N WELLE SEA
“N_PARTZ NI
“N_PARTZ_UFR
“N_PARTZ_COM
“N_WELLE

_N_MPF123_MPF
TNL1_SPF
N ..
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3.2 Pameét programu

Adresare

Standardné jsou k dispozici nasledujici adresare:

1. N DEF DIR Moduly dat a moduly maker

2. N CST DIR Standardni cykly

3. N CMA DIR Cykly vyrobce

4. N CUS DIR UZivatelské cykly

5. N WKS DIR Obrobky

6. N SPF DIR Globalni podprogramy

7. N MPF DIR Standardni adresar pro hlavni programy
8. N COM DIR Standardni adresaf pro komentafe
Typy soubort

V paméti programd mohou byt ulozeny nasleduijici

typy souboru:

Name MPF Hlavni program

name SPF Podprogram

name TEA Strojni parametry
Name_SEA Nastavované parametry
name_TOA Korekce nastroje

name UFR Posunuti poc¢atku/framy
name INI Inicializacni soubor
name_ GUD Globalni uzivatelska data
name RPA R-parametr

name COM Komentaf

name DEF Definice globalnich uzivatelskych dat a maker
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3.2 Pameét programu

Adresar obrobkd, _N_WKS_DIR
Adresar obrobku je standardné zfizen
v paméti programud pod oznaéenim
_N_WKS_DIR.

Adresar obrobk( obsahuje pro vSechny
obrobky, které jste naprogramovali,
odpovidajici podadresare obrobk.

Adresare obrobki, ozna¢eni WPD

Pro flexibilni nakladani s daty a programy
mohou byt uréita data a programy ukladany
ve slozkach nebo v jednotlivych adresafich
obrobkd.

Adresar obrobku obsahuje vSechny soubory,
které jsou potfebné pro opracovani jednoho
obrobku.

Mohou to byt hlavni programy, podprogramy,
libovolné inicializa¢ni programy a soubory
komentaru.

Inicializacni programy budou jednorazoveée
provedeny po zvoleni programu s prvnim
spusténim vyrobniho programu, zptsobem
odpovidajicim strojnimu parametru: MD
11280: WPD_INI_MODE.

Priklad:

Adresar obrobku N WELLE WPD, ktery byl
zalozen pro obrobek WELLE, obsahuje
nasledujici soubory:

_N_WELLE_MPF Hlavni program
_N_PART2_MPF Hlavni program
_N_PART1_SPF Podprogram
_N_PART2_SPF Podprogram
_N_WELLE_INI V8eobecny inicializa¢ni program dat pro obrobek
_N_WELLE_SEA Inicializacni program nastavované parametry
_N_PART2_INI VSeobecny inicializaéni program dat pro program Part 2
_N_PART2_UFR Inicializani program pro data framu pro program Part 2
_N_WELLE_COM Soubor komentare
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3.2 Pameét programu

03.04

Vytvoreni adresare obrobkd na externim PC

Nasledné popsany postup je provadén na externi

datové stanici.

Informace o spravé soubor( a program( (z PC

k fidicimu systému) nebo pfimo na fidicim systému

najdete v navodu k obsluze.

Prikaz ;$PATH
Ve druhém fadku souboru je prostfednictvim
pfikazu $PATH=... zadana cilova cesta.

Priklad:
$PATH=/ N WKS DIR/ N WELLE WPD

Soubor je ulozen pod uvedenou cestou.

Dulezité

Chybi-li zadani cesty, budou soubory typu SPF
ulozeny do adresafe / N_SPF_DIR, soubory

s pfiponou _INI do pracovni paméti a vSechny
ostatni soubory do adresafe /_N MPF DIR.

Pfiklad se zadanim cesty pro pfedchozi pfiklad:

WELLE: /N WELLE MPF bude uloZen do
/_N_WKS_DIR/_N_WELLE_WPD

% N WELLE MPF
; SPATH=/ N _WKS DIR/ N WELLE WPD
N10 GO X.. Z..

M2

WELLE: /N WELLE SPF bude uloZen do
/_N_SPF_DIR

% _N_WELLE_SPF

M17

3-144

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



3 03.04 Sprava soubor(l a programt 3
3.2 Pameét programu

Zvolit obrobek pro opracovani

Adresar obrobku muze byt zvolen pro zpracovani
v jednom kanalu.

Nachazi-li se v tomto adresafi hlavni program
stejného jména nebo jen jediny hlavni program
(MPF), tak bude tento automaticky zvolen pro
zpracovani.

Priklad:

Adresaf obrobku

/ N WKS DIR/ N WELLE WPD obsahuje
soubory N WELLE SPF @ N WELLE MPF.

Od SWS5 (jen MMC102/103):
Viz ,Navod k obsluze® /BA/ kapitola ,Seznam
uloh* a ,Volba programu pro zpracovani*.

Prohledavané cesty pfi volani podprogramu
Neni-li cesta vyvolani zadana explicitné ve
vyrobnim programu pfi vyvolani podprogramu
(nebo také inicializacniho souboru), bude volany
program zjistovan podle pevné dané vyhledavaci
posloupnosti.

Pfiklad pro vyvolani podprogramu s absolutnim
zadanim cesty:
CALL"/ N CST DIR/ N CYCLEl SPF"

Zpravidla jsou programy vyvolavany bez zadani

cesty:
Priklad:
CYCLE1
Posloupnost prohledavanych cest
1. aktudlni adresar /name Adresar obrobku nebo
Standardni adresaf _N_MPF_DIR
2. aktualni adresar /name_SPF
3. aktualni adresar /name_MPF
4./ N SPF DIR/name_SPF Globalni podprogramy
5./ N_CUS_DIR/name_SPF UzZivatelské cykly
6./ N _CMA DIR/name_SPF Cykly vyrobce
7./ N_CST_DIR/name_SPF Standardni cykly
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3.2 Pameét programu

Programovani cesty pro hledani pfi vyvolani
podprogramu (od SW 6.4)

Prikaz CALLPATH

Cesta pro hledani mGze byt pfi volani podprogramu
rozSifena prostfednictvim pfikazu vyrobniho
programu CALLPATH.

Pfiklad:
CALLPATH (,/ N WKS DIR/ N MYWPD WPD")

Vyhledavaci cesta bude ulozena pfed pozici 5
(uzivatelsky cyklus) zplisobem, odpovidajicim
zadanému programovani.

DalSi informace k programovatelné vyhledavaci
cesté pfi hledani podprogramu prostfednictvim
CALLPATH viz kapitola 2.12
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3.3 Pracovni pamét’

3.3 Pracovni pamét’

Inicializaéni programy

Zde se jedna o programy, jejichz prostfednictvim
jsou pfedem dosazovany hodnoty dat v pracovni
paméti (inicializace).

K tomu mohou byt pouzity nasledujici typy soubor(:

Name-TEA Strojni parametry
Name-SEA Nastavované parametry
Name-TOA Korekce nastroje
Name-UFR Posunuti po¢atku/framy
Name-INI Inicializa¢ni soubory
Name-GUD Globalni uzivatelska data
Name-RPA R-parametry

Datové oblasti

Data mohou byt za¢lené&na do rozdilnych oblasti,
v nichz maji platit. Napfiklad m{ze jeden fidici
systém disponovat vice kanaly (ne u 810D CCU1,
840D NCU 571) nebo obvykle také vice osami.

Existuji:
Identifikatory Datové oblasti
NCK Specificka data pro NCK
CHn Specificka data pro kanal
(n udava ¢islo kanalu)
Axn Specificka data pro osu
(n udava Cislo osy stroje)
TO Data nastrojli
COMPLETE VSechna data
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03-04

Vytvofreni inicializaéniho programu na
externim PC

S pomoci identifikatora datovych oblasti a dato-
vych typu mohou byt uréeny oblasti, které jsou pfi
zabezpedleni dat povaZzovany za jednotku.

Pfiklad:

N _AX5 TEA INI

Strojni parametry pro osu 5

N _CH2 UFR_INI

Framy kanalu 2

N _COMPLETE TEA INI

V3echny strojni parametry

Po uvedeni fidiciho systému do provozu existuje
v pracovni paméti datovy blok, ktery zaruCuje
fadny provoz fidiciho systému.

Ukladani inicializaénich programii

Soubory pracovni paméti mohou byt zalohovany
na externim PC a odsud pak mohou byt znovu
nacteny.

e soubory jsou zalohovany prostfednictvim
COMPLETE

e  Prostfednictvim INITIAL je vytvofen ze
vSech oblasti jeden INI-soubor:
N INITIAL INI.

Nagitani inicializaénich programu
INI-programy mohou byt vybrany a vyvolany také
jako vyrobni programy, pokud pouzivaji pouze
data jednoho kanalu. Tak je také mozné
inicializovat programové fizena data.

Informace ke v§em typum soubor( najdete
v navodu k obsluze.
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Postup u fidicich systému s vice kanaly

Pfikaz CHANDATA (Cislo kanalu) pro vice kanalu je
pfipustny pouze v souboru: N INITIAL INI.

N INITIAL INI je soubor pro uvadéni do provozu,
prostfednictvim kterého jsou inicializovana vSechna
data fidiciho systému.

Priklad:

% N _INITIAL INI

CHANDATA (1)

;pfitazeni osy stroje Kanal 1
$MC_AXCONF MACHAX USED[0]=1
$MC_AXCONF MACHAX USED[1]=2
$MC_AXCONF_MACHAX_USED [2]=3

CHANDATA (2)

;pfitazeni osy stroje Kanal 2
$MC_AXCONF MACHAX USED[0]=4
$MC_AXCONF_MACHAX_USED [1]=5

CHANDATA (1)

;strojni parametry os

;okno presného najeti hrubé:

$MA STOP LIMIT COARSE[AX1]=0.2 j;osa 1
$MA STOP LIMIT COARSE[AX2]=0.2 ;osa 2
okno presného najeti jemné:

$MA STOP LIMIT COARSE[AX1]=0.01 ;osa 1
$MA STOP LIMIT COARSE[AX1]=0.01 ;osa 2

& Ve vyrobnim programu muze byt pfikaz CHANDATA
zadan jen pro ten kanal, ve kterém bude NC-program
zpracovan; tzn. pfikaz muze byt pouZit k tomu, aby
NC-programy byly chranény pred jejich zpracovanim
na nezamy$leném kanalu.

V pfipadé chyby je zpracovani programu pferuseno.

ﬂ Upozornéni
INI-soubory v seznamech uloh neobsahuji Zadné
prikazy CHANDATA.
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3.4 Definice uzivatelskych dat

G Funkce

& Definovani uZivatelskych dat (GUD) probiha

v okamZziku uvedeni do provozu.

Potfebné strojni parametry musi byt zadany

odpovidajicim zpisobem.

Uzivatelska pamét musi byt konfigurovana.

VSechny globalni strojni parametry maji soucast

jména GUD.

e OdSWH5(01.99):
Definice uzivatelskych dat (GUD) muze byt
provedena na obsluzném panelu HMI
v systémové oblasti Services. Tim odpada
Casové naroCné opétovné nadcteni
zalohovanidat (5 N INITIAL INI).
Pfitom plati:

e Defini¢ni soubory, které se nachazeji na
pevném disku, nejsou aktivni.

e Defini¢ni soubory, které se nachazeji v NC,
jsou vzdy aktivni.

Rezervované nazvy moduli
V adresaii / N _DEF DIR mohou byt ulozeny
nasledujici moduly:

_N_SMAC_DEF Obsahuje definice maker (Siemens — systémové aplikace)
_N_MMAC_DEF Obsahuje definice maker (vyrobce)

_N_UMAC_DEF Obsahuje definice maker (uzivatel)

_N_SGUD_DEF Obsahuje definice pro globalni data (Siemens — syst. aplikace)
_N_MGUD_DEF Obsahuje definice pro globalni data (vyrobce)

_N_UGUD_DEF Obsahuje definice pro globalni data (uzivatel)

_N_GUD4_DEF Volné definovatelné

_N_GUD5_DEF Obsahuje definice pro méfici cykly (Siemens — systémové aplikace)
_N_GUD6_DEF Obsahuje definice pro méfici cykly(Siemens — systémové aplikace)
_N_GUD7_DEF Obsahuje definice pro standardni cykly(Siemens — systém. aplikace)
_N_GUDS8_DEF Volné definovatelné

_N_GUD9 DEF Volné definovatelné

ﬂ Upozornéni
Nejsou-li k dispozici zadné méfici/standardni

cykly, pak jsou i pro né rezervované moduly volné
definovatelné.
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== Programovani

Programovani jednotlivych proménnych GUD
probiha prostfednictvim pfikazu DEF:

DEF Bereich VL-stop Typ Name /.., ..FWert

E Vysvétleni

Bereich (oblast) Oblast oznacuje proménnou jako proménnou
GUD a stanovuje oblast platnosti:
NCK v ramci NCK
CHAN v ramci kanalu
VL-stop (zastaveni predb&Zného Volitelny atribut predbézného zpracovani:
zpracovani) SYNR  zastaveni pfedb. zprac. pfi ¢teni

SYNW  zastaveni pfedb. zprac. pfi zapisu
SYNRW zastaveni pfedb. zprac. pfi
Cteni/zapisu

Typ Typ dat
BOOL
REAL
INT
AXIS
FRAME
STRING
CHAR

Name (nazev) Nazev proménné

[--, ] Volitelné meze pro promé&nné pole

Wert (hodnota) Volitelnd hodnota po¢atecniho dosazeni, vice
hodnot u poli oddélenych ¢arkou nebo
REP (w1), SET (w1, W2, ...), (w1,w2,...)
U typu frame nejsou mozné zadné
inicializacni hodnoty

5 Postup

Definice uzivatelskych dat (GUD)

1. UloZeni modulu _N_INITIAL_INI.

2. Vytvoreni definiéniho souboru pro
uzivatelska data.
e Na externim PC (do SW 4)
o V/ systémové oblasti Services (od SW 5).

3. Nadteni defini€niho souboru do paméti
program Fidiciho systému.

4. Aktivovani defini¢nich soubord.

5. Ulozeni dat.
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2. Vytvoreni defini€éniho souboru pro

uzivatelska data

Definiéni soubory mohou byt vytvofeny na externim
PC nebo v systémové oblasti Services.

Existuji také pfeddefinované nazvy souboru (viz

k tomu ,Rezervované nazvy modul(“):

_N_SGUD_DEF
_N_MGUD DEF
_N_UGUD_DEF

_N_GUD4_DEF ..

_N_GUD9_DEF

Soubory s timto nazvem mohou obsahovat definice

proménné GUD.

3. Zavedeni definiéni soubor do paméti

programu.

Ridici systém vzdy zaloZi pfedem definovany

adresaf _N_DEF_DIR.

Tento nazev se uvadi jako cesta do hlavicky
definiéniho souboru GUD a pfi nacteni pres
rozhrani V.24 se vyhodnocuje.

#ﬁ' Priklad programovani

Priklad pro definiéni soubor, globalni data

(Siemens):

% N_SGUD_DEF

; SPATH=/ N DEF DIR

DEF NCK REAL RTP

;navratova udroven

DEF CHAN INT SDIS

;bezpecnostni vzdalenost

M30

4. Aktivovani definiénich soubort

& e doSW4

Pred nactenim N INITIAL INI uloZte
vSechny programy, framy a strojni parametry,
jelikoz staticka pamét bude formatovana.
Definiéni soubor bude aktivni az po nacteni
souboru N INITIAL INI.

e OdSWS5

Je-li definiéni soubor GUD nadten do NC
(programové tlacitko ,Load®), stane se
aktivnim. Viz ,Automaticka aktivace ..."
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5. Ulozeni dat

Pfi archivovani souboru N COMPLETE GUD

z pracovni paméti budou uloZeny pouze obsahy
souboru. Vytvorené definiéni soubory pro globalni
uzivatelské promé&nné musi byt archivovany
oddélené.

Pfifazeni proménnych globalnim uZivatelskym
datim jsou uloZena také v N INITIAL INI,
nazvy musi byt shodné s nazvy v defini¢nich
souborech.

Priklad pro definiéni soubor pro globalni data
(vyrobce stroje):

% N _MGUD_DEF
;SPATH=/ N DEF DIR

;globdlni definice dat vyrobce stroje

DEF NCK SYNRW INT STUECKZAHL ;implicitni zastaveni pfedbézného zpracova-
ni pfi &teni/zapisu
;spec. data se nachazeji v Fidicim systému
;pFistup ze vSech kanalu

DEF CHAN INT WERKZEUGTABELLE[100] ;tabulka nastroju pro kanalové specifické
;zobrazeni Cisel nastroji na mista zasobniku
M30 ;tabulka zaloZena oddélené pro kazdy kanal
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DalSi upozornéni

Konfigurovatelné oblasti parametri od SW 7.1
Prostfednictvim strojnich parametrli mohou byt
jednotlivé moduly GUD roz8ifeny o kanalové
oblasti parametru, které budou provedeny i v syn-
chronnich akcich. Diky tomu se tyto parametry
GUD chovaji jako R-parametry.

Nové zalozené oblasti GUD mohou byt
definovany jako typ dat REAL, INT nebo BOOL,
viz seznam preddefinovanych nazvu
proménnych.

Seznam preddefinovanych nazvii proménnych

Nazvy parametrd Syntact

Typu dat REAL Typu dat INT Typu dat BOOL V modulu

SYP_RSJ] SYP_IS[] SYP_BS[] Modul SGUD
SYP_RM[] SYP_IM[] SYP_BM[] Modul MGUD
SYP_RUI] SYP_IU[] SYP_BUI] Modul UGUD
SYP_RA4[] SYP_I4[] SYP_B4[] Modul GUD4
SYP_R5[] SYP_I5[] SYP_B5[] Modul GUD5
SYP_R6[] SYP_I6[] SYP_B6[] Modul GUD6
SYP_RT7[] SYP_I7[] SYP_BT7[] Modul GUD7
SYP_RS3[] SYP_I8[] SYP_BS[] Modul GUD8
SYP_R9[] SYP_I9[] SYP_B9[] Modul GUD9

? Dalsi informace najdete v:
/IAD/, kapitola 6 ,Zadavani parametr( Fidiciho
systému*
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3.5 Definice urovni ochrany pro uzivatelska data (GUD)

=8 Programovani

—
— ° Urovné ochrany pro cely modul jsou zadany po
fadcich hlavicky
$ N MGUD_DEF ;druh modulu
; SPATH=/ N DEF DIR ;cesta
APR Wert APW n ;urovné& ochrany na samostatném fadku
E Vysvétleni
Urovenl ochrany: Ochrana pfistupu  (Acces Protection)
APWn pro zapis (Write)
APRn pro ¢teni (Read)
n Uroveri ochrany n

od 0 nebo 10 (nejvysSi uroven)
do 7 nebo 17 (nejnizsi uroven)

Vyznam uGrovni ochrany n:

0 nebo 10 SIEMENS

1 nebo 11 OEM_HIGH

2 nebo 12 OEM_LOW

3 nebo 13 Koncovy uZivatel

4 nebo 14 Prepinac na kli¢ 3

7 nebo 17 prepinac na kli¢ 0

APW 0-7, APR 0-7 Tyto hodnoty jsou v modulech GUD a
Pfes NC-program a v rezimu MDA neni mozné v Udajich urovnich ochrany pfipustné pro
proménné prvkll zapisovat/Cist. jednotlivé proménné v pfikazu REDEF.
APW 10-17, APR 10-17 Tyto hodnoty jsou pfipustné jen u urovné
Pfes NC-program a v reZzimu MDA je mozné ochrany pro specificky modul GUD.

promeénné prvk{l zapisovat/Cist.

ﬂ Upozornéni

Je-li chranén kompletni soubor, pak musi byt
pfikazy umistény pfed prvnimi definicemi
souboru, jinak v pfikazu REDEF pfisludného
data.
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Funkce

Definovanim pfistupovych kritérii se daji moduly
GUD chranit pfed manipulacemi. V cyklech Ize
zjiStovat stav proménnych GUD, které jsou tak
chranény pfed zménou prostfednictvim ovladaci-
ho panelu HMI nebo zevnitf programu.

Ochrana pfistupu se vztahuje na vSechny pro-
meénné, které jsou v téchto modulech definovany.
PFi nedovoleném pfistupu hlasi Fidici systém
odpovidajici alarm.

Prvni aktivovani defini€niho souboru GUD

PFi prvnim aktivovani definiéniho souboru GUD
bude mozna v ném definované pravo pfistupu
vyhodnoceno a automaticky zpétné pfeneseno na
prava zapisu nebo &teni definiéniho souboru
GUD.

Upozornéni

Zapisy prava pristupu v definiénim souboru GUD
mohou samy omezit nutné opravnéni pfistupu do
definiéniho souboru GUD, ale nemohou je
rozsifit.

Priklad:

V definiénim souboru _N_GUD7_DEF je: APW2

a) soubor N _GUD7_DEF ma jako ochranu
proti zapisu hodnotu 3. Hodnota 3 bude pak
pfepsana hodnotou 2.

b) Soubor N_GUD7_DEF ma jako ochranu
proti zapisu hodnotu 0. Neprobé&hne zadna
zména.

Pfikazem APW bude zpétné ovlivhéno pravo
zapisu souboru.

Pfikazem APR bude zpétné ovlivnéno pravo &teni
souboru.

Upozornéni

Pokud nékdo zada omylem vysSi pravo v defini¢-
nim souboru GUD, neZ je jemu samotnému
pfistupné, musi byt znovu importovan archivni
soubor.
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3 3.6 Automaticka aktivace GUD a MAC (od SW 4.4) 3

Postup

Ochrana pfistupu je programovana v modulu
GUD sama pred prvnim definovanim néjaké
proménné s pozadovanym stupném ochrany.
Klicova slova musi byt umisténa do samostatné-
ho bloku.

Priklad definiéniho souboru s ochranou pfistupu
zapis (vyrobce stroje), ¢teni (pfepinac na kli¢ 2):

ﬁﬁ' Priklad programovani

$ N GUD6 DEF

;$PATH=/ N DEF DIR

APR 15 APW 12 ;urovné ochrany pro vSechny nasledujici
proménné

DEF CHAN REAL CORRVAL
DEF NCK INT MYCOUNT

M30

3.6 Automaticka aktivace GUD a MAC (od SW 4.4)

G Funkce

Defini¢ni soubory pro definovani GUD a maker

jsou editovany

e  Pro MMC 102/103 v systémové oblasti
Services.

Je-li definiCni soubor editovan v NC, objevi se pfi
opusténi editoru dotaz, zda definice maji byt
nastaveny do aktivniho stavu.
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03.04 Sprava soubor(l a programt

3.6 Automaticka aktivace GUD a MAC (od SW 4.4)

Priklad:
,Chcete aktivovat definice ze souboru
GUD7.DEF?*
,OK“— objevi se dotaz, zda momentalné aktivni
data maji byt zachovana.
.Maji byt dosavadni data zachovana?“
»,OK*“—> Moduly GUD zpracovavaného
defini€niho souboru jsou ulozeny,
noveé definice jsou aktivovany a
uloZena data jsou opét nactena.
~Abort*— Nové definice jsou
aktivovany, stara data jsou
ztracena.
~Abort‘— Zmény v defini€nim souboru
budou odmitnuty, pfisludny
datovy modul se nezméni.

Vyjmuti

Je-li definiéni soubor vyjmut, bude pfislusny
datovy modul po zobrazeni dotazu vymazan.
Zavedeni

Je-li defini¢ni soubor zaveden, objevi se dotaz,
ma-li byt soubor aktivovan, popf. maji-li byt data
zachovana. Odmitnete-li aktivaci, nebude soubor
zaveden.

Nachazi-li se kurzor v zavedeném defini¢nim
souboru, zméni se popis programového tlacitka z
.Load" na ,Activate®, aby bylo mozné definice
aktivovat. Zvolite-li ,Activate”, objevi se opét
dotaz, zda maji byt data zachovana.

UloZeni dat probéhne jen u defini¢nich soubort
proménnych, nikoli u maker.

DalSi upozornéni (MMC 103)

V pfipadé, Ze pro aktivaci defini¢niho souboru
neni v paméti dostatek mista, musi byt po zméné
velikosti paméti soubor nahran z NC do MMC a
opét zpatky do NC a tim aktivovan.

3
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3 3.7 Zména urovni ochrany pro strojni a nastavované

parametry
3.7 Zmeéna urovni ochrany pro strojni a nastavované
parametry
== Programovani

REDEF strojni parametry/nastavované parametry uUrovein ochrany

E Vysvétleni

REDEF Nova definice
Strojni parametry/nastavované Strojni parametry nebo nastavované para-
parametry metry, kterym ma byt pfifazena urcita
uroven ochrany.
Stupen ochrany: Ochrana pfistupu  (Acces Protection)
APWn pro zapis (Write)
APRn pro ¢teni (Read)
n Uroven ochrany n

od 0 (nejvyssi stupen)

G Funkce

Uzivatel ma moznost zménit urovné ochrany. U
strojnich parametrl mohou byt pfifazeny jen
urovné ochrany niz8i priority, u nastavovanych
parametrd i vySSi.

Pro pfedefinovani uzivatelem nejsou pouzivana
Z24dna hesla. Zména definice prob&hne v defini¢-
nich souborech GUD, napf. _N_UGUD_DEF.

ﬁﬁ' Priklad programovani Zména opravnéni u jednotlivych MD
-

$ N _SGUD_DEF

; SPATH=/ N DEF DIR

REDEF $MA CTRLOUT SEGMENT NR APR 2 APW 2

REDEF $MA ENC_SEGMENT NR APR 2 APW

REDEF $SN_JOG_CONT MODE LEVELTRIGGRD APR 2 APW 2
M30
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3 3.8 Urovné ochrany pro pfikazy NC jazyka (od SW 7.1) 3

i

Zména urovné ochrany

Obnoveni nastaveni strojnich/nastavovanych

parametru

Ma-li byt zména urovni ochrany vracena zpét do

puvodniho stavu, musi byt opét zapsany puvodni
urovné ochrany.

Priklad programovani Vréaceni opravnéni u jednotlivych MD zpét
na puvodni hodnotu

$ N _SGUD DEF

; SPATH=/ N DEF DIR

REDEF $MA CTRLOUT SEGMENT NR APR 7 APW 2

REDEF SMA ENC SEGMENT NR APR 0 APW 0

REDEF $SN_JOG_CONT MODE LEVELTRIGGRD APR 7 APW 7

M30

Urovné ochrany pro pfikazy NC jazyka (od SW 7.1)
Programovani

REDEF (prvek NC-jazyka) APX Wert

REDEF (systémova proménna) APW Wert

REDEF (strojni parametr/nastavovany parametr) APW Wert

(
(
REDEF (strojni parametr/nastavovany parametr) APR Wert
(
(

REDEF (strojni parametr/nastavovany parametr) APR Wert APW Wert
E Vysvétleni

Prvek NC-jazyka Prvek jazyka, kterému ma byt pfifazena uroven
ochrany pro provedeni pfikazu:

1. PFeddefinované podprogramy/funkce
(stejnojmenny seznam)

2. Kli¢ové slovo ,DO* (pfikaz ,DO“ pro
synchronni akce)

3. G-funkce (seznam G-funkci/podminek
drahy)

4. I|dentifikator programu pro cyklus
Cyklus musi byt uloZzen v nékterém
z adresarl cykll a musi obsahovat pfikaz
PROC.

Systémova prom&nna Systémova proménna, které ma byt pfifazen
stupen ochrany pro zapis (viz seznam
systémovych proménnych).
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3.8

Urovné ochrany pro prikazy NC jazyka (od SW 7.1)

03.04

Strojni/nastavované parametry

Strojni popf. nastavované parametry, jimz ma
byt pfifazen stuper ochrany pro pfistup pro
zapis/cteni

Kli€ové slovo pro ochranu pfistupu

APX spusténi

APW, APR zapis, Cteni

Hodnota Ciselna hodnota trovné ochrany (0 az 7),
od 0 (nejvySsi stupen)
do 7 (nejnizsi stupen)

Hodnota 7 Poloha pfepinace na kli¢ 0 odpovida
pocatecnimu nastaveni vSech pfikazl
vyrobnich programu, které jsou k dispozici

Funkce

Existujici koncepce urovni ochrany pro pfistup
ke strojnim/nastavovanym parametrim a
modulim GUD je rozSifena na vySe uvedené
prikazy vyrobnich program(. K tomu je pfika-
zem REDEF ur&itému vyrobnimu programu
pfifazena urovefi ochrany 0 az 7. Tento pfikaz
bude nyni pfi zpracovani vyrobniho programu
proveden jen tehdy, existuje-li odpovidajici
opravnéni pro provedeni.

Funkce a pouziti pfikazu REDEF

Pfikaz REDEF pUsobi globalné pro vSechny
kanaly a BAG a mGze byt pouzit:

Pro preddefinované podprogramy a
funkce (pfeddefinované podprogramy).
Pro G-kédy podle seznamu G-funkci/pod-
minek drahy.

Pro pfistup pro zapis z vyrobniho progra-
mu nebo synchronni akce k systémové
proménné. Pfistup pro ¢teni je mozny
vzdy.

Pro pfikaz ,DO* u synchronnich akci.

Pro zménu pfistupu pro zapis/Cteni u
strojnich a nastavovanych parametru jako
doposud.

Pro ochranu volani cyklu.

Dalsi informace viz /BAD/, Navod k pouziti
HMI, kapitola 2

/IAD/, Navod pro uvedeni do provozu,
Nastaveni parametru fidiciho systému,
kapitola, ,Koncepce urovni ochrany*
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3.8 Urovné ochrany pro pfikazy NC jazyka (od SW 7.1) 3

Postup

Analogicky k definicim GUD jsou k dispozici vlastni
definiéni soubory, které jsou vyhodnocovany pfi
spousténi fidiciho systému:

Konecny uzivatel: /| N_DEF_DIR/_N_UACCESS_DEF
Vyrobce: /_N_DEF_DIR/_N_MACCESS_DEF
Siemens: /_ N_DEF_DIR/_N_SACCESS_DEF

Volani podprogramu v definiénich souborech

Ve vySe uvedenych defini¢nich souborech mohou byt
volany také podprogramy, které obsahuiji pfikazy
REDEF.

Tyto pfikazy musi byt zasadné umistény jako pFikazy
DEF na zacatku datové ¢asti.

Podprogramy musi mit pfiponu SPF nebo MPF a dédi
prostfednictvim SMN_ACCES_WRITE_xACCES
nastavenou ochranu proti zapisu defini¢nich soubora.

Pfiklad:

N10 REDEF GEOAX APX 3

N20 IF(ISFILE("/ N CST DIR/ N SACCESS SUBl SPEF"))

N30 PCALL / N CST DIR/ N SACCESS SUBl SPF

N40 ENDIF

N40 M17

Upozornéni k REDEF-pfikazu od SW 7.1

Kdyz je tato funkce urovné ochrany pro pfikazy
NC-jazyka aktivni, musi byt vSechny doposud
zalozené Urovné ochrany pomoci strojnich/nasta-
vovanych parametrd s pfikazem REDEF v defi-
ni¢nich souborech GUD zménény na nové
defini¢ni soubory. Tim je dovoleno zadavani
urovni ochrany pro strojni a nastavované
parametry jen ve vysSe uvedenych defini¢nich
souborech urovni ochrany.

Do SW 6.4 existujici moznost nezavisle na pravé
platném opravnéni pfistupu ve vSech definiCnich
souborech prostifednictvim pfikazu REDEF umoz-
nit pfistup k libovolnym strojnim parametram je
nyni odmitnuta hlaSenim alarmu 15420. Zato jsou
pro stupné ochrany 0 az 3 (Siemens, vyrobce
stroje, konecny uzivatel) k dispozici vlastni
defini¢ni soubory.
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3 3.9 Zména atributti prvkd NC-jazyka

03.04

DalSi upozornéni

Zadani inicializac¢nich a synchronizaénich atributt

je nadale mozné jen v defini¢nich souborech

GUD.

Urovné ochrany pro systémovou proménnou
Urovné ochrany pro systémovou promé&nnou plati
jen pro pfifazeni hodnot prostfednictvim pfikazu

vyrobniho programu. Na ovladacim panelu je

v platnosti koncepce urovni ochrany pfislusného

systému HMI-Advanced/Embedded.

3.9 Zména atributt prvku NC-jazyka

Programovani

REDEF prvek NC-jazyka atribut hodnota

Vysvétleni

Prvek NC-jazyka

Sem patfi

GUD

R-parametr

Strojni/nastavované parametry
Synchronni proménné ($AC_PARAM,
$AC_MARKER, $AC_TIMER)

Z vyrobnich programu zapisovatelné
systémové proménné (viz priloha)
Uzivatelské framy (G500, atd.)
Konfigurace zasobniku/nastroje

Atribut

INIPO
INIRE
INICFEF
PRLOC
SYNR
SYNW
SYNRW
APW
APR

Pfipustny u:

GUD, R-parametry, synchronni proménné
GUD, R-parametry, synchronni proménné
GUD, R-parametry, synchronni proménné
Nastavované parametry

GUD

GUD

GUD

Strojni parametry/a nastavované parametry
Strojni parametry/a nastavované parametry
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3 3.9 Zména atributti prvkdl NC-jazyka 3

Hodnota Volitelny parametr u atributi INIPO, INIRE, INCF,
PRLOC: dodate¢na(é) pocatecni hodnota(y)

Formy:

Jednotliva hodnota napf. 5

Seznam hodnot napf.  (0,1,2,3,4,5,6,7,8,9) pro
proménnou s 10 prvky

REP(w1) s w1: opakovany seznam
hodnot pro proménné s vice
prvky napf. REP(12)

SET (wl, w2, w3, ..) nebo

(wl, w2, w3, ..) seznam hodnot

n nutny parametr urovné
ochrany u atributt pfi APR
nebo APW

pro GUD muze byt pfi definovani zadana pocatec¢ni

hodnota (DEF NCK INT_MYGUD=5). Neni-li tato

pocatecni hodnota zadana (napf. pfi DEF NCK

INT_MYINT), tak mize byt tato hodnota pfi REDEF

pokynu dodate¢né stanovena.

Nepouzitelné pro R-parametry a systémové

proménné.

Mohou byt pfifazeny pouze konstanty.

Vyrazy nejsou jako hodnoty dovoleny.

G Funkce

V pfedchozi podkapitole popsané funkce pro
definovani datovych objektl a stanoveni Urovni
ochrany se od SW 6.4 prostfednictvim pfikazu
REDEF stavaji zobecnéné rozhranim pro
nastaveni atribut( a hodnot.

Vyznam atributt
INIPO INIcializovat pfi Power On
Data budou pfi opétovném spusténi NC ze
zalohy pfepsana pfeddefinovanymi
hodnotami.
INIcializovat pfi resetu ovladaciho panelu
INIRE nebo ukoné&eni vyrobniho programu
Pfi konci hlavniho programu prostfednictvim
napf. M2 M30, atd. nebo pferuseni
prostfednictvim resetu budou data pfepsana
preddefinovanymi hodnotami.
INIRE je ucinny i u INIPO.
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3 3.9 Zména atributti prvkdl NC-jazyka 3

INICF INIcializovat pfi pozadavku NewConf nebo
prikazu NEWCONF vyrobniho programu
Pfi pozadavku NewConf nebo pfikazu
NEWCONF vyrobniho programu budou data
pfepsana pfeddefinovanou hodnotou.
INICF je G€inny i u INIRE a INIPO.

Synchronizaci udalosti vyvolavajicich inicializaci musi realizovat uZivatel. Tzn. je-li napf.
konec vyrobniho programu proveden ve dvou riiznych kanalech, tak budou u kazdého z
téchto procesl inicializovany proménné. Toto se projevi na globalnich nebo osovych datech!

ﬂ Standardni preddefinované hodnoty:

Je-li prostfednictvim pfikazu

REDEF <nazev> INIRE, INIPO INICF; PRLOC
zménéno chovani systémové proménné nebo
GUD, musi byt nastaven strojni parametr

MD 11270: DEFAULT_VALUES_MEM_MASK=1
(pamét pro inicializacni hodnoty je aktivni).
Nestane-li se tak, vede to k alarmu 12261
»Inicializace nedovolena®“.

PRLOC Jen lokalni programova zména.
Jsou-li data zménéna ve vyrobnim progra-
mu, podprogramu, cyklu nebo Asup, tak
nabudou po ukoné&eni hlavniho programu
(konec pomoci napf.M2, M30, atd. nebo pfi
preruseni prostfednictvim Reset na ovlada-
cim panelu) opét svoji plivodni hodnotu.
Tento atribut je pfipustny jen pro
programovatelné nastavované parametry.
Mozné jen u GUD:

SYNR Zastaveni pfedbé&zného zpracovani pfi ¢teni
SYNW Zastaveni predbézného zprac. pfi zapisu
SYNRW Zastaveni predbéz. zprac. pfi ¢teni a zapisu
APW Pravo pfistupu pfi zapisu

APR Pravo pfistupu pfi ¢teni

Pro strojni a nastavované parametry mohou
byt pfedem nastavena opravnéni k pfistupu
dodatecné prepsana.

Pfipustné hodnoty pfitom sahaji od

,0“ (heslo firmy Siemens) do

.° (poloha pfepinace na kli¢ 0)
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3.9 Zmeéna atributl prvki NC-jazyka

Okrajové podminky pro REDEF

Zména atributl NC-objektll muze probéhnout

teprve po definovani objektu.

e  Obzvlasté u GUD je tfeba dbat na poradi
DEF.../REDEF.

e (Nastavované parametry/systémové pro-
ménné budou vytvofeny implicitné a jiz pfed
zpracovanim defini¢nich soubor().

e  Nejprve musi byt vZdy symbol definovan
(implicitné prostfednictvim systému nebo
pfikazu DEF) a teprve v navaznosti na toto
muze byt prostfednictvim REDEF zménén.

Je-li programovano vice vzajemné si

konkurujicich zmén atributu, je vzdy aktivni

posledni zména.

Atributy poli nemohou byt zadany pro jednotlivé
prvky, nybrz vZdy jen pro celé pole:

DEF NCK INT MYGUD[10,10]

REDEF MYGUD INIRE I ok

REDEF MYGUD[1,1] INIRE /I neni mozné, bude aktivovan alarm
/I (hodnota pole)

Inicializovani poli GUD samotné zUstane

nedotéeno.
DEF NCK INT MYGUD[10] =(0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9)
DEF NCK INT MYGUD[100,100] = REP (12)

DEF NCK INT MYGUD[100,100] ;

Pfikazy REDEF s R-parametrem musi byt zadany
se zavorkou.

REDEF R[ ] INIRE
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03.04

INI-atributy

Je tfeba pfitom vSak dbat toho, Ze pfi zadavani
atributd INI pro tyto proménné musi byt

k dispozici odpovidajici velikost paméti pro ini-
cializaéni hodnoty nastavitelna prostfednictvim
MD 18150: MM_GUD_VAL_MEM. V MD 11270:
DEFAULT_VALUES MEM_MASK musi byt
zadano Bit1=1 (pamét pro inicializaéni hodnoty je
aktivni).

Pfilis mala pamét ma za nasledek alarm 12261
.Nedovolena inicializace“.

R-parametry a systémové proménné

Pro R-parametry a systémové proménné
neexistuje moznost zadat pfeddefinovanou
hodnotu odlidnou od nakompilované hodnoty.
Vraceni na nakompilovanou hodnotu
prostfednictvim INIPO, INIRE nebo INICF je ale
mozné.

Pro typ dat FRAME z GUD nemuze byt rovnéz
(stejné jako jiz pfi definovani dat) zadana od
nakompilované hodnoty odliSna pfeddefinované
hodnoty.
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Priklad programovani 1
Chovani pfi Reset u GUD

/ N DEF_DIR/ N SGUD DEF

DEF NCK INT MYGUDI ; definice

DEF NCK INT MYGUD2 = 2

DEF NCK INT MYGUD3

Inicializovani pfi
Reset na ovladacim panelu/konci vyrobniho
programu

REDEF MYGUD2 INIRE ; dinicializace

M17

Tak bude pfi resetu na ovladacim panelu/konci
vyrobniho programu ,,_ MYGUD2" opét dosazena
hodnota ,2¢ zatimco ,_ MYGUD1“ a

-~ MYGUD33" si ponechaiji svoji hodnotu.

Priklad programovani 2
Modalni omezeni poctu otacek ve vyrobnim
programu (nastavované parametry)

/_N_DEF_DIR/_N_SGUD_DEF

REDEF $SA SPIND MAX VELO LIMS PRLOC

M17 ;nastavovany parametr pro mezni
otacky

/_N_MPF _DIR/ N MY MPF

N10 SETMS (3)

N20 G96 S100 LIMS=2500

M30

Omezeni otacek stanovené v nastavovaném
parametru ($SA_SPIND_MAX_VELO_LIMS) je
1200 ot/min. Jelikoz ve vytvofeném a otestova-
ném vyrobnim programu mohou byt umoznény i
vy8Si otacky, je zde programovano LIMS=2500.
Po ukon&eni programu se ale stane platnou opét
hodnota konfigurovana pomoci nastavovanych
parametru.
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Sprava souborll a program(
3 EL

Zmeéna atributu prvka NC-jazyka

03.04

Programovatelné nastavované parametry
Nasledujici nastavované parametry je mozno inicializovat ve spojeni s pokynem REDEF:

Cislo

42000
42010
43210
43220
43230
43420
43430
43510
43520
43700
43710
43720
43730
43740
43750
43760
43770
43780

Identifikator
$SC_THREAD_START_ANGLE
$SC_THREAD_RAMP_DISP

$SA SPIND_MIN_VELO_G25
$SA SPIND MAX VELO G26
$SA SPIND _MAX VELO LIMS
$SA WORKAREA_LIMIT_PLUS
$SA WORKAREA_LIMIT_MINUS
$SA FIXED_STOP_TORQUE
$SA FIXED_STOP_WINDOW
$SA OSCILL REVERSE_POS1
$SA OSCILL REVERSE_POS2
$SA OSCILL DWELL_TIME1
$SA OSCILL DWELL_TIME2
$SA OSCILL_VELO

$SA OSCILL NUM_SPARK_CYCLES
$SA OSCILL_END_POS

$SA OSCILL CTRL_MASK

$SA OSCILL_IS_ACTIVE

Systémové proménné, které mohou byt
zapisovany z vyrobniho programu:

V kapitole 15.2 tohoto popisu najdete seznam
systémovych proménnych. V8echny systémové
proménné, které jsou ve sloupci ,Vyrobni
program® oznaceny W (write) nebo WS (write se
zastavenim pfedbézného zpracovani), mohou byt
inicializovany prikazem RESET.

G-kod
SF
DITS/DITE
G25

G26
LIMS
G26

G25
FXST
FXSW
OSP1
OSP2
OST1
0OST2

FA
OSNSC
OSE
OSCTRL
(ON]
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03.04 Sprava soubor( a program0

3 3.10 Prikaz ke strukturovani SEFORM v editoru STEP
(od SW 6.4)

3.10 Prikaz ke strukturovani SEFORM v editoru STEP
(od SW 6.4)

==8 Programovani

SEFORM (STRING[128] nazev uUseku, uUrovenn INT, STRING[128] ikona)

E Vysvétleni parametru

SEFORM Vyvolani funkce pfikazu ke strukturovani
s parametry: nazev Useku, Uroven a ikona
Nazev useku Identifikator pracovniho Useku
Uroven Index pro hlavni uroven a podurovné
=0 odpovida hlavni drovni
=1, ... odpovida podurovni 1 az n
ikona Nazev ikony, ktera ma byt pro tento usek
zobrazena

G Funkce

Pfikaz SEFORM je vyhodnocen v editoru
STEP, aby mohl byt generovan prehled kroki
pro HMI-Advanced. Prehled kroku je od SW
6.3 k dispozici v HMI-Advanced a slouzi k lepSi
Citelnosti NC-podprogramu. Prostfednictvim
pfikazu ke strukturovani SEFORM je editor
STEP (v editoru spocivajici podpora programu)
podporovan prostfednictvim tfi uvedenych
parametra.
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Sprava souborl a program( 03.04

3 3.10 Prikaz ke strukturovani SEFORM v editoru STEP
(od SW 6.4)

3 Dal$i upozornéni
[ ]

Pfikazy SEFORM jsou vytvareny v editoru
STEP.

e  Prostfednictvim parametru <nazev useku>
predany string je analogicky s pfikazem
MSG ulozen synchronné s hlavnim béhem
v BTSS-proménné. Informace zUstane
uchovana do pfepsani dalSiho pfikazu
SEFROM. Prostfednictvim resetu a konce
vyrobniho programu je obsah vymazan.

e  Parametry uroven a ikona jsou provérova-
ny pfi zpracovani podprogramu pomoci
NCK, ale nejsou dale zpracovany.

? Dalsi informace k podpofe programu zaloZzené
na editoru najdete v:
/BAD/ Navod k pouziti HMI Advanced
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03.04 Sprava soubor( a program0

3 3.10 Prikaz ke strukturovani SEFORM v editoru STEP
(od SW 6.4)

Pro poznamky
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n 03.04 Chranéné oblasti n

Chranéné oblasti

4.1 Stanoveni chranénych oblasti ..........ccccoviiiiiiiiiiii e 4-174
4.2 Aktivace, deaktivace chranénych oblasti: CPROT, NPROT ..........cccccc....... 4-178
4.3 Kontrola poruseni chranénych oblasti, vymezeni pracovniho pole
a softwarovych koncovych poloh ..o, 4-182
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Chranéné oblasti

41 Stanoveni chranénych oblasti CPROTDEF, NPROTDEF

Stanoveni chranénych oblasti CPROTDEF,

NPROTDEF

Programovani
DEF INT NOT_ USED

CPROTDEF (n, t,applim, applus, appminus)

NPROTDEF (n, t,applim, applus, appminus)

EXECUTE (NOT_USED)

Vysvétleni prikazu

DEF INT NOT_USED

Lokalni proménna, definice typu dat Integer (srovnej kap. 10)

CPROTDEF

Definice chranéné oblasti specifické pro kanal (jen pro NCU

572/573)
NPROTDEF Definice chranéné oblasti specifické pro stroj
EXECUTE Ukoné&eni definice

Vysvétleni parametra

Jméno definované chranéné oblasti

T TRUE = chranéna oblast vztazena k nastroji
FALSE = chranéna oblast vztaZena k obrobku
Applim Druh ohraniéeni ve 3. rozméru
0 = bez ohraniceni
1 = ohrani€eni v kladném sméru
2 = ohrani€eni v zaporném sméru
3 = ohrani€eni v kladném a zaporném smeéru
Applus Hodnota pfi ohrani¢eni v kladném sméru 3. rozméru
Appminus Hodnota ohrani¢eni v zaporném sméru 3. rozméru
NOT USED Chybova proménna je u chranénych oblasti s EXECUTE
neucinna
4-174 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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03.04
41

Chranéné oblasti

Stanoveni chranénych oblasti CPROTDEF, NPROTDEF

G Funkce

Pomoci chranénych oblasti se daji chranit rGzné
prvky stroje, vybaveni a obrobky pfed chybnymi
pohyby.

Chranéné oblasti vztahujici se k nastrojim:
Pro Casti, které patfi k nastrojum (napf. nastroje,
drzak nastroje).

Chranéné oblasti vztahujici se k obrobkim:
Pro ¢asti, které patfi k obrobku (napf. ¢asti
obrobku, upinaci stll, upinaci lita, sklic¢idlo
vietena, konik).

Postup

Definice chranéné oblasti

K definovani chranénych oblasti patfi:

e CPROTDEF pro chranéné oblasti specifické
pro kanal

e NPROTDEF pro chranéné oblasti specifické
pro stroj

e  Popis kontury chranéné oblasti

e  Ukon¢eni definice prostfednictvim
EXECUTE

PFi aktivaci chranéné oblasti ve vyrobnim progra-
mu NC mUzete relativné posunout vztazny bod
chranéné oblasti.

chranéna oblast
vztaZzena k nastroji

" chranéna oblast

+Y

-,
-

Py

vztazena k obrobku

chranéna oblast
vztazena k nastroji
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Chranéné oblasti

03.04
41 Stanoveni chranénych oblasti CPROTDEF, NPROTDEF n

Vztazny bod popisu kontury

Chranéné oblasti vztahujici se k obrobku jsou
definovany v zakladnim soufadném systému.
Chranéné oblasti vztahujici se k nastroji jsou

zadany ve vztahu ke vztaznému bodu drzaku
nastroje F.

Popis kontury chranénych oblasti

Kontura chranénych oblasti je zaddna maximalné
11 pohyby posuvu ve zvolené urovni. Pfitom je
prvnim pohybem posuvu najizdéni na konturu.
Jako chranéna oblast plati pfitom oblast nalevo
od kontury. Pohyby posuvu nachazejici se mezi
CPROTD popf. NPROTDEF a EXECUTE
nebudou provedeny, nybrz definuji chranénou
oblast.

Pracovni rovina

Pozadovana rovina je pfed CPROTDEF popf.
NPROTDEF zvolena prostfednictvim pFikazu
G17, G18, G19 a nesmi byt pfed EXECUTE
zménéna. Programovani aplikaty mezi
CPROTDEF popt. NPROTDEF a EXECUTE neni
pfipustné.

Prvky kontury

PFipustné jsou:

e GO0, G1 pro pfimé prvky kontury

e G2 pro kruhové useky ve sméru hodinovych
ruciCek (jen pro chranéné oblasti vztahujici
se k obrobku)

e  G3 pro kruhové Useky proti sméru
hodinovych ruci¢ek

U SINUMERIK FM-NC jsou k dispozici pro defi-
novani jedné chranéné oblasti (max. 4 chranéné
oblasti) maximalné 4 konturové prvky.

U 810D jsou k dispozici pro definovani jedné
chranéné oblasti (max. 4 chranéné oblasti
specifické pro kanal a 4 pro NCK) maximalné 4
konturové prvky.
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Chranéné oblasti

03.04
n 41 Stanoveni chranénych oblasti CPROTDEF, NPROTDEF

Ma-li byt chranéné oblast popsana celym kruhem,
je tfeba jej rozdélit na dva dil&i kruhy. Sled G2,
G3 popf. G3, G2 neni pfipustny. Zde je pfipadné
nutno vsunout kratky blok G1.

Posledni bod popisu kontury se musi shodovat
s prvnim bodem.

Oblasti mimo ochranu (mozné jen u chranénych
oblasti vztahujicich se k obrobku) je nutno
definovat ve sméru hodinovych rucicek.

U rota¢né symetrickych chranénych oblasti
(napf. skli¢idlo vietena) musite popsat celou
konturu (nejenom ke stfedu otaceni!).

K nastroji se vztahujici chranéné oblasti musi
byt vzdy konvexni. Je-li zadouci konkavni oblast
ochrany, musi byt tato rozloZzena na vice
konvexnich oblasti ochrany.

3 B&hem definovani chranénych oblasti nesmi byt
aktivni
e  Z&dna korekce radiusu frézy popF. korekce
radiusu bfitu,
e  Z&dna transformace
e  Zadny frame.

Nesmi byt také naprogramovano najeti na
referenni bod (G74), najeti na pevny bod (G75),
zastaveni pfedbézného zpracovani v bloku nebo
konec programu.

konvexni chranéné oblasti

a
{}F__

i
"Vl\

konkavni chranéné oblasti (nepfipustné)
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Chranéné oblasti 03.04
4.2  Aktivace, deaktivace chranénych oblasti: CPROT, NPROT

4.2 Aktivace, deaktivace chranénych oblasti: CPROT,

NPROT

==Y Programovani

CPROT (n,state, xMov, yMov, zMov)

NPROT (n,state,xMov, yMov, zMov)

E Vysvétleni pfikazi a parametra

CPROT Vyvolani chranéné oblasti specifické pro kanal (jen pro NCU
572/573

NPROT Vyvolani chranéné oblasti specifické pro stroj

N Cislo chranéné oblasti

State Zadani statutu

0 = deaktivovani chranéné oblasti
1 = pfedbézné aktivovani chranéné oblasti
2 = aktivovani chranéné oblasti

xMov, yMov, zMov

Posunuti jiz definované oblasti ochrany v geometrickych osach

G Funkce

Dfive definované chranéné oblasti pro kontrolu
kolizi mUzete aktivovat, pfedem aktivovat nebo
aktivni chranéné oblasti deaktivovat.

Maximalni poCet sou€asné v jednom kanalu aktiv-
nich chranénych oblasti je stanoven prostfednict-

vim strojniho parametru.

Neni-li aktivni zadna chranéna oblast vztahujici
se k nastroji, je draha nastroje provéfovana
vzhledem k chranénym oblastem vztahujicim se

k obrobku.

3 Neni-li aktivni Zadna chrané&na oblast vztahuijici
se k obrobku, chranéna oblast neni

monitorovana.
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03.04 Chranéné oblasti
4.2 Aktivace, deaktivace chranénych oblasti: CPROT, NPROT

Postup

Stav aktivovani
Chranéna oblast je obecné aktivovana ve vyrob-
nim programu nastavenim stavu = 2.

Status je vzdy specificky pro kanal, také u chra-
nénych oblasti vztahujicich se ke stroji.

Je-li v uzivatelském programu PLC pocitano

s tim, Ze chranéna oblast mize byt u€inné
zadana prostfednictvim uzivatelského programu
PLC, je zapotiebi uskutecnit pfedbéZnou aktivaci
nastavenim stavu = 1.

Deaktivace a tim vypnuti chranénych oblasti se
uskuteéni nastavenim stavu = 2. Pfitom neni
nutné Zadné posunuti.

Posunuti chranénych oblasti pri (predbézném)

aktivovani

Posunuti mize probéhnout v 1, 2 nebo 3

rozmérech.

Zadani posunuti se vztahuje k:

e Pocatku soufadné soustavy stroje u
chranénych oblasti specifickych pro obrobek,

e Vztaznému bodu drzaku nastroje F u
chranénych oblasti vztahujicich se k nastroji.

3 Dal$i upozornéni

Chranéné oblasti mohou byt aktivovany jiz po
rozbéhu a nasledném najeti na referenéni bod.
K tomu musi byt zadana systémova proménna
$SN_PA ACTIV IMMED [n] popf.

$SN PA ACTIV IMMED [n] = TRUE.
Oblasti jsou vzdy aktivovany nastavenim stavu
= 2 a nemaiji zadné posunuti.
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Chranéné oblasti

03.04
4.2  Aktivace, deaktivace chranénych oblasti: CPROT, NPROT n

Vicenasobné aktivovani chranénych oblasti
Jedna chranéna oblast muze byt soucasné
aktivni i ve vice kanalech (napf. pinola u dvou
proti sobé lezicich suportt).
Kontrola chranénych oblasti prob&hne jen v pfi-
padé, Zze se vdemi geometrickymi osami bylo
najeto na referenéni bod. Pfitom plati:
¢  Chranénou oblast neni mozno aktivovat

v jednom kanalu sou€asné vicenasobné

s riznymi posunutimi.
e  Chranéné oblasti vztahujici se ke stroji musi

v obou kanalech vykazovat stejnou orientaci.

Priklad programovani

U frézy ma byt kontrolovana mozna kolize frézy
s méfici sondou. Poloha méfici sondy ma byt pfi
aktivaci zadana posunutim.

Budou pro to definovany nasledujici chranéné
oblasti:

e Vzdy jedna chranéna oblast specificka pro
stroj a obrobek vztahujici se na drzak méfici
sondy (n-SB1) a pro méfici sondu samotnou
(n-SB2).

e Vzdy jedna chranéna oblast specificka pro
kanal a nastroj vztahujici se na drzak frézy
(c-SB1), stopku frézy (c-SB2) a pro frézu
samotnou (c-SB3).

Orientace vSech oblasti ochrany lezi ve sméru Z.

Poloha vztazného bodu meéfici sondy pfi aktivaci
ma byt X=-120, Y=60 a Z=80.

vztazny bod pro chranénou
oblast méfici sondy

n-SB1

55 100

20

4-180

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



03.04

Chranéné oblasti

4.2 Aktivace, deaktivace chranénych oblasti: CPROT, NPROT

DEF INT SCHUTZB
Definovani chranénych oblasti
G17

Definovani pomocné proménné
Nastaveni orientace

NPROTDEF (1, FALSE, 3,10,-10)
G01 X0 Y-10

X40

Y10

X0

Y-10

EXECUTE (SCHUTZB)

Chranéna oblast n-SB1

NPROTDEF (2, FALSE, 3,5, -5)
G01 X40 Y-5

X70

Y5

X40

Y-5

EXECUTE (SCHUTZB)

Chranéna oblast n-SB2

CPROTDEF (1, TRUE, 3,0,-100)
G0l X-20 Y-20

X20

Y20

X-20

Y-20

EXECUTE (SCHUTZB)

Chranéna oblast c-SB1

CPROTDEF (2, TRUE, 3,-100,-150)
G01 X0 Y-10

GO3 X0 Y10 J10

X0 Y-10 J-10

EXECUTE (SCHUTZB)

Chranéna oblast c-SB2

CPROTDEF (3, TRUE, 3,-150,-170)
GOl X0 Y-27,5

G03 X0 Y27,5 J27,5

X0 Y27,5 J-27,5

EXECUTE (SCHUTZB)

Chranéna oblast c-SB3

Aktivovani chranénych oblasti

NPROT (1,2,-120, 60, 80)

Aktivovani chranéné oblasti n-SB1 s posunutim

NPROT (2,2,-120, 60, 80)

Aktivovani chranéné oblasti n-SB2 s posunutim

CPROT (1,2,0,0,0)

Aktivovani chranéné oblasti c-SB1 s posunutim

CPROT (2,2,0,0,0)

Aktivovani chranéné oblasti c-SB2 s posunutim

—| ~] ~|] —~

CPROT (3,2,0,0,0)

Aktivovani chranéné oblasti c-SB3 s posunutim
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Chranéné oblasti 03.04
4.3 Kontrola poruseni chranénych oblasti, vymezeni
pracovniho pole a softwarovych koncovych poloh

4.3 Kontrola poruseni chranénych oblasti, vymezeni
pracovniho pole a softwarovych koncovych poloh

== Programovani

= " Status=CALCPOSI(_STARTPOS, MOVDIST, DLIMIT, MAXDIST, BASE_SYS, TESTLIM)
Vysvétleni
Status 0: Funkce o.k., zadana draha muze byt zcela projeta.

-1: V _DLIMIT je nejméné jedna komponenta negativni

-2: Ve vypoctu transformace se vyskytla chyba

NemUze-li byt zadana draha zcela projeta, je reakci pozitivni, decimalné kédovana
hodnota:

Misto jednotek (druh porusené meze):

1: Draha posuvu omezena softwarovymi koncovymi polohami.

2: Draha posuvu omezena ohrani¢enim pracovniho pole.

3: Draha posuvu omezena chranénymi oblastmi.

Je-li sou€asné porudeno vice mezi (napf. softwarové koncové polohy a chranéné
oblasti), je mistem jednotek hladeno ohrani€eni, které vede k nejvyrazné&jsSimu
omezeni zadané drahy posuvu.

Misto desitek

10: Ohranic¢eni naruseno pocatecni hodnotou.

20: Zadana pfimka porusuje ohrani¢eni. Tato hodnota je reakci i tehdy, pokud
koncovy bod sam neporusuje zadné ohrani€eni, ale na draze od po¢atecniho
ke koncovému bodu se vyskytlo poruseni hodnoty ohranieni (napf. projeti
chranéné oblasti, zakfivené softwarové koncoveé polohy v soufadném systému
obrobku pfi nelinearnich transformacich, napf. Transmit).

Misto stovek

100: Pozitivni mezni hodnota je porusena (jen, kdyz na misté jednotek je 1 nebo 2,
tzn. u softwarovych koncovych poloh a vymezeni pracovniho pole).

100: Je porusena chranéna oblast specificka pro NCK (jen, kdyz misto jednotek je
3).

200: Je porudena negativni mezni hodnota (jen, kdyZ misto jednotek je 1 nebo 2,
tzn. u softwarovych koncovych poloh a vymezeni pracovniho pole)

200: Je poruSena chranéna oblast specificka pro kanél (jen, kdyz misto jednotek je
3).

Misto tisict

1000: Faktor, kterym je nasobeno Cislo osy, ktera porusuje ohraniceni (jen, kdyz
misto jednotek je 1 nebo 2, tzn. u softwarovych koncovych poloh a vymezeni
pracovniho pole).
Pocitani os za¢ina u 1 a vztahuje se u poruSenych softwarovych koncovych
poloh (misto jednotek = 1) k osam stroje a pfi poruseném vymezeni
pracovniho pole (misto jednotek = 2) ke geometrickym osam.
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03.04 Chranéné oblasti
4.3 Kontrola poruseni chranénych oblasti, vymezeni

pracovniho pole a softwarovych koncovych poloh

1000: Faktor, kterym je Cislo poruSené chranéné oblasti nasobeno (jen, kdyz je
misto jednotek 3).
Je-li poruseno vice chranénych oblasti, je na mistech stovek a tisicu
hlaSena chranéna oblast, ktera vede k nejvyraznéjSimu omezeni zadané
drahy pohybu.

_STARTPOS Pocate¢ni hodnota pro abscisu[0], ordinatu[1] a aplikatu[2] ve (WKS)
_MOVEDIST Zadani drahy inkrementalné pro abscisu[0], ordinatu[1] a aplikatu[2]

_DLIMIT [0] -[2]: Minimalni vzdalenosti, které jsou pfifazeny geometrickym osam.
[3]: Minimalni vzdalenost, ktera je pfifazena linearni ose stroje pfi nelinearni
transformaci, kdyz nemuze byt jednoznaéné pfifazena Zadna geometricka osa.
[4]: Minimalni vzdalenost, kterd je pfifazena kruhové ose stroje pfi nelinearni
transformaci, kdyz nemuze byt jednoznac¢né pfifazena zadna geometricka osa.
Pouze u specialnich transformaci, kdy maji byt monitorovany softwarové
koncové polohy.

_MAXDIST  Pole [0] - [2] pro vracenou hodnotu. Inkrementalni draha ve viech tiech
geometrickych osach, aniz by zadana minimalni vzdalenost jedné meze osy
v UCastnicich se osach stroje nebyla dosazena. Neni-li draha pohybu omezena,
je obsah tohoto parametru odmitnuti stejny s obsahem _MOVDIST.

_BASE_SYS FALSE:
Nebo parametr neni zadan: PFi vyvhodnocovani udaji o pozicich a délkach je
vyhodnocen G-kéd skupiny 13 (G70, G71, G700, G710; palce/metricky). Pfi
aktivnim G70 a metrickém zakladnim systému (resp. aktivnim G71 a zakladnim
systému v palcich) jsou v zakladnim systému produkovany systémové promén-
né $AA_IW[X] a $AA_MWIX] vztahujici se k systému soufadnic nastroje a
musi byt pfipadné pro pouziti pfepocitany prostfednictvim funkce CALCPOSI.

TRUE:
PFi posuzovani udaju o pozicich a délkach je stale pouzivan zakladni systém
fidiciho systému nezavisle na hodnoté aktivniho G-kddu skupiny 13.

_TESTLIM Omezeni, ktera maji byt monitorovana (binarné kédovana):
1:  kontrolovat softwarové koncové polohy
2: kontrolovat vymezeni pracovniho pole
3: kontrolovat aktivované chranéné oblasti
4: kontrolovat pfedem aktivované chranéné oblasti
Zadava se kombinace scitanim hodnot. Pfeddefinovano: 15; provéfit vSechny.

Funkce

Funkce CALCPOSI slouZi k provéfeni, zda podi-
naje danym poc¢ate¢nim bodem se mohou geo-
metrické osy pohybovat zadanou drahou, aniz by
porusily meze os (softwarové koncové polohy),
vymezeni pracovniho pole nebo chranéné oblasti.
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Chranéné oblasti 03.04
4.3 Kontrola poruseni chranénych oblasti, vymezeni
pracovniho pole a softwarovych koncovych poloh

Pro pfipad, Ze zadana draha nemuze byt
absolvovana, je reakci maximalni pfipustna hodnota.
Funkce CALCPOSI je preddefinovany podprogram.
Musi se nachazet samostatné v samostatném bloku.

Zvlastni pripady a dalSi podrobnosti

VSechny udaje o draze jsou vzdy v kétovany jako
radiusy, a to i u pfi€né osy s aktivnim G-kédem
“DIAMON*.

Nemuze-li byt draha jedné z ze zG€astnénych os
zcela absolvovana, budou ve vracené hodnoté
_MAXDIST odpovidajicim zpusobem redukovany i
drahy ostatnich os, a to tak, ze vysledny koncovy
bod lezi na zadané draze.

Je pfipustné, aby pro jednu nebo vice zu€astnénych
0s nebyly definovany Zadné softwarové koncové
polohy, resp. vymezeni pracovniho pole.

VSechny meze budou kontrolovany jen, pokud bylo s
prisluSnymi osami najeto na referencni bod.
Pfipadné kruhové osy jsou kontrolovany jen

v pfipadé, Ze se nejedna o modulo.

Kontrola softwarovych koncovych poloh a vymezeni
pracovniho pole v normalnim provozu pohybu zavisla
na aktivnich nastavenich (signaly rozhrani pro vybér
softwarové koncové polohy1 popf. softwarové konco-
vé polohy 2, G-kéd WALIMON/WALIMOF, data
nastaveni pro individualni aktivovani ohranic¢eni
pracovniho pole a pro zjiténi, zda ma pfi kontrole
mezi pracovniho pole byt zohlednén radius aktivniho
nastroje nebo ne).

PFi urcitych kinematickych transformacich (napf.
Transmit) nemuze byt pozice os stroje jednoznaéné
uréena (viceznacnost) z pozic v soufadného systému
obrobku (WKS).

V normalnim provozu pohybu vyplyva jednoznaénost
zpravidla z pfedchoziho déje a podminky, Ze
kontinualnimu pohybu ve WKS musi odpovidat
kontinualni pohyb os stroje. Pfi kontrole softwarovych
koncovych poloh pomoci funkce CALCPOSI je proto
v takovych pripadech pouzita k zamezeni mnoho-
znacnosti sou€asna pozice stroje. Pfipadné musi byt
proto pfed CALCPQOSI programovano STOPRE, aby
méla funkce k dispozici platnou pozici os stroje.
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03.04

4.3

Chranéné oblasti

Kontrola poruseni chranénych oblasti, vymezeni

pracovniho pole a softwarovych koncovych poloh

Neni zaru¢eno, ze vzdalenost specifikovana ke
chranénym oblastem v _DLIMIT[3] bude pfi pohy-
bu po zadané draze pohybu vSude dodrzena. Je
pouze zaru€eno, ze pfi prodlouzeni koncového
bodu vraceného v_MOVDIST o tuto vzdalenost
nebude poruSena zadna chranéna oblast. Pfimka
muze ve svém priibéhu vést libovolné tésné
kolem chranéné oblasti.

Priklad programovani

V pfikladu (obrazek) jsou v X-Y-Urovni zakresleny
softwarové koncové polohy a vymezeni pracovni-
ho pole.

Navic jsou definovany tfi chranéné oblasti, obé
chranéné oblasti specifické pro kanal C2 a C4
jakoz i chranéna oblast N3 specificka pro NCK.
C2 je kruhovitd, aktivni, k nastroji se vztahujici
chranéna oblast s radiusem 2 mm. C4 je kvadra-
tick4, pfedem aktivované a k obrobku se vztahuji-
ci chranéna oblast s délkou strany 10 mm a N3 je
pravouhla aktivni chranénd oblast s délkou strany
10 mm, resp. 15 mm.

V nasledujicim NC-programu jsou nejprve defino-
vany dle nakresu chranéné oblasti a vymezeni
pracovniho pole a nasledné je vyvolana funkce
CALCPOSI s rliznymi zadanimi parametrd.
Vysledky jednotlivych volani CALCPOSI jsou
shrnuty v tabulce na konci pfikladu.

N10 def real STARTPOS[3]
N20 def real MOVDIST[3]
N30 def real DLIMIT[5]
N40 def real MAXDIST[3]
N50 def int SB

N60 def int STATUS

N70 cprotdef (2, true, 0)

N80 gl7 gl x-2 yO
N90 g3 12 x2
N100 i-2 x-2
N110 execute( SB)

N120 cprotdef (4, false, 0)
N130 gl7 gl x0 y15

N140 x10

N150 y25

softwarové
koncové polohy

/

_“J{?ifpfeden1akﬁvnn

. N420 - N440
| NB20 )
P N3
| X
—
5 e Lo 20 0
. vymezeni

o pracovniho pole

; chranéna oblast vztahujici se k obrobku
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4.3 Kontrola poruseni chranénych oblasti, vymezeni
pracovniho pole a softwarovych koncovych poloh

N160 x0
N170 yl15
N180 execute( SB)

N190 nprotdef (3, false, 0) ; oblast ochrany vztahuijici se ke stroji
N200 gl7 gl x10 y5
N210 x25

N220 y15N230 x10
N240 y5
N250 execute( SB)

N260 cprot(2,2,0, 0, 0) ; aktivovat resp. pfedem aktivovat chranéné
N270 cprot(4,1,0, 0, 0) ; oblasti

N280 nprot(3,2,0, 0, 0)

N290 g25 XX=-10 YY=-10 ; definovat vymezeni pracovniho pole
N300 g26 xx= 20 yy= 21

N310 STARTPOS[O0] = 0.

N320 STARTPOS[1] = 0.

N330 STARTPOS[2] = 0.

N340 MOVDIST[O0] = 35.

N350 MOVDIST[1] = 20.

N360 MOVDIST[2] = 0.

N370 DLIMIT[O] 0
N380 DLIMIT[1] 0.
N390 DLIMIT[2] = O.
N400 DLIMIT[3] 0
N410 DLIMIT[4] 0

; rlznad vyvolani funkci

N420 STATUS = calcposi( STARTPOS, MOVDIST, DLIMIT, MAXDIST)
N430 STATUS = calcposi( STARTPOS, MOVDIST, DLIMIT, MAXDIST,,3)
N440 STATUS = calcposi( STARTPOS, MOVDIST, DLIMIT, MAXDIST,,1)

N450 STARTPOS[0] = 5. ; jiny pocateéni bod
N460 STARTPOS[1] = 17.

N470 STARTPOS[2] = O.

N480 MOVDIST[0] = O. ; jiny po&ateéni bod
N490 MOVDIST[1] =-27.

N500 MOVDIST[2] = O.

; razna vyvolani funkci
N510 STATUS = calcposi( STARTPOS, MOVDIST, DLIMIT, MAXDIST,,14)
N520 STATUS = calcposi( STARTPOS, MOVDIST, DLIMIT, MAXDIST,, 6)

N530 DLIMITI[1] = 2.
N540 STATUS = calcposi( STARTPOS, MOVDIST, DLIMIT, MAXDIST,, 6)
N550 STARTPOS[0] = 27.
N560 STARTPOS[1] = 17.1
N570 STARTPOS[2] = O.
N580 MOVDIST[0] =-27.
N590 MOVDIST[1] = O.
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03.04 Chranéné oblasti
4.3 Kontrola poruseni chranénych oblasti, vymezeni

pracovniho pole a softwarovych koncovych poloh

N600 MOVDIST[2] = O.

N610 DLIMIT[3] = 2.
N620 STATUS = calcposi( STARTPOS, MOVDIST, DLIMIT, MAXDIST,, 12)

N630 _STARTPOS[0] = O.
N640 STARTPOS[1] = O.
N650 STARTPOS[2] = O.
N660 MOVDIST[0] = O.
N670 MOVDIST[1] = 30.
N680 MOVDIST[2] = O.

N690 trans x10

N700 arot z45

N710 _STATUS = calcposi(7STARTPOS,7MOVDIST, _DLIMIT, 7MAXDIST)
N720 M30

Vysledky provérovani v prikladu

Blok _STATUS _MAXDIST _MAXDIST Poznamky

¢. [0] (=X) [11 (=Y)

N...

420 3123 8.040 4.594 Je porusena chranéna oblast N3.

430 1122 20.000 11.429 Zadna kontrola chrané&né oblasti, poruseni
vymezeni pracovniho pole.

440 1121 30.000 17.143 Pouze kontrola softwarovych koncovych
poloho je aktivni.

510 4213 0.000 0.000 Je porusen poc¢atecni bod chranéné oblasti
C4

520 0000 0.000 -27.000 Pfedem aktivovana chranéna C4 neni

kontrolovana.
Zadana draha muze byt zcela absolvovana.

540 2222 0.000 -25.000 Vzhledem k _DLIMIT[1]=2 je draha posuvu
omezena vymezenim pracovniho pole.
620 4223 -13.000 0.000 Vzdalenost k C4 vzhledem k C2 a

_DLIMIT[3] celkem 4 mm. Vzdalenost C2 —
N3 0.1 mm nevede k omezeni drahy posuvu.

710 1221 0.000 21.213 Frame s translaci a rotaci je aktivni.
PFipustna draha pohybu v_MOVDIST plati
v posunutém a oto¢eném soufadném
systému obrobku.

Dalsi upozornéni

Podrobnosti k vymezeni pracovniho pole najdete
v navodu k programovani PG, k softwarovym
koncovym poloham v popisu funkci A3.
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4.3 Kontrola poruseni chranénych oblasti, vymezeni
pracovniho pole a softwarovych koncovych poloh

Pro poznamky
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E 03.04 Specialni pfikazy pro pohyb po draze E

Specialni prikazy pro pohyb po draze

5.1 Najeti na kédované pozice, CAC, CIC, CDC, CACP, CACN, .....ccccovvreennen. 5-190
5.2 Splinova interpolace, ASPLINE, B-/CSPLINE, BAUTO, BNAT, BTAN ........ 5-191

5.3 Kompresor COMPOF/ON, COMPCURYV, COMPCAD, (SW 6.2)................. 5-199
54 Polynomicka interpolace — POLY, POLYPATH (od SW 5).......ccccevieieennne. 5-207
5.5 Nastavitelna referencni draha, SPATH, UPATH ... 5-213
5.6 MérFeni spinaci sondou, MEAS, MEAW.........ooo e 5-217

5.7 RozSifené funkce méfeni, MEASA, MEAWA, MEAC Od SW 4, opce)........ 5-220

58 Specialni funkce pro OEM-uzivatele, G810 az G829..............ccovvvvvvvvevveeenes 5-230
5.9 Redukce posuvu se zpomalenim v rozich, G62, G621(od SW 6.1) ............ 5-230
5.10  Programovatelné kritérium konce pohybu (0d SW 5.1)......cccccvviiieeviiieennns 5-232
5.11  Programovatelna sada servo-parametri (0d SW 5.1).......ccoccciiiiveeeeniiinns 5-235
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 5-189

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



Specialni pfikazy pro pohyb po draze 03.04
5.1 Najeti na kédované pozice, CAC, CIC, CDC, CCP, CACN

5.1 Najeti na kédované pozice, CAC, CIC, CDC, CCP,
CACN

E Vysvétleni prikazu

CAC (n) Absolutni najizdéni na kddovanou pozici
CIC (n) Inkrement. najizdéni na kddovanou pozici o n-mist vpred (+) nebo vzad (-)
CDC (n) Najet na kddovanou pozici po nejkratsi draze (jen pro kruhové osy)
CACP (n) Kodovana pozice absolutné v pozitivnim sméru (jen pro kruhové osy)
CACN (n) Kédovana pozice absolutné v negativnim sméru (jen pro kruhové osy
(n) Cislo pozice 1, 2, ... max. 60 pozic na osu
5 Postup
Prostfednictvim strojnich parametrd mazete pro 1 2 3 4
dvé osy zadat vzdy maximalné 60 (0 az 59) poloh H + + +
v tabulkach poloh. Tabulka 1 (linearni osa)

gislo polohy: 112 13| 4|
hodnota polohy:"¢ | 27,3] 40,7] 112 | 112 mm

Pfiklad mozné tabulky pozic viz obrazek.

RFaft . 0
délici osa:
x w . 7 /"'-i_-_"“ 1
3 Dal$i vysvétleni - L
V pfipadé, Zze se osa nachazi mezi dvéma cm b

polohami, nedojde pfi inkrementalnim zadani
s CIC (...) k pohybu.

o

Doporucuje se programovat prvni ptikaz pohybu T
. , . Tabulka 1 (kruhova osa) 4
vzdy s absolutnim udanim polohy. gislo polohy: 11213 |7
hodnotapolohy: 0 | 45| a0 | . [315

ﬂﬁ' Priklad programovani

N10 FA[B] = 300 Posun vpied pro osu pozice B
N20 POS[B] = CAC (10) Najet na kodovanou polohu (absolutné)
N30 POS[B] = CIC (-4) Jed z aktualni polohy 4 mista vzad
5-190 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze

5.2 Splinova interpolace, ASPLINE, B-/CSPLINE, BAUTO,

BNAT, BTAN

5.2 Splinova interpolace, ASPLINE, B-/CSPLINE,

BAUTO, BNAT, BTAN

Uvod

Prostfednictvim splinové interpolace mohou byt
sledy bodt spojeny plynulymi kfivkami. Spliny
mohou byt pouzity napf. pro spojeni digitalizova-
nych bodu do kfivek.

Existuji rizné typy splind s rozdilnymi vlastnost-
mi, které také vedou k rozdilnym vysledkam.
Vedle vybéru typu splinu méa uZivatel jesté
moznost ovlivnit fadu parametr(. Casto je
potfeba nékolika pokusu, nez je dosazeno
pozadovaného obrazu.

Programovani

ASPLINE X Y 2 A B C
nebo
BSPLINE X Y Z A B C
nebo
CSPLINE X Y Z A B C

G Funkce

Spline programujete, ma-li byt sled bodl spojen
kfivkou.

Jsou mozné tfi druhy splinG:

- A-spline (Akima spline)

- B-spline (neuniformni, racionalni zakladni
spline, NURBS)

- C-spline (kubicky spline)

P2 P3

P5 P6

P1 az P6: zadané souradnice
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03.04

5.2  Splinova interpolace, ASPLINE, B-/CSPLINE, BAUTO,

BNAT, BTAN

Dalsi upozornéni

A-, B- a C-spliny maji modalini platnost a patfi ke
skupiné pfikazu drahy. Korekce radiusu nastroje
je pouzitelna. Kontrola kolize probiha v projekci
do roviny.

Interpolaéni osy ve svazku splinu jsou zvoleny
pfikazem SPLINEPATH (vice informaci na
nasledujicich stranach).

Postup

A-SPLINE

A-spline (Akima spline) probiha pfesné skrze
uzlové body. TéméfF nevytvari nechténé kmitani,
zato ale nema v uzlovych bodech stalé zakfiveni.

Akima spline je lokalni, tzn. zména jednoho
uzlového bodu se projevi pouze na maximalné 6
sousednich uzlovych bodech.

Jsou vhodné zejména pro interpolaci
digitalizovanych bodd. Pro spline mohou byt
programovany okrajové podminky (vice informaci
na nasledujicich stranach). Pro interpolaci se
pouziva polynom 3. stupné.

A-spline (Akima spline)

P6 _ p7
P4

P3 P5

P1

P1 az P7: zadané souradnice
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5.2 Splinova interpolace, ASPLINE, B-/CSPLINE, BAUTO,

BNAT, BTAN
B-SPLINE
U B-splinu nejsou naprogramované body 2 spine
pozadovanymi uzlovymi body, nybrz pouze
kontrolnimi body splinu, tzn, Ze kfivka neprobiha
kontrolni mnohouhelnik =1

pfimo témito body, ale je jimi ,pfitahovana®“. P7
Spojeni bodd pfimkami tvofi Fidici polygon splinu.
B-splin je optimalni k popisu drah nastrojd na
plochach volného tvaru. Je primarné zamyslen
jako rozhrani pro CAD-systémy. B-spline 3.
stupné nevytvari kmitani navzdory pfechodiim se
stalym zakfivenim.

P1 az P7: zadané souradnice

Programovatelné okrajové podminky (vice
informaci na nasledujicich stranach) nemaji na
B-spline Zadny vliv. B-spline je v po¢ate€nim a
koncovém bodé vzdy tangencialni k fidicimu
polygonu.

Véha bodu

Pro kazdy bod pribéhu je mozno zadat udaj
vahy.

Programovani:

PW = n

Oblast hodnot:

0 <=n <= 3; v krocich po 0.0001

Uginek:

n>1 Krfivka je uzlovym bodem silnégji
pfitahovana

n<1 Krfivka je uzlovym bodem méné
pfitahovana

Stupen splinu:
Standardné je pouZzivan polygon 3. stupné.
Mizete pouzit také polygon 2. stupné.

Programovani:
SD = 2
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze

03.04

5.2  Splinova interpolace, ASPLINE, B-/CSPLINE, BAUTO,

BNAT, BTAN

Vzdalenost uzli

Vzdalenosti jsou vypocteny dle interni vhodnosti.
Rizeni mdze ale také zpracovat zadané
vzdalenosti uzll.

Programovani:
PL = oblast hodnot jako porovnani drahy

Ptiklad pro B-spline:

LY
fidici polygon
—————— vSechny vahy 1
O =========== rozdilné vahy
40 4
30 1
204
104
X
- T -
60

N10 G1 X0 YO F300 Go64 N10 G1 X0 YO F300 Go4 N10 G1 X0 YO0 F300 G64

N20 BSPLINE N20 BSPLINE N20 ;odpadéa
N30 X10 Y20 N30 X10 Y20 PwW=2 N30 X10 Y20
N40 X20 Y40 N40 X20 Y40 N40 X20 Y40
N50 X30 Y30 N50 X30 Y30 PW=0.5 N50 X30 Y30
N60 X40 Y45 N60 X40 Y45 N60 X40 Y45
N70 X50 YO N70 X50 YO N70 X50 YO

C-SPLINE

Na rozdil od Akima-splinu ma kubicky spline
(C-spline) v uzlovych bodech stalé zakfiveni. Ma
vSak sklony k neocekavanému kmitani. Mize byt
pouzit tehdy, jestlize se body nachazeji na
analyticky znamé kfivce.

C-spline neni lokalni, tzn. zména jednoho
uzlového bodu se muze projevit v mnoha blocich
(s klesajici intenzitou).

C-spline (kubicky spline)

P1 az P7: zadané souradnice
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03.04 Specialni pfikazy pro pohyb po draze

5.2 Splinova interpolace, ASPLINE, B-/CSPLINE, BAUTO,

BNAT, BTAN
ﬂ Okrajové podminky
Okrajové podminky plati pouze pro Akima- a
kubicky spline (A-spline, C-spline).
Prostfednictvim dvou skupin pfikazu vzdy se tre-
mi pfikazy je mozné nastavit pfechodové chovani
(zacatek resp. konec) téchto kfivek splinu.
E Vysvétleni pfFikazu
Zacatek splinové kfivky
BAUTO Zadny ptikaz po&atku; po&atek vyplyne z polohy prvniho bodu
BNAT Nulové zakFiveni
BTAN Tangencialni pfechod k pfedchozimu bloku (po€atecni nastaveni)
Konec splinové kfivky
EAUTO Zadny ptikaz po&atku; po&atek vyplyne z polohy posledniho bodu
ENAT Nulové zakfiveni
ETAN Tangencialni pfechod k nasledujicimu bloku (po&ate¢ni nastaveni)
BAUTO
:'/ y )
‘-\‘___’}‘ zadny prikaz pocatku
BNAT
{ —)S‘ nulové zakfiveni
\\-.._,/
tangencialni
prechod
BTAN ~— ¥ ETan
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5.2

03.04

Splinova interpolace, ASPLINE, B-/CSPLINE, BAUTO,

BNAT, BTAN

e Priklad

C-spline, na zacatku a na konci nulové zakfiveni.

X

T T T T T e T {r—
10 20 30 40 50 o0 70 80 90

N10

Gl X0 YO F300

N15

X10

N20

BNAT ENAT

C-spline, na zacatku a na konci je nulové
zakfiveni

N30

CSPLINE X20 Y10

N40

X30

N50

X40

Y5

N60

X50

Y15

N70

X55

Y7

N80

X60

Y20

N90

X65

Y20

N100

X70

YO0

N110

X80 Y10

N120

X90

YO0

N130

M30
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03.04 Specialni pfikazy pro pohyb po draze
5.2 Splinova interpolace, ASPLINE, B-/CSPLINE, BAUTO,

BNAT, BTAN

Jak pusobi ktery spline?

i

Srovnani tfi typl splind pfi stejnych bodech
prabéhu:

A-spline (Akima spline)
B-spline (Bézierlv spline)
C-spline (kubicky spline)

A-Spling wemums
B-Spline ———

C-3pline

ﬂ Svazek splinu

Na splinové interpolaci se mlze podilet az osm
drahovych os. Pomoci pfikazu SPLINEPATH jsou
stanoveny osy, které se na splinu podileji. Uréeni
probiha ve zvlastnim bloku. Neni-li SPLINEPATH
explicitné programovano, budou se pohybovat
prvni tfi osy kandlu jako svazek splinu.
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5.2  Splinova interpolace, ASPLINE, B-/CSPLINE, BAUTO,
BNAT, BTAN

==4 Programovani

= *' SPLINEPATH (n,X,Y,Z,..)

E Vysvétleni

SPLINEPATH (n,X,Y,Z,..) N =1, pevna hodnota
X,Y,Z,... udani drdhovych os

Priklad
%3 N

Svazek splinu se tfemi osami drahy

SPLINEPATH (1,X.Y.Z)

X
\\Y
N10 Gl X10 Y20 zZ30 A40 B50 F350
N1l SPLINEPATH(1,X,Y,2) Svazek splinu
N13 CSPLINE BAUTO EAUTO X20 Y30 Z40 C-spline
A50
B60
N14 X30 Y40 250 A60 B70 Uzlové body
N100 Gl X.. Y.. Zrudeni splinové interpolace
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5.3 Kompresor COMPOF/ON, COMPCURYV, COMPCAD
(SW 6.2)

ﬂ Nastaveni pro spliny

5.3

G-kédy ASPLINE, BSPLINE a CSPLINE spojuji
koncové body bloku spliny.

K tomu musi byt pfi pfedbézném zpracovani
vypoctena sou€asné cela fada blok( (koncovych
bodu).

Velikost vyrovnavaci paméti pro vypocet €ini
standardné 10 blok.

Ne kazda informace bloku je koncovy bod splinu.
Ridici systém vsak potfebuje z 10 blokd urgity

pocet koncovych bodl blokl splinu.

To jsou pro:

A-spline: Vzdy z 10 bloki musi byt nejméné 4 bloky splinu. Bloky komentare a
vypoctu parametrli se do toho nepocitaji.

B-spline: Vzdy z 10 bloki musi byt nejméné 6 blok{ splinu. Bloky komentafe a
vypoctu parametrli se do toho nepocitaji.

C-spline: Z kazdych 10 blokh musi byt nejméné tolik splinovych, kolik uvadi strojni
parametr $MC_CUBIC_SPLINE_BLOCKS+1 (tedy ve standardnim pfipadé
9). Ve strojnim parametru $MC_CUBIC_SPLINE_BLOCKS (standardni
hodnota 8) je zapsan pocet bodU, prostfednictvim nichz je vypocten Usek
splinu.

PFi prekroceni tolerovatelné hodnoty je hlaSen
alarm, rovnéz v pfipadeé, Ze je-li néktera na splinu
se podilejici osa programovana jako polohovaci
osa.

Kompresor COMPOF/ON, COMPCURY, COMPCAD
(SW 6.2)

Programovani

COMPON/COMPCURV/COMPCAD
COMPOF

Vysvétleni

COMPON/COMPCURV/COMPCAD Kompresor zapnut
COMPOF Kompresor vypnut
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5.3 Kompresor COMPOF/ON, COMPCURYV, COMPCAD
(SW 6.2)

G Funkce

S pouzitim G-kédu COMPON jsou pfechody mezi
bloky stalé jen co do rychlosti, zatimco zrychleni
podilejicich se os miize na pfechodech mezi
bloky ménit skokové. Toto mlze vést k vyvolani
vibraci stroje.

od SW 4:

S pouzitim G-kédu COMPCURYV budou pfechody
mezi bloky provadény se stalym zrychlenim.

Tim je na pfechodech mezi bloky zajisté€n hladky
pribéh jak rychlosti, tak zrychleni vSech os.

od SW 6.2:

Pomoci G-k6du COMPCAD mze byt zvolena

dal§i komprese, ktera provadi optimalizaci ve

vztahu ke kvalité povrchu a rychlosti, pficemz
prostfednictvim strojnich parametrli maze byt
rovnéz stanovena pfesnost interpolace.

COMPCAD je narocny z hlediska ¢asu vypoctu a

kapacity paméti. Mél by byt pouZzivan jen tehdy,

jestlize opatfeni ke zlepSeni kvality povrchu
nemohly byt programem CAD/CAM provedeny
predem.

Charakteristiky:

e  COMPCAD vytvafi z hlediska zrychleni
stalé, do sebe prechazejici polynomické
bloky.

e U sousednich drah vedou odchylky vzdy
stejnym smérem.

e  Prostfednictvim nastavovaného parametru
$SC_CRIT_SPLINE_ANGLE muze byt
stanoven mezni uhel, od kterého COMPCAD
rohy nechava.

e  Pocet komprimovanych blok( neni omezen
na 10.

e COMPCAD eliminuje nedostatky na pfecho-
dech ploch. Pfitom jsou do znacné miry
dodrzeny tolerance, ovéem mezni Uhel rohu
neni zohlednén.

e Muze byt také pouzita funkce zaobleni
G642.
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03.04 Specialni pfikazy pro pohyb po draze

5.3 Kompresor COMPOF/ON, COMPCURYV, COMPCAD

(SW 6.2)

od SW 6.3

Kompresory COMPON, COMPCURYV a COMPCAD
jsou tak rozsifeny, Zze také NC-programy, ve
kterych je orientace programovana prostfednictvim
smérovych vektor(i, mohou byt pfi dodrzeni
zadatelné tolerance komprimovany.

Funkce ,kompresor pro orientace“ se vyskytuje jen
v pfipadé, ze je k dispozici volba transformace
orientace.

Vys$e pod ,podminky pouziti“ uvedena omezeni
jsou uvolnéna natolik, Ze nyni mize nastaveni
hodnot poloh probihat prostfednictvim pfifazeni
parametra.

Obecna forma NC-bloku:

N10 Gl X=<...> y=<...> Z=<...> A=<...>Polohy os jako parametrické vyrazy
B=<...> F=<...> ; komentar s <...> parametricky vyraz napf.

X=R1* (R2+R3)

PFi aktivni transformaci orientace (TRAORI) jsou
pro stroje s 5 osami mozna kinematicky nezavisla
programovani pro smer nastroje:
1. Programovani smérového vektoru

prostfednictvim:

A3=< ...> B3=< ... > C3=< ... >
2. Programovani Eulerova uhlu, popf. RPY uhlu

prostifednictvim:

A2=< ...> B2=< ... > C2=< ... >

Pohyb orientace je komprimovan jen tehdy, kdyZ je
aktivni interpolace hlavni kruznice, tzn. Ze zména
orientace nastroje probiha v roving, ktera je
odvozena z pocatecni a konec€né orientace.
Interpolace hlavni kruznice je provedena za
nasledujicich podminek:

1:  ProMD 21104: ORI_IPO_WITH_G_CODE =
TRUE, kdyZz ORIWKS je aktivni a orientace je
programovana jako vektor (s A3, B3, C3, popf.
A2, B2, C2).

2. ProMD 21104: ORI_IPO_WITH_G_CODE =
TRUE, kdyz ORIVECT, popf. ORIPLANE je
aktivni. Orientace nastroje maze byt progra-
movana bud jako smérovy vektor nebo pomo-
ci poloh kruhovych os. Je-li néktery z G-kédu
ORICONxx nebo ORICURVE aktivni nebo
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5.3 Kompresor COMPOF/ON, COMPCURYV, COMPCAD
(SW 6.2)

jsou programovany polynomy pro uhel orientace
(PO[PH] a POI[PSI]), nebude provedena
interpolace hlavni kruznice, tzn. takové bloky
nebudou komprimovany.

U stroji s 6 osami mUze byt navic k orientaci
nastroje programovano jesté otaceni nastroje.
Programovani uhlu otaceni probiha pomoci
identifikatoru THETA (THETA=<...>).

NC-bloky, ve kterych je navic programovano
otaceni, jsou komprimovatelné jen tehdy, kdyz se
Uhel otaceni méni linearné. Tzn. pro uhel otaceni
nesmi byt programovan zadny polynom s

PO[THT]=(...).

Obecna forma NC-bloku:

N... X=<...> ¥Y=<...> Z=<...> A3=<...>
B3=<...> C3=<...> THETA=<...> F=<...>

popt.

N... X=<...> Y=<...> Z=<...> A2=<...>

B2=<...> C2=<...> THETA=<...> F=<...>

Je-li orientace nastroje zadana prostfednictvim

poloh kruhovych os, napf. ve formé:

N... X=<...> Y=<...> Z=<...> A=<...>
B=<...> THETA=<...> F=<...>

je komprimace provedena dvéma rozdilnymi

zpusoby, v zavislosti na tom, zda je nebo neni
provedena interpolace hlavni kruznice. V pfipadé,
ze nedojde k interpolaci hlavni kruznice, je
komprimovana zména orientace zobrazena
prostfednictvim axialnich polynom( pro kruhové
0sy.

Presnost

NC-bloky jsou komprimovatelné jen tehdy, jestlize
jsou pfipustné odchylky kontury od naprogramo-
vané kontury. Maximalni odchylka je nastavitelna
jako tolerance kompresoru v nastavovanych
parametrech. Cim vétsi jsou dovolené tolerance,
tim vice blok(l mize byt komprimovano.

Presnost os

Kompresor vytvofi pro kazdou osu kfivku splinu,
ktera se odchyluje od naprogramovanych
koncovych bodd maximalné o hodnotu tolerance,
nastavenou v MD osy.
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5.3 Kompresor COMPOF/ON, COMPCURYV, COMPCAD
(SW 6.2)

Presnost kontury

Jsou kontrolovany maximalni geometrické

odchylky kontury (geometrické osy) a orientace

nastroje. To probiha pomoci nastavovanych
parametru pro:

1. maximalni toleranci pro konturu.

2. maximalni uhlovou odchylku pro orientaci
nastroje.

3.  maximalni thlovou odchylku pro thel
otaceni nastroje (k dispozici jen u stroji s 6
osami).

Prostfednictvim kanalového parametru MD

20482: COMPRESSOR_MODE mohou byt

nastaveny zadané tolerance:

0: Presnost os: axialni tolerance pro vSechny
osy (geometrické osy a orientacni osy).

1:  Pfesnost kontury: zadani tolerance kontury
(1.), tolerance pro orientaci podle axialnich
toleranci (a.).

2: Zadana hodnota maximalni uhlové odchylky
pro orientaci nastroje (2.), tolerance pro
konturu podle axialnich toleranci (a.).

3: Zadana hodnota tolerance kontury (1.) a
zadana hodnota maximalni uhlové odchylky
pro orientaci nastroje (2.).

Zadani hodnoty maximalni uhlové odchylky

orientace nastroje je mozné jen tehdy, kdyz je

aktivni transformace orientace (TRAORI).

Aktivovani

Aktivovani ,Kompresor pro orientace” probiha
jednim z pfikaz: COMPON, COMPCURV
(COMPCAD neni mozny).

Literatura: /FB3/, F2: ,Transformace 3 az 5 os*
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03.04

5.3 Kompresor COMPOF/ON, COMPCURYV, COMPCAD

(SW 6.2)

Vyrobce stroje

Pro funkci kompresoru existuji tfi strojni parametry:

e $MC_COMPRESS_BLOCK_PATH_LIMIT
Je nastavena maximalni délka cesty, do niz plati
bloky za komprimovatelné. DelSi bloky nebudou
komprimovany.

e $MA_COMPRESS_POS_TOL
Pro kazdou osu mGze byt nastavena tolerance.
Vytvofend splinova kfivka se odchyluje maximalné
o tuto hodnotu od naprogramovanych koncovych
bod(. Cim vétsi jsou tyto hodnoty, tim vic blokd
muze byt komprimovano.

e $C _COMPRESS_VELO _TOL
Muze byt zadana maximalni pfipustna odchylka
posuvu vpied po draze pfi aktivnim kompresoru ve
spojeni s FLIN a FCUB.

Zvlastnosti u COMPCAD:

e SMN_MM_EXT_PROG_BUFFER_SIZE ma byt
zvolena velka napf. 100 (kB).

e $MC_COMPRESS_BLOCK_PATH_LIMIT musi byt
zadano vyrazné vétsi napf. 50 (mm).

e $MC_MM_NUM_BLOCKS_IN_PREP musi byt
zadano >=60, aby bylo mozno zpracovat vyrazné
vice nez 10 bodu.

e FLIN a FCUB nemohou byt pouzity.

Doporuceno pro velkou délku bloku a optimalni rychlost:

e $MC_MM_MAX_AXISPOLY_PER_BLOCK =5
$MC_MM_PATH_VELO_SEGMENTS =5
$MC_MM_ARCLENGTH_SEGMENTS = 10.

Systémy CAD/CAM vytvafeji zpravidla lineérni bloky,
které dodrzuji prostfednictvim parametrd zadanou
pfesnost.

To vede u sloZitych kontur k velkému mnozstvi dat a

k eventuelné kratkym usek(m drahy. Tyto kratké useky
drahy omezuji rychlost opracovani.

Kompresor ma moznost, shrnout uréity pocet (max. 10)
téchto kratkych Usekl drahy do jednoho Useku drahy.
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze

5.3 Kompresor COMPOF/ON, COMPCURYV, COMPCAD

(SW 6.2)

Prostfednictvim modalnich G-k6dd COMPON
resp. COMPCURYV muze byt zapnut ,kompresor
NC-blokd*.

Tato funkce shromazduje pfi linearni interpolaci
fadu pfimkovych bloku (poc¢et je omezen na 10) a
pfiblizuje je v rdmci tolerance chyb zadatelné
strojnim parametrem prostfednictvim polynom 3.
stupné (COMPON) resp. 5. stupné
(COMPCURYV). Misto mnoha malych je pomoci
NC zpracovan jeden velky blok pohybu.

Podminky pouziti:

Tento proces komprese je provadén jen pro
linearni bloky (G1). Je pferusen jakymkoli jinym
NC-pokynem, napf. vystupem pomocné funkce,
ne vSak vypocty parametrd.

Jsou komprimovany pouze bloky, které neobsa-
huji vice nez Cislo bloku, G1, adresy os, posuv a
komentar. VSechny ostatni bloky budou zpraco-
vany v nezmeénéné podobé (bez komprese)
Proménné nesmi byt pouZity.

Priklad COMPON

N10 COMPON

Popf. COMPCURYV, kompresor zapnut

N1l G1 X0.37 Y2.9 F600

G1 musi byt pfed koncovym bodem a
posuvem

N12 X16.87 Y-4.698
N13 X16.865 Y-4.72
N14 X16.91 Y-4.799

N1037 COMPOF

Kompresor vypnut

Komprimovany budou vSechny bloky, které
vyhovuji jednoduché syntaxi.

Napf.

N19 X0.103 YO. ZO.
N20 X0.102 Y-0.018
N21 X0.097 Y-0.036
N22 X0.089 Y-0.052
N23 X0.078 Y-0.067

Komprimovany nebudou napf. rozSifené adresy
jako C=100 nebo A=AC(100).

Od NC-SW 6.3: bloky pohybu s rozSifenymi
adresami budou nyni také komprimovany.
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5.3
(SW 6.2)

03.04

Kompresor COMPOF/ON, COMPCURYV, COMPCAD

Pfiklad COMPCAD

GO0 X30 Y6 240

Gl F10000 Ge42

SOFT

COMPCAD

Zapnuta optimalizace povrchu pomoci
kompresoru

STOPFIFO

N24050 Z32.499

N24051 X41.365 7232.500

N24052 X43.115 7232.497

N24053 X43.365 7232.477

N24054 X43.556 732.449

N24055 X43.818 732.387

N24056 X44.076 732.300

COMPOF

Kompresor vypnut

GO0 z50

M30

Priklad ,,Kompresor pro orientace*

DEF
DEF
DEF
DEF
N10

INT ANZAHL = 60
REAL RADIUS = 20
INT COUNTER

REAL WINKEL

Gl X0 YO F5000 Go64

$SC_COMPRESS_CONTUR_TOL =
$SC_COMPRESS ORI TOL = 5
TRAORI

COMPCURV

N100 X0 YO A3=0 B3=-1 C3=1
N110 FOR COUNTER = 0 TO ANZAHL
N120 WINKEL= 360 * COUNTER /ANZAHL
N130 X=RADIUS*COS (WINKEL)Y=RADIUS*
SIN (WINKEL) A3=SIN (WINKEL)

B3=-COS (WINKEL) C3=1

N140 ENDFOR

0.05

V nésledujicim pfikladu programu je kompri-
movan kruh, ktery je pfiblizen polygonem.
Orientace nastroje se pfitom pohybuje syn-
chronné k tomu po plasti kuzele. Pfestoze
za sebou nasledujici programované zmény
orientace probihaji nestale, generuje
kompresor plynuly prabéh orientace.

maximalni odchylka

0.05 mm
5 stupnll

kontury
orientace

Vyslednym pohybem je kruh, ktery je tvofen
polygony.

Orientace se pfitom pohybuje po kuzelu
kolem osy Z

s uhlem vysece 45 stupnu
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5.4 Polynomicka interpolace— POLY, POLYPATH (od SW 5)

Specialni pfikazy pro pohyb po draze

Polynomicka interpolace — POLY, POLYPATH

(od SW 5)

“5idici systém je schopen provadét posuvy po
kfivkach (drahach), u kterych se kazda zvolena
drahova osa sleduje funkci do SW 5 (polynom,
max. 3. stupné), od SW 6 (polynom, max. 5
stupnia).

Obecna forma funkce polynomu je:
f(p)=ap+ap + ap’+ axp’ (do SW 5) nebo
f(p)= a0+ asp + ap’ + azp’ + asp* + asp®
(od SW 6)

pfitom znamenaji:

a,. konstantni koeficienty

p:  parametry

Dosazenim konkrétnich hodnot do koeficientt je
mozné vytvofit nejriznéjsi kfivky jako funkce

pfimek, parabol, mocnin.

PFi dosazeni do koeficientd a,=az= 0 (do SW 5)

nebo a,=az;=a, = as= 0 (od SW 6) vznikne napfr.

pfimka s:
f(p) =ao+ap

Plati:

ap = poloha osy na konci pfedchazejiciho bloku

a, = rozdil mezi polohou osy na konci defini¢ni
oblasti (PL) a po¢atecni polohou

Definice

U polynomickeé interpolace (POLY) se vlastné
nejedna o druh splinové interpolace. V prvni fadé
je myslena jako rozhrani pro programovani
externé vytvofenych kfivek splinu . Pfitom mohou
byt Useky splinu pfimo programovany.

Tento druh interpolace ulehéuje NC od vypoctu
koeficient(i polynomu. Je pak optimalné
pouzitelna, pfichazeji-li koeficienty pfimo ze
systému CAD nebo z procesoru.

Vysledek v roviné XY
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5.4 Polynomicka interpolace — POLY, POLYPATH (od SW 5)

Polynomicka interpolace se nachazi spole¢né

s GO, G1, G2, G3, A-splinem, B-splinem, a C-
splinem v prvni G-skupiné. Je-li aktivni, neni
nutné programovat syntaxi polynomu: Osy, které
jsou programovany pouze prostfednictvim jejich
jména a koncového bodu, se budou do svého
koncového bodu pohybovat linearné. Jsou-li takto
programovany vSechny osy, chova se fizeni jako
pfi G1.

Polynomicka interpolace je vypnuta pomoci
jiného pfikazu G-skupiny (napf. GO, G1).

Od SW5
Vyvolani podprogramu POLYPATH:
Prostfednictvim pfikazu POLYPATH muze byt
polynomicka interpolace zadana selektivné pro
nasledujici skupiny os:
e POLYPATH (,AXES")
VSechny drahové osy a pfidavné osy.
e POLYPATH (,VECT") Orientagni osy (pfi
transformaci orientace).
Standardné budou pro obé skupiny
programované polynomy také jako polynom
interpolovany.

Priklady:

POLYPATH (,VECT")

Pro polynomickou interpolaci budou vybrany
pouze osy orientace, vSechny ostatni osy
zUstavaji linearni.

POLPATH ()
Deaktivuje polynomickou interpolaci pro vSechny
osy.

ﬂ Koeficient polynomu

PO hodnota (PO[] =) popf...=PO(..) udava
vSechny koeficienty polynomu pro jednu osu.
Zpusobem, odpovidajicim stupni polynomu bude
uvedeno vice hodnot oddélenych &arkami.

V ramci jednoho bloku jsou mozné rdzné stupné
polynomu pro rdzné osy.
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03.04 Specialni pfikazy pro pohyb po draze
5.4 Polynomicka interpolace — POLY, POLYPATH (od SW 5)

ﬂ Okrajové podminky

Do SW5

e  Polynomy pro
geometrické osy popf. pomocné drahoveé osy
jsou programovatelné jen tehdy, kdyZ je
aktivni bud GO/G1 nebo POLY. Tzn. pfi
kruhové interpolaci neni mozné pfidavnymi
osami posouvat prostfednictvim polynomu.
Standardné mohou byt polynomy programo-
vany prostfednictvim POI...] jen tehdy, kdyz
je aktivni G-kod POLY.

Od SW 5

e Je mozné programovat polynomy, aniz je
aktivni G-kod POLY. V tomto pripadé vSak
nejsou interpolovany programované polyno-
my, nybrz se linearné najizdi na naprogra-
movany koncovy bod osy (G1).
Programovanim POLY je pak aktivovana
polynomicka interpolace.

e Dale muze byt pfi aktivnim G-kédu POLY
prostfednictvim pfeddefinovaného
podprogramu POLYPATH (...) vybrano,
které osy maji byt interpolovany polynomem.

Od SW 6

e  Koeficienty a, a as jsou mozné jen od SW 6.

¢ Nova syntaxe polynomu prostfednictvim PO.
Dosavadni syntaxe zUstava nadale platna

H Piiklad platné syntaxe polynomu
ﬁl prostiednictvim PO

Dosavadni syntaxe polynomu zlUstava Nova syntaxe polynomu (od SW 6)

platna

PO[identifikétor osyl=(.. , ..) Identifik&tor osy=PO(.. , ..)
O[PHI]= ;oee) PHI=PO(.. , ..)
O[PSI]= ;e e) PSI=PO(.. , ..)
O[THT]= , .. THT=PO (.. , ..)
Ol[l= ;o) PO(.. , ..)
[promenna] =IC(.. , ..) proménnad=P0O IC(.. , ..)
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze 03.04
5.4 Polynomicka interpolace — POLY, POLYPATH (od SW 5)

Programovani

POLY PO[X]=(xe,a2,a3) PO[Y]=(ye,b2,b3) PO[Z]=(Ze,c2,c3) PL=n (do SW 5)
POLYPATH ("AXES", "VECT") (od SW 5)

RozSif¥eni na polynomy 5.stupné a nova syntax polynomu (od SW 6)
POLY X=PO (xe,a2,as,as,as) Y=PO(ye,b2,bs,bs,bs) Z=PO(ze,c2,c3,c4,cs5) PL=n

Vysvétleni

POLY Zapnuti polynomickeé interpolace pomoci
bloku s POLY.

POLYPATH Polynomicka interpolace vybé&rové pro obé
skupiny os AXIS nebo VECT

PO [identifikidtor osy/promé&nna] = Koncové body a koeficienty polynomu

[T |

X, Y, Z Identifikatory osy

Xe, Ve, Ze Udaj koncové polohy pro ptislusnou osu:;
rozsah hodnot jako udaj drahy

az, as, a4, as Koeficienty a2, as, a4 a asjsou zapsany se

svou hodnotou; rozsah hodnot jako udaj
drahy. Pfislusny posledni koeficient mize
byt vynechan, ma-Ili hodnotu nula.

PL Délka intervalu parametru, ve kterém jsou
definovany polynomy (defini¢ni oblast
funkce f(p)). Interval zac¢ina vzdy O, p muze
mit hodnoty od 0 do PL. Teoreticky rozsah
hodnot pro PL: 0,0001 ... 99 999,9999.
Hodnota PL plati pro blok, ve kterém se
nachazi. Neni-li PL hodnota programovana,

plati PL = 1.
Priklad
N10 Gl X.. Y.. Z.. F600
N1l POLY PO[X]=(1,2.5,0.7) -> Polynomicka interpolace zapnuta
-> PO[Y]=(0.3,1,3.2) PL=1.5
N12 PO[X]=(0,2.5,1.7) PO[Y]=(2.3,1.7)
PL=3
i;I.ZO M8 H126 ..
N25 X70 PO[Y]=(9.3,1,7.67) PL=5 Smisené Udaje pro osy
N27 PO[X]=(10,2.5) PO[Y]=(2.3) Neni programovana hodnota PL, plati PL=1
N30 Gl X.. Y.. Z. Polynomicka interpolace vypnuta
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03.04 Specialni pfikazy pro pohyb po draze
5.4 Polynomicka interpolace — POLY, POLYPATH (od SW 5)

ﬁ' Priklad pro kfivku v roviné X/Y

Y
2 //.____ Koncovy bod 2
1 ///
T -
p
X
44 __-Koncovy bod 4
3L
Priklad:
24 N9 X0 YD G90
N10 POLY PO[Y]=
1 (2) PO[X]
T / (4,0.25) PL=4
0 1 2 3 4 (PL) p
N9 X0 YO G90 F100
N10 POLY PO[Y]=(2) PO[X]=(4,0.25) PL=4
LY
Vysledek v roviné XY
4 £
3L
X
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze

03.04
5.4 Polynomicka interpolace — POLY, POLYPATH (od SW 5) E

Zvlastnost: polynom jmenovatele

Pro geometrické osy muze byt prostfednictvim
POI] = (...) bez zadani nazvu osy programovan
spole¢ny polynom jmenovatele, tzn. pohyb
geometrickych os je interpolovan jako kvocient
dvou polynom.

Tak se daji exaktné zobrazit napf. kuzelosecky
(kruh, elipsa, parabola, hyperbola).

Priklad

POLY G90 X10 YO F100

Geometrické osy se pohybuiji linearné do
polohy X10, YO

PO[X]=(0,-10) PO[Y]=(10) PO[]=(2,1)

Geometrické osy se pohybuji ve &Etvrtkruhu
do polohy X0, Y10

Konstantni koeficient (ag) polynomu jmenovatele
je stéle pfedpokladan s hodnotou 1, zadany
koncovy bod je nezavisly na G90/G91.

Z vySe uvedeného pfikladu vyplyva nasledujici
vysledek:

X(p)=10(1-p’) a Y(p)=20p/(1+p?)
S O<=p<=1

Na zakladé programovanych poc¢atec¢nich bodu,
koncovych bodu, koeficientu a, a PL=1 vzniknou
nasledujici mezihodnoty:

Citatel (X) =10+0*p—10p2
Citatel (Y) =0+20*p+0*p2
Jmenovatel = 1+2*p+1*p:
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03.04 Specialni pfikazy pro pohyb po draze
5.5 Nastavitelna referenéni draha, SPATH, UPATH (od SW 4.3)

Pfi zapnuté polynomické interpolaci bude
programovani polynomu jmenovatele s nulovymi
body uvnitf intervalu [0,PL] odmitnuto s alarmem.
Na pohyb pomocnych os nema polynom
jmenovatele zadny vliv.

3 Dal$i upozornéni

Korekce radiusu nastroje je pfi polynomické
interpolaci spustitelna prostfednictvim G41, G42
a pouzitelna jako pro interpolaci pfimky nebo
kruhu.

5.5 Nastavitelna referenc¢ni draha, SPATH, UPATH
(od SW 4.3)

== Programovani

——

= " sparH Referenéni draha pro osy FGROUP je délka oblouku
UPATH Referenéni draha pro osy FGROUP je parametr kfivky
Uvod

u

Bé&hem polynomické interpolace mohou byt uZiva-
telem zadany dva ruzné vztahy mezi rychlost
urCujicimi osami FGROUP a ostatnimi drahovymi
osami: posledné jmenované by mély byt vedeny
¢  bud synchronné v(i¢i draze os FGROUP

¢ nebo synchronné vuci parametru kfivky.

Doposud byla realizovana jenom prvni varianta
vedeni pohybu, od stavu SW 4.3 muze byt
prostfednictvim G-kédu (SPATH, UPATH)
vybrano a programovano zadouci chovani.

G Funkce

Bé&hem polynomickeé interpolace — a tim je nadale
vzdy chapana polynomicka interpolace v uzsim
smyslu (POLY), vSechny druhy splinové
interpolace (ASPLINE, BSPLINE, CSPLINE) a
linearni interpolace s kompresorem (COMPON,
COMPCURYV) — jsou polohy viech drahovych os
dany polynomy p;(U). Parametr kfivky U se pFitom
pohybuje uvnitf jednoho NC-bloku od 0 do 1, je
tedy normovan.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze 03.04
5.5 Nastavitelna referenc¢ni draha, SPATH, UPATH (od SW 4.3)

Prostfednictvim pfikazu jazyka FGROUP mohou

byt v ramci drahovych os vybrany ty osy, na které

se ma vztahovat programovany posuv po draze.

Interpolace s konstantni rychlosti na draze S

téchto os znamena v3ak béhem polynomické

interpolace zpravidla nekonstantni zménu

parametru kFivky U.

Pro osy, které nejsou obsazeny v FGROUP, jsou

proto dvé moZznosti, jak sledovat drahu:

1.  bud jsou synchronni s drahou S (SPATH)

2. nebo jsou synchronni s parametrem kfivky U
os FGROUP (UPATH).

Oba druhy drahové interpolace jsou vyuzivany
v raznych aplikacich a mohou byt pfepinany
prostfednictvim G-kédd SPATH a UPATH.

UPATH a SPATH uré&uji také souvislost polynomu
F-slova (FPOLY, FCUB, FLIN) s pohybem po
draze.

Eﬁ Priklad

V nasledujicim p¥ikladu je é&tverec o

délce hrany 20 mm zaoblen
prostfednictvim G643.

Maximadlni odchylky od pfresné kontury
jsou pritom stanoveny pro kazZzdou osu
strojnimi parametry

MD 33100: COMPRESS POS TOL[...]
N10 G1 X.. Y.. Z.. F500

N20 G643 Zaobleni uvniti bloku prostfednictvim G643
N30 XO YO

N40 X20 YO délka hrany pro osy 20 mm

N50 X20 Y20

N60 X0 Y20

N70 XO YO

N100 M30
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze

03.04
E 5.5 Nastavitelna referenéni draha, SPATH, UPATH (od SW 4.3) E

Okrajové podminky

Nastavena referenéni draha nema zadny vyznam

e  pfilinearni interpolaci a kruhové interpolaci

e v zavitovych blocich

e tehdy, kdyz vSechny osy drahy jsou
obsazeny v FGROUP.

5 Aktivovani

Referenéni draha pro osy, které nejsou obsazeny

v FGROUP, je nastavena prostfednictvim obou
pfikazd SPATH a UPATH jazyka obsaZenych ve
45. skupiné G-kodu. Prikazy maji modalni
platnost. Pfi aktivnim SPATH jsou osy vedeny
synchronné s drahou, pfi aktivnim UPATH
synchronné s parametrem kfivky.

rﬂ_ Priklad programovani

Nasledujici pfiklad programovani ilustruje rozdil
mezi ob&ma druhy vedeni pohybu. V obou
pfipadech je aktivni pfednastaveni
FGROUP(X,Y,2).

A SPATH:
A(X)=X

USPATH:
A(X)=SQRT(X)

10 X

Rozdilné geometrické vztahy mezi osami pfi

SPATH a UPATH

10 X

N10 G1 X0 A0 F1000 SPATH

N20 POLY PO[X]=(10, 10) AlO

resp.

N10 G1 X0 F1000 UPATH

N20 POLY PO[X]=(10, 10) AlO

V bloku N20 zavisi draha S FGROUP-o0s na
Ctverci parametru kfivky. Proto vznikaji podél
drahy X rdzné polohy synchronni osy A podle
toho, zda je aktivni SPATH nebo UPATH.
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SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé

5-215



Specialni pfikazy pro pohyb po draze 03.04
5.5 Nastavitelna referenéni draha, SPATH, UPATH (od SW 4.3)

Chovani fizeni pri Power ON, zméné
provozniho rezimu, resetu,
vyhledavani bloku, funkci Repos

Po resetu je v platnosti urcity G-kod (45. skupina
G-kodu) uréeny prostfednictvim MD 20150:
GCODE_RESET_VALUES [44].

Hodnota zakladniho nastaveni pro druh zaobleni
je stanovena prostfednictvim MD 20150:
GCODE_RESET_VALUES [9] (10. skupina G-
kodu).

Strojni/volitelné parametry

Po resetu aktivni hodnota skupiny G-kodu je
ur¢ena prostfednictvim strojniho parametru MD
20150: GCODE_RESET_VALUES [44]. Aby byla
zachovana kompatibilita se stavajicimi
konfiguracemi, je zde jako standardni hodnota
pfedem nastaveno SPATH.

Hodnota zakladniho nastaveni pro druh zaobleni
je stanovena prostfednictvim MD 20150:
GCODE_RESET_VALUES [9] (10. skupina G-
kodu).

Strojni parametry osy MD 33100:
COMPRESS_POS_TOL maji od SW 4.3
rozSifeny vyznam: obsahuji tolerance pro funkci
kompresoru a pro zaobleni prostfednictvim G642.
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5.6

Specialni pfikazy pro pohyb po draze

Méreni spinaci sondou, MEAS, MEAW

Méreni spinaci sondou, MEAS, MEAW

Programovani

MEAS=+1 G.. Xoo Y.. Z... (+1/+2 méfeni s vymazanim zbytkové drahy
a nabéznou hranou)

MEAS=+2 C. X. Y. 7. (-1/-2 méfeni s vymazanim zbytkové drahy a
sestupnou hranou)

MEAW=+1 G.. Xoo Y.. Z... (+1/+2 méfeni bez vymazani zbytkové drahy
a nabéznou hranou)

MEAW=+2 G X Y. 7. (-1/-2 méfeni bez vymazani zbytkové drahy

a sestupnou hranou)

Vysvétleni prikazu

MEAS=%1 Mé&feni sondou 1 na méficim vstupu 1
MEAS=12% Mé&feni sondou 2 na méficim vstupu 2
MEAW=%1 Mé&feni sondou 1 na méficim vstupu 1
MEAW=12%* Mé&feni sondou 2 na méficim vstupu 2

*podle stupné vybaveni max. 2 vstupy

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé

Postup

Pro vSechny osy naprogramované v NC-bloku 4 X

jsou snimany polohy spinaci hranou signalu =)

sondy a pro kazdou osu zapsany do odpovidajici .

buriky paméti. Existuji maximalné 2 méfici sondy. N

Vysledek méreni

Vysledek méfeni je pro tyto osy k dispozici pod

nasledujicimi proménnymi:

e v soufadném systému stroje pod s g =
SAA MM[osa]

e v soufadném systému obrobku pod
SAA MW[osa]

P¥i ¢teni téchto proménnych nedojde k internimu

zastaveni pfedbézného zpracovani.

Prostfednictvim STOPRE musi byt v NC-

programu na vhodném misté programovano

zastaveni pfedb&zného zpracovani, jinak budou

¢teny chybné hodnoty.
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze 03.04
5.6 Maéreni spinaci sondou, MEAS, MEAW

Status méfeni

Je-li v programu nutné vyhodnoceni, zda sonda
sepnula nebo ne, mlze byt vyhledana stavova
proménna $AC MEA[n] (n= Cislo sondy):

0  méfeni neprovedeno

1 mérfeni uspésné ukonceno (sonda sepnula)

Je-li sonda béhem zpracovani programu
vychylena, je za proménna nastavena na 1. Pfi
spusténi méficiho bloku je promé&nna automaticky
nastavena na pocatecni stav sondy.

Programovani méficich blokdi, MEAS, MEAW
Prostfednictvim pfikazu MEAS a druhem
interpolace jsou zaujaty skutecné polohy na
obrobku a pfitom jsou pfevzaty naméfené
hodnoty. Zbytkova draha mezi skute¢nou a
zadanou polohou je vymazana.

Pro specialni méfeni, pfi nichz ma byt v kazdém
pfipadé zaujata programovana poloha, je pouZita
funkce MEAW.

MEAS a MEAW jsou programovany v bloku s
pfikazy pohybu. Posuvy a druhy interpolace (GO,
G1, ...) je tfeba pfizpusobit pFislusnému
problému méfeni; rovnéz pocet os.

Pfiklad:
N10 MEAS=1 G1 F1000 X100 Y730 Z40

Blok méfeni s méfici sondou prvniho méficiho
vstupu a pfimkovou interpolaci. Zastaveni pred-
bézného zpracovani je vytvofeno automaticky.
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze

03.04
E 5.6 Méreni spinaci sondou, MEAS, MEAW

Snimani naméfenych hodnot

Jsou zachyceny polohy v8ech drahovych a polo-
hovacich os bloku (maximalni poc€et os podle
konfigurace fidiciho systému).

U pfikazu MEAS je pohyb po sepnuti sondy
definovanym zpUsobem zbrzdén.

Poznamka

Je-li v bloku mé&feni programovana geometricka
0sa, jsou uloZeny hodnoty pro v8echny aktualni
geometrické osy.

Je-li v bloku méfeni programovana osa podilejici
se na transformaci, jsou ulozeny hodnoty vSech
os, podilejicich se na této transformaci.

3 Dalsi upozornéni

Funkce MEAS a MEAW maji blokovou platnost.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé

5-219



Specialni pfikazy pro pohyb po draze 03.04
5.7 Rozsirené funkce méreni MEASA, MEAWA, MEAC

(od SW 4)

5.7 Rozsirené funkce méreni MEASA, MEAWA, MEAC (od SW 4, volitelny
doplnék)

==4 Programovani
—-
MEASA[osa]= (Modus, TEl,.., TE 4) Mé&Feni s vymazanim zbytkové drahy
MEAWA [osa]l=(Modus, TE 1,.., TE 4) Méfeni bez vymazani zbytkové drahy
MEAC [osa]=(Modus, méfici pamét, TE Kontinualni méfeni bez vymazani zbytkové
1,...TE4) drahy
E Vysvétleni
Osa Jméno osy kanalu, pouzité pro méfeni
Modus Dvoumistny udaj k rezimu provozu; sestavajici z téchto &asti:
Rezim méreni (dekada jednotek)
0  Pferudeni méfici ulohy
1 Rezim 1: az 4 rGzné soucasné aktivovatelné spoustéci udalosti
2 Rezim 2: az 4 postupné aktivovatelné spoustéci udalosti
3 Rezim 3: az 4 postupné aktivovatelné spoustéci udalosti, ovsem
zadna kontrola spoustéci udalosti 1 pfi spousténi (alarmy 21700 a
21703 budou potlaceny)
Upozornéni: Rezim 3 pfi MEAC neni mozny
Mérici systém (dekada desitek)
0 nebo Zadny udaj: aktivni méfici systém
1 Méfici systém 1
2  Méfici systém 2
3  Oba méfici systémy
TE1...4 Spoustéci udalost
1 nabézna hrana, méfici sonda 1
-1 sestupna hrana, méfici sonda 1
2 nabézna hrana, méfici sonda 2
-2 sestupna hrana, méfici sonda 2
Méfici pamét’ Cislo FIFO (cyklické paméti)
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03.04 Specialni pfikazy pro pohyb po draze
5.7 Rozsifené funkce méreni MEASA, MEAWA, MEAC

(od SW 4)

Funkce

4

Od SW 4 je k dispozici axialni méfeni.
PFi téchto méfenich mize méfeni probihat

axialné s vice méficimi sondami a vice méficimi
systémy.

Pfi MEAWA, MEASA jsou pro pfislusnou napro-
gramovanou osu zachyceny aZ &tyfi naméfené |

-1

hodnoty na jedno méfeni a ulozeny v systémo-
vych proménnych v zavislosti na spoustéci uda-
losti.

MEASA a MEAWA maji blokovou plsobnost.

Kontinualni méfeni mohou byt provedena
prostfednictvim MEAC. V tomto pfipadé jsou
vysledky méfeni ukladany do proménnych FIFO.
Také pro MEAC jsou na jedno méfeni mozné
maximalné ¢tyfi naméfené hodnoty.

5 Postup

Programovani se mize uskutecnit ve vyrobnim
programu nebo ze synchronni akce (kapitola 10).
Na jednu osu muGze byt pfitom ve stejny okamzik
aktivni jen jedno méfeni.

3 Dal$i upozornéni
[ ]

Posuv je tfeba pfizplsobit pFislusnému
problému méfeni.

e Pfi MEASA a MEAWA mohou byt zaru€eny
spravné vysledky jen pfi posuvech, pfi
kterych nenastane vice nez jedna stejna a
ne vice nez 4 rGzné spoustéci udalosti na
takt regulatoru polohy.

e  P¥i kontinualnim méfeni prostfednictvim
MEAC nesmi byt pomér mezi taktem
interpolace a taktem regulatoru polohy.vétsi
nez8:1.
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze 03.04
5.7 Rozsirené funkce méreni MEASA, MEAWA, MEAC

(od SW 4)

Spoustéci udalosti

Spoustéci udalost se sklada z Cisla méfici sondy a
spoustéciho kritéria (nabézna nebo sestupna
hrana) méficiho signalu.

V ramci kazdého méreni mohou byt vzdy zpraco-
vany az 4 spoustéci udalosti spinané méfici sondy,
tedy az dvé méfici sondy po dvou méficich
hranach.

Pofadi zpracovani a maximalni po€et spoustécich
udalosti jsou pfitom zavislé na zvoleném reZimu.

3 Stejna spoustéci udalost mizZe byt v jednom
méfeni programovana jen jednou (plati jen pro
rezim 1)!

Rezim provozu

Prostfednictvim prvni Cislice reZimu je zvolen
pozadovany meéfici systém. Je-li k dispozici jen
jeden méfici systém, avsak je programovan druhy,
je automaticky pouzit ten, ktery je k dispozici.

Prostfednictvim druhé islice, rezimu méfeni, je
proces méfeni pfizplisoben moznostem
pfisludného fidiciho systému:

e Rezim 1: Vyhodnoceni spoustécich udalosti
probiha v €asové posloupnosti jejich vyskytu.
V tomto rezimu je pfi pouziti konstrukénich
prvkl se Sesti osami programovatelna jen
jedna spoustéci udalost, resp. se pfi zadani
vice spoustécich udalosti automaticky
pfechazi na rezim 2 (bez hlaseni).

e Modus 2: Vyhodnoceni spoustécich udalosti
probiha v naprogramované posloupnosti.

e  Modus 3: Vyhodnoceni spoustécich udalosti
probiha v naprogramované posloupnosti,
ovSem bez kontroly spoustéci udalosti 1 pfi
spusténi systému.

3 Dal$i upozornéni

PFi pouziti 2 méficich systém( je mozné progra-
movat jen dva spoustéci déje.
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03.04 Specialni pfikazy pro pohyb po draze
5.7 Rozsifené funkce méreni MEASA, MEAWA, MEAC

(od SW 4)

Méreni s a bez vymazani zbytkové
drahy

v
Pfi programovani MEASA je provedeno vymazani A
zbytkové drahy teprve po zaznamenani vSech
pozadovanych hodnot méfeni.

Pro specialni méfeni, pfi kterych ma byt
programovana poloha zaujata v kazdém pfipadé,

je pouzito MEWA. TE1 TE2 TE3 TE4 i
zbytkova
MEASA a MEAWA mohou byt programovany draha

v jednom bloku.

programovana draha

Je-li v jednom bloku programovano
MEASA/MEAWA s MEAS/MEAW, probéhne
hlaseni chyby.

ﬂ e MEASA neni programovatelné u synchron-
nich akci.
Jako nahrada muze byt programovano
MEAWA a vymazani zbytkové drahy.

e Je-li proces méfeni spustén prostfednictvim
MEAWA ze synchronnich akci, jsou hodnoty
méreni k dispozici jen v soufadném systému
stroje.

Vysledky méreni pro MEASA, MEAWA
Vysledky méfeni jsou k dispozici pod nasledujici-
mi systémovymi proménnymi:

e V soufadném systému stroje:
$AA MM1 [osa] Zméfena hodnota z naprogramovaného méficiho systému pfi
spoustéci udalosti 1

$SAA MM4 [osa] Zmérfena hodnota z naprogramovaného méficiho systému pfi
spoustéci udalosti 4
e V soufadném systému obrobku:
$AA WML [osa] Zméfena hodnota z naprogramovaného méficiho systému pfi
spoustéci udalosti 1

$SAA WM4 [osa] Zméfenda hodnota z naprogramovaného méficiho systému pfi
spoustéci udalosti 4
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze 03.04
5.7 Rozsirené funkce méreni MEASA, MEAWA, MEAC

(od SW 4)

Dalsi upozornéni

i

Pfi ¢teni t&chto proménnych nedojde k internimu
zastaveni pfedbézného zpracovani.
Prostfednictvim STOPRE (kapitola 15.1) musi byt
na vhodném misté programovano zastaveni
prfedbézného zpracovani. Jinak budou nacteny
chybné hodnoty.

Ma-li byt axialni méfeni spusténo pro geometric-
kou osu, musi byt stejné mé&feni explicitné pro-
gramovano pro vSechny ostatni geometrické osy.
Totéz plati pro osy, které se ucastni

transformace.

Ptiklad:

N10 MEASA[Z]=(1,1) MEASA[Y]=(1,1)
MEASA[X]=(1,1) GO z100;

nebo

N10 MEASA[Z]

(1,1) POS[Z]1=100

ﬂ Méfeni se 2 méficimi systémy
Je-li provadéno méfeni se dvéma méficimi
systémy, je zaznamenana kazda z obou moznych
spoustécich udalosti obou méficich systému
pfislusné osy. Dosazeni za rezervované
promeénné je pak dano:

$AA MM1[osa] resp. $AA MW1[osa] Zmeéfena hodnota z méficiho systému 1 pfi
spoustéci udalosti 1

$AA_MM2[osa] resp. $AA MW2[osa] Zméfena hodnota z méficiho systému 2 pfi
spoustéci udalosti 1

$AA MM3[osa] resp. $AA_MW3[osa] Zméfena hodnota z méficiho systému 1 pfi
spoustéci udalosti 2

$AA_MM4[osa] resp. $AA _MW4[osa] Zméfena hodnota z méficiho systému 2 pfi
spoustéci udalosti 2

Status mérici sondy Citelny prostrednictvim
$A_PROBE[n]

n = méfici sonda
1 == méfici sonda vychylena
0 == méfici sonda nevychylena
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze
5.7 Rozsifené funkce méreni MEASA, MEAWA, MEAC

(od SW 4)

Status méreni pii MEASA, MEAWA

Je-li v programu nutné vyhodnoceni, muze byt
vyhledan status méfeni prostfednictvim
$AC_MEA|N], kde n = ¢islo méfici sondy.
Jakmile probéhly vSechny spoustéci udalosti
méficich sondy ,n“ naprogramované v jednom
bloku, je vysledkem této proménné hodnota 1.
V opacném pfipadé je hodnota 0.

Je-li méFeni spusténo ze synchronni akce, neni
$AC_MEA jiz aktualizovano. V tomto pfipadé je
tfeba vyhledat nové stavové signaly PLC DB(31-
38) DBB62 Bit3 popf. rovhocennou proménnou
$AA_MEAACT[“osa“].
Vyznam: $AA_MEAACT==1: méfeni aktivni
$AA MEAACT==0: méfeni neni aktivni
Literatura:/PGA/ kapitola 10, Synchronni akce

3 Dal$i upozornéni

e  Obsah FIFO miize byt z cyklické paméti ¢ten
jen jednou. Pro vicenasobné pouziti hodnot
méreni musi byt tato prozatimné ulozena
v uzivatelskych datech.

e  Prekroci-li po€et hodnot méfeni pro pamét
FIFO maximalni poCet stanoveny ve stroj-
nich parametrech, bude méfeni automaticky
ukonc&eno.

e Nekonecné méfeni se da realizovat
prostfednictvim cyklického &teni hodnot
méteni. Cteni musi pfitom prob&hnout s
nejméné stejnou Cetnosti jako vstup novych
hodnot méfeni.
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze
Rozsirené funkce méreni MEASA, MEAWA, MEAC

5.7

(od SW 4)

03.04

Méfeni s mazanim zbytkové drahy v rezimu 1
(Vyhodnoceni v €asové posloupnosti)

ﬁ' Priklad programovani

a) s 1 méficim systémem

N100 MEASA[X] = (1,1,-1) GOl X100 Méfeni v moédu 1 s aktivnim méficim

F100 systémem. Cekani na méfici signal se
nabéznou/sestupnou hranou od méfici
sondy 1 na draze posuvu po X = 100.

N110 STOPRE Zastaveni pfedbézného zpracovani

N120 IF $AC MEA[1l] == FALSE gotof Kontrola Uspésnosti méfeni.

ENDE

N130 R10 = $SAA MMI [X] UloZeni hodnoty z méfeni patfici k prvni
programované spoustéci udalosti (nabézna
hrana).

N140 R11 = SAA MM2 [X] UloZeni hodnoty z méfeni patfici ke druhé
programované spoustéci udalosti (sestupna
hrana).

N150 ENDE:

Priklad programovani

b) se 2 méficimi systémy

N200 MEASA[X] = (31,1-1) GO1 X100 Mé&rFeni v reZimu 1 se dvéma méficimi systé-

F100 my. Cekani na méfici signal s nabé&znou /
sestupnou hranou od méfici sondy 1 na
draze posuvu po X = 100.

N210 STOPRE Zastaveni pfedbézného zpracovani

N220 IF $AC MEA[1l] == FALSE gotof Kontrola Uspésnosti méfeni.

ENDE

N230 R10 = $AA MM1 [X] Ulozeni zméfené hodnoty z méficiho
systému 1 pfi ndbé&zné hrané.

N240 R11 = $AA MM2 [X] Ulozeni zméfené hodnoty z méficiho
systému 2 pfi nabézné hrané.

N250 R12 = $AA MM3[X] Ulozeni zméfené hodnoty z méficiho
systému 1 pfi sestupné hrané.

N260 R13 = $SAA MM4([X] UloZeni zmé&fené hodnoty z méficiho
systému 3 pfi sestupné hrané.

N270 ENDE:
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze

5.7 RozSifené funkce méreni MEASA, MEAWA, MEAC

(od SW 4)

Méreni s vymazanim zbytkové drahy v rezimu 2
(vyhodnoceni v naprogramované posloupnosti)

N100 MEASA[X] = (2,1,-1,2,-2) GO1 Mé&reni v rezimu 2 s aktivnim méficim systé-

X100 F100 mem. Cekani na méfici signal v posloupnos-
ti ndbé&zna hrana méfici sondy 1, sestupna
hrana méfici sondy 1, nab&znéa hrana méfici
sondy 2, sestupna hrana méfici sondy 2, na
draze posuvu po X = 100.

N110 STOPRE Zastaveni pfedbézného zpracovani

N120 IF $AC MEA[1l] == FALSE gotof Kontrola uspésnosti méfeni prostfednictvim
méfici sondy 1.

MESSTASTER2

N130 R10 = SAA MMI [X] Ulozeni zméfené hodnoty patfici k prvni
naprogramované spoustéci udalosti
(nabéznéa hrana z méfici sondy 1).

N140 R11 = SAA MM2[X] Ulozeni zméfené hodnoty patfici ke druhé
naprogramované spoustéci udalosti
(nabéznéa hrana z méfici sondy 1).

N150 MESSTASTER2

N160 IF $AC_MEA[2] == FALSE gotof Kontrola uspésnosti méfeni prostfednictvim

ENDE meéficiho sondy 2.

N170 R12 = $AA MM3[X] Ulozeni zméfené hodnoty patfici ke treti

naprogramované spoustéci udalosti
(nabézna hrana z méfici sondy 2).

N180 R13 = $SAA MM4 [X]

Ulozeni zméfené hodnoty patfici ke ¢tvrté
naprogramované spoustéci udalosti
(nabéznéa hrana z méfici sondy 2).

N190 ENDE:
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze
5.7

(od SW 4)

03.04

Rozsifené funkce méfeni MEASA, MEAWA, MEAC

Priklad programovani

Kontinualni méfeni v rezimu 1
(vyhodnoceni v ¢asové posloupnosti)
Méreni az 100 hodnot méfeni

N110 DEF REAL MESSWERT[100]

N120 DEF INT smycka= 0

N130 MEAC [X] = (1,1,-1) GOl X1000 Méreni v rezimu 1 s aktivnim méficim systé-

F100 mem, ulozenim zméfrenych hodnot do
$AC_FIFO1, ¢ekani na sestupnou hranu
méficiho signalu 1 na draze posuvu po X =
1000.

N135 STOPRE

N140 MEACI[X] = (0) Pfrerudeni méfeni po dosaZeni polohy osy.

N150 R1 = $AC FIFO1[4] UloZeni po&tu zaznamenanych zméfrenych

hodnot v parametru R1.

Nacteni a uloZeni zmé&fené hodnoty ze
$AC_FIFO1

N160 FOR smyc¢ka= 0 TO R1-1
N170 MESSWERT [smycka] = $AC_FIF01[O]
N180 ENDFOR

Méreni s vymazanim zbytkové drahy po 10
zmérenych hodnotach

N10 WHEN SAC FIFO1[4]>=10 DO

Vymazat zbytkovou drahu

MEAC[x]=(0) DELDTG (x)
N20 MEAC[x]=(1,1,1,-1) GO0l X100 F500
N30 MEAC[X]=(0)

N40 R1=$AC FIFO1[4]

Pocet zméfenych hodnot
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03.04 Specialni pfikazy pro pohyb po draze
5.7 Rozsifené funkce méreni MEASA, MEAWA, MEAC

(od SW 4)
ﬂ Nasledujici chyby v programovani jsou rozpoznany a oznameny
chybovym hlasenim:
e Pfikaz MEASA/MEAWA je programovan spole¢né
s pfikazem MEAS/MEAW v jednom bloku
Priklad:
NO1 MEAS=1 MEASA[X]=(1,1) GOl F100 POS[X]=100
e  Pfikaz MEASA/MEAWA s poctem parametrt <2 nebo >5
PFiklad:
NO1 MEAWA[X]=(1) GOl F100 POS[X]=100
e Pfikaz MEASA/MEAWA s jinou spoustéci udalosti nez
1/-1/2/-2
PFiklad:
NO1 MEASA[B]=(1,1,3) B100
e  Pfikazy MEASA/MEAWA s nespravnym rezimem
Priklad:
NO1 MEASA[B]=(4,1) B100
e Pfikaz MEASA/MEAWA s dvakrat programovanou
spoustéci udalosti
Priklad:
N0l MEASA[B]=(1,1,-1,2,-1) B100
e  Pfikaz MEASA/MEAWA a chybéjici geometricka osa
PFiklad:
N0l MEASA[X]=(1,1) MEASA[Y]=(1,1) GOl X50 Y50 geometricka osa X/Y/Z
Zz50 F100

e Nejednotné méfeni u geometrickych os
Priklad:
NO1 MEASA[X]=(1,1) MEASA[Y]=(1,1)
MEASA[Z]=(1,1,2) GOl X50 Y50 250 F100
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5.8

Specialni pfikazy pro pohyb po draze

5.8 Specialni funkce pro OEM-uzivatele, G810 az G829

- E

Specialni funkce pro OEM-uzivatele, G810 az G829

OEM-adresy

Vyznam OEM-adres urcuje OEM-uzivatel.
Funkce je aktivovana prostfednictvim cykll pre-
kladace. Rezervovano je 5 OEM-adres.
Identifikatory adres jsou nastavitelné.
OEM-adresy jsou pfipustné v kazdém bloku.

OEMIPO1, OEMIPO2

OEM-uzivatel mize definovat dva nazvy G-funkci
OEMIPO1, OEMIPOZ2 navic. Tato funkce je
aktivovana prostfednictvim cykl( prekladace a je
rezervovana pro OEM-uzivatele.

Rezervované G-skupiny
Skupina 31 s G810 az G819
Skupina 32 s G820 az G828

Pro OEM-uzivatele jsou rezervovany dvé G-
skupiny vzdy s 10 OEM G-funkcemi.

Tak se daji OEM-uZivatelem vyZzadané funkce
transportovat k externimu pouZziti.

Funkce a podprogramy

Navic mohou OEM-uzivatelé vytvaret také
preddefinované funkce a podprogramy

s pfedavanim parametrd.

Zpomaleni posuvu v rozich, G62, G621 (od SW 6.1)

==4 Programovani
—
FENDNORM
G62 G41
G621
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03.04 Specialni pfikazy pro pohyb po draze
5.9 Zpomaleni posuvu v rozich, G62, G621 (od SW 6.1)

E Vysvétleni pfikaza

FENDNORM Automatické zpomaleni v rozich vypnuto
G62 Zpomaleni ve vnitinich rozich pfi aktivni korekci radiusu nastroje
G621 Zpomaleni ve vSech rozich pfi aktivni korekci radiusu nastroje

G Funkce

PFi automatickém zpomaleni v rozich je posuv
zvonovité zpomalen kratce pfed dotyénym rohem.
Kromé& toho mohou byt pomoci nastavovanych
parametr( zadany pfidavky rozméru pro zpraco-
vani relevantniho chovani nastroje. Toto jsou:

e  Zacatek a konec zpomaleni posuvu

e  Override, kterym je posuv redukovan

e Rozpoznani relevantniho rohu

Jako relevantni rohy jsou zohlednény ty rohy,
jejichz vnitfni uhel je mensi, nez jsou pomoci
nastavovanych paremtr(l zadané parametry rohu.

G62 se projevuje jen ve vnitinich rozich s

e  Aktivni korekci radiusu nastroje G41, G42 a

e Aktivnim rezimem fizeni pohybu po draze
G64, G641

Na odpovidajici roh bude najizdét s redukovanym

posuvem, ktery vyplyva z:

F= (Override pro redukci posuvu) * Override
posuvu

Maximalni mozZné sniZeni hodnoty posuvu je
dosazZeno pfesné tehdy, kdyZ nastroj, vztazeno
ke draze stfedového bodu, ma ucinit zménu
sméru v dotyéném rohu.

G621 se chova analogicky k G62, ale v kazdém
rohu os definovanych pfikazem FGROUP.
Pfikaz FENDNORM s pfeddefinovanou hodnotou
funkci automatického sniZzovani hodnoty posuvu
v rozich vypina.

3 Dal$i upozornéni

Tato funkce nepatfi ke standardnimu rozsahu
funkci systému SINUMERIK a musi byt pro
pfislusné verze softwaru uvolnéna.
Literatura: /FBA/, Popis funkci dialektu ISO
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze 03.04
5.10 Programovatelné kritérium konce pohybu (od SW 5.1)

Programovatelné kritérium konce pohybu
(od SW 5.1)

Programovani

FINEA [<osa>]
COARSEA [<osa>]
IPOENDA [<osa>]

IPOBRKA (<osa>[, [<hodnota v Je mozné vicenasobné zadani
procentech>]1)
ADISPOSA (<osa>, [<Int>][, [<Real>]]) Je mozné vicenasobné zadani

Vysvétleni prikazu

FINEA Konec pohybu pfi dosazeni ,jemného pfesného najeti*
COARSEA Konec pohybu pfi dosazeni ,hrubého pfesného najeti”

TPOENDA Konec pohybu pfi dosazeni ,zastaveni interpolatoru®

IPOBRKA Zména bloku v brzdné rampé& mozna (od SW 6.2)

ADISPOSA Velikost okna tolerance pro kritérium konce pohybu (od SW 6.4)
Osa Jméno kanalové osy (X, Y, ...)

Hodnota v proc. Kdy ma probéhnout zména bloku, vztazeno k brzdné rampé v %
Int Rezim 0: okno tolerance neni aktivni

1: okno tolerance tykajici se zadané polohy
2: okno tolerance tykajici se skutecné polohy

Real Velikost okna tolerance. Tato hodnota se pfenasi synchronné se
zpracovanim hlavniho programu a nastavovaného parametru 43610:
ADISPOSA_VALUE

Funkce

Podobné jako u kritéria zmény bloku pfi drahové
interpolaci (G601, G602 a G603) mlze byt
kritérium konce pohybu pfi interpolaci jednotlivé
0sy programovano ve vyrobnim programu popf.
v synchronnich akcich pro pfikaz PLC-osy.
Podle toho, jaké kritérium konce pohybu je nasta-
veno, budou bloky vyrobniho programu popf.
bloky technologickych cykld s pohyby jednotlivé
osy rozdilné rychle ukoncéeny.

Totéz plati pro pfikazy polohovani PLC pomoci
FC15/ 16/ 18.
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03.04

5.10 Programovatelné kritérium konce pohybu (od SW 5.1)

Specialni pfikazy pro pohyb po draze

Systémova proménna $AA_MOTEND
Nastavené kritérium konce pohybu miize byt
vyhledano prostrednictvim systémové proménné
$AA_MOTEND[<osa>] .

e S$AA MOTEND [<osa>] = 1

e SAA MOTEND [<osa>] = 2

. SAA MOTEND [<osa>] = 3

° $AA MOTEND [<osa>] = 4 (od SW 6.2)
° $AA MOTEND [<osa>] = 5 (od SW 6.4)
e SAA MOTEND [<osa>] = 6 (od SW 6.4)

DalSi upozornéni

Po resetu zUstane zachovana posledni naprogra-
movana hodnota.
Literatura: /FB1/, V1 Posuvy

Od SW 6.2

Kritérium zmény bloku v brzdné charakteristice
Procentualni hodnota je synchronné se zpracova-
nim hlavniho programu zaznamenana do SD
43600: IPOBRAKE_BLOCK_EXCHANGE. Neni-li
zadana Zadna hodnota, je ucinna aktualni hodnota
tohoto nastavovaného parametru.

Je nastavitelny rozsah od 0 % do 100 %.

Pridavné okno tolerance pro IPOBRKA

K jiz existujicimu kritériu zmény bloku v brzdné

charakteristice mize byt od SW 6.4 zvoleno

pridavné kritérium zmény bloku okno tolerance.

Uvolnéni prob&hne teprve, kdyz osa

e jako doposud dosahla zadanou %-tni hodnotu
na své brzdné charakteristice a sou¢asné

e od SW 6.4 jeji aktualni skute€na nebo zadana
poloha neni vzdalena o vice nez jednu
toleranci od koncové polohy osy v bloku.

Dalsi informace ke kritériu zmény bloku
polohovacich os viz:
Literatura:/FB2/, P2 Polohovaci osy

/PG/, Regulace posuvu a pohyb vietena

Konec pohybu prostfednictvim ,pfesné
najeti jemné*

Konec pohybu prostfednictvim ,pfesné
najeti hrubé*

Konec pohybu prostfednictvim
.zastaveni [PO*

Kritérium zmény bloku brzdna
charakteristika pohybu osy

Zmeéna bloku v brzdné charakteristice
s oknem tolerance vztazenym k ,zadané
poloze®

Zména bloku v brzdné charakteristice
s oknem tolerance vztazenym ke
~Skute€né poloze*
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze 03.04
5.10 Programovatelné kritérium konce pohybu (od SW 5.1)

Priklady programovani

N110 GO1 POS[X]=100 FA[X]=1000 ACC[X]=90 IPOENDA[X]

Pohyb do polohy X100 rychlosti drahy 1000 ot/min s hodnotou zrychleni 90 % a
s koncem pohybu pfi dosaZeni zastaveni interpolatoru.

t

N120 EVERY $SA IN[1] DO POS[X]=50 FA[X]=2000 ACC[X]=140 IPOENDA[X]

Pohyb do polohy X50, kdyz je vstup 1 aktivni, rychlosti pohybu po draze 2000
ot/min, hodnotou zrychleni 140 % a koncem pohybu pfi dosazeni zastaveni
interpolatoru

Kritérium zmény bloku: brzdna charakteristika ve vyrobnim programu

; Pfeddefinované nastaveni je v platnosti

N40 POS[X]=100

; zména bloku probéhne, kdyZ X-osa dosahne polohu 100 a jemného pfesného

najeti
N20 IPOBRKA (X,100) ; aktivovani kritéria zmény bloku podle brzdné charakteristiky
N30 POS[X]1=200 ; zména bloku probéhne, jakmile X-osa za¢ne brzdit

N40 POS[X]=250

;X-0sa nebrzdi v poloze 200, nybrz se jede dal do polohy 250,
;jakmile X-osa zacne brzdit, probéhne zména bloku

N50 POS[X]=0 ; X-0sa brzdi a pohybuje se zpét do polohy 0
;zména bloku probéhne v poloze 0 a pfi dosazeni jemného
presného najeti

N60 X10F100

N70 M30
Kritérium zmény bloku: brzdna charakteristika v synchronnich akcich
V technologickém cyklu:
FINEA ;Kritérium konce pohybu jemné pfesné najeti
POS[X]=100 ;Technologicky cyklus zména bloku prob&hne, kdyZ X-osa
;dosahne polohu 100 a polohy jemného pfesného najeti
IPOBRKA (X, 100) ; aktivovani kritéria zmény bloku podle brzdné charakteristiky
POS[X]=100 ;POS[X]=100; technologicky cyklus zména bloku probé&hne,
;jakmile X-osa zacne brzdit
POS[X]=250 ;X-0sa nebrzdi v poloze 200, nybrz se jede dal do polohy 250,

jakmile X-osa za¢ne brzdit, probéhne zména bloku
;v technologickém cyklu

POS [X]=250 ;X-0sa brzdi a pohybuje se zpét do polohy 0
;zména bloku probéhne v poloze 0 a dosazeni jemného
presného najeti

M17
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03.04 Specialni pfikazy pro pohyb po draze
5.11 Programovatelny blok servo-parametri (od SW 5.1)

5.11 Programovatelny blok servo-parametru (od SW 5.1)

=8 Programovani

SCPARA [<osa>] = <hodnota>

E Vysvétleni pfikaza

SCPARA Stanoveni bloku parametr(
Osa Nazev osy kanalu (X, Y, ...)
hodnota Pozadovany blok parametrd (1<= hodnota <=6)

G Funkce

Prostfednictvim pfikazu SCPARA muze byt blok
parametrd (sestavajici z MD) naprogramovan ve
vyrobnim programu a v synchronnich akcich
(doposud pouze prostfednictvim PLC).

DB3 DBB9 Bit3

Aby nedochazelo ke konfliktdm mezi pfanim
uzivatele z PLC a pfanim uzivatele z NC, je na
rozhrani PLC->NCK definovan dalsi Bit:

DB3n DBB9 Bit3 ,Zadani bloku parametr(
prostfednictvim SCPARA blokovano®.

ﬂ Pfi blokovaném zadani bloku parametrt
prostfednictvim SCPARA nedojde k chybovému
hlaseni, i kdyz toto bude pfesto programovano.

Aktualni blok parametrl mize byt vyhledan
prostfednictvim systémové proménné
$AA_SCPAR[<o0sa>].
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Specialni pfikazy pro pohyb po draze 03.04
5.11 Programovatelny blok servo-parametrt (od SW 5.1)

3 Dal$i upozornéni

Do SW 5.1 muze byt blok servo-parametr(i zadan
jen prostfednictvim PLC (DB3n DBB9 Bit0-2). U
G33, G331 popf. G332 je Fidicim systémem
vybran nejvhodnéjsi blok parametrd.

V pfipadé, ze blok servo-parametrd ma byt
zménén ve vyrobnim programu, popf. synchronni
akci a v PLC, musi byt uzivatelsky program PLC
rozsifen.

Literatura: /FB1/V1 Posuvy

Priklad programovani

N110 SCPARA[X]= 3 3. blok parametr( je vybran pro osu X
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Framy
6.1 Transformace soufadnic prostfednictvim proménné framu.......................... 6-238
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6.1

Framy

03.04

6.1 Transformace souradnic prostrednictvim proménné

framu

Transformace souradnic prostrednictvim proménné

framu

Stanoveni transformace souradnic
pomoci proménné framu

Vedle mozZnosti programovani popsanych jiz

v navodu k programovani ,,Zaklady“, mizete
stanovit systémy soufadnic také prostfednictvim
preddefinovanych proménnych typu frame.

Systémy souradnic

Jsou definovany nasledujici systémy soufadnic:

MKS: Soufadny systém stroje

BKS: Zakladni soufadny systém

BNS: Pocatek zakladniho soufadného systému

ENS: Nastavitelny po¢atek soufadného
systému

WKS: Sourfadny systém obrobku

Co je to predem definovana proménna typu
frame?

Preddefinované proménné typu frame jsou
kliCova slova, jejichz pouziti a efekt jsou jiz

v jazyce fidiciho systému definovany a které
zpracovany v NC-programu.

Mozné proménné typu frame:

e  Z&kladni frame (zakladni posunuti)

¢ Nastavitelné framy

e  Programovatelné framy

6-238

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



03.04 Framy

6.1 Transformace souradnic prostrednictvim proménné
framu

Souvislost proménna typu frame/frame
Transformace soufadnic muze byt aktivovana
prostfednictvim pfifazeni hodnot framu proménné
typu frame.

=

Y

BKS 'BNS YENS Ywks

Pfiklad: SP FRAME=CTRANS (X, 10)

Proménna typu frame: SP_PFRAME

-

Xwiks

SP_FRAME znamena: aktualni programovatelny =4
frame. $P_IFRAME, $P_UIFR[..

]xENS

XBns

@/z;P_BFRAME: $P_UBFR
Frame:

CTRANS (X,10) znamena: programovatelné

XBKks

posunuti po¢atku osy X o 10 mm.

Cteni skuteéné hodnoty

Prostfednictvim pfeddefinovanych proménnych
ve vyrobnim programu mohou byt ¢teny aktualni
skute¢né hodnoty soufadnych systému:
$AA_IM[osa] Cteni skuteéné hodnoty v MKS
$AA IBJosa] Cteni skuteéné hodnoty v BKS
$AA _IBNJosa] Cteni skuteéné hodnoty v BNS
$AA_|ENJ[osa] Cteni skuteéné hodnoty v ENS
$AA_IW[osa] Cteni skuteéné hodnoty v WKS

Prehled preddefinovanych proménnych

$P_BFRAME

Aktualni proménna zakladniho framu, ktera sta-
novi vztah mezi zakladnim soufadnym systémem
(BKS) a zakladnim systémem s pocatkem (BNS).

ZBKS ZBNS

Ma-li byt zakladni frame popsany prostfednictvim

$P_UBFR v programu ihned v platnosti, musi byt ©
bud gj/)f;P_BFRAME:$P_UBFR

XBNS

e  programovano G500, G54...G599 nebo
e byt popsano $P_FRAME prostrednictvim

XBKS

$P_UBFR.
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Framy 03.04
6.1 Transformace souradnic prostrednictvim proménné
framu

$P_IFRAME
Aktudlni nastavitelna proménna framu, ktera sta- f ENS
novi vztah mezi zakladnim soufadnym systémem 7
s pocatkem (BNS) a nastavitelnym systémem ‘ ans
s pocatkem (ENS).

$P_IFRAME odpovida sP_UIFR[$P_INFRNUM]

$P IFRAME obsahuje po naprogramovani napf.
G54 prostfednictvim G54 definované posunuti,
rotaci, zménu méFitka a zrcadlové pfevraceni.

$P_PFRAME Az A Zwes
Aktualni nastavitelna proménna framu, ktera sta- =Ne
novi vztah mezi nastavitelnym systémem s pocat- ‘ZBNS
kem (ENS) a soufadnym systémem obrobku
(WKS).

$P_PFRAME obsahuje vysledny frame, ktery
vznika z naprogramovani TRANS/ATRANS,
ROT/AROT, SCALE/ESCALE,
MIRROR/AMIRROR popf. z pfifazeni CTRANS,
CROT, CMIRROR, CSCALE programovatelnému
framu.

$P_ACTFRAME

Aktualni vysledny celkovy frame, ktery vznika
zfetézenim z aktualni proménné zakladniho
framu $P_BFRAME, aktualni nastavitelné
proménné framu $pP_IFRAME a aktualni
programovatelné proménné framu $P_PFRAME.

$P_ACTFRAME popisuje aktualné platny pocatek
obrobku.

V pfipadé, Zze $P_IFRAME, $P_BFRAME nebo }
$P_PFRAME jsou zménény, je $P ACTFRAME

ls X
nové vypocdten. BNS
X BKS

$P_ACTFRAME odpovida
$P BFRAME:$P IFRAME:S$P PFRAME
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03.04 Framy
6.1 Transformace souradnic prostrednictvim proménné
framu

Zadani ptes program napi. Zadani pres program napr.
$P_UBFR=CTRANS(X,10) 5P _UIFRIN=CTRANS(X,10)

sp _UBFR ‘ ‘$P_UIFR[||] u

Zadani pres
MMC

Aktivovano pres Zakladni frame a nastavitelny frame jsou
G500, G54. G599 v platnosti po resetu, jestlize MD 20110
RESET_MODE_MASK je nastaveno
nasledovné:

$P ACTFRAME lsp BFRAMEl ‘sp IFRAMEI ‘$P PFRAME‘ ) ) . .
Bit0=1, Bit14=1 -->$P_UBFR (zakladni frame)

je v platnosti
Bité=1, Bit5=1 -->$P_UIFR[$P_UIFRNUM]

Zadani pfes program napr. Zadani pfes program napf. (nastavitelny frame) je v platnosti
$P_BFRAME=CTRANS(X, 10) $P_PFRAME=CTRANS(X,10)
TRANS X10

Zadani pres program napr.
$P_IFRAME=CTRANS(X,10)

Preddefinované nastavitelné framy $P_UBFR

Prostiednictvim $P_UBFR je naprogramovan

zakladni frame, neni ale soucasné aktivni ve

vyrobnim programu.

Prostfednictvim $P_UBFR zapsany zakladni frame

je zapocitan, kdyz

e byl proveden reset a byly zadany Bity 0 a 14
strojniho parametru RESET_MODE_MASK,

e  byly provedeny pfikazy G500, G54...G599.

Preddefinované nastavitelné framy $P_UIFR[n]
Prostfednictvim pfeddefinované proménné framu
$P_UIFR[n] mohou byt z vyrobniho programu
¢tena a zapisovana nastavitelna posunuti po¢atku
G54 az G599.

Tyto proménné predstavuji svoji stavbou jednoroz-
mérné pole typu FRAME se jménem $P_UIFR[n].

Prifazeni ke G-prikaziim

Standardné je pfedem nastaveno 5 nastavitelnych
framu $P_UIFR[0]...$P_UIFR[4] resp. 5 G-ptikazl
se stejnym vyznamem G500 a G54 az G57, pod
jejichz adresami mohou byt uloZzeny hodnoty.
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Framy

03.04

6.1 Transformace souradnic prostrednictvim proménné

framu

$P_IFRAME=$P UIFR[0] odpovida G500
$P IFRAME=$P UIFR[1] odpovida G54
$P IFRAME=S$P UIFR[2] odpovida G55
$P_IFRAME=SP _UIFR[3] odpovida G56
$SP_IFRAME=S$P_UIFR[4] odpovida G57

Prostfednictvim strojniho parametru muzete
zménit pocet fram:
$P IFRAME=$P UIFR[5] odpovida G505

$P_IFRAME=$P UIFR[99] odpovida G599

Tak je mozno vytvorit celkem 100 soufadnych
systému, které mohou byt globalné vyvolany
v rznych programech, napf. jako poc¢atek pro
rdzna zafizeni.

Programovani proménnych framu a framu
vyZaduje v NC-programu samostatny NC-blok.
Vyjimka: Programovani nastavitelného framu
prostrednictvim G54. G55, ...
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03.04
E 6.2 Prifrazeni hodnot proménnym framd/framim

6.2

i

Framy

Prifazeni hodnot proménnym framua/framim

V NC-programu mohou byt pfimo pfifazeny
hodnoty, framy mohou byt skladany do fetézcu
nebo Ize framy pfifazeny jinym framdm.

Primé prifrazeni hodnot

Programovani

SP_PFRAME=CTRANS X, hodnota osy, Y, hodnota osy,
$P PFRAME=CROT (X, thel, Y, thel, Z,
$P PFRAME=CSCALE (X, m&fitko, Y, m&¥itko,

$P_PFRAME=CMIRROR (X, Y, Z)
Programovani $p BFRAME probiha analogicky
jako $P_PFRAME.

Vysvétleni prikazu

hodnota osy,

)

CTRANS Posunuti v zadanych osach

CROT Otaceni kolem zadanych os
CSCALE Zména méfitka v zadanych osach
CMIRROR Pfevraceni sméru zadané osy
Funkce

Prostfednictvim téchto funkci mazete v pfimo
v NC-programu dosadit do framd nebo
proménnych framd hodnoty.

Postup

Muzete programovat vice pravidel vypoctu za
sebou.

Pfiklad:

$P_PFRAME=CTRANS (..) : CROT (...) : CSCALE...

Méjte na zfeteli, Ze pfikazy musi byt spolu
spojeny prostfednictvim operatoru fetézeni
dvojtecka (...):(...).

Tak budou pfikazy za prvé spolu spojeny a za
druhé v programovaném poradi aditivné
provedeny.
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Framy

03.04
6.2 Prifrazeni hodnot proménnym framd/framim E

DalSi upozornéni

Prostfednictvim uvedenych pfikazl jsou progra-
mované hodnoty pfifazeny framdm a ulozeny.

Aktivnimi se hodnoty stanou teprve, kdyZ jsou
pfifazeny framu aktivni proménné framu
$P BFRAME, resp. $P PFRAME.

Priklad programovani

Pfifazenim hodnoty aktualnimu
programovatelnému framu jsou aktivovany
posunuti, otoCeni a zrcadlové prevraceni.

() CTRANS
@ cRroT
(3) CMIRROR

N10 $P PFRAME=CTRANS (X, 10,Y,20,%,5) :CROT (2, 45) : CMIRROR (Y)
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03.04 Framy
6.2 Prifazeni hodnot proménnym framud/framdim

Cteni a zmény komponent framu

Programovani (priklady)

R10=$P UIFR[$P UIFRNUM, X, RT] Uhel otageni RT kolem osy X z aktudlné
platného nastavitelného posunuti po¢atku
$P_UIFRNUM ma byt pfifazen proménné
R10.

R12=$P UIFR[25, Z, TR] Hodnota posunuti TR v ose Z z datového
bloku nastaveného framu €. 25 ma byt
pfifazena proménné R12.

R15=$P PFRAME[Y, TR] Hodnota posunuti TR v ose Y aktualniho
programovatelného framu ma byt pfifazena
proménné R15.

$P_PFRAME[X, TR]=25 Hodnota posunuti TR v ose X aktualniho
programovatelného framu ma byt zménéna.
Okamzité plati X25.

E Vysvétleni pfikazu

$P_UIFRNUM Prostfednictvim této proménné je automaticky vytvoren vztah
k aktualné platnému nastavitelnému posunuti pocatku.

P UIFR[N, ., .. Prostfednictvim zadani Cisla framu n ziskate pfistup do
nastavitelného framu €. n.

Zadani komponenty, kterd ma byt &tena nebo zménéna:

g? TR posunuti, FI jemné posunuti, RT otoeni, SC zména méfitka, Ml
RT zrcadlové pfevraceni.
SCMI Navic (viz pfiklady) je zadana odpovidajici osa.
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Framy 03.04
6.2 Prifazeni hodnot proménnym framud/framim

Funkce

Mate moznost pfistupu k jednotlivym datiim
framu, napf. k urcité hodnoté posunuti nebo Uhlu
otoceni.

Tyto hodnoty miizete ménit nebo pfifadit jiné
proménné.

Postup

Vyvolani framu

Prostfednictvim zadani systémové proménné
$P_UIFRNUM ziskate pfimy pfistup k posunuti
pocatku aktualné nastavenému prostfednictvim
$P_UIFR popf. G54, G55, ... ($P_UIFRNUM
obsahuje Cislo aktualné nastaveného framu).

VSechny ostatni uloZzené nastavitelné framy
$P_UIFR vyvolate pomoci zadani odpovidajiciho
¢isla $P_UIFR[n].

Pro pfeddefinované proménné framu a vlastni
definované framy zadejte jméno napf.
$P_FRAME.

Vyvolani data

V hranaté zavorce se nachazi jméno osy a
komponenty framu hodnoty, ke které chcete
ziskat pfistup nebo kterou chcete zménit, napf.
[X, RT] nebo [Z, MI].

6-246

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



03.04
6.2

Prifazeni hodnot proménnym framud/framdim

Framy

Spojeni kompletnich framu

Kompletni frame muze byt pfifazen jinému framu.

Programovani (priklady)

DEF FRAME EINSTELLUNGI1
EINSTELLUNG1=CTRANS (X, 10)
$P_PFRAME=EINSTELLUNGL

DEF FRAME EINSTELLUNG4
EINSTELLUNG4=$P_ PFRAME
$P_PFRAME=EINSTELLUNG4

Dalsi upozornéni

Rozsah hodnot pro otaéeni RT

Otaceni kolem 1. geometrické osy: -180°az +180°
Otaceni kolem 2. geometrické osy: -89.999°az +90°
Otaceni kolem 3. geometrické osy: -180°az +180°

Retézce framil

Programovani (priklady)

$P_IFRAME=$P UIFR[15]:$P UIFR[16]

SP UIFR[3]=$P UIFR[4]:$P_UIFR[5]

Aktualnimu programovatelnému framu
budou pfifazeny hodnoty uzivatelem
definovaného framu EINSTELLUNGH1.

Aktualni programovatelny frame je
prozatimné ulozen a m{ize byt v pfipadé
potfeby opét uloZzen zpét.

$P_UIFR[15] obsahuje napf data pro
posunuti po¢atku. Nasledné budou — na to
navazujice — zpracovana data z
$P_UIFR[16], napf. data pro otoceni.

Nastavitelny frame 3 je vytvoren
zietézenim nastavitelnych framd 4 a 5.
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Framy

03.04
6.2 Prifrazeni hodnot proménnym framd/framim E

Funkce

Zfetézeni framU jsou vhodna nap¥. pro popis vice
obrobki, které jsou uspofadany na jedné paleté a
maji byt opracovany v jednom vyrobnim procesu.

Postup

Framy jsou spojeny v naprogramovaném poradi,
komponenty framu (posunuti, oto¢eni atd.) jsou
provedeny postupné aditivné.

Pro popis paletovych ukoll by mohly komponenty
framu nap¥. obsahovat jen urcité dil¢i hodnoty,
jejichz zfetézenim budou generovany riizné
pocatky obrobku.

Méjte na zfeteli, ze framy musi byt spojeny
fetézicim operatorem dvojtecka ,:“.

6-248
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03.04 Framy
6.2 Prifazeni hodnot proménnym framud/framdim

Definice nového framu

Programovani
DEF FRAME PALETTE 1

PALETTE1=CTRANS (..) :CROT (...) ...

Funkce

Vedle doposud popsanych, pfeddefinovanych,
nastavitelnych fram( mate také moznost, vytvaret
nové framy.

Pfitom se jedna o proménné typu FRAME, které
definujete volnym pojmenovanim.

5 Postup

Prostfednictvim funkci CTRANS, CROT,
CSCALE a CMIRROR muzete do vasich fram(
v NC-programu dosadit hodnoty.

Vice informaci k tomu najdete na pfedchozich
stranach.

Definice otoéeni framu

G Funkce

Orientace v prostoru mohou byt definovany

pomoci otaceni framu specificky vzhledem k uziti:

e ROT: Jednotliva oto€eni pro vSechny
geometrické osy

e ROTS, AROTS, CROTS: Otaceni pomoci
zadani prostorového uhlu (maximalné 2); viz
popis v /[FB1/ K2: Soufadné systémy.

e TOFRAME: Oto&eni prostfednictvim framu
.1 OFRAME®, jehoZ osa Z je shodna se
smérem nastroje.

e  TOROT: Otaceni prostrednictvim framu
»1OROTY, ktery pfepiSe pouze rotacni podil
jiz programovanych frama.

e PAROT: Otoc¢eni framu vztaZené k obrobku.
Rotaéni podil je uréen rotacnim podilem
orientovatelného drzaku nastroje.
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Framy 03.04
6.3 Hrubé a jemné posunuti

6.3 Hrubé a jemné posunuti

G Funkce

Jemné posunuti
Prostfednictvim pfikazu CFINE (X, .., Y, ..)
Muze byt programovano jemné posunuti srcadlové *\H zména méfitka >

zéakladniho framu a v3ech nastavitelnych framd.  |pfevraceni 1/4 o
H\ _F,_F-'i-""“rotoéeni

o

Hrubé posunuti
Prostfednictvim CTRANS (. . .) je stanoveno
hrubé posunuti.

jemné posunuti

hrubé posunuti

Y

Hrubé a jemné posunuti se scitaji do celkového

posunuti. Struktura framu s jemnym posunutim
==4 Programovani
_—
= ° $P UBFR=CTRANS(x, 10) : CFINE(x, 0.1) : CROT (x, 45) ; ztetézeni
;posunuti, Jjemného posunuti
;a otoceni
$P UIFR[1]=CFINE(x, 0.5, y, 1.0, z, 0.1) ; celkovy frame je prepsan
; prikazem CFINE vcéetné
; hrubého posunuti
PFistup k jednotlivym komponentdm jemného posunuti
probiha prostfednictvim zadani slozky FI.
=4 Programovani
—
= ° DEF REAL FINEX ; definovani proménné FINEX
FINEX=$P UIFR[$P UIFRNUM, x, FI] ; Cteni jemného posunuti
; prostifednictvim proménné FINEX
FINEX=$P UIFR[3, X, FI] ;¢teni jemného posunuti osy X ;ve 3. framu
; prostfednictvim proménné FINEX
Jemné posunuti mize probéhnout jen tehdy, kdyz
je MD 18600: MM_FRAME_FINE_TRANS=1.
Ovladani zménéné jemné posunuti je aktivni az
po aktivovani odpovidajiciho framu, tzn.
aktivovani probéhne prostfednictvim G500,
G54...G599. Aktivované jemné posunuti framu je
aktivni tak dlouho, dokud je aktivni frame.
6-250 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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03.04 Framy
6.4 Posunuti ruénim koleckem (DRF posunuti)

ﬂ Programovatelny frame nema Zadnou slozku

jemného posunuti. Je-li programovatelnému
framu pfifazen frame s jemnym posunutim, bude
celek jeho posunuti tvofen souctem hrubého a
jemného posunuti. PFi &teni programovatelného
framu je jemné posunuti vzdy nula.

Vyrobce stroje
Od SW 5

Pomoci MD 18600: MM_FRAME_FINE_TRANS
muze byt konfigurovano jemné posunuti v nasle-
dujicich variantach:

0: Jemné posunuti nemUze byt zadano, resp.
naprogramovano, G58 a G59 nejsou mozné.

1: Jemné posunuti pro nastavitelné framy,
zakladni framy, programovatelné framy, G58 a
G59 muze byt zadano, resp. naprogramovano.

6.4 Posunuti ruénim kole€kem (DRF posunuti)

Posunuti ruénim koleckem, DRF

Navic ke vSem v této kapitole popsanym posunu- ‘?_
tim mohou byt stanovena posunuti po&atku B
prostfednictvim ruéniho kole€ka (DRF-posunuti). ‘ Zos

Y Yaks

DRF-posunuti se promita do zakladniho sourad-
ného systému. Souvislosti viz obrazek.

frame

Vice informaci viz navod k obsluze. zékladri '

\J/ Xang
xterni ppy

DRF, €

ﬂ Vymazani posunuti DRF, DRFOF

Pfikazem DRFOF je vymazano posunuti ruénim
kole¢kem pro vSechny osy pfifazené kanalu.
DRFOF se nachazi v samostatném NC-bloku.
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6.5 Externi posunuti po¢atku

6.5 Externi posunuti pocatku

Externi posunuti po€atku

. i . e .| Ymes  Ymxs Yeks Yens  Yens
Toto je dalSi moznost pro posunuti po¢atku mezi

zakladnim soufadnym systémem a soufadnym
systémem obrobku.

PFi externim posunuti po&atku mohou byt progra-
movana jen linearni posunuti.

zakladni frame
externi posunuti
pocatku

posunuti DRF

Programovani hodnot posunuti,

$AA_ETRANS -

Programovani probiha prostfednictvim dosazeni ‘/w o Xaks
, . v . e kinematicka transformace

do systémovych proménnych specifickych pro - &

OoSu. preddefinované posunuti

X MKS

Pfifazeni hodnoty posunuti
$AA ETRANS[osa]=RI

RI je po€etni proménna typu REAL, ktera
obsahuje novou hodnotu.

Externi posunuti neni zpravidla zadano ve vyrob-
nim programu, nybrz dosazeno prostfednictvim
PLC.

ﬂ Ve vyrobnim programu zapsana hodnota je v

platnosti teprve tehdy, kdyz na rozhrani VDI
(NCU-PLC-rozhrani) je nastaven odpovidajici
signal.
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03.04 Framy
6.6 Programovani preddefinovaného posunuti, PRESETON

Programovani preddefinovaného posunuti,
PRESETON

Programovani
PRESETON (osa, hodnota, ..)

Vysvétleni prikazu

PRESETON Zadani skute¢né hodnoty

Osa Oznaceni osy stroje

Hodnota Nova skute¢na hodnota, ktera ma platit pro oznacenou osu
Funkce

Vs 4 Yuws
Pro specialni pouziti mize byt nutné jedné nebo
vice osam v aktudlni poloze (v klidu) pfifadit
novou, naprogramovanou skute¢nou hodnotu.

ki ticka transf
Upozornéni: Zadani skutecné hodnoty se L) @/ nemeTiera TansTomace
synchronnimi akcemi by meélo prob&hnout jen preddefinované posunuti Xuws
prostfednictvim kliCového slova ,WHEN* nebo
LEVEREY".
5 Postup
Pfifazeni skutecnych hodnot probiha v soufad-
ném systému stroje — hodnoty se vztahuji k osam
stroje.
Priklad:
N10 GO A760
N20 PRESETON (Al, 60)
Osa A se pohybuje do polohy 760. Osa stroje A1
obdrzi v poloze 760 novou skute¢nou hodnotu
60.
Od tohoto okamziku polohovani probiha v novém
systému skute¢nych hodnot.
E S funkci PRESETON je referenc¢ni bod neplatny.
Proto byste méli pouzivat tuto funkci jen pro osy
bez povinnosti najizdét na referenéni bod. Ma-li
byt obnoven plvodni systém, musi byt
prostrednictvim G74 najeto na referenéni body —
viz kapitola 3.1.
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6.7 Deaktivace framt, DRFOF, G53, G153 a SUPA

6.7 Deaktivace framu, DRFOF, G53, G153 a SUPA

E Vysvétleni pfikazu

DRFOF Vypnuti (vymazani) posunuti ruénim koleCkem (DRF)

G53 Blokové vypnuti programovatelného framu a vSech nastavitelnych framu

G153 Blokové vypnuti programovatelného framu, zakladniho framu a vSech
nastavitelnych fram

SUPA Blokové vypnuti vSech programovatelnych framd, zakladniho framu a

posunuti ruénim koleckem (DRF)

3 Dal$i upozornéni

Programovatelné framy vymazete prostfednictvim
pfifazeni ,nulového framu“ (bez zadani osy)
programovatelnému framu.

Pfiklad:
$P_PFRAME=TRANS ( )
$P_PFRAME=ROT ( )
$P_PFRAME=SCALE ( )
$P_PFRAME=MIRROR( )
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03.04

Framy

6.8 Vypocet framu ze 3 zmérenych bodu v prostoru,

MEAFRAME

Vypocet framu ze 3 zmérenych bodu v prostoru,

MEAFRAME

MEAFRAME je roz8ifenim jazyka 840D pro
podporu méficich cykla.
Tato funkce plati od SW 4.3

Funkce

Je-li obrobek uveden do polohy pro obrabéni, je
jeho relativni poloha vuci kartézskému soufadné-
mu systému stroje ve vztahu k jeho idealni poloze
jak posunuta, tak i otocena.

Pro pfesné opracovani nebo méfeni je nezbytné
nutné bud nakladné fyzikalni nastaveni nebo
zména pohybl ve vyrobnim programu.

Frame muze byt stanoven snimanim tfi bodu

v prostoru, jejichZ idealni polohy jsou znamé.
Snimani se provadi pomoci dotykového nebo
optického senzoru, ktery se dotyka specialnich na
nosné desce precizné fixovanych otvori nebo
meéficich kulicek.

Funkce MEAFRAME vypocte frame ze tfi ideal-
nich a vzajemné si odpovidajicich zméfenych
bodi.

Aby zmé&fené hodnoty mohly byt pfifazeny ideal-
nim soufradnicim pomoci kombinace otoCeni a
posunuti, musi byt méficimi body odvozeny
trojuhelnik kongruentni k idealnimu trojuhelniku.
Toto se provadi kompenzacnim algoritmem, ktery
minimalizuje soucet &tvercu odchylek, které zme-
fené polohy prevadeéji do idealniho trojuhelnika.
Efektivné nutné zkresleni méficich bodd muze
slouzit jako indikator kvality méfeni a je proto
vystupem MEAFRAME jako dal$i proménna.

DalSi upozornéni

Prostfednictvim MEAFRAME vytvoieny frame
muze byt pomoci funkce ADDFRAME od SW 6.3
transformovan v jiny frame v fetézci fram.

Viz pfiklad pouziti k zfetézeni MEAFRAME pro
dalSi korekce.
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Framy 03.04
6.8 Vypocet framu ze 3 zmérenych bodu v prostoru,
MEAFRAME

Programovani
MEAFRAME IDEAL POINT,MEAS POINT,FIT QUALITY)

Vysvétleni prikazu

MEAFRAME Vypocet framu ze 3 méficich bodl v prostoru

IDEAL POINT 2-rozmérné pole Real, které obsahuje tfi soufadnice idealnich bodu
MEAS POINT 2-rozmérné pole Real, které obsahuje tfi soufadnice zméfenych bodu
FIT QUALITY Proménna Real, pomoci niz jsou pfedany nasledujici informace

-1: ldealni body lezi t¢émé&F na pfimce: frame nemohl byt vypocitan.
Pfedana proménna obsahuje neutralni frame.

-2: Body méfeni leZi téméF na pfimce: frame nemohl byt vypodcitan.
Predana proménna obsahuje neutralni fram.

-4: Vypocet matice rotace se z jiného diivodu nedafi.

pozitivhi hodnota:
Soucet zkresleni (vzdalenosti mezi body), které jsou nutné pro
prevedeni zméfeného trojuhelnika v trojuhelnik, ktery je
kongruentni k idealnimu trojuhelniku.

Priklad pouziti
; vyrobni program1
DEF FRAME CORR_FRAME

; stanoveni méficich bodu

DEF REAL IDEAL_POINT[3,3] = SET(10.0,0.0,0.0, 0.0,10.0,0.0, 0.0,0.0,10.0)

DEF REAL MEAS_POINT[3,3] = SET(10.1,0.2,-0.2, -0.2,10.2,0.1, -0.2,0.2, 9.8) ; pro zkousku
DEF REAL FIT_QUALITY =0

DEF REAL ROT_FRAME_LIMIT =5 ; dovoluje max. 5°pootoceni polohy sou&asti

DEF REAL FIT_QUALITY_LIMIT =3 ; dovoluje max. 3 mm posunuti mezi idealnim
; @ naméfenym trojuhelnikem

DEF REAL SHOW_MCS_POS1[3]

DEF REAL SHOW_MCS_POS2[3]

DEF REAL SHOW_MCS_POS3[3]

N100 GO1 G90 F5000
N110 X0 YO0 Z0

N200 CORR_FRAME=MEAFRAME(IDEAL_POINT,MEAS_POINT,FIT_QUALITY)

N230 IF FIT_QUALITY <0
SETAL(65000)
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03.04 Framy
6.8 Vypocet framu ze 3 zmérenych bodu v prostoru,
MEAFRAME

GOTOF NO_FRAME
ENDIF

N240 IF FIT_QUALITY > FIT_QUALITY_LIMIT
SETAL(65010)

GOTOF NO_FRAME

ENDIF

N250 IF CORR_FRAME[X,RT] > ROT_FRAME_LIMIT - omezeni 1. RPY-uhlu
SETAL(65020)

GOTOF NO_FRAME

ENDIF

N260 IF CORR_FRAME[Y,RT] > ROT_FRAME_LIMIT - omezeni 2. RPY-uhlu
SETAL(65021)

GOTOF NO_FRAME

ENDIF

N270 IF CORR_FRAME[Z,RT] > ROT_FRAME_LIMIT : omezeni 3. RPY-uhlu
SETAL(65022)

GOTOF NO_FRAME

ENDIF

N300 $P_IFRAME=CORR_FRAME; Aktivovat snimaci frame pomoci nastavitelného framu

; provéfit frame umisténim geometrickych os do idealnich bod

N400 X=IDEAL_POINT[0,0] Y=IDEAL_POINT[0,1] Z=IDEAL_POINTI[0,2]
N410 SHOW_MCS_POS1[0]=$AA_IM[X]
N420 SHOW_MCS_POS1[1]=$AA_IM[Y]
N430 SHOW_MCS_POS1[2]=$AA_IM[Z]

N500 X=IDEAL_POINT[1,0] Y=IDEAL_POINT[1,1] Z=IDEAL_POINT[1,2]
N510 SHOW_MCS_POS2[0]=$AA_IM[X]
N520 SHOW_MCS_POS2[1]=$AA_IM[Y]
N530 SHOW_MCS_POS2[2]=$AA_IM[Z]

N600 X=IDEAL_POINT[2,0] Y=IDEAL_POINT[2,1] Z=IDEAL_POINT[2,2]
N610 SHOW_MCS_POS3[0]=$AA_IM[X]
N620 SHOW_MCS_POS3[1]=$AA_IM[Y]
N630 SHOW_MCS_POS3[2]=$AA_IM[Z]

N700 G500 ; deaktivovani nastavitelného framu, jelikoz je pfedem nastaveny nulovy frame
; (neni zadana zadna hodnota)

NO_FRAME:
MO
M30
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03.04

6.8 Vypocet framu ze 3 zmérenych bodu v prostoru,

MEAFRAME

Priklad pouziti pro ziretézeni framu
Zretézeni MEAFRAME pro korekce

Funkce MEAFRAME () dava frame korekce.

Je-li tento frame korekce zfetézen s nastavitelnym
framem $P_UIFR[1], ktery byl aktivni pfi vyvolani
funkce napf. G54, tak obdrzime nastavitelny frame
pro dalsi pfepocty k posuvu nebo opracovani.

Zietézeni s ADDFRAME (od SW6.3)

Ma-li byt tento frame korekce v fetézci framu platny
na jiném misté, mize byt pouzita funkce
ADDFRAME () pro viazeni do nékterého ze
zakladnich fram( kanalu nebo systémového framu.

Ve framech nesmi byt pfitom aktivni:
e  zrcadlové prevraceni prostfednictvim MIRROR
e zména méfitka prostfednictvim SCALE

Vstupnimi parametry poZadovanych a skute¢nych
hodnot jsou soufadnice obrobku. V zakladnim
systému fidiciho systému je tfeba tyto soufadnice
vzdy zadat

e metricky nebo v palcich (G71, G70) a jako

e  kradiusu se vztahujici rozmér.

DalSi upozornéni

Dalsi informace ke zietézeni fram0 viz
/FB/ K2, Osy, soufadné systémy, framy
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03.04
E 6.9 NCU-globalni framy (od SW 5)

Framy

6.9 NCU-globalni framy (od SW 5)

G Funkce

NCU-globalni framy se v celém NCU vyskytuji jen
jednou pro vSechny kanaly. NCU-globalni framy
mohou byt zapisovany a ¢teny ze vSech kanalU.
Aktivovani NCU-globalnich fram0 probiha

v pfislusném kanalu.

Prostfednictvim globalnich framd mohou byt pro
kanalové osy a osy stroje s posunutimi aktivova-
ny zmény méfitka a zrcadlova pfevraceni.

U globalnich fram( neexistuje zadna geometricka
souvislost mezi osami. Proto nemohou byt
provadéna zadna otaceni a programovani
identifikatorl geometrickych os.

ﬂ e Pro globalni framy se nedaji pouzit zadné
rotace. Programovani rotace je odmitnuto
alarmem: ,18310 kanal % 1 blok % 2 frame:
Rotace nepfipustna®.

e  Zfetézeni globalnich framu a fram( specific-
kych pro kanaly je mozné. Vysledny frame
obsahuje v8echny podily fram( véetné rotaci
pro v8echny osy. Pfifazeni framu s podily
rotace globalnimu framu je odmitnuto
alarmem ,Frame: Rotace nepfipustna“.

NCU-globalni zakladni framy: $P_NCBFR[n]
Mize byt navrzeno az 8 NCU-globalnich
zakladnich framd.
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Framy 03.04
6.9 NCU-globalni framy (od SW 5)

Vyrobce stroje

Pocet globalnich framu je konfigurovan pomoci
SD. (viz /[FB/ K2, Osy, soufadnice, framy)
Souc€asné mohou existovat zakladni kanalové
framy.

Globalni framy mohou byt zapisovany a ¢teny ze
vSech kanalu jedné NCU. Pfi zapisovani
globalnich fram musi mit uzivatel na zfeteli
koordinaci kanall. To mize byt realizovano napf.
prostfednictvim Wait-zna¢ek (WAITMC).

NCU-globalni nastavitelné framy: $P_UIFR[n]
VSechny nastavitelné framy G500, G54...G599
mohou byt navrzeny bud NCU-globalné nebo
specificky pro kanal.

Vyrobce stroje

VSechny nastavitelné framy mohou byt s pomoci
SD 18601 MM_NUM_GLOBAL_USER_FRAMES
prekonfigurovany v globalni framy.

Viz /[FB/ K2, Osy, soufadnice, framy.

Jako identifikator os u programovacich prikazu
fram0 mohou byt pouzity identifikatory os kanalu
a identifikatory os stroje.

Programovani identifikatorl geometrickych os je
odmitnuto alarmem.

Framy specifické pro urcity kanal

Funkce

Pomoci MD 28081 MM_NUM_BASE_FRAMES
muze byt konfigurovan pocet zakladnich framu
v kanalu. Standardni konfigurace je uspofadana
tak, ze existuje nejméné jeden zakladni frame

v ramci jednoho kanalu.

Maximalné je moznych 8 zakladnich fram( na
jeden kanal. Navic k 8 zakladnim framim

v kanalu maze existovat jeSté 8 NCU-globalnich
zakladnich framd.
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03.04 Framy

6.9 NCU-globalni framy (od SW 5)

Nastavitelné framy nebo zakladni framy mohou byt
e  prostfednictvim vyrobniho programu a

e  prostfednictvim BTSS

obsluhou a z PLC zapisovany a ¢teny.

Jemné posunuti je mozné i pro globalni framy.
Potlaceni globalnich framu probiha stejné jako u
framu specifickych pro kanal prostfednictvim G53,
G153, SUPA a G500.

$P_CHBFR[n]

Pomoci systémové proménné $P_CHBFR[N]
mohou byt zapisovany a ¢teny z&kladni framy.

P¥i zapisu zakladniho framu neni zietézeny celkovy
zakladni frame aktivovan, aktivovani probéhne
teprve provedenim nékterého z pfikazt G500,
G54...G599.

Proménna slouzi pfevazné jako pamét pro zapisy
MMC nebo PLC. Tyto proménné framu jsou jistény
prostfednictvim zajisténi dat.

Prvni zakladni frame v kanalu

Zapis do preddefinované proménné $P_UBFR
neaktivuje zakladni frame s indexem pole 0
soucasné, aktivovani probéhne teprve provedenim
nékterého prikazu G500, G54...G599. Proménna
muze byt zapisovana a ¢tena také v programu.

$P_UBFR

$P_UBFR je identicky s $P_CHBFR[O].
Standardné se v kanalu nachazi jeden zakladni
frame, takZze systémova proménna je kompatibilni
se starSimi stavy. Neexistuje-li zakladni frame
specificky pro kanal, je pfi zapisu nebo ¢teni hlasen
alarm ,Frame: Pfikaz nepfipustny*.
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6.9.2

[

Framy 03.04
6.9 NCU-globalni framy (od SW 5)

Framy s kanalovou pasobnosti

Funkce

Od Sw 6.1

Aktualni systémové framy pro
$P_PARTFRAME TCARR a PAROT
$P_SETFRAME nastaveni skute¢né hodnoty a
Skrabnuti,

$P_EXTFRAME externi posunuti pocatku.
Prostfednictvim téchto systémovych proménnych
muze byt ve vyrobnim programu ¢ten a zapiso-
van aktualni systémovy frame.

$P_NCBFRAME[n]

Aktualni NCU-globalni zakladni framy
Prostfednictvim systémové proménné
$P_NCBFRAME[n] mohou byt éteny a zapisova-
ny aktudlni globalni prvky pole zakladniho framu.
Vysledny celkovy z&kladni frame je zapoc€itan

V procesu zapisu v kanalu.

Zmeénény frame bude aktivni pouze v tom kanalu,
ve kterém byl frame programovan. Ma-li byt
frame zménén pro vSechny kanaly NCU, musi byt
soucasné popsan pomoci $P_NCBFR[n] a
$P_NCBFRAME[n]. Ostatni kanaly pak jesté
musi frame aktivovat prostfednictvim nap¥. G54.
PFi zapisu zakladniho framu je celkovy zakladni
frame znovu vypoditan.

$P_CHBFRAME[n]

aktualni zakladni kanalové framy
Prostfednictvim systémové proménné
$P_CHBFRAME[Nn] mohou byt éteny a zapisova-
ny prvky pole zékladniho framu kanalu. Vysledny
celkovy zakladni frame je zapocitan v procesu
zapisu v kanalu. Pfi zapisu zakladniho framu je
celkovy zakladni frame znovu vypocitan.
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03.04
E 6.9 NCU-globalni framy (od SW 5)

Framy

$P_BFRAME

Aktualni 1. zakladni frame v kanalu
Prostfednictvim preddefinované proménné framu
$P_BFRAME muze byt aktualni zakladni frame
s indexem pole 0, ktery je v kanalu platny, ve
vyrobnim programu &ten a zapisovan. Zapsany
frame je ihned zapocitan.

$P_BFRAME je identicky s $P_CHBFRAME[0].
Systémova proménna ma standardné vzdy
platnou hodnotu. Neexistuje-li zakladni frame
specificky pro kanal, je pfi zapisu nebo &teni
hlasen alarm ,Frame: Pfikaz nepfipustny*.

$P_ACTBFRAME

Celkovy zakladni frame

Proménna $P_ACTBFRAME zjistuje zfetézeny
celkovy zakladni fram. Proménna je pouze ke
éteni.

$P_ACTBFRAME odpovida
$P_NCBFRAME[0] : ... : $P_NCBFRAME[n] :
$P_CHBFRAME[0] : ... : $P_CHBFRAME[n].

*‘(u.?_ ‘l‘l" b 4

$P_ACTBFRAME

-

X nos

32 CHBFRANEINL n procrammanle via SMC_MM_MUK BASE FRAMES

7 CHSFRAME[D] = §2 BFRAME

57 NCEFRAMEIT], n programmibie vaghih VI NUM_GLOBAL SASE_FRAVES
®

3°_WCBFRANMEND] h
BE

zos BOE = B orign yatere
- BOS = Bk i sy ism

$P-ACTSFRAME = 8 NCBFRAME[D] : $P NCEFRAMEN] : §P CHEFRAME]D : £7 CHEFRAME[N)
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Framy 03.04
6.9 NCU-globalni framy (od SW 5)

$P_CHBFRMASK a $P_NCBFRMASK
Celkovy zakladni frame

Prostrednictvim systémové proménné
$P_CHBFRMASK a $P_NCBFRMASK muze
uzivatel zvolit, které zakladni framy chce zaradit
do vypoctu ,celkového” zakladniho framu.
Proménné mohou byt programovany jen

v programu a &teny prostifednictvim BTSS.
Hodnota proménnych je interpretovana jako
bitova maska a udava, ktery prvek pole
zéakladniho framu bude funkci $P_ACTBFRAME
zarazen do vypoctu.

Prostiednictvim $P_CHBFRMASK muze byt za-
dano, které zakladni framy specifické pro kanal, a
prostfednictvim $P_NBCBFRMASK, které NCU-
globalni zakladni framy budou zapoditany.

Programovanim proménnych bude celkovy

zakladni frame a celkovy frame noveé vypocitan.

Po resetu a v zakladnim nastaveni je hodnota

$P_CHBFRMASK = $MC_CHBFRAME_RESET_MASK a
$P_NCBFRMASK = $SMN_NCBFRAME_RESET_MASK.

napr.

$P_NCBFRMASK ='H81'; $P_NCBFRAME[0] : $P_NCBFRAME[7]
$P_CHBFRMASK ="'H11' ; $P_CHBFRAME[0] : $P_CHBFRAME[4]

$P_IFRAME

Aktualni nastavitelny frame

Prostfednictvim pfeddefinované proménné framu
$P_IFRAME muze byt aktualni nastavitelny
frame, ktery je v kanalu platny, ve vyrobnim
programu ¢ten a zapisovan. Zapsany nastavitelny
frame je ihned zapocitan.

U NCU-globalnich nastavitelnych fram( je zmé-
nény frame v platnosti jen v kanalu, ve kterém byl
frame programovan. Ma-li byt frame zménén pro
vSechny kanaly NCU, musi byt sou€asné popsan
$P_UIFR[n] a $P_IFRAME. Ostatni kanaly musi
potom odpovidajici frame aktivovat napf.
prostfednictvim G54.
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03.04 Framy
6.9 NCU-globalni framy (od SW 5)

Od SW 6.1

Aktualni systémové framy pro
$P_TOOLFRAME TOROT a TOFRAME
Ab SW 6.3

$P_WPFRAME vztazné body obrobku
Ab SW 6.4

$P_TRAFRAME transformace

Pomoci téchto proménnych muze byt ve vyrob-
nim programu aktualni systémovy frame nacitan
a zapisovan.

$P_FRAME

Aktualni programovatelny frame

$P_FRAME je programovatelny frame, ktery
vyplyva z programovani TRANS/ATRANS,
G58/G59, ROT/AROT, SCALE/ESCALE,
MIRROR/AMIRROR, resp. z pfifazeni CTRANS,
CROT, CMIRROR, CSCALE programovatelnému
framu.

Aktualni, programovatelna proménna framu, ktera
urCuje vztah mezi nastavitelnym pocatkem
systému (ENS) a soufadného systému obrobku
(WKS).

Od SW 6.3

Aktualni systémovy frame pro
$P_CYCFRAME cykly

Prostfednictvim této systémové proménné muize
byt ve vyrobnim programu aktualni systémovy
frame nacitan a zapisovan.
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Framy 03.04
6.9 NCU-globalni framy (od SW 5)

$P_ACTFRAME

Aktualni celkovy frame

Aktualni vysledny celkovy frame
$P_ACTFRAME je vysledkem zietézeni vSech
zakladnich framf(, aktualniho nastavitelného
framu a programovatelného framu. Aktualni
frame je aktualizovan vzdy tehdy, kdyz se zméni
néjaka ¢ast framu.

$P_ACTFRAME odpovida od SW 6.3
$P_SETFRAME : $P_EXTFRAME : $P_PARTFRAME : $P_ACTBFRAME :
$P_IFRAME : $P_TOOLFRAME : $P_WPFRAME : $P_PFRAME : $P_CYCFRAME

$P_ACTFRAME odpovida od SW 6.4
$P_PARTFRAME : $P_SETFRAME : $P_EXTFRAME: $P_ACTBFRAME : $P_IFRAME :
$P_TOOLFRAME : $P_WPFRAME : $P_TRAFRAME: $P_PFRAME : $P_CYCFRAME

datové framy zadani prostrednictvim programu napr. zadani prostrednictvim programu
$P_CHBFR=CTRANS(Z,10) $P_NBCFR=CTRANS(X,10) napi. $P_UIFR=CTRANS(X,10)
zadani zadani
systémové framy, prostrednictvim prosttednictvim
specifické pro m HMI HMI
kanal /’ \

x| : : |
] 1

| $P_CHEFR([n]

@ $P_NCBFR[n] ﬁ
NCU-zékIadniframyl I NCU-globalni I
$P_SETFR specifické pro kanal D framy $P_UIFRIN]
aktivovano

prostrednictvim aktivovano prostrednictvim!
G500, G54...G599 G500, G54...G599

zadani prostfednictvim
. , programu napr.
aktivni CeIkOVy frame $P_NCBFRAME =CTRANS(X,10)

SP_ACTFRAME | = | $P_PARTFRAME | :| $SETFRAME | :| $P_EXTFRAME | :| $P_ACTEFRAME | :| $P_IFRAME |:

$P_TDDLFRAME :| sp_wrFrRAME |:| $P_TRAFRAME |:| sP_FFRAME |:| $7_cycFRAME
zadani prostfednictvim programu napf. zadani prostrednictvim programu napr.
$P_PFRAME=CTRANS(X,10) popf. $P_IFRAME =CTRANS(X,10)
TRANS X10
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03.04 Framy

6.9 NCU-globalni framy (od SW 5)

Zretézeni framu

Aktualni frame se sklada z celkového zakladniho
framu, nastavitelného framu, systémového framu
a programovatelného framu dle vySe uvedeného
aktualniho celkového framu.

retéz framu
h

y WKS
Frame pro cykly, programovatelny
frame, transformace

“ W NS
I Systémovy frame pro TOROT

(TOFRAME), obrobky

FG54...G599 nastavitelny frame
Specificky pro kanal nebo NCU-globalni

# BNS

- . Zfetézené pole zakladnich frami,
specifickych pro kanal a/nebo NCU-globalnich

‘ :ZFetézené systémové framy pro PAROT, zadani sku'te(:né hodnoty,
Skrabnuti, externi po¢atku
‘ . r
Posunuti ruénim koleckem (DRF), prekryvany pohyb,
[externi posunuti pocatku]
= BKS
. Kinematicka transformace
o= [KS
Posunuti referen¢niho bodu
. >
MKS = soufadny systém stroje BKS = zakladni soufadny systém
WKS = soufadny systém obrobku
BNS = pocatek zakladniho systém ENS = pocatek nastavitelného systému
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Framy 03.04

6.9 NCU-globalni framy (od SW 5)

Pro poznamky
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03.04 Transformace

Transformace
71 TFi-, Ctyf-, a pétiosova transformace: TRAORI ...........cccccvviveeeiiiiiicciiiee. 7-270
7.1.1  Programovani orientace NASIrOjE..........cooiuiiiiiiiiiii i 7-274
7.1.2 Otacleni orientace nastroje: ORIROTA, ORIROTR, ORIROTT .......ccveeennee 7-279
7.1.3 Vztazny systém os orientace — ORIWKS, ORIMKS ..o 7.281
7.1.4  Singularni postaveni a jejich Uprava...........ccccovieeiiiiiiieciiiee e 7-282
7.1.5 Osy orientace (od SW 5.2) ORIAXES, ORIVECT, ORIEULER, ORIRPY ....7-283
7.1.6  Kartézsky pohyb PTP (0d SW 5.2) .....coiiiiiiieiiiiee e 7-286
7.1.7  Online korekce délky nastroje: TOFON, TOFOF (od SW 6.4) .........cccee..e. 7-290
7.2 Frézovani na rotacnich soucastech: TRANSMIT ........ccccociiiiiiineiiiiee e, 7-293
7.3 Transformace plasté valce: TRACYL ...oovviiiiiiiiiiieee e 7-296
7.4 SIkMA 058 TRAANG ...ttt n e 7-302
7.4.1 Programovani Sikmé osy: G05, GO7, (0d SW 5.3) .....eoeiiiiiieiiiiiiieeiiieeees 7-306
7.5 Okrajové podminky pfi volbé transformace ............occceeviiiieiiiiee e 7-307
7.6 Deaktivovani transformace: TRAFOOF ... 7.309
7.7 ZFet€zené transformace. .. ... .o 7-310
7.8 Prepinatelné geometrické 0sy, GEOAX ......cccciiiiiiiiiee e 7-313
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i

7-270

Transformace

71

Tri-, ¢tyF- a pétiosova transformace: TRAORI

03.04

TFi-, €tyr- a pétiosova transformace: TRAORI

Aby bylo dosaZeno optimalnich feznych podmi-
nek pfi opracovani prostorové zakfivenych ploch,
musi byt Uhel nastaveni nastroje ménitelny.

Jakou konstrukci stroje je toho dosazeno, je
uloZeno v datech os.

osa nastroje

e

Kardanova hlava nastroje

Zde stanovuji tfi linearni osy (X,Y,Z) a dvé osy
orientace Uhel nastaveni a pracovni bod néastroje.
Jedna z obou os orientace je vloZena jako Sikma

osa v pfikladu A’- v mnoha pfipadech jako 45°-
usporadani.

Sled os orientace a smér orientace nastroje jsou
nastaveny v zavislosti na kinematice stroje
prostfednictvim strojnich parametrd. Ve zde
ukazanych pfikladech vidite uspofadani na
pfikladu kinematiky stroje CA!

.
T

X

kardanova hlava nastroje, varianta 1
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03.04 Transformace
7 7.1  Tri-, €tyf- a pétiosova transformace: TRAORI 7

Plati nasledujici mozné souvislosti:
A’ leZi pod uhlem ¢ k ose X

B’ leZi pod uhlem ¢ k ose Y
C’ lezi pod uhlem ¢ k ose Z

Uhel ¢ mGze byt prostiednictvim strojnich para- A
metrd zadan v rozsahu 0°az +89°. c

V zavislosti na zvoleném sméru orientace
nastroje musi byt v NC-programu aktivni pracovni ¥ \‘3
rovina ((G17, G18, G19) nastavena tak, aby se =]
korekce délky nastroje uplatiiovala ve sméru
orientace nastroje.

kardanova hlava nastroje, varianta 2

Transformace s oto¢nou linearni osou
Zde se jedna o usporadani s pohnutym obrobkem

a pohnutym nastrojem. z 1

Kinematika se sklada ze tfi linearnich os (X,Y,Z)

a dvou pravouhle uspofadanych oto&nych os. A

Prvni kruhové osa je napf. pohybovana dvéma

linearnimi osami pfes kfizové sané, nastroj je B Y

umistén paralelné ke treti linearni ose. - i /
-

—a

Druha oto¢na osa otaci obrobkem.
Treti linearni osa (oto¢na osa) lezi v roviné
kFizovych sani.

kN
v

Sled rotagnich os a smér orientace nastroje jsou
v zavislosti na kinematice stroje nastaveny
prostfednictvim strojnich parametrd.

Plati nasledujici mozné souvislosti:

Osy: Sledy os:

1. kruhova osa AABBCC
2. kruhova osa BCACAB
Otocena linearni osa ZYZXYX
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Transformace
71 Tri-, ¢tyF- a pétiosova transformace: TRAORI

03.04

3- a 4-osové transformace

3- a 4-osové transformace jsou zvlastni formy 5
osovych transformaci.

Uzivatel muze konfigurovat dvé resp. tfi translac-
ni osy a jednu rotacni osu.

Transformace vychazeji z toho, Ze rotaéni osa
stoji pravouhle k roviné orientace.

Orientace nastroje je mozna jen v roving, ktera je
kolma na rotaéni osu. Transformace podporuje
typy stroje s pohyblivym nastrojem a pohyblivym

obrobkem.
==4 Programovani
—
= " TRAORI (n)
TRAORI (n,X,Y,Z,A,B)
TRAFOOF
Vysvétleni prikazu
TRAORI Aktivuje prvni stanovenou transformaci orientace
TRAORI (n) Aktivuje prostfednictvim n stanovenou transformaci orientace
n Cislo transformace (n=1 nebo 2), TRAORI(1) odpovida
transformace zapnuta
X,Y,7% Slozka vektoru orientace, do niz ukazuje nastroj.
A,B Programovatelny offset pro kruhové osy (od SW 7.1)
TRAFOOF Vypnuti transformaci
7-272 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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03.04 Transformace
7 7.1  Tri-, €tyf- a pétiosova transformace: TRAORI 7

DalSi upozornéni

Po zapnuti transformace se udaje polohy (X,Y,Z)
vztahuji vZdy ke Spi¢ce nastroje. Zmény poloh na
transformaci se podilejicich kruhovych os vedou
k takovym vyrovnavacim pohybim ostatnich os
stroje, Zze poloha $picky nastroje zlstane
nezménéna.

Transformace orientace je vzdy smérovana od
$picky nastroje k upnuti nastroje.

PFiklady pro generické transformace:
TRAORI(1,0,0,1) Z-smér
TRAORI(1,0,1,0)  Y-smér
TRAORI(1,0,1,1)  Y/Z-smér
(odpovida postaveni —45°)

Offset pro osy orientace (od SW 7.1)

PFi aktivovani transformace orientace muze byt
navic pfimo programovan offset pro osy
orientace.

Sméji byt vynechany parametry, pokud je pfi
programovani dodrZzena spravna posloupnost.

Priklad:
TRAORI(,,,,A,B)  ma-li byt zadan jediny offset

Alternativné k pfimému programovani muze tento
dodatecny offset pro osy orientace byt automatic-
ky pfevzat z momentalné aktivniho posunuti
pocatku. Pfevzeti je navrzeno prostfednictvim
strojnich parametra.

Literatura
/[FB/ F2, 3 az 5 osové transformace
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Transformace

03.04
71 Tri-, ¢tyF- a pétiosova transformace: TRAORI 7

Programovani orientace nastroje

Zpravidla jsou 5 osové programy vytvareny sys-
témy CAD/CAM a nikoli zadavany na ovladacim
panelu fidiciho systému. Proto se nasledujici vy-
svétleni tykaji hlavné programatord postproce-
sord.

Pro programovani orientace nastroje existuji 3
moznosti:

1. Pfimé programovani pohybu kruhovych os.
Zmeéna orientace probiha vzdy v zdkladnim
systému soufadnic, resp. v soufadném
systému stroje. Osy orientace jsou brany za
synchronni osy.

2.  Programovani v Eulerovych uhlech nebo
RPY uhlech prostfednictvim A2, B2, C2

nebo

Programovani smérového vektoru pomoci
A3, B3, C3. Smérovy vektor sméfuje od
Spicky nastroje k upnuti nastroje.

3. Programovani prostfednictvim uhlu pfedstihu
LEAD a bo¢niho uhlu TILT (€elni frézovani)

Ve v8ech pfipadech je programovani orientace
pfipustné jen tehdy, kdyz je transformace
orientace zapnuta.

= == bez 5 osové transformace

.®- @

== m S 5 0sovou transformaci

Vyhoda: Tyto programy jsou pfizpUsobitelné
jakékoli kinematice stroje.
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03.04

2 W

Transformace
7.1  Tri-, étyF- a pétiosova transformace: TRAORI

Programovani

Gl X Y Z A BC Programovani pohybu kruhovych os

Gl X Y Z A2= B2= C2= Programovani v Eulerovych uhlech

Gl X Y Z  A3= B3= C3= Programovani smérového vektoru

Gl X Y Z Ad== B4== C4== Programovani vektoru normaly plochy na
zacatku bloku

Gl X Y Z A5= B5== (C5== Programovani vektoru normaly plochy na konci
bloku

LEAD= Uhel pFedstihu pro programovani orientace
nastroje

TILT= Bo¢ni uhel pro programovani orientace nastroje

Prostfednictvim strojniho parametru mize byt
pfepindno mezi Eulerovymi uhly a mezi RPY
uhly.

Programovani v Eulerovych uhlech

PFi programovani orientace jsou prostfednictvim
A2, B2, C2 programované hodnoty interpretovany
jako Eulerovy uhly (ve stupnich).

Vektor orientace vznikne, je-li oto¢en vektor ve
sméru Z nejprve prostfednictvim A2 kolem osy Z,
potom prostifednictvim B2 kolem nové osy X a
nakonec prostrednictvim C2 kolem nové osy Z.

V tomto pfipadé je hodnota C2 (otaceni kolem
nové osy Z) bezvyznamna a nemusi byt
programovana.

e v T
prostf. A2 = 90°
oto¢eno kolem
X osyZ X

zakladni
postaveni \ T

7

e

2]

. prostf. B2 = 45°
oto¢eno kolem
spoluotocené

osy X

¥ z
B2
T

X Y
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Transformace

71

Tri-, ¢tyF- a pétiosova transformace: TRAORI

03.04

Programovani v RPY uhlech

PFi programovani orientace jsou hodnoty napro-
gramované prostifednictvim A2, B2, C2 interpre-
tovany jako RPY uhly (ve stupnich).

Vektor orientace vznikne, je-li oto¢en vektor ve
smeéru Z nejprve pomoci C2 kolem osy Z, potom
prostfednictvim B2 kolem nové osy Y a nakonec
pomoci A2 kolem nové osy X.

V protikladu k programovani Eulerovych uhlt maji
zde vSechny tfi hodnoty vliv na vektor orientace.

Programovani smérového vektoru

Slozky smérového vektoru jsou programovany
prostfednictvim A3, B3, C3. Vektor sméfuje

k upnuti nastroje; délka vektoru je pfitom
bezvyznamna.

Za sloZky vektoru, které nejsou programovany, je
dosazena 0.

x
zakladni
X postaveni
Zy,

A2 N,

ptocené osy X x

Y

_r,r—-"")(

Prostfednictvim L~ \&
A2 = 30° ototeno
kolem spolu-

prostfednictvim

C2 = 90° otoceno
-+ kolem osy Z
prostrednictvim
B2 = +45° otoceno
kolem spoluotocené
osy Y

Y
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03.04 Transformace
7 7.1  Tri-, €tyf- a pétiosova transformace: TRAORI 7

Celni frézovani
Celni frézovani s louZi k opracovani libovolné
zakfivenych ploch.

Pro tento druh 3D frézovani potiebujete popis 3D
drah na povrchu obrobku v fadcich.

Vypodty jsou pfi zohlednéni tvaru nastroje a jeho
rozmérl obvykle provadény v CAM.

Vypoc&tené NC-bloky jsou potom prostfednictvim
postprocesord nacteny do fidiciho systému.

Popis ploch

Popis zakfiveni drahy probiha prostfednictvim
vektord normaly plochy s nasledujicimi slozkami:
A4, B4, C4 pocateCni vektor na zacatku bloku
A5, B5, C5 koncovy vektor na konci bloku

Nachazi-li se v bloku jen jeden pocateéni vektor,
zUstava vektor normaly ploch v celém bloku
konstantni.

Nachazi-li se v bloku jen jeden konec¢ny vektor, je
interpolovano z kone¢né hodnoty pfedchoziho
bloku prostfednictvim interpolace hlavni kruznice
k programované konec¢né hodnoté.

Jsou-li programovany pocate¢ni a koncovy
vektor, je mezi obéma sméry interpolovano
rovnéz prostfednictvim interpolace hlavni
kruznice. Tak je mozné vytvaret spojité a plynulé
drahy.

V zé&kladnim postaveni sméfuji vektory normaly
plochy — nezavisle na aktivni ploSe G17 az G19 -
ve sméru osy Z.

Délka vektoru je bezvyznamna.

Za sloZky vektoru, které nejsou programovany, je
dosazena O.

Pfi aktivnim ORIWKS (viz nasledujici stranky) se
vztahuji vektory normaly plochy k aktivnimu
framu a pfi otaceni framu se otaceji take.
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Vektor normaly plochy musi byt v rdamci mezni
hodnoty nastavitelné prostfednictvim strojniho
parametru kolmy k te€né drahy, jinak je hlasen
alarm.

3 Programovani orientace nastroje pomoci
LEAD a TILT
Vysledna orientace nastroje je zjisténa z:
—  teCny drahy
—  vektoru normaly plochy
—  uhlu pfedstihu LEAD
—  bo€niho uhlu TILT na konci bloku

E Vysvétleni pfikazu

LEAD Uhel vztazeny vagi vektoru normaly plochy, v roviné definované
te€nou drahy a vektorem normaly plochy

TILT Uhel v roving, kolmy k te¢né drahy relativni k vektoru normaly
plochy

Chovani ve vnitinich rozich (u 3D nastrojti)
Je-li blok ve vnitfnim rohu zkracen, je vysledné
orientace nastroje dosazeno rovnéz na konci
bloku.
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7.1.2 Otoceni orientace nastroje: ORIROTA, ORIROTR, ORIROTT

==2 Programovani

—-
N.. ORIROTA Stanoveni interpolace vektoru otaceni
nebo
N.. ORIROTR
nebo
N.. ORIROTT
THETA Aktivovani otaceni vektoru orientace
THETA=<hodnota> Uhel otageni, ktery je dosazen na konci bloku
THETA=0e Uhel otageni s konednym uhlem O, vektoru otadeni
THETA=AC (....) Blokové pfepnuti na zadavani absolutnich rozmért
THETA=IC(....) Blokové pfepnuti na zadavani inkrement. rozmér(
PO[THETA]=(d2, d3, ds, ds) Interpolace Uhlu ota€eni mnohoclenem 5. stupné

E Vysvétleni pfikazu

ORIROTA Uhel otadeni k absolutné zadanému sméru otadeni

ORIROTR Uhel otageni vzhledem k roving mezi po¢ateéni a kone&nou orientaci

ORIROTT Uhel otageni vzhledem ke zméné vektoru orientace

THETA Otaceni vektoru orientace

®e Konec&ny uhel vektoru otaceni jak absolutné prostfednictvim G90, tak
relativné prostiednictvim G91 (zadavani inkrementélnich két) je aktivni

PO[THETZ]=(. . .) Mnohoclen pro thel otaceni

G Funkce

Ma-li byt u typu stroji s pohyblivym nastrojem
ménitelna také orientace nastroje, je kazdy blok
programovan s kone¢nou orientaci. V zavislosti
na kinematice stroje muze byt programovan bud
smér orientace os orientace nebo smér otaceni
vektoru orientace THETA. Pro tyto vektory otace-
ni jsou programovatelné rizné druhy interpolace:
e  ORIROTA: Uhel otaceni k absolutné
zadanému sméru otaceni.
e ORIROTR: uhel otaceni relativni k roviné
mezi po¢atecni a konecnou orientaci.
e ORIROTT: uhel ota€eni relativni ke zméné
vektoru orientace

3 Orientace nastroje prostfednictvim os orientace je
popsana v nasledujicich kapitolach.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 7-279
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



~

Transformace
71 Tri-, ¢tyF- a pétiosova transformace: TRAORI

03.04

Postup

ORIROTA

Uhel otageni THETA je interpolovan ve vztahu
k absolutné stanovenému sméru v prostoru.
Nastaveni zakladniho sméru otaceni probiha
prostfednictvim strojnich parametrd.

ORIROTR

Uhel otageni THETA je interpretovan vzhledem
k roving, ktera je definovana pocatec¢ni a
konec€nou orientaci.

ORIROTT

Uhel otageni THETA je interpretovan vzhledem
ke zméné orientace. Pro THETA=0 je vektor
otaceni interpolovan tangencidlné ke zméné
orientace a odliSuje se od ORIROTR jen tehdy,
kdyZ byl pro orientaci programovan nejméné
jeden mnohoclen pro ,uhel nachyleni PSI*. Tak
vznika zména orientace, ktera neprobiha

v roviné. Prostfednictvim navic programovaného
Uhlu otac¢eni THETA muze pak byt napf. vektor
otaceni interpolovan tak, ze tvofi vzdy urcitou
hodnotu ke zméné orientace.

Jen je-li aktivni druh interpolace ORIROTA, muze

byt uhel otadeni nebo vektor otd€eni naprogra-

movan ¢tyfmi moznymi nasledujicimi zpUsoby:

1. pfimo polohy kruhovych os A,B,C

2. Eulertv uthel (ve stupnich) prostfednictvim
A2, B2, C2

3. RPY uhel (ve stupnich) prostfednictvim A2,
B2, C2

4. smérovy vektor prostfednictvim A3, B3, C3
(uhel otaeni pomoci THETA=<hodnota>).

V pfipadé, ze ORIROTR nebo ORIROTT jsou
aktivni, maze byt uhel otaceni programovan jen
pfimo prostfednictvim THETA.

Otaceni mize byt programovano i samotné

v bloku, aniz se zména orientace kona. Pfitom
nemaji ORIROTR a ORIROTT Zadny vyznam.

V tomto pfipadé je uhel otaceni interpretovan
vzdy ve vztahu k absolutnimu sméru (ORIROTA).
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7.1.3 Vztazny systém os orientace —

Programovani

N.. ORIMKS=
nebo
N..ORIWKS=

Vysvétleni prikazu

ORIWKS, ORIMKS

U B

PFi programovani orientace v soufadném systeé-
mu obrobku prostifednictvim Eulerovych nebo
RPY Uhli nebo vektoru orientace muze byt
nastaven prubéh pohybu otaeni pomoci pfikazu
ORIMKS/ORIWKS.

Postup

U ORIMKS je provedeny pohyb nastroje zavisly
na kinematice stroje. Pfi zmé&né orientace s hro-
tem nastroje pevné v prostoru se mezi polohami
kruhovych os provadi linearni interpolace.

U ORIWKS je pohyb nastroje nezavisly na
kinematice nastroje. Pfi zméné orientace

s hrotem nastroje pevnym v prostoru se nastroj
pohybuje v roving, definované pocatecnim a
kone€nym vektorem.

3 Dal$i upozornéni

ORIWKS je zakladni nastaveni. Neni-li pfi 5
osovém programu od zac¢éatku jasné, na kterém
stroji ma probé&hnout, je zasadné tfeba volit
ORIWKS. Které pohyby stroj skute¢né provede,
zavisi na jeho kinematice.

ORIMKS Otaceni v soufadném systému stroje
ORIWKS Otaceni v soufadném systému obrobku
Funkce

[ Rovina, ktera je
| _~definovana obéma

vektor na
zacatku
bloku
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Prostfednictvim ORIMKS muzete programovat
skute&né pohyby stroje, abyste napf. zabranili
kolizi se zafizenimi apod.

Prostfednictvim strojniho parametru
$MC_ORI_IPO_WITH_G_CODE je stanoveno,
ktery druh interpolace je v platnosti:
ORIMKS/ORIWKS nebo
ORIMACHAX/ORIVIRTAX (viz kapitola 7.1.4).

Singularni postaveni a jejich aprava

Upozornéni tykajici se ORIWKS:

Pohyby orientace v oblasti singularniho postaveni
stroje s 5 osami vyZaduji velké pohyby os stroje.
(Napfriklad jsou u revolverové kyvné hlavy s osou
C jako osou otaceni a osou A jako kyvnou osou
vSechna postaveni s A = 0 singularni.)

Aby osy stroje nebyly pfetéZovany, regulace
rychlosti v blizkosti singularnich mist silné snizi
rychlost drahy.

Prostfednictvim strojnich parametr(

$MC_ TRAFO5 NON POLE LIMIT
$MC_TRAFO5 POLE LIMIT

mohou byt parametry transformace stanoveny
tak, Ze pohyby orientace v blizkosti pdlu jsou
prostfednictvim polu slozeny tak, ze je mozné
plynulé opracovani.

Upozornéni k SW 5.2:

Od SW 5.2 jsou singularni mista spravovana jen
strojnim parametrem
$MC_TRAFO5 POLE LIMIT.

(viz Popis funkci, Dil 3, odstavec 2.8.4).
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7.1  Tri-, €tyf- a pétiosova transformace: TRAORI 7

71.5

Osy orientace (od SW 5.2) ORIAXES, ORIVECT, ORIEULER,
ORIRPY

== Programovani

N
N..
N..
N

nebo
N..
N..

zZ zZ =2z 2 2

ORIAXES nebo ORIVECT

Gl XY Z
ORIEULER
Gl XY Z

ORIVIRT1
Gl XY Z

ORIPLANE
ORICONCW
ORICONTO
Gl XY Z
ORICONIO
Gl XY Z

A B C
nebo ORIRPY
A2= B2= (C2=

nebo ORIVIRT2
A3= B3= C3=

nebo ORICONCCW
nebo ORICURVE
Ab= Bo6= C6=

A7= B7= CT=

Vysvétleni prikazt

; interpolace orientace:

; interpolace linedrni nebo i. hlavni kruznici
; programovani orientace:

; Uhel orientace pomoci Eulerova/RPY uhlu

; Uhel orientace prostifednictvim virtualnich
; 0S orientace

; interpolace orientace (od SW 5.3)
; roz8ifena interpolace (od SW 6.1)
; na ploSe kuzelového plasté

ORIAXES Linearni interpolace os stroje nebo os orientace
ORIVECT Interpolace hlavni kruznice (identicka s ORIPLANE)
ORIMKS Otaceni v soufadného systému stroje

ORIWKS Otaceni v soufadném systému obrobku

Popis viz kapitola 7.1.2

Gl XY ZABC

Programovani poloh os stroje

ORIEULER

Programovani orientace prostfednictvim Eulerova uhlu

ORIRPY

Programovani orientace prostfednictvim RPY uhlu

Gl X Y Z A2=

B2= C2= Programovani Uhlu virtualnich os

ORIVIRT1
ORIVIRT2

Programovani orientace prostifednictvim virtualnich os orientace
(definice 1), stanoveni podle MD $MC_ORIAX_TURN_TAB_1
(definice 2), stanoveni podle MD $MC_ORIAX TURN_TAB_ 2

Gl X Y Z A3=

B3= C3= Programovani smérového vektoru smérové osy

Interpolace orientace (od SW 5.3)

ORIPLANE Interpolace v roviné (interpolace hlavni kruzZnice)

ORICONCW Interpolace na ploSe plasté kuzele ve sméru hodinovych rudi¢ek
ORICONCCW Interpolace na ploSe plasté kuZele proti sméru hodinovych rucicek
ORICONTO Interpolace na ploSe plasté kuzele tangencialni pfechod

Gl X Y Z A6= B6= C6= Programovani osy otaceni kuzele (normovany vektor)
ORICONIO Interpolace na ploSe kuZele se zadanim meziorientace

Gl X Y Z A7= B7= C7= (programovani jako normovany vektor)

ORICURVE Interpolace orientace se zadanim pohybu dvou kontaktnich bodi
XH YH ZH nastroje. Kromé pfisluSnych konecnych bodu jsou navic

s mnohocleny programovatelné mnohocleny prostorovych kfivek.

PO[XH] = (x2, x3..)

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé

7-283



Transformace 03.04
7 71 Tri-, ¢tyF- a pétiosova transformace: TRAORI 7
G Funkce

Funkce os orientace popisuje orientaci nastroje

v prostoru. Tim je zaveden dalsi tfeti stupen
volnosti, ktery popisuje otaCeni kolem sebe sama.
Toto je nutné pro 6 osovou transformaci.

3 Prostfednictvim MD $MC_ ORI DEF WITH G _CODE
je stanoveno, jak jsou definovany programované
uhly A2, B2, C2:
Definice probéhne podle G_skupiny 50
(ORIEULER, ORIRPY, ORIVIRT1, ORIVIRT2).

Prostfednictvim MD $MC ORI IPO WITH G CODE

je stanoveno, ktery druh interpolace je v platnosti:
ORIWKS/ORIMKS nebo ORIAXES/ORIVECT.

Provozni rezim JOG

Uhly orientace jsou v tomto druhu provozu vzdy
interpolovany linearné. Pfi kontinualnim a
inkrementalnim postupu prostfednictvim tlagitek
posuvu miiZze byt postupovano jen v jedné ose
orientace.

Prostfednictvim ru€nich kole¢ek Ize postupovat
soucasné ve vice osach orientace soucasné.

3 Pro ruéni postup po oséach orientace je uéinny
spinac korekce posuvu vpred specificky pro kanal

popf. spinac korektury spésného chodu pfi prekryti
spésSného chodu.

Prostfednictvim nasledujicich strojnich parametrd
je mozné oddélené zadani rychlosti:

$MC_JOG VELO RAPID GEO

$MC_JOG VELO GEO

$MC_JOG VELO RAPID ORI

$MC_JOG VELO ORI

od SW 6.3

Funkce kartézsky ruéni posuv muze byt v rezimu
JOG u systému SINUMERIK 840D nastavena
oddélené pomoci modulu ,Sprava transformaci“ a u
systému SINUMERIK 810D powerline od SW 6.1
Posunuti geometrickych os ve vztaznych systé-
mech MKS, WKS a TKS.
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7.1  Tri-, €tyf- a pétiosova transformace: TRAORI
== Programovani posuvu
L
FORI1 Posuv pro vychyleni vektoru orientace na hlavni kruznici
FORI2 Posuv pro superponované otaceni kolem vychyleného vektoru

=

=

orientace

Programovatelny posuv odpovida u pohybu
orientace Uhlové rychlosti [stuperi/min].

Platnost posuvu prostiednictvim G-kédu:
PFi programovani ORIAXES muze byt posuv pro
osu orientace omezen pfikazem FL][].

PFi programovani ORIVECT musi byt posuv
programovan pomoci FORI1 nebo FORI2. V NC-
bloku smi byt FORI1 a FORI2 programovano jen
jednou. Pfi tomto programovani se postupuje
vzdy po nejkratSi draze.

Pf¥i superponovaném pohybu otaéeni a vychyleni
se uplatfiuje vzdy nejmensi posuv. Posuv
odpovida u pohyb( orientace uhlové rychlosti
[stuperi/min].

Pohybuiji-li se geometrické osy a osy orientace po
spolecné draze, je pohyb tohoto posuvu uréen
z nejmensiho posuvu vpfed.

Rozsifena interpolace od SW 6.1

Prostfednictvim rozSifené orientace je mozné

provadét zmény orientace podél plochy plasté

kuZele nachazejici se v prostoru.

Je nutno naprogramovat nasledujici udaje:

e orientace po¢atku pomoci pfedchoziho bloku

e  konecna orientace bud pomoci smérového
vektoru s A3, B3, C3 nebo v Eulerové uhlu
popf. RPY uhlu prostfednictvim A2, B2, C2

e osa otaceni kuzele jako vektor s A6, B6, C6

e Uhel rozevieni PSI s identifikdtorem NUT

° pomocné orientace s A7, B7, C7

Odkazy na literaturu:

SINUMERIK 840D/FM-NC Popis funkci (dil 3),
~,Modul Sprava transformaci®.

[FB/ F2, 3 az 5 osové transformace
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Transformace

03.04
71 Tri-, ¢tyF- a pétiosova transformace: TRAORI 7

Kartézsky pohyb PTP (od SW 5.2)
Programovani
N.. TRAORI

N.. STAT="B10° TU="B100" PTP
N.. CP

Vysvétleni prikazu

PTP Point to Point (pohyb od bodu k bodu)

Pohyb je proveden jako pohyb synchronnich os, nejpomalej$i na pohybu se
podilejici osa je dominujici osou pro rychlost.

CP continuous path (pohyb po draze)

Pohyb je proveden jako kartézsky pohyb po draze.
STAT = Postaveni kloub(l; hodnota je zavisla na transformaci.
TU= Informace o oto&eni

Tim je mozné jednoznacné najet na Uhel osy mezi —360°a+360°.

Funkce

Pomoci této funkce muze byt naprogramovana
poloha v kartézském systému soufadnic, pohyb
probihd vSak osach stroje.

Funkce muze byt pouzita napf. pfi zméné posta-
veni kloubu, kdyZ pfitom pohyb vede singularitou.

Upozornéni:

Funkce ma smysl jen ve spojeni s aktivni
transformaci. Nadale je ,pohyb PTP* pfipustny
jen ve spojeni s GO a G1.

Postup

Pfepinani mezi kartézskym pohybem a pohybem
os stroje probiha prostfednictvim pfikazd PTP a
CP, které maji modalni platnost. CP je standardni
nastaveni.
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Transformace

TFi-, Etyr- a pétiosova transformace: TRAORI

Programovani postaveni (STAT=)
Postaveni stroje neni prostfednictvim zadani
polohy kartézskymi soufadnicemi a orientace

nastroje jednoznacéné uréeno. Podle toho, o jakou
kinematiku se jedna, existuje az 8 odliSnych resp.

rozliSujicich postaveni kloubu. Tyto jsou tak
z hlediska transformace specifické. Aby bylo

mozné kartézskou polohu jednoznaéné prepoditat

na uhly os, musi byt postaveni kloubt udano
prostfednictvim pfikazu STAT=. Pfikaz ,STAT"

obsahuje jako binarni hodnotu, v niz je pro kazdé

z moznych postaveni jeden bit.

Odkazy na literaturu:

Rozdilné transformace jsou obsazeny v pfirucce:
SINUMERIK 840D/FM-NC Popis funkci (dil 3),
»,Modul Sprava transformaci®.

Bity postaveni, které je tfeba naprogramovat v
pfikazu ,STAT", jsou obsazeny v pfirucce:
SINUMERIK 840D/FM-NC Popis funkci (dil 3),
»3- az 5-osové transformace®.

Programovani Ghla os (TU=)

Aby bylo mozné jednoznacné najet na uhel osy
< + 360 stupnu, musi byt tato informace napro-
gramovana prostifednictvim pfikazu ,TU=".
Tento pfikaz ma blokovou platnost.

Osy se pohybuji po nejkratsi draze:

e  kdyZ u polohy neni programovan piikaz TU

e U 0s, které maji rozsah pohybu > + 360
stupnd

Priklad:

Na obrazku uvedena cilova poloha mlze byt
dosazena v negativnim nebo pozitivnim sméru.
V adrese A1 je smér programovan.

A1=225°, TU=bit 0, — pozitivni smér
A1=-135°, TU=bit 1, — negativni smér

pocatecni poloha

negativni
smér

pozitivni
smer

\cilové poloha
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Zaobleni mezi pohyby CP a PTP

Mezi bloky je prostfednictvim G641 mozné zadat

zaobleni pfechodu. Velikost oblasti zaobleni je

draha v mm nebo palcich, od které, resp. ke které

ma byt pfechod mezi bloky zaoblen. Velikost je

tfeba zadat nasledovné:

e  pro GO bloky prostfednictvim ADISPOS

e  pro vSechny ostatni pfikazy drahy pomoci
pfikazu ADIS

Vypocet drahy odpovida zohlednéni F-adres u
blok(i bez GO. Posuv je dodrzen v osach
uvedenych v FGROUP(..).

Vypodet posuvu:

Pro CP-bloky jsou pro vypocet pouzity kartézské
osy zakladniho soufadného systému.

Pro PTP-bloky jsou pro vypocet pouzity odpovi-
dajici osy soufadného systému stroje.

Dalsi upozornéni

Zména provozniho rezimu

Funkce ,Kartézsky pohyb PTP“ ma smysl jen

v provoznich rezimech AUTO a MDA. Pfi zméné
provozniho rezimu na JOG zUstane zachovano
aktualni nastaveni.

Je-li nastaven G-kod PTP, osy se pohybuji v sou-
fadném systému stroje. Je-li nastaven G-kéd CP,
osy se pohybuji v soufadném systému obrobku.

Power On/Reset

Po Power On nebo po resetu je nastaveni zavislé
na strojnim parametru

$MC_GCODE RESET VALUES[48].

Standardné je nastaven druh pohybu ,CP*.

Pfikaz Repos

Jestlize byla b&éhem bloku pferuseni nastavena
funkce ,Kartézsky pohyb PTP*, také navrat zpét
do puvodni polohy se déje prostfednictvim PTP.
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03.04 Transformace
7 7.1  Tri-, €tyf- a pétiosova transformace: TRAORI 7

Superponované pohyby

Posunuti ruénim koleCkem nebo externi posunuti
pocatku jsou mozné pfi kartézském pohybu PTP
jen omezené. Pfi zméné pohybu PTP na CP
pohyb se v zakladnim soufadném systému nesmi
vyskytovat Zzadné superpozice.

ﬁﬁ' Priklad programovani

kloub nahore

v <<§><-—

kloub dole
N10 GO X0 Y-30 z60 A-30 F10000 Vychozi postaveni
— kloub nahofe
N20 TRAORI (1) Transformace zapnuta

N30 X1000 YO z400 AO

N40 X1000 Zz500 A0 STAT="B10° TU="B100° PTP Zména orientace bez transformace
— kloub dole

N50 X1200 z400 CP Transformace opét aktivni

N60 X1000 zZ500 AZ20

N70 M30
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Transformace 03.04
7 71 Tri-, ¢tyF- a pétiosova transformace: TRAORI 7

71.7 On-line zména korekce nastroje: TOFFON, TOFFOF

(od SW 6.4)
==Y Programovani

N.. TRAORI
N.. TOFFON (X, 25)

N.. WHEN TRUE DO $AA TOFF[X]

E Vysvétleni pfikazu

TOFFON Tool Offset ON (aktivovat on-line korekci délky nastroje)
PFi aktivovani maGze byt pro odpovidajici smér korekce zadana offsetova
hodnota, na kterou se ihned najizdi.

TOFFOF Tool Offset OF (zrusit on-line korekci délky nastroje)
Odpovidajici hodnoty korekce jsou vynulovany a dojde k zastaveni
pfedbézného zpracovani.

X, Y, z, Smér korekce pro zadanou hodnotu offsetovou hodnotu

ﬂ Upozornéni:

On-line korekce délky nastroje je volitelny dopl-
nék, ktery napfed musi byt uvolnén. Jen ve
spojeni s aktivni transformaci orientace nebo
aktivnim orientovatelnym drzakem nastroje ma
tato funkce smysl.

G Funkce

Pomoci systémové proménné $AA TOFF[] je
mozné provadét trojrozmérnou superpozici
efektivni délky nastroje ve tfech smérech nastroje
v realném Case.

Jako index jsou pouzity identifikatory tfi geomet-
rickych os. Tim je stanoven pocet aktivnich
smerl korekce prostfednictvim v tomtéz Case
aktivnich geometrickych os.

VSechny korekce mohou byt aktivni sou€asné.

Pouziti

Funkce on-line korekce délky nastroje je
pouzitelna pfi

e transformaci orientace TRAORI

e orientovatelném drzaku nastroje TCARR
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03.04 Transformace
7 7.1  Tri-, €tyf- a pétiosova transformace: TRAORI 7

DalSi upozornéni

Priprava bloku

P¥i pfipravé bloku v pfedbézném zpracovani je
aktualni korekce délky nastroje uplatfiovana v hlavnim
zpracovani zohlednéna také. Aby bylo mozno vyuzit
maximalni pfipustné osové rychlosti, je nutné zastavit
predbézné zpracovani pfikazem STOPRE, zatimco je
vytvafena korekce nastroje.

Korekce nastroje je v okamziku pfedbézného zpraco-
vani také znama vzdy tehdy, kdyz nejsou korekce
délky nastroje po spusténi programu ménény nebo
kdyz po zméné korekce délky nastroje bylo zpracova-
no vice blokd, nez muze vyrovnavaci pamét IPO mezi
pfedbé&znym a hlavnim zpracovanim pojmout.

Proménna $AA-TOFF_PREP_DIFF

Rozmeér diference mezi aktualni korekci uplatfiovanou
v interpolatoru a korekci, ktera byla v platnosti v oka-
mziku pfipravy bloku, muze byt zjiStén z proménné
$SAA-TOFF_PREP_DIFFJ].

Nastaveni strojnich parametri a nastavovanych

parametrt

Pro on-line korekci délky nastroje jsou k dispozici

nasledujici strojni parametry:

e MD 20610: ADD_MOVE_ACCEL_RESERVE
Rezerva pfi planovani rychlosti

e MD 21190: TOFF_MODE Obsah systémové
proménné $AA_TOFF([] je vystupem jako
absolutni hodnota nebo je integrovan.

e MD 21194: TOFF_VELO Rychlost on-line korekce
délky nastroje.

e MD 21196: TOFF_ACCEL Zrychleni on-line
korekce délky nastroje

e Nastavovany parametr pro zadani meznich
hodnot SD 42970: TOFF_LIMIT Horni mez
hodnoty korekce délky nastroje
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OB~

Transformace

71 Tri-, ¢tyF- a pétiosova transformace: TRAORI

03.04

Priklad programovani

Volba korekce délky nastroje

MD 21190: TOFF MODE =1

MD 21194: TOFF VELO[O] =1000
MD 21196: TOFF VELO[1] =1000
MD 21194: TOFF VELO[2] =1000
MD 21196: TOFF ACCEL[0] =1
MD 21196: TOFF ACCEL[1l] =1
MD 21196: TOFF ACCEL[2] =1

; najizdéni na absolutni hodnoty

N5 DEF REAL XOFFSET

N10 TRAORI (1)

; transformace zapnuta

N20 TOFFON (Z)

; aktivovani on-line korekce délky nastroje
; pro smér nastroje Z

N30 WHEN TRUE DO $AA TOFF[Z] = 10 ; pro smér nastroje Z je interpolovana
G4 F5 ; korekce délky nastroje 10
N40 TOFFON (X) ; aktivovani on-line korekce délky nastroje
; pro smér nastroje X
N50 ID=1 DO $SAA TOFF[X] = SAA IW[X2] ; prosmér nastroje X je provedena korekce
G4 F5 ; zavisla na poloze osy X2

N100 XOFFSET = $AA TOFF VAL[X]

N120 TOFFON (X,
G4 F5

-XOFFSET)

Zruseni volby korekce délky nastroje

; pfifazeni aktualni korekce ve sméru X
; pro smér nastroje X je korekce délky
; nastroje vracena zpét na 0

N10 TRAORI(1)

; transformace zapnuta

N20 TOFFON(X)

; aktivovani sméru nastroje Z

N30 WHEN TRUE DO $AA_TOFF[X] = 10
G4 F5

; pro smér nastroje X je interpolovana
; korekce délky nastroje 10

N80 TOFFOF(X)

: No axis is traversed

: To the current position in WCS, the

; positional offset is added in accordance
; with the current orientation

Literatura
/FB/ F2, 3- az 5-osové transformace

; offset polohy sméru nastroje X

; je vymazan: ...$AA_TOFF[X]=0

; Na aktualni pozici v soufadném systému

; obrobku nebude najizdét zadna osa, offset
; polohy se pfi¢te podle aktualni orientace.
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7 03.04 Transformace 7
7.2 Frézovani na rotacénich souc¢astech: TRANSMIT

7.2

Frézovani na rotacnich soucastech: TRANSMIT
Programovani
TRANSMIT nebo TRANSMIT (n)

TRAFOOF

Vysvétleni prikazt

TRANSMIT Aktivuje prvni dohodnutou funkci TRANSMIT

TRANSMIT (n) Aktivuje n-tou dohodnutou funkci TRANSMIT; n smi byt maximalné 2
(TRANSMIT(1) odpovida TRANSMIT)

TRAFOOF Vypne aktivni transformaci

Aktivni transformace TRANSMIT je vypnuta také
tehdy, kdyz je v pfislusném kanalu aktivovana
néktera z ostatnich transformaci (napf. TRACYL,
TRAANG, TRAORI).

Funkce TRANSMIT umoznuje nasledujici vykony:

e Celni opracovani soustruzenych dilt
s rotujicim upnutim (vrtani, kontury).

e  Pro programovani téchto opracovani miize
byt pouzit kartézsky systém soufadnic.

e Rizeni transformuje programované pohyby
kartézského systému soufadnic na pohyby
realnych os stroje (standardni pfipad):

— kruhova osa

— osa pristaveni kolma k ose otaceni
— podélna osa paralelni k ose otaceni
Linearni osy jsou na sebe kolmé.

e  Presazeni stfedu nastroje relativné vuci
stfedu rotace je pfFipustné.

e Regulace rychlosti zohledni omezeni,
definovana pro rotacni pohyby.
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Transformace
7.2 Frézovani na rotac¢nich souc¢astech: TRANSMIT

03.04

Kruhova osa

Kruhova osa nemuze byt programovana, protoze
je obsazena geometrickou osou a tim neni jako
osa kanalu pfimo programovatelna.

Pol

Do SW 3.x

Projeti pfes pdl (po&atek kartézského soufadného
systému) je nepfipustné. Pies pdl vedouci pohyb
je zastaven na pélu a je hladen alarm. P¥i
presazeni stfedu frézy zdstane pohyb stat na
okraji oblasti, do které neni mozno vjet.

Od sw 4

Pro projeti p6lu jsou 2 moznosti:

1. Pohyb linearni osy samotné

2. Pohyb na pdl s oto€enim kruhové osy v pélu
a pohyb z pélu

Vybér probiha prostfednictvim SD 24911 a

24951.

Literatura
/[FB/ M1 Kinematické transformace
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7 03.04 Transformace 7
7.2 Frézovani na rotacénich souc¢astech: TRANSMIT

ﬁ' Priklad programovani

N10

Tl D1 G54 G17 G90 F5000 G994

Zvoleni nastroje

N20

GO X20 z10 SPOS=45

Najizdéni do vychoziho postaveni

N30

TRANSMIT

Aktivovani funkce TRANSMIT

N40
N50

ROT RPL=-45
ATRANS X-2 Y10

Nastaveni framu

N60
N70
N80
N90
N100

Gl X10 Y-10 G41 OFFN=1
X-10

Y10

X10

Y-10

Obrabéni ¢tyrhranu nahrubo; pfidavek
rozméru na opracovani nacisto 1 mm

N110
N120
N130

GO Z20 G40 OFFN=0
T2 D1 X15 Y-15
Zz10 G41

Vyména nastroje

N140
N150
N160
N170
N180

Gl X10 Y-10
X-10
Y10
X10
Y-10

Obrabéni ¢tyrhranu nadisto

N190
N200
N210

220 G40
TRANS
TRAFOOF

ZruSeni volby framu

N220

GO X20 Z10 SPOS=45

Pohyb do vychoziho postaveni

N230

M30
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7.3

Transformace

7.3 Transformace plasté valce: TRACYL

03.04

Transformace plasteé valce: TRACYL

Programovani

TRACYL
TRAFOOF

(d) nebo TRACYL (d,t)

Vysvétleni prikazu

TRACYL (d) Aktivuje prvni, ve strojnich parametrech kanalu definovanou funkci
TRACYL, d je parametr pro pracovni prGmér

TRACYL (d,n) Aktivuje n-tou, ve strojnich parametrech kanalu definovanou funkci
TRACYL, n smi byt maximalné 2, TRACYL(d,1) odpovida TRACYL(d)

d Hodnota pro pracovni priimér. Pracovni priimér je dvojnasobna
vzdalenost mezi $pi¢kou nastroje a stfedem otaceni.

TRAFOOF Transformace vypnuta ( zakladni soufadny systém a soufadny
systém stroje jsou opét identické)

OFFN Offset normaly kontury: vzdalenost stény drazky od naprogramované

vztazné kontury

Aktivni transformace TRACYL je vypnuta rovnéz
tehdy, kdyz je v pfFislusném kanalu aktivovana
néktera z ostatnich transformaci (napf.
TRANSMIT, TRAANG, TRAORI).

Funkce

Transformace kfivek na plasti valce TRACYL
Transformace kfivek na plasti valce TRACYL
umoziuje nasledujici vykony:

Opracovani

podélnych drazek na valcovitych télesech,
pficnych drézek na valcovitych télesech,
libovolné probihajicich draZzek na valcovitych
télesech.

Pribéh drazky je programovan ve vztahu
k rozvinuté, rovinné plose plasté kuzele.

Systém soufadnic obrobku
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Transformace

7.3 Transformace plasté valce: TRACYL

03.04

Transformace soufadnic plasté valce se vyskytuje

ve dvou variantach:

e  bez korekce stény drazky
(TRAFO_TYPE_n=512)

e s korekci stény drazky
(TRAFO_TYPE_n=513)

Bez korekce stény drazky:

Ridici systém transformuje programované
pohyby soufadného systému valce na pohyby
realnych os stroje:

- kruhova osa

- osa prisuvu kolma k ose otaceni

- podélna osa paralelni k ose otaceni

Linearni osy jsou k sobé kolmé. Osa pfisuvu
protina kruhovou osu.

S korekci stény drazky:
Kinematika jako vySe uvedeno, ale navic
- podélna osa paralelni ke sméru obvodu

linearni osy jsou k sobé& kolmé.

Regulace rychlosti zohledni omezeni definovana

pro rotacni pohyby.

Souradny systém stroje (bzw. = resp.)

Souradny systém stroje (bzw. = resp.)
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Transformace

7.3 Transformace plasté valce: TRACYL

Prarez drazky

PFi konfiguraci os 1 jsou drazky podélné ke
kruhové ose paralelné omezeny, kdyz Sitka
drazky odpovida pfesné radiusu nastroje.

Drazky paralelni k obvodu (pfi¢né drazky) nejsou
na za¢atku a na konci paralelni.

Offset normaly kontury OFFN (513)

K frézovani drazek prostfednictvim TRACYL je

e  ve vyrobnim programu programovana draha
stfedu drazky

e prostfednictvim OFFN je programovana
polovicni Sirka drazky.

OFFN je v platnosti az se zvolenou korekci

radiusu nastroje, aby bylo zabranéno poskozeni

stény drazky.

Dale by mélo platit OFFN>=radius nastroje,

aby bylo vylouéeno poskozeni protilehlé

stény drazky.

Vyrobni program pro frézovani drazky se

zpravidla sklada z nasledujicich krok:

1. Volba nastroje

2. Aktivovani funkce TRACYL

3. Volba vhodného predpisu soufadnic

(FRAME)

Nastaveni polohy

Naprogramovani OFFN

Aktivovani korekce radiusu nastroje

Blok najeti (najeti na korekci radiusu nastroje

a najeti na sténu drazky)

Kontura stfedu drazky

9. Deaktivovani korekce radiusu nastroje

10. Blok odjeti (odjeti od korekce radiusu nastro-
je a odjeti od stény drazky)

11. Nastaveni polohy

12. TRAFOOF

13. Aktivovani opét puvodniho pfedpisu
soufadnic (FRAME)

No ok

®

TRAF

7 A :
podélna drazka pfi¢na drazka

\/ Paraleln& omezena
podélna drazka

bez korekce stény drazky S korekci stény drazky

O_TYPE_n =512 TRAFO_TYPE_n =513

"f'
’-------------l
[ |
I L programovand i
- I"' OFEN| kontura 1
I I--- I_-J
I  J
el
! I
I |
| I
'
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Transformace

7.3 Transformace plasté valce: TRACYL

03.04

Zvlastnosti:

Volba korekce radiusu nastroje

Korekce radiusu nastroje neni programova-
na vzhledem ke sténé drazky, nybrz vici
naprogramované stfedové draze drazky. Aby
se nastroj pohyboval vlevo od stény drazky,
je zadano G42 (misto G41). Zamezite tomu,
kdyz je v OFFN zaznamenana Sitka drazky
se zapornym znamenkem.

OFFN s TRACYL se projevi jinak nez bez
TRACYL. Jelikoz pfi aktivni korekci radiusu
nastroje je OFFN zapoc¢teno i bez TRACYL,
mélo by byt OFFN pro TRAFOOF znovu
vraceno na nulu.

Zména OFFN v ramci vyrobniho programu je
mozna. Tim by mohla byt stfedova draha
drazky posunuta ze stfedu (viz obrazek).
Vodici drazky:

Pomoci pfikazu TRACYL neni u vodicich
drazek vyrobena stejna drazka jako

s nastrojem, jehoz primér odpovida Sifce
drazky. Principielné neni mozné pomoci
mensiho valcového nastroje vytvorit stejnou
geometrii stény drazky jako s nastrojem
vetSim.

Pfikaz TRACYL minimalizuje chybu. Aby se
predeslo problémim s pfesnosti, mél by byt
radius nastroje jen o malo mensi nez je
polovina SiFky drazky.

Upozornéni
OFFN a korekce radiusu nastroje

Pfi TRAFO_TYPE_n = 512 pusobi hodnota
pod OFFN jako pfidavek rozméru pro
opracovani nacisto ke korekci radiusu
nastroje.

Pfi TRAFO_TYPE_n =513 je v OFFN
programovana polovi¢ni Sifka drazky.
Kontura je projeta s OFFN-korekce radiusu
nastroje.
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03.04

7 Transformace
7.3 Transformace plasté valce: TRACYL

ﬂ PFi transformaci kfivky na plasté valce s korekci

stény drazky by méla byt pro korekci pouZita osa
na nule (y = 0), aby byla drazka zhotovena
stfedové vUuci programované stredni linii drazky.

Kruhova osa

Kruhova osa nemuze byt programovana, jelikoz
je obsazena geometrickou osou a tak neni jako
osa kanalu pfimo programovatelna.

Pouziti os

Nasledujici osy nemohou byt pouzity jako

polohovaci osy, resp. osy kyvného pohybu:

e  Geometrickd osa ve sméru obvodu plochy
plasté valce (osa Y)

e Dodatecna linearni osa pfi korekci stény
drazky (osa Z)

e Definice nastroje
Nasledujici pfiklad je vhodny pro testovani
nastaveni parametrd transformace valce

TRACYL:

Parametr nastroje Vyznam Poznamka

Cislo (DP)

$TC DP1[1,1]1=120 Typ nastroje Fréza

$TC DP2[1,1]=0 Délka bfitu Jen pro rotacni nastroje

Geometrie

Korekce délky

$TC DP3[1,1]=8 Vektor korekce délky Vypocet podle typu
$TC DP4[1,1]=9. a roviny

$TC DP5[1,1]1=7

Geometrie Radius

$TC DP6[1,1]1=6. Radius Radius nastroje

STC DP7[1,1]1=0 Sitka drazky b pro drazkovaci pilu,
radius zaobleni pro frézovaci
nastroje

Presah k

STC DP8[1,1]1=0
STC DP9[1,1]=0
$TC DP10[1,1]1=0
$TC DP11[1,1]1=0

Jen pro drazkovaci pilu

Uhel pro kuzelovité frézovaci

nastroje

Korekce délky a radiusu

Ostatni parametry do $TC_DP24=0 Zakladni mira/adaptér

Opotrebeni
$TC DP12[1,1]1=0
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03.04 73

Transformace 7
Transformace plasté valce: TRACYL

ﬁ' Priklad programovani

N10 T1 D1 G54 G90 F5000 G94

Volba nastroje, kompenzace upnuti

N20 SPOS=0
N30 GO X25 YO Z105 CC=200

Zaujeti vychoziho postaveni

N40 TRACYL (40)

Aktivovani transformace kfivky na plasti
vélce

N50 G19

Volba roviny

Zhotoveni hakovité drazky:

N60 G1

Pfisuv nastroje na dno drazky

N70 OFFN=12

Stanoveni vzdalenosti stény drazky 12 mm
vzhledem ke stfedové linii drazky

N80 G1 z100 G42

Najeti na pravou stranu drazky

N90 G1 Zz50

Usek drazky paralelni k ose vélce

N100 G1 Y10

Usek drazky paralelni k obvodu

N110 OFFN=4 G42

Najeti na levou sténu drazky; stanoveni
vzdalenosti stény drazky 4 mm vzhledem ke
stfedové linii drazky

N120 G1 Y70

Usek drazky paralelni k obvodu

N130 G1 Z100

Usek drazky paralelni k ose valce

N140 G1 Z105 G40

Odjeti od stény valce

N150 G1 X25

Volny pohyb

N160 TRAFOOF

N170 GO X25 YO Z105 CC=200

Zaujeti vychoziho postaveni

N180 M30
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7 7.4 Sikma osa TRAANG

03.04

7.4 Sikma osa TRAANG

Je-li hel o vynechan nebo je-li zapsana
nula, je aktivovana transformace s para-
metry pfedchozi volby. PFi prvnim aktivovani
plati pfedb&Zné nastaveni podle strojnich
parametru.

==4 Programovani
L™
TRAAANG (o) nebo TRAANG (a,n)
TRAFOOF
E Vysvétleni pfikazu
TRAANG
TRAANG o

Aktivuje prvni specifikovanou transformaci
Sikmé osy.

TRAANG (a,n)

Aktivuje prvni specifikovanou transformaci
Sikmé osy, n smi byt maximalné 2.
TRAANG (a,1) odpovida TRAANG (o)

o

Uhel §ikmé osy

TRAFOOF

Vypnuti transformace

3 Je-li hel a. vynechan nebo je-li zapsana nula, je

aktivovana transformace s parametry pfedchozi
volby. Pfi prvnim aktivovani se pouZije pfedbézné
dosazeni strojnich parametru. (chovani do SW
stavu < 6.4, nové stavy viz nize).

Aktivni transformace TRAANG je vypnuta rovnéz
tehdy, kdyz je v pfFislusném kanalu aktivovana
jedna z ostatnich transformaci.

(napf. TRACYL, TRANSMIT, TRAORI).
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7.4 Sikma osa TRAANG

03.04

(Chovani od SW stavu 6.4)

Je-li o (Uhel) vynechan (napf. TRAANG(),
TRAANG(n,), je aktivovana transformace s para-
metry pfedchozi volby. Pfi prvnim aktivovani se
pouzije pfedbézné dosazeni strojnich parametra.
Uhel o = 0 (napf. TRAANG(0), TRAANG(O,n)), je
platné zadani parametru a neodpovida jiz vyne-
chani parametru u starSich verzi.

Pfipustné hodnoty pro a jsou:

-90 stupnd < a < + 90 stupnid

Funkce

Funkce Sikma osa je zamyslena pro technologii

brouSeni a umoZiuje nasledujici ukony:

e  Opracovani se Sikmou osou pfisuvu

e  Pro programovani maze byt pouzit kartézsky
systém soufadnic.

e Ridici systém transformuje programované
pohyby kartézského systému soufadnic na
pohyby realnych os stroje (standardni
pfipad): Sikma osa pFisuvu.

Jsou moznd nasledujici druhy opracovani:
1. podélné brouseni

2. pfiéné brouSeni

3. brou$eni urcité kontury

4. Sikmé zapichovaci brouSeni

MU
B
-~

brusny kotou¢

:l,."_.h.
XSL_..

\ z

obrobek

2 //
, %WJ///
/4

H
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7.4 Sikma osa TRAANG

03.04

Prostfednictvim strojnich parametr(i jsou defino-
vana nasledujici nastaveni:

Uhel mezi jednou osou stroje a $ikmou osou
Poloha po&atku nastroje vztazena k poCatku
soufadného systému zvoleného pfi funkci
,Sikma osa“

Rezerva rychlosti, ktera je v pohotovosti na
paralelni ose pro vyrovnavaci pohyb.
Rezerva zrychleni osy, ktera je v pohotovosti
na paralelni ose pro vyrovnavaci pohyb.

Konfigurace os

Aby bylo moZné programovat v kartézském sou-

fadném systému, musi byt fidicimu systému sdé-
lena souvislost mezi timto soufadnym systémem

a skute¢né existujicimi osami stroje (MU, M2):

Postup odpovida s vyjimkou ,Sikma osa aktivni*

Pojmenovani geometrickych os

Pfifazeni geometrickych os k osam kanalu
— obecny pfipad (Sikma osa neni aktivni)
— 8ikma osa aktivni

Pfifazeni os kanalu k €islim os stroje
Oznaceni vieten

Pfifazeni "nazvu os stroje

postupu pfi normalni konfiguraci os.
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Transformace 03.04 7
7 7.4 Sikma osa TRAANG

ﬁ' Priklad programovani
-
\/ Mu
E‘”
X
AN
brusny
kotou¢
A
[J
——
c z AsS | MZ
obrobek
N10 GO GS0 z0 MU=10 G54 F5000 -> Volba nastroje, kompenzace upnuti, volba
-> G18 G64 T1 D1 roviny
N20 TRAANG (45) Aktivovani transformaci Sikmé osy
N30 GO z10 X Najeti do pocatecni polohy
N40 WAITP(Z) Uvolnéni osy pro kyvny pohyb

N50 OSP[Z]=10 OSP2[Z]=5 0ST1[Z]=-2 -> Kyvny pohyb, dokud neni dosazeno

]
-> 0ST2[Z]=-2 FA[Z]=5000 rozméru (kyvny pohyb viz kapitola 9)
N60 0S[z]=1
N70 POS[X]=4.5 FA[X]=50
N80 0S[Z]=0
N90 WAITP(Z) Uvolnéni os kyvného pohybu jako
polohovacich osy
N100 TRAFOOF Deaktivovani transformace
N110 GO z10 MU=10 Volny pohyb
N120 M30

-> naprogramovano v jednom bloku
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Transformac‘e',- 03.04
7.4 Sikma osa TRAANG 7

Programovani Sikmé osy: G05, G07 (od SW 5.3)
Programovani
GO7

G05

Vysvétleni prikazu

G07 Najeti do poCatecni polohy

GO05 Aktivovani Sikmého zapichovani

Prikazy GO7/G05 slouzi k usnadnéni programo-
vani Sikmé osy.

Pfitom mohou byt programovany a zobrazovany
polohy v kartézském systému souradnic. Korekce
nastroje a posunuti pocatku jsou zapocteny
kartézsky. Po naprogramovani uhlu pro Sikmou
osu v NC-programu mUze byt zaujata vychozi
pozice (G07) a poté provedeno Sikmé
zapichovani (G05).

V rezimu JOG je mozné brusnym kotou¢em
pohybovat volitelné kartézsky nebo ve sméru
Sikmé osy (zobrazeni zUstane kartézské).
Pohybuje se jen realna osa U, zobrazeni osy Z je
aktualizovano.

e S posuvy Repos je nutno v rezimu JOG na-
jizdét zpét kartézsky.

o  Prejeti kartézského ohranieni pracovniho
pole je v rezimu JOG pfi aktivnhim ,pohybu
PTP* kontrolovano, odpovidajici osa je
pfedem zbrzdéna. Neni-li ,pohyb PTP*
aktivni, mGze se po ose pohybovat pfesné
az k ohrani€eni pracovniho pole.

Literatura: /FB2/ F2: 3-5 osové transformace,
kapitola 2 ,Kartézsky pohyb PTP*.
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7 03.04 Transformace 7
7.5 Okrajové podminky pfi volbé transformace

ﬂ' Priklad programovani
-
: v
Jﬁf'
X
/‘/
N5D p
NED ',//( . brusny kotou¢
L 7
C J,L z AS
obrobek
N.. Programovani uhlu pro Sikmou osu
N20 GO7 X70 z40 F4000 Najeti do po¢atecniho bodu
N30 GO5 X70 F100 Sikmy zapich
N40
7.5 Okrajové podminky pfi volbé transformace
ﬂ Zvoleni transformaci je moZné prostfednictvim
vyrobniho programu, popf. v MDA. Pfitom je
tfeba mit na zfeteli nasleduijici:
e  Pomocny pohybovy blok nebude vioZen
(faseta/radius).
e  Splinovy sled blok musi byt ukonéen; pokud
neni, objevi se hlaseni.
e Jemna korekce néastroje musi byt deaktivo-
vana (G40); pokud neni, objevi se hlaeni.
e  Aktivovana korekce délky nastroje je fidicim
systémem prevzata do transformace.
e  Prfed transformaci platny aktualni frame je
fidicim systémem deaktivovan.
e  Aktivni ohrani€eni pracovniho pole je fidicim
systémem pro osy, kterych se transformace
dotyka, potlaceno (odpovida WALIMOF).
e  Monitorovani chranénych oblasti je
potlaceno.
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7 Transformace 03.04 7
7.5 Okrajové podminky pfi volbé transformace

e Rezim fizeni pohybu po draze a zaoblovani
v rozich jsou preruseny.

e  Posuny ru¢nim koleckem (DRF) v osach,
které se u€astni transformace, se nesmi
mezi pfedb&Znym a hlavnim zpracovanim
programu zmeénit (do SW 3).

e VSechny ve strojnim parametru zadané osy
musi byt blokové synchronizovany.

e Vyménéné osy jsou vraceny zpét, pokud ne,
objevi se hlaseni.

e U zavislych os vypiSe hlaseni.

Zména nastroje

Zména nastroje je pfipustna jen pfi deaktivované
korekci radiusu nastroje.

Zména korekce délky nastroje a aktivovani/deak-
tivovani korekce raadiusu nastroje nesmi byt
naprogramovany ve stejném bloku.
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03.04 Transformace
7 7.6 Deaktivovani transformace: TRAFOOF

-
o

W o B

Zména framu

VSechny pfikazy, které se vztahuji jen k zakladni-
mu soufadnému systému, jsou dovolené
(FRAME, korekce radiusu nastroje). Zména
framu pfi G91 (inkrementalni rozméry) neni ale
nijak zvlast zpracovana — jinak nez pfi neaktivni
transformaci. Inkrement, ktery je potfeba urazit, je
vyhodnocen v soufadném systému obrobku
noveho framu — nezavisle na tom, ktery frame byl
v platnosti v pfedchozim bloku.

Vyjimky

Osy podilejici se na transformaci nemohou byt
pouzity:

e Jako osa pfedvolby (alarm)

e  Pro najeti na pevny bod (alarm)

e  Pro najeti na referencni bod (alarm)

Deaktivovani transformace: TRAFOOF

Programovani
TRAFOOF

Vysvétleni prikazua

TRAFOOF Deaktivuje vSechny aktivni transformace/framy

Funkce

Prostfednictvim pfikazu TRAFOOF jsou aktivni
transformace a framy deaktivovany.

Potfebné framy musi byt potom aktivovany
prostfednictvim novych pfikaz( programu.

Pfitom je tfeba mit na zfeteli:

Pro deaktivovani transformace plati tataz
omezeni jako pro jejich aktivovani (viz pfedchozi
kapitola ,,Okrajové podminky pfi volbé
transformace®).
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Transformace
7.7 Zretézené transformace

03.04

Ziretézené transformace

Od SW 5 mohou byt pfipojeny za sebe
(zretézeny) vzdy dveé transformace tak, ze slozky
pohybu os z prvni transformace jsou vstupnimi
daty pro zfetézenou druhou transformaci. Slozky
pohybu ze druhé transformace pusobi na osy

stroje.
. Retézec smi v SW 5 obsahovat dvé
transformace.

e  Druha transformace musi byt ,Sikma osa“
(TRAANG).
e Jako prvni transformace jsou mozné:
— transformace orientace (TRAORI), v&etné
kardanové frézovaci hlavy
— TRANSMIT
— TRACYL
- TRAANG

Pouziti

—  Brouseni kontur, které byly programovany
jako linie na rozvinuté valcové plose
(TRACYL) se Sikmo umisténym brusnym
kotoucem, napf. brouseni nastroju.

— Jemné opracovani nekruhové kontury vytvo-
fené pomoci pfikazu TRANSMIT se Sikmo
umisténym brusnym kotoucem.

Pfedpokladem pro pouziti spoustéciho pfikazu
pro zfetézenou transformaci je, ze jednotlivé
transformace, které maji byt zfetézeny, a
zfetézena transformace, ktera ma byt aktivovana,
jsou definovany prostfednictvim strojnich
parametra.

Takeé pfi pouziti v ramci zfetézeni je tfeba mit na
zfeteli okrajové podminky a zvlastni pfipady
uvedené v popisech pro jednotlivé transformace.

Dalsi upozornéni

Informace pro konfiguraci strojnich parametrua
transformaci najdete v popisu funkci M1 a F2.
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Transformace
7.7 Zretézené transformace

7

03.04

Vyrobce stroje (MH 7.1)

Dbejte upozornéni vyrobce stroje k pfipadnym
pomoci strojnich parametrt pfedem definovanym
transformacim.

7

Transformace a zifetézené transformace jsou
volitelné doplriky. O moznosti disponovat urcitymi
transformacemi v fetézci u urcitych typu fidiciho
systému dava informace vzdy pfislusny aktualni
katalog.

Pro zfetézené transformace jsou k dispozici
pfikazy TRACON pro aktivovani a TRAFOOF pro
deaktivovani.

51

Aktivovani

==4 Programovani
——

TRACON (trf, par)

E Vysvétleni parametri

Je aktivovana zretézena transformace

trf

Cislo zfetézené transformace:

0 nebo 1 pro prvni/jedinou zifetézenou
transformaci.

Neni-li na tomto misté programovano nic,
ma to tejny vyznam jako zadani hodnoty 0
nebo 1, tzn. je aktivovana prvni/jedina
transformace.

2 pro druhou zfetézenou transformaci.
(hodnoty, které se nerovnaji 0 — 2, vyvolaji
alarm).

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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7.7 Zretézené transformace

03.04

par

Jeden nebo vice parametrl pro transforma-
ce ve zietézeni oddélenych &arkou, u
kterych jsou parametry oCekavany, napf.
uhel Sikmé osy. Pfi nezadani parametru
budou v platnosti pfedbézna nastaveni nebo
posledni pouzité parametry. Zapisem ¢arek
musi byt zajisténo, Ze zadané parametry
budou vyhodnoceny v pofadi, ve kterém
jsou oCekavany, maji-li pro pfedchazejici
parametry byt u¢inna pfedbéZzna nastaveni.
Obzvlasté musi byt pfi zadani nejméné
jednoho parametru pfed timto parametrem
¢arka, i kdyz zadani trf neni nutné, tedy
napf. TRACON (, 3.7)

Funkce

Zfetézena transformace je aktivovana. Predtim
aktivni jina transformace je prostfednictvim
TRACON() implicitné vypnuta.

Nastroj je vzdy pfifazen prvni transformaci
fetézce. Nasledujici transformace se pak chova
tak, jako kdyby aktivni délka nastroje byla nula.
Pro prvni transformaci fetézce jsou v platnosti jen
zakladni délky jednoho nastroje ( BASE_TOOL )
nastavené prostfednictvim strojnich parametrd.

i

Deaktivovani

==4 Programovani
L™
= ® TRAFOOF
Funkce
Pfikaz deaktivuje posledni aktivovanou (zfetéze-
nou) transformaci.
7-312 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



7.8

03.04

Prepinatelné geometrické osy, GEOAX

Transformace

7.8 Prepinatelné geometrické
== Programovani
—_— GEOAX (n,osa kanalu,n,osa kanalu,..)

GEOAX ()

Vysvétleni parametrua

osy, GEOAX

GEOAX Pfepnuti geometrickych os

(n,osa kanalu,n,osa kanalu,..)

GEOAX () Vyvolani zakladni konfiguraci geometrickych
0s

n Cislo geometrické osy (n=1,2 nebo 3), které

ma byt pfifazena jina osa kanalu.
n=0: Bez nahrady odstranit zadanou osu
kanalu ze svazku geometrickych os.

osa kanéalu

Jméno kanalové osy, ktera ma byt pfijata do
svazku geometrickych os.

Funkce

Prostfednictvim funkce ,Pfepinatelné geometric-
ké osy) je mozné z vyrobniho programu zmeénit
prostfednictvim strojnich parametrd konfigurova-
ny svazek geometrickych os. Pfitom muize osa
kanalu, definovana jako pfidavna synchronni osa,
nahradit libovolnou geometrickou osu.

Priklad:

Nastrojové sané se mohou pohybovat po osach
kanalu X1, Y1, Z1, Z2 . Ve vyrobnim programu by
mély byt osy Z1 a Z2 stfidavé pouzity jako osa Z.
pfepinani mezi osami probiha ve vyrobnim pro-
gramu pomoci pfikazu GEOAX.

Po zapnuti je v platnosti spojeni X1, Y1, Z1
(nastavitelné prostfednictvim SD).

N100 GEOAX
N110 G1 ..
N120 GEOAX (3,Z1)

(3,22)

Jako osa Z funguje osa kanalu Z2

Jako osa Z funguje osa kanalu Z1
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7.8 Prepinatelné geometrické osy, GEOAX

03.04

Postup

Cislo geometrické osy

V pfikazu GEOAX (n, osa kanalu...) oznacuje
Cislo n geometrickou osu, které ma byt nasledné
zadana osa kanalu pfifazena.

Pro zménu kanalové osy jsou pfipustna Cisla
geometrickych os 1 az 3 (X-,Y-, Z-o0sa).
Prostfednictvim n=0 je pfifazena osa bez nového
obsazeni geometrické osy odstranéna ze svazku
geometrickych os.

Pomoci pfepnuti ve svazku geometrickych os je
nahrazenda osa po pfepnuti programovatelna
prostfednictvim svého nazvu kanalové osy jako
pfidavna osa.

Pfepnutim geometrickych os jsou vymazany
v§echny framy, chranéné oblasti a omezeni
pracovniho pole.

Polarni souradnice:

Zména geometrickych os pomoci pfikazu
GEOAX nastavi analogicky zméné rovin (G17 —
G19) modalni polarni soufadnice na hodnotu 0.
Posunuti ruénim koleékem, posunuti po¢atku:
PFipadné posunuti ruénim koleckem (DRF) nebo
externi posunuti po¢atku zlstavaji po prepnuti

v platnosti.

Zména polohy os

Prostfednictvim nového pfifazeni Cisel os k jiz
pfifazenym osam kanalu je mozna také zména
polohy v ramci svazku geometrickych os.

N... GEOAX (1,XX,2,YY,3,ZZ)

N... GEOAX (1,U,2,V,3,W)

Osa kanalu XX je prvni, YY druha a ZZ tfeti
geometricka osa,

Osa kanalu U je prvni, V druha a W treti
geometricka osa.
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7 Transformace 03.04 7
7.8 Prepinatelné geometrické osy, GEOAX

3 Piedpoklady a omezeni

Pfepinani geometrickych os neni mozné pfi:
— aktivni transformaci,

— aktivni splinové interpolaci,
— aktivni korekci radiusu nastroje, (PFirucka programovani — Zaklady, kap. 8)
— aktivni jemné korekci nastroje (Pfirucka programovani — Zaklady, kap. 8)
2. Maji-li geometricka osa a osa kanalu stejné
nazvy, neni mozna zména pfislusné
geometrické osy.
3. Z&adna z os, které se na prepinani podileji,
se nesmi ucastnit akce, ktera by mohla trvat
za hranice bloku, jak je to mozné napf. u
polohovacich os typu A nebo u vle€nych os.
4. Prostfednictvim pfikazu GEOAX mohou byt
nahrazeny jenom geometrické osy, které se
vyskytovaly jiz pfi zapnuti (tedy nemohou byt
dodate¢né definovany zadné nove).
5. Zména os prostfednictvim GEOAX b&hem
zpracovani tabulky kontur (CONTPRON,
CONTDCON) vede k alarmu.

Deaktivovani prepinani

Pfikaz GEOAX() vyvola zakladni konfiguraci
svazku geometrickych os.

Po POWER ON a pfi pfepnuti do provozniho re-
Zimu najizdéni na referenéni bod je automaticky
prepnuto zpét do zakladni konfigurace.

3 Dal$i upozornéni

Proces pirepnuti a korekce délky nastroje
Aktivni korekce délky nastroje je v platnosti také
po procesu prepnuti. Geometrické osy, které byly
nové pfijaty, resp. u nich doslo k vyméné polohy,
jsou v8ak povazovany za osy, s nimiz se dosud
nepohybovalo.

Pfi prvnim pfikazu pohybu pro tyto geometrické
osy sestava vysledna draha pohybu ze souctu
korekce délky nastroje a programované drahy
pohybu.

Geometrické osy, které si pfi pfepnuti zachovaly
svoji polohu ve sazku os, si zachovaji i svij stav
ve vztahu ke korekci délky nastroje.
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Transformace

03.04 7
7.8 Prepinatelné geometrické osy, GEOAX

Konfigurace geometrickych os a zména
transformace

Konfigurace geometrickych os platna v aktivni
transformaci (stanovena prostfednictvim strojnich
parametrd) neni zménitelna pomoci funkce
~prepinatelné geometrické osy*.

Nastane-li nutnost v souvislosti s transformacemi
zmeénit konfiguraci geometrickych os, je toto
mozné jen prostfednictvim dalSi transformace.

Konfigurace geometrickych os zménéna pomoci
pfikazu GEOAX je aktivovanim transformace
vymazana.

Jestlize si odporuji nastaveni pro transformaci a
pro pfepnuti geometrickych os, ma nastaveni pro
transformaci pfednost.

Priklad:

Transformace je aktivni. Podle strojnich paramet-
ra ma transformace pfi resetu z(stat zachovana,
souCasné ma byt pfi resetu vSak obnovena
z&kladni konfigurace geometrickych os. V tomto
pfipadé zUstane konfigurace geometrickych os
zachovana tak, jak byla stanovena transformaci.

7-316

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



Transformace

7.8 Prepinatelné geometrické osy, GEOAX

03.04

A Priklad programovani

Stroj ma 6 kanalovych os s nazvy XX, YY, ZZ, U,
V, W. Zakladni nastaveni konfigurace geometric-
kych os prostfednictvim strojnich parametrd je:
Kanalova osa XX = 1. geometricka osa (osa X)
Kanalova osa YY = 2. geometricka osa (osa Y)
Kanalova osa ZZ = 3. geometricka osa (osa Z)

N10

GEOAX ()

Je v platnosti zakladni konfigurace geometrickych os

N20

GO X0 Y0 z0 UO VvO WO

VSechny osy v rychlém posuvu v poloze 0

N30

GEOAX (1,U,2,V,3,W)

Kanalova osa U se stane prvni (X), V druhou (Y) , W tfeti
(Z) geometrickou osou.

N40

GEOAX (1,XX,3,727)

Kanalova osa XX se stane prvni (X), ZZ tieti (2)
geometrickou osou. Kanalova osa V zUstane druhou
geometrickou osou (Y)

N50

Gl7 G2 X20 I10 F1000

Kruznice v roviné X, Y. Pohybuji se kanalové osy XX a
V.

N60

GEOAX (2, W)

Kanalova osa W se stane druhou geometrickou osou (Y)

N80

Gl7 G2 X20 I10 F1000

Kruznice v roviné X, Y. Pohybuji se kanaovéu osy XX a
W.

N9O0

GEOAX ()N100

Obnoveni zakladniho stavu

N100

GEOAX (1,U,2,V,3,W)

Kanalova osa U se stane prvni (X), V druhou (Y), W tfeti
(Z) geometrickou osou.

N110

Gl X10 Y10 Z10 XX=25

Kanalové osy U, V, W se pohybuiji do polohy 10, XX jako
pfidavna osa se pohybuje do polohy 25.

N120

GEOAX (0, V)

Osa V je vyjmuta ze svazku geometrickych os. U a W
jsou nadale prvni (X) a tfeti (Z) geometrickou osou.
Druha geometricka osa (Y) zlGstane neobsazena.

N130

GEOAX (1,U,2,V,3,W)

Kanalova osa U zustane prvni (X), V se stane druhou
(Y), W zUstane tfeti (Z) geometrickou osou.

N140

GEOAX (3,V)

V se stane tfeti geometrickou osou (2), pficemz W je
pfepsana a tim vyjmuta ze svazku geometrickych os.
Druha geometricka osa (Y) zUstava jako pfedtim
neobsazena.
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7.8 Prepinatelné geometrické osy, GEOAX

Pro poznamky
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E 03.04 Korekce nastroje B

Korekce nastroje
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8.1

Korekce nastroje 03.04
8.1 Pameét’ korekci

Pameét korekci

Struktura paméti korekci

Kazdé datové pole mlze byt vyvolano pomoci T-
a D-€isla (s vyjimkou prostych D-Cisel) a obsahu-
je kromé geometrickych Udajl o nastroji i dalsi
zdznamy, napf. typ nastroje.

Od SW 4:

Jestlize je sprava nastroju uskutec¢fiovana mimo
NCK, pouzije se ,struktura prostych D-Cisel“.

V tom pfipadé jsou D-Cisla s pfisluSnymi korek-
¢nimi bloky nastroju generovana bez pfifazeni

k nastrojum.

Ve vyrobnim programu miZete i pfesto naprogra-
movat T. Toto T v8ak nema Zzadnou souvislost

k naprogramovanému D-Cislu.

Pro geometrické veli€iny (napf. délka 1 nebo
radius) existuji dalSi slozky zaznamu, které se
pricitaji k vyslednému parametru (napf. celkova
délka 1, celkovy radius), ktery se pak uplatriuje.

Nepotfebnym korekénim parametriim je zapotrebi
dosadit nulu.

Jednotlivé hodnoty paméti korekci P1 az P25
mohou byt prostfednictvim systémovych promén-
nych ¢teny nebo zapisovany.
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Korekce nastroje
8.1 Pameét’ korekci

Parametry nastroje Vyznam systémovych proménnych Poznamka
Cislo DP
$TC DP 1 Typ nastroje Pfehled viz seznam
$TC DP 2 Poloha bfitu pro soustr. nastroje
Geometrie Korekce délky
$TC DP 3 Délka 1 Zapocitani podle typu
$TC_DP 4 Délka 2 a roviny
$TC DP 5 Délka 3
Geometrie Radius
$TC DP 6 Radius
$TC DP 7 Sitka drazky pro drazkovaci pilu, radius
zaobleni pro frézovaci nastroje
$TC DP 8 Pfesah k Jen pro drazkovaci pilu
$TC _DP_11 Uhel pro kuzelové frézovaci nastroje
Opotiebeni Korekce délky a korekce radiusu
$TC DP_12 Délka 1
$TC DP 13 Délka 2
$TC DP 14 Délka 3
$TC_DP 15 Radius
$TC DP 16 Sitka drazky pro drazkovaci pilu, radius
zaobleni pro frézovaci nastroje
$STC DP 17 Pfesah k Jen pro drazkovaci pilu
$TC DP 20 Uhel pro kuzelové frézovaci nastroje
Zakladni rozmér/adaptérKorekce délky
$TC DP_21 Délka 1
$TC DP 22 Délka 2
$TC DP 23 Délka 3
Technologie
$TC DP 24 Uhel volného fezani Pro soustruznicke

nastroje

Dalsi upozornéni

VSechny zbyvajici parametry jsou vyhrazeny.

Vyrobce stroje

E3 i

Uzivatelské parametry bfitd I1ze konfigurovat
pomoci MD.
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8.2

2 W

Korekce nastroje

8.2 Prikazy jazyka pro spravu nastroju

03.04

Pfrikazy jazyka pro spravu nastroju

Vysvétleni prikazu

T="Wz" Volba nastroje jeho nazvem

NEWT (“Wz“,DUPLO NR) Vytvofeni nového nastroje, duplo-Cislo volitelné
DELT (“Wz“,DUPLO_NR) Vymazani nastroje, duplo-Cislo volitelné

GETT (“WZ“,DUPLO NR) Stanoveni T-Cisla

SETPIECE (x,Y) Nastaveni poctu kusu

GETSELT (x) Nacteni pfedem definovaného ¢&isla nastroje (T-Cisla)
“Wz Identifikator nastroje

DUPLO_NR Pocet kust

X Cislo vfetena, volitelny udaj)

PFi pouziti spravy nastroji muzete zakladat a
vyvolavat nastroje pomoci jejich nazvu, napriklad

T="BOHRER" nebo T="123".

Funkce NEWT

Pomoci funkce NEWT je mozné v NC programu
zalozit novy nastroj s jeho ndzvem. Funkce auto-
maticky vraci vytvorené T-Cislo, kterym je mozné se

na nastroj potom obracet.

Vraceny param.= NEWT

(“Wz“, DUPLO_NR)

Pokud duplo-€&islo neni zadano, bude vytvofeno ve

sprave nastrojU.

Pfiklad:

DEF INT DUPLO_NR

DEF INT T NR
DUPLO_NR = 7

T_NR=NEWT (“BOHRER"™, DUPLO_NR) ZaloZeni nového nastroje ,BOHRER" s duplo-Cislem 7.

Vytvofenému T-Cislu bude dosazena hodnota T_NR.

Funkce DELT

Pomoci funkce DELT je mozZné nastroj vymazat

bez odkazu na jeho T-€islo.

DELT (“Wz“,DUPLO_NR)
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03.04 Korekce nastroje
8.2 Prikazy jazyka pro spravu nastroju

Funkce GETT

Funkce GETT vraci T-Cislo potfebné pro nastave-
ni parametrd nastroje, pro ktery je znam pouze
jeho nazev.

Vraceny param.= GETT (“WZ“,DUPLO_NR)

Pokud existuje vice nastroji s uvedenym identifi-
katorem, bude se pfedavat T-&islo prvniho z nich.

Pokud je vracena hodnota —1: Uvedenému
oznaceni nastroje, pfip. duplo-€islu neni mozné
pfifadit zadny nastroj.

Priklady:

T="BOHRER"

R10=GETT (“BOHRER", DUPLO NR) Zjisténi T-Cisla pro nastroj BOHRER
s duplo-Cislem = DUPLO_NR.

Nastroj ,BOHRER® musi byt pfedtim deklarovan
pomoci pfikazu NEWT nebo $TC_TP[ ].

STC DP1[GETT (“BOHRER", DUPLO NR, 1]1=100Zapis parametru nastroje (systémova
proménna) s nazvem nastroje

Funkce SETPIECE

Tato funkce slouzi pro aktualizaci parametru
sledovani pocétu kusu.

Funkce poéita vSechny bfity nastroje, které byly
vyménény od posledniho aktivovani pfikazu
SETPIECE na uvedeném ¢islu vietena.

SETPIECE(x,y)

Pocet vyrobenych obrobkd
Cislo vfetena, 0 znamena hlavni vieteno (standardni nastaveni).
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Korekce nastroje

8.2

Prikazy jazyka pro spravu nastroju

Funkce GETSELT

Funkce vraci T-Cislo nastroje, ktery byl pfedem
aktivovan pro vieteno.

Diky této funkci se Ize jesté pred pfikazem M6

dostat ke korekénim parametrim nastroje a tedy
je mozné o néco dfive dosahnout synchronizace

se zpracovanim hlavniho programu.

Priklad pro vyménu nastroje se spravou
nastrojt

T1 Predvolba nastroje; tzn. zasobnik nastroji
muze byt soubézné se zpracovavanim
nastaven do polohy pro dany nastroj.
Vyména pfedem zvoleného nastroje (v za-
vislosti na nastaveni ve strojnich paramet-
rech maze byt naprogramovano i bez M6).

M6

Priklad:

Tl M6 Vyména nastroje T1

D1 Aktivovani korekce délky

Gl X10 Prace s nastrojem T1
T="BOHRER" Predvolba nastroje BOHRER
D2 Y20 Vyména bfitu nastroje T1
X10 Prace s nastrojem T1

M6 Vyména nastroje BOHRER
SETPIECE (4) Pocet vyrobenych obrobkd
D1 G1 X10 Prace s vrtdkem

Uplny seznam v&ech promé&nnych pro spravu
nastroji naleznete v seznamu systémovych
proménnych v pfiloze.
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03.04 Korekce nastroje
8.3 On-line korekce nastroje, PUTTOCF, PUFTOC, FTOCON,
FTOCOF

On-line korekce nastroje, PUTTOCF, PUFTOC,
FTOCON, FTOCOF

Programovani

FCTDEF (¢.polynomu, LLimit, ULimit,aq,a:,az,as)

PUTFTOCF (&.polynomu, Vztaznd hodnota, Délkal 2 3, Kandl, Vfeteno)
PUTFTOC (Hodnota, Délkal 2 3, Kandl, Vfeteno)

FTOCON

FTOCOF

Vysvétleni prikazu

PUTFTOCF Kontinualni zapis on-line korekce nastroje
FCTDEF Nastaveni parametrd funkce PUTFTOCF
PUTFTOC Diskrétni zapis on-line korekce nastroje
FTOCON Aktivovani on-line korekce nastroje
FTOCOF Deaktivovani on-line korekce nastroje

Vysvétleni parametru

¢.polynomu Hodnota 1 az 3: Soudasné jsou mozné maximalné 3 polynomy;
polynom maximalné 3. stupné.

Vztazna hodnota Vztazna hodnota, od které se korekce odvozuje

Délkal 2 3 Parametr opotiebeni, k némuz se hodnota korekce nastroje pficita

Kanal Cislo kanalu, v n8mz se korekce nastroje uplatfiuje. Udava se jen
tehdy, pokud se nejedna o vlastni kanal.

Vieteno Cislo vietena, pro které on-line korekce nastroje plati; udaj je
zapotfebi pouze pro neaktivni brusné kotouce.

LLimit Horni mezni hodnota

ULimit Dolni mezni hodnota

ao,aisaz,as Koeficienty polynomické funkce

Hodnota Hodnota, ktera se pfricita k parametru opotfebeni
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Korekce nastroje 03.04
8.3 On-line korekce nastroje, PUTTOCF, PUFTOC, FTOCON,
FTOCOF

G Funkce

Pomoci této funkce jsou pomoci on-line korekce ‘

délky okamzité zapocitavany korekéni parametry Orovnavaci valec
nastroje, které vyplyvaji z obrabéni (napf. CD-
orovnavani: brousici kotou¢ je orovnavan sou-
bé&Zné s obrabénim). Korekci délky nastroje je Xs)'i:(::rt"
mozné ménit z kanalu, v némz obrabéni probiha,

nebo z paralelniho kanalu (kanalu orovnavace).

x/
3 On-line korekci nastroje je mozné pouzivat pouze /////4

u brousicich nastroju. _

Brousici
kotou¢

ﬂ VSeobecné k on-line korekcim
nastroje
V zavislosti na okamziku, kdy se operace
orovnavani provadi, se pro zapis on-line korekce
nastroje pouzivaji rizné funkce:
e  Blokovy kontinualni zapis: PUTFTOCF
e  Modalni kontinualni zapis: ID=1 DO FTOC
(viz kapitola ,Synchronni akce®)

e  Diskrétni zapis:PUTFTOC

PFi kontinualnim zapisu (s kazdym taktem IPO)
se po aktivovani vyhodnocovaci funkce kazda
zména aditivné zapocitava do paméti opotiebeni,
aby se zabranilo skokovym zmé&nam pozadované
hodnoty.

V kazdém pfipadé plati:

On-line korekce nastroje se mohou uplatfiovat

v kazdém kanalu, pro kazdé vieteno a délku 1, 2
nebo 3 parametrl opotfebeni.

Pfifazeni délek geometrickym osam se uskutec-
fiuje podle aktualni roviny.

Pfifazeni vietena nastroji probiha prostfednictvim
parametrd nastroje pfikazy GWPSON, pfip.
TMON, pokud se vSak nejedna o aktivni brusny
kotou¢€ (viz PFiru¢ka programovani — Zaklady).
Korekce se vzdy tyka parametru opotfebeni pro
aktualni stranu kotouce, pfip. levou stranu
kotouce u neaktivnich nastroju.
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03.04 Korekce nastroje
8.3 On-line korekce nastroje, PUTTOCF, PUFTOC, FTOCON,
FTOCOF

V pfipadé identickych korekci pro vice stran
brousiciho kotouce je pomoci pfedpisu zietézeni
(popis uveden v navodu k obsluze) zapotfebi
zajistit, aby hodnota byla automaticky prebirana pro
druhou sadu brousiciho kotouce.

Pokud jsou pro néjaky obrabéci kanal definovany
on-line korekce, hodnoty opotiebeni aktualniho
nastroje nesmi byt vtomto ménény z vyrobniho
programu nebo zasahem obsluhy.

On-line korekce nastroje jsou zohledhovany také
pro konstantni obvodovou rychlost brusného
kotouce (SUG), jakoz i pro monitorovani nastroje
TMON a mimostfedné brouseni CLGON.

Postup

PUTFTOCF = Kontinualni zapis

Operace orovnavani se provadi soubézné s ob-
rabénim:

Orovnavani pres celou $ifku brousiciho kotouce
pomoci orovnavaciho valce nebo orovnavaciho
diamantu z jedné strany brousiciho kotouce na
druhou.

Obrabéni a orovnavani se mize provadét
v rdznych kanalech. Neni-li naprogramovan zadny
kanal, bude korekce uplatnéna v aktualnim kanalu.

PUTFTOCFEF (¢.polynomu, vztaZnad hodnota, Délkal 2 3, Kanal,

Korekce nastroje se bude v kanalu pro opracovani
prubézné meénit podle polynomické funkce 1., 2.
nebo 3. stupné, ktera musi byt definovana pfedem
pomoci pfikazu FCTDEF.

Korekce bude odvozovana od proménné ,vztazna
hodnota“, napf. od skute&né hodnoty, kterd se méa
ménit.

Jestlize neni naprogramovano Zadné Cislo vietena,
korekce se bude tykat pravé pouzivaného nastroje.
Nastaveni parametrt funkce FCTDET

Dosazeni parametru se provadi v samostatném
bloku:

FCTDEF (¢.polynomu, LLimit, ULimit,aq,a:,az,as)
Polynom muze byt 1., 2. nebo 3. stupné. Promén-

na Limit ozna€uje mezni hodnotu (LLimit = dolni,
ULimit = horni mezni hodnota).

Vreteno)
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Korekce nastroje

03.04

8.3 On-line korekce nastroje, PUTTOCF, PUFTOC, FTOCON,

FTOCOF

Priklad:
Pfimka (y = a0 + a1x) se stoupanim 1
FCTDEF (1, -1000, 1000, -SAA IW[X], 1)

Diskrétni zapis on-line korekce:PUTFTOC
Pomoci tohoto pfikazu Ize jedenkrat zapsat
hodnotu korekce. Korekce je v cilovém kanalu
okamzité v platnosti.

Pouziti pfikazu PUTFTOC:

Brousici kotou¢€ je orovnavan z paralelniho kanalu,
ne vSak soubézné s obrabénim.

Ll

PUTFTOC (Hodnota, Délkal 2 3, Kanal, Vfeteno)

On-line korekce nastroje pro uvedenou délku1, 2
nebo 3 bude zménéna o uvedenou hodnotu, tzn.
hodnota bude pfi¢tena k parametru opotiebeni.

Zapocitani on-line korekce nastroje: FTOCON,

FTOCOF

Cilovy kanal mGze zachytit on-line korekce nastroje

jen tehdy, pokud je FTOCON aktivni.

e FTOCON musi byt zapsano v kanélu, v némz
se ma korekce uplatriovat.

Pomoci FTOCOF se korekce prestane uplat-
novat, kompletni hodnota zapsana pfikazem
PUTFTOC do korekénich parametr( pfislusné-
ho bfitu vSak zustane korigovana.

e Poresetu je vzdy v platnosti FTOCOF.

e Pfikaz PUTFTOCF ma vzdy blokovou platnost,
tzn. v nasledujicim pohybovém bloku.

e Pfikazem FTOC mlze byt on-line korekce na-
stroje aktivovana také modalné. DalSi informa-
ce viz kapitola "Pohybové synchronni akce®.

Priklad programovani

Ukol

U plosné brusky s nasledujicimi parametry se ma

po zahajeni brusného pohybu u X100 brousici ko-

tou€ orovnat o 0,05 mm. Velikost orovnavani ma
byt kontinuélné aplikovana pomoci zapisu on-line
korekénich parametr(l brousiciho nastroje.

Y: Pfisuvnéa osa pro brousici nastroj
V: Pfisuvna osa pro orovnavaci valec

Obrabéni: kanal 1 sosami X, Z, Y
Orovnavani: kanal 2 s osou V

“r’
Orovnavaci valec
Brousici
kotou¢
obrobe 7
2 //é////% X

100
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03.04

Korekce nastroje

8.3 On-line korekce nastroje, PUTTOCF, PUFTOC, FTOCON,

FTOCOF

Program pro obrabéni v kanalu 1:

$ N _BEARB_MPF

N110 G1 G18 F10 G9S0O

zakladni nastaveni polohy

N120 T1 D1

volba aktualniho nastroje

N130 s100 M3 X100

spusténi vietena, najizdéni na poc. pozici

N140 INIT (2, “ABRICHT", “S%“)

aktivovani orovnavaciho programu v kanalu
2

N150 START (2)

spusténi orovnavaciho programu v kanalu 2

N160 X200

najizdéni na cilovou pozici

N170 FTOCON

aktivovani on-line korekce nastroje

N... G1 X100

dalSi obrabéni

Program pro orovnavani v kanalu 2:

% N _ABRICHT MPF

N40 FCTDEF (1,-1000,1000,-$AA IW[V],1) definice funkce: pfimka

N50 PUTFTOCE (1, SAA IW[V], 3, 1)

kontinualni zapis on-line korekce nastroje:
délka 3 aktualniho brusného kotouce je
odvozena od pohybu osy V a korigovana
v kanalu 1.

N60 v-0.05 G1 F0.01 G91

pfisuvny pohyb pro orovnani, pfikaz
PUTFTOCEF je v platnosti jen v tomto bloku

N M30

Orovnavaci program s modalni platnosti:

X

$ N _ABRICHT MPF

FCTDEF (1,-1000,1000,-SAA IW[V],1)

definice funkce

ID=1 DO FTOC (1,$AA IW[V],3,1)

aktivovani on-line korekce nastroje:
Skuteéna hodnota osy V je vstupni hodno-
tou pro polynom 1; vysledek se pfi¢ita v ka-
nalu 1 jako korekéni hodnota pro délku 3
aktivniho brusného kotouce.

WAITM(1,1,2)

synchronizace s kanalem pro obrabéni

Gl v-0.05 F0.01, G91

pfisuvny pohyb pro orovnavani

Gl v-0.05 F0.02

CANCEL (1)

deaktivovani on-line korekce
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8.4

Korekce nastroje

03.04

8.4 Udrzovani konstantni korekce radiusu nastroje,

CUTCONON (od SW 4)

Udrzovani konstantni korekce radiusu nastroje,

CUTCONON (od SW 4)

Programovani

CUTCONON
CUTCONOF

Vysvétleni prikazu

CUTCONON Aktivovani funkce pro udrzovani konstantni korekce radiusu
nastroje
CUTCONOF Deaktivovani funkce pro udrZzovani konstantni korekce radiusu

nastroje (standardni nastaventi)

Funkce

Funkce ,udrzovani konstantni korekce radiusu
nastroje slouzi pro potlaceni korekce radiusu
nastroje pro urcity pocet bloku, pfi€emz diference
mezi naprogramovanou a skute¢né ujetou drahou
stfedu nastroje, ktera vznikla v pfedeslych blocich
kvuli korekci radiusu nastroje, zlistava zachovana
jako posunuti.

To miize byt uzite€né, napf. kdyz pfi frézovani po
pfimkach je v bodech obratu zapotfebi vétsi
pocet pohybovych blokd, u nichz v§ak nejsou
zadouci kontury vznikajici v disledku korekce
radiusu nastroje (strategie objizdéni).

Pfikaz Ize pouzivat nezavisle na druhu korekce
radiusu nastroje (272D, 3D-Celni frézovani, 3D-
obvodové frézovani).

Postup

V obvyklém pfipadé je korekce radiusu nastroje
pfed aktivovanim svého potlageni jiZ v platnosti a
v platnosti zUstava, kdyz je potlaceni korekce
opét deaktivovano.

V poslednim bloku posuvu pfed pfikazem
CUTCONON se najizdi na bod offsetu v konco-
vém bodu bloku. Posuv ve vSech nasledujicich
blocich, v nichz je potlaceni korekce aktivni, se
provadi bez korekce.

Jsou vSak pfitom posunuty o vektor z koncového
bloku s korekci k pfislusnému bodu offsetu.

8-330

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



03.04 Korekce nastroje
8.4 Udrzovani konstantni korekce radiusu nastroje,
CUTCONON (od SW 4)

Typ interpolace téchto blok (linearni, kruhova,
polynomicka) je libovolny.

V bloku s deaktivovanim potlaceni korekce, tzn. v
bloku, ktery obsahuje pfikaz CUTCONOF, je korek-
ce normalné uplatfiovana; zacina v pocate¢nim
bodé posunutém o offset. Mezi koncovym bodem
predeslého bloku, tzn. poslednim naprogramova-
nym blokem s posuvem, v némz je aktivni pfikaz
CUTCONON, a timto bodem se vklada linearni
blok.

Kruhové bloky, u nichZ se rovina kruhu nachazi
kolmo na rovinu korekce (vertikalni kruhy), budou
zpracovany tak, jako by v nich byl naprogramovan
pfikaz CUTCONON.

Toto implicitni aktivovani potladeni korekce se
automaticky zpétné uskutecriuje v prvnim bloku
posuvu, ktery obsahuje pohyb posuvu v roviné ko-
rekce a zadny kruh tohoto druhu. Vertikalni kruhy
v tomto smyslu se mohou vyskytnout pouze pfi
obvodovém frézovani.

Priklad

N10 ; definice nastroje D1
N20 STC DP1[1,1]= 110 ;typ

N30 $TC DP6[1,1]= 10. ; radius

N40

N50 X0 YO z0 G1 G17 T1 D1 F10000

N6O

N70 X20 G42 NORM

N80 X30

N90 Y20

N100 X10 CUTCONON ; aktivovani potlageni korekce

N110 Y30 CONT

; pFi deaktivovani potlaceni korekce
v pripadé potfeby vlozit objizdéci kruznici

N120 X-10 CUTCONOF

N130 Y20 NORM

; Zzadna objizdéci kruznice se nevklada pfi
deaktivovani korekce radiusu nastroje

N140 X0 YO G40

N150 M30
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Korekce nastroje 03.04

8.4 Udrzovani konstantni korekce radiusu nastroje,

CUTCONON (od SW 4)

kontura bez korekce
radiusu nastroje

kontura s korekci
radiusu nastroje

[
L

n

3 Dal$i upozornéni

Pokud neni Zadna korekce radiusu nastroje
aktivni (G40), nema funkce CUTCONON
zadny efekt. Neaktivuje se zadny alarm.

G-kod vsak zlstava aktivni. To je dulezite,
pokud v nékterém z nasledujicich blokdl ma byt
pomoci pfikazt G41, pFip. G42 korekce radiu-
su nastroje znovu aktivovana.

Zména G-kédu v 7. skupiné G-kodua (korekce
radiusu nastroje; G40 / G41 / G42) pfi aktivnim
pfikazu CUTCONON je pfipustna. Zména
bude v platnosti ihned po pfikazu G40.
Uskute€ni se posunuti, ktera se uplatfiovala

v pfedchazejicich blocich.

Pokud je naprogramovan pfikaz CUTCONON
nebo CUTCONOF v bloku bez posuvu v aktiv-
ni roviné korekci, bude jeho uplatnéni odloze-
no az do nasledujiciho bloku s takovym
posuvem.

DalSi informace:
/FB/, W1 Korekce nastroje.
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03.04

Korekce nastroje

8.5 Aktivovani 3D korekénich parametra nastroje, CUT3DC,

CUT3DF, CUT3DFS/CUT3DFF

8.5 Aktivovani 3D korekénich parametri nastroje,
CUT3DC, CUT3DF, CUT3DFS/CUT3DFF

E Vysvétleni

CUT3DC Aktivovani 3D korekce radiusu pro obvodové frézovani

CUT3DFS 3D korekce nastroje pro Celni frézovani s konstantni orientaci.
Orientace nastroje je definovana pfikazy G17 — G19 a neni
ovliviiovana framy.

CUT3DFF 3D korekce nastroje pro ¢elni frézovani s konstantni orientaci.
Orientace nastroje je definovana pfikazy G17 — G19 a v pfipadé
potfeby muze byt smérové otoCena pomoci framu.

CUT3DF 3D korekce nastroje pro elni frézovani se zménou orientace (jen
pfi aktivni 5-osové transformaci).

CUT3DCC 3D korekce nastroje pro obvodové frézovani s omezujicimi
plochami.

CUT3DCCD 3D korekce nastroje pro obvodové frézovani s omezujicimi
plochami a s diferenénim nastrojem.

G40 X Y Z Pro deaktivovani: Linearni blok GO/G1 s geometrickymi osami.

ISD=hodnota

Hloubka zajizdéni

3 Pfikazy maji modalni platnost a nachazi se ve
stejné skupiné jako pfikazy CUT2D a CUT2DF.

Deaktivovani se uskutecni teprve s nasledujicim
pohybem v aktualni roviné. To plati vzdy pro pfikaz
G40 a neni zavislé na pfikazu CUT.

G Funkce

PFi korekci radiusu pro valcové nastroje se
zohlednuje proménna orientace nastroje.

Pro aktivovani 3D korekce radiusu nastroje plati
stejné programové piikazy jako u 2D korekce ra-
diusu nastroje. Pomoci pfikazi G41/G42 se
zadava korekce vlevo/vpravo ve sméru pohybu.
Chovani pfi najizdéni je vzdy NORM.
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Korekce nastroje
8.5
CUT3DF, CUT3DFS/CUT3DFF

03.04

Aktivovani 3D korekénich parametra nastroje, CUT3DC,

Priklad

N10 A0 BO X0 YO Z0 F5000

; volani nastroje, vyvolani hodnot korekci
nastroje

N20 T1 D1 ; aktivovani transformace

N40 CUT3DC ; aktivovani 3D korekce radiusu nastroje
N50 G42 X10 Y10 ; aktivovani korekce radiusu nastroje
N60 X60

N70

DalSi upozornéni

Pomocné bloky pfi aktivni 3D korekci radiusu na-
stroje jsou pfipustné. Plati definice 22D korekce
radiusu nastroje.

3D korekce radiusu nastroje je v platnosti, jen
kdyz je aktivovana 5-osova transformace.

Na vnégjsich rozich se vzdy vklada blok kruhového
oblouku. G450/G451 nemaiji zadny efekt.

Pfikaz DISC se nevyhodnocuje.

Rozdil mezi 2 2 D a 3D korekci radiusu
nastroje

Pfi 3D korekci radiusu nastroje je orientace
nastroje proménna.

P¥i 2 72 D korekci radiusu nastroje se pocita jen
s nastrojem s konstantni orientaci.

3D korekce radiusu nastroje je oznaovana také
jako 5D korekce, protoZe v tomto pFipadé je pro
polohu nastroje v prostoru k dispozici 5 stupri(
volnosti.

l‘--_-----‘

“xr";zai

Draha stfedu nastroje
" ve stejné vzdalenosti.

od kontury

(ekvidistantni draha)
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8.5.1

03.04

8.5 Aktivovani 3D korekénich parametra nastroje, CUT3DC,
CUT3DF, CUT3DFS/CUT3DFF

Korekce nastroje

3D korekce radiusu nastroje, frézovani na obvodové plose,

frézovani na celni plose

Frézovani na obvodové plose

Zde pouzivana varianta obvodového frézovani je
realizovana zadanim drahy (vodici ¢ary) a pfislus-
né orientace. Pfi tomto druhu opracovani nema
tvar nastroje Zadny vliv na drahu. Jedinou rozho-
dujici veli€inou je radius v bodé zabéru nastroje.

Funkce 3D korekce nastroje je omezena na
valcové nastroje.

Frézovani na ¢elni plose

Pro tento druh 3D frézovani potfebujete popis 3D
drah na povrchu obrobku, Usek po useku.
Vypocty se obvykle uskute€huji v systému CAM a
berou se pfi nich v Gvahu tvar nastroje a rozméry
nastroje.

Postprocesor zapisuje d vyrobniho programu
vedle NC blok0 i udaje o orientaci nastroje (pFi
aktivni 5-osové transformaci) a G-kéd pro poza-
dovanou 3D korekci nastroje.

Takto ma obsluha stroje mozZnost pouzit o néco
mensi nastroj, nez se predpokladal pfi vypoctu
NC-drah.

Priklad:

NC-bloky byly poc€itany s frézou 10 mm. V tomto
pfipadé by obrobek mohl byt opracovavan také
s frézou o priiméru 9,9 mm, pfi¢emz by se pak
muselo pogitat s jinym profilem povrchu.

obvodové frézovani
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8.5.2

Korekce nastroje

CUT3DF, CUT3DFS/CUT3DFF

03.04
8.5 Aktivovani 3D korekénich parametra nastroje, CUT3DC,

Typy nastroji/vyména nastroje se zménénymi rozméry

G40/41/42

Tvary fréz, parametry nastroja

V této tabulce jsou shrnuty mozné tvary fréz a
mezni hodnoty parametrd nastroje pro ¢elni
frézovani.

Tvary téla frézy nejsou zohledfiovany — typy na-
stroji 120 a 155 jsou z hlediska efektu identické.
Jestlize je v NC programu uvedeno jiné ¢islo typu,
nez jaké se vypisuje v tabulce, systém automatic-
ky pouzije typ 110: zapustkova profezavaci fréza.
PFi naruseni meznich hodnot pro parametry na-
stroje se aktivuje alarm.

il

kuzelova fréza

T
R R R R
‘_ '}% -
) celni
) ) fréza s celni stopkova
zapustkova kulovou stopkova fréza se
profezavaci hlavou fréza (typ zaobl. (typ
fréza (typ 110) (typ 11 1 120,130) 120 130)

Y

e swhowm
(typ 155) (typ 156) fréza (typ 157)
Typ frézy Cislo typu R r a
Valcova zapustkova fréza 110 >0 X X
Fréza s kulovou hlavou 111 >0 >R X
Celni stopkova fréza, fréza s Ghlovou hlavou 120, 130 >0 X X
Celni stopkova fréza, fréza s Ghlovou hlavou a 121, 131 >r >0 X
s rohovym zaoblenim
Kuzelova fréza 155 >0 X >0

Udaje nastroje Parametry nastroje

Rozméry nastr.  Geometrie Opottebeni
R $TC_DP6 $TC_DP15
r $TC_DP7 $TC_DP16
a $TC_DP11 $TC_DP20

Korekce délky nastroje
Jako vztazny bod pro délkovou korekci plati

Spicka nastroje (prusecik podélné osy a povrchu).

3D korekce nastroje, vyména nastroje

Novy nastroj se zmé&nénymi rozméry (R, r, a)
nebo jiny tvar se smi udavat pouze s naprogra-
movanim pfikazu G41, pfip. G42 (pfechod G40
do G41, resp. G42, pfip. nové naprogramovani
G41, resp. G42).

V$ech ostatnich udaju o nastroji, napf. délek
nastroje, se toto pravidlo netyka, takze tyto
nastroje je mozné vymeénit i bez opétovného
zadani G41, resp. G42.

X = nevyhodnocuje se

R = radius téla frézy (radius nastroje)

r = radius rohu

a = Uhel mezi podélnou osou nastroje a

horni hranou bfitu
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8.5.3

03.04

8.5 Aktivovani 3D korekénich parametra nastroje, CUT3DC,
CUT3DF, CUT3DFS/CUT3DFF

Korekce nastroje

Korekce po draze, zakriveni drahy a hloubka zajizdéni ISD

Korekce na draze

U Celnich fréz je potfeba davat pozor na pfipad
skokové zmény bodu dotyku na povrchu nastroje,
jak ukazuje pfiklad obrabéni konvexni plochy

s kolmo postavenym nastrojem. PouZiti uvedené
na obrazku lze povazovat za mezni pfipad.

Tento mezni pfipad je fidicim systémem monito-
rovan, takze na zakladé uhlového uspofradani
mezi nastrojem a vektorem normaly plochy jsou
rozpoznavany skokové zmény opracovavaného
bodu. Na téchto mistech fidici systém vklada
linearni bloky, takze pohyb miZze byt uskuteénén.

Pro vypocet téchto linearnich bloku jsou ve stroj-
nich parametrech uloZeny rozsahy pfipustnych
Uhld pro uhly smérnic.

Jestlize jsou pfekroceny mezni hodnoty pro uhlo-
vé rozsahy ulozené ve strojnich parametrech,
aktivuje Fidici systém alarm.

Zakriveni drahy

Zakfiveni drahy neni monitorovano. Také zde se
doporucuje, abyste pouzivali jen takové nastroje,
S nimiz je mozné obrobek opracovat bez naruSeni
kontury.

Hloubka zajizdéni ISD

Pomoci pfikazu ISD (Insertion Depth) se napro-
gramuje hloubka zajizdéni nastroje pfi obvodo-
vém frézovani. Takto je mozné ménit polohu
obrabéného bodu na plo3e plasté nastroje.

ISD udava vzdalenost mezi Spi¢kou frézy (FS) a
pomocnym bodem frézy (FH). Bod FH vznika
promitnutim naprogramovaného bodu obrabéni
na osu nastroje. ISD se vyhodnocuje jen pfi
aktivni 3D korekci radiusu nastroje.

1]

U4

bod singularity
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8.5.4

Korekce nastroje

03.04

8.5 Aktivovani 3D korekénich parametra nastroje, CUT3DC,

CUT3DF, CUT3DFS/CUT3DFF

Posuv na vnitrnich/vnéjsich rozich a prasecicich,

G450/G451 (od SW 5)

Vnitini rohy / vnéjsi rohy

Zachazeni s vnitfnimi a vnéjSimi rohy je odlisné.
Oznadeni vnitfniho nebo vnéjSiho rohu zavisi na
orientaci nastroje.

Pfi zméné orientace v rohu se mlze vyskytnout
pfipad, Ze se typ rohu b&éhem obrabéni zméni.
Nastane-li tato situace, obrabéni se pferusi a
vypiSe se chybové hlaseni.

Zachazeni s praseciky pro 3D korekci

PFi 3D obvodovém frézovani se nyni na vnéjSich
rozich vyhodnocuje G-kéd G450/G451, tzn. je
mozné najet na prusecik offsetovych kfivek. Az
do SW 4 se na vnéjSich rozich vzdy vkladal kru-
hovy oblouk.

Nové feSeni, které je k dispozici od SW 5, je ob-
zvlasté vyhodné pro typické 3D programy genero-
vané systémem CAD. Casto se skladaiji z krat-
kych pfimkovych blokl (pro aproximaci hladkych
kfivek), pficemz pfechody mezi sousednimi bloky
jsou témér tangencialni.

AZ dosud pfi korekci radiusu nastroje na vnéjsi
strané kontury byly pro objizdéni vnéjSich rohu

v zasadé vkladany kruhové oblouky. Protoze tyto
bloky jsou pfi témérf tangencialnich pfechodech
velmi kratké, mélo to za nasledek nezadouci
poklesy rychlosti.

V téchto pfipadech analogicky ke 2%2D korekci
radiusu jsou obé podilejici se kfivky prodlouzeny
a najizdi se na prisecik téchto dvou prodlouze-
nych kfivek.

Prusecik se urcuje tak, ze se offsetové kfivky
obou podilejicich se bloku prodlouzi, a stanovi se
jejich prasecik v rohu v roviné kolmé na orientaci
nastroje. Pokud takovy prusecik neexistuje, bude
roh obroben jako dfive, tzn. vlozZi se kruhovy
oblouk.

smér obrabéni
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03.04 Korekce nastroje
8.5 Aktivovani 3D korekénich parametra nastroje, CUT3DC,
CUT3DF, CUT3DFS/CUT3DFF

? Dalsi informace o chovani v prasecicich:
/FB/ W5, 3D korekce radiusu nastroje.
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8.5.5

[

Korekce nastroje 03.04
8.5 Aktivovani 3D korekénich parametra nastroje, CUT3DC,
CUT3DF, CUT3DFS/CUT3DFF

Obvodové 3D frézovani s omezovacimi plochami,
CUT3DCC, CUT3DCCD

Funkce

NC programy generované systémy CAD zpravid-
la aproximuji drahu stfedu normovaného nastroje
velkym mnozstvim kratkych linearnich blokd. Aby
takto vytvofené bloky mnoha dil€ich kontur co
mozno nejpfesnéji zobrazovaly ptvodni konturu,
je nezbytné uskutecnit ve vyrobnim programu
urcitd nastaveni.

Dulezité informace, které by byly zapotfebi pro
optimalni korekci, nejsou v8ak ve vyrobnim
programu obsaZzeny, takze musi byt nahrazeny
vhodnymi opatfenimi. V nasledujicich odstavcich
jsou uvedeny typické metody, které umoznuji se
vyporadat s kritickymi pfechody bud

pfimo ve vyrobnim programu nebo

zjisténim realné kontury, napf. pfisuvem nastroje.

Kromé typického pfipadu je zde také pojednano o
pfipadech, ve kterych normovany nastroj neopi-
suje stfedovou drahu, nybrZ konturu na obradbéné
plose. Omezuijici plochy jsou pfitom na nastroji
nezavislé. Pro vypocet kolmych offsetd k omezo-
vacim plocham se pouzije celkovy radius, stejné
jako pfi obvyklé korekci radiusu nastroje.
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03.04

8.5

Korekce nastroje

Aktivovani 3D korekénich parametra nastroje, CUT3DC,

CUT3DF, CUT3DFS/CUT3DFF

3D korekce radiusu s normovanymi nastroji
PFi obvodovém 3D frézovani se spojitou nebo
konstantni zmé&nou orientace nastroje se ¢asto
programuje draha stfedu pro definovany normo-
vany nastroj. ProtozZe se v praxi ¢asto stava, ze
vyhovujici normovany nastroj neni k dispozici, je
mozné pouzit nastroj, ktery se od normovaného
nastroje pfili§ neodliduje.

Frézovani dutin s Sikmymi boénimi sténami
pro obvodové frézovani s prikazem CUT3DC

U téchto 3D korekci radiusu nastroje se provadi
kompenzace odchylky radiusu frézy pfisuvem ve
sméru normaly plochy, kiera se ma obrabét.
Rovina, ve které lezi ¢elni plocha frézy zUstava
pfitom nezménéna, pokud se neméni hloubka
zajizdéni ISD. Fréza s napfiklad men8im radiu-
sem oproti normovanému nastroji by potom nedo-
sahla az na dno dutiny, které rovnéz pfedstavuje
omezujici plochu. Pro automaticky pfisuv nastroje
musi fidici systém znat tyto omezujici plochy.

DalSi informace o monitorovani kolizi viz:
PG/, Zaklady, ,Korekce nastroje.

Draha stfedu nastroje s pfisuvem az na
omezujici plochy, CUT3DCCD (od SW 6.4)
Pokud se pouZiva nastroj, ktery ma ve srovnani
s vyhovujicim normovanym nastrojem men$i
radius, pak se pfisuv v jeho podélném sméru
prodlouzi natolik, aby se znovu dotykal dna duti-
ny. Tim bude roh, ktery vznika mezi obrabénymi a
omezujicimi plochami, obroben natolik, kam az to
nastroj pfipousti. Jedna se pfitom o smiSeny
zpUsob obrabéni, ktery zahrnuje jak obvodové,
tak i Celni obrabéni.

Analogicky k nastroji s men8im néstrojem se

v pfipadé nastroje s vétSim radiusem pfisuv
upravi v opaéném sméru.

1
normovany
nastroj

Nastroj s menSim
~ radiusem pfisunut az
na omezujici plochu
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03.04

8.5 Aktivovani 3D korekénich parametra nastroje, CUT3DC,

CUT3DF, CUT3DFS/CUT3DFF

Pouziti valcovych nastrojt

PFi pouziti valcovych nastrojl je pfisuv zapotiebi
jen tehdy, pokud obrédbé&na a omezujici plocha
sviraji ostry uhel (mensi nez 90°). Jestlize jsou
pouzity valcové frézy se zaoblenim v rohu, je
pozadovan jak u ostrych, tak i u tupych ahld
pfisuv v podélném sméru nastroje.

3D korekce nastroje s prikazem CUT3DCC (od
SW 6.4)

Kontura na obrabéné plose

Pokud je aktivni pfikaz CUT3DCC s valcovou
frézou se zaoblenim v rohu, je naprogramovana
draha vztazena na fiktivni valcovou frézu stejného
priiméru. Vztazny bod drahy, ktery z toho vyplyva,
je pfi pouziti valcové frézy se zaoblenim v rohu
uveden na obrazku vpravo.

Je pfipustné, aby se uhel mezi obrabénou a
omezujici plochou i v ramci jednoho bloku ménil
z ostrého na tupy nebo obracené.

Oproti normovanému nastroji smi byt pouzity
realny nastroj jak vétsi, tak i mensi. Vznikajici
rohovy radius pfitom nesmi byt zaporny a
znaménko vysledného radiusu nastroje musi
zustat zachovano.

vztazny bod drahy /
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Korekce nastroje

8.5 Aktivovani 3D korekénich parametra nastroje, CUT3DC,
CUT3DF, CUT3DFS/CUT3DFF

Normované nastroje se zaoblenim v rohu
Zaobleni normovaného nastroje v rohu je popsa-
no parametrem nastroje $TC_DP7. Z parametru
nastroje $TC_DP16 vyplyva odchylka rohového
zaobleni realného nastroje oproti normovanému
nastroji.

Priklad:

Rozméry nastroje pro vélcovou frézu se zmense-
nym rohovym zaoblenim oproti normovanému
nastroji.

Typ nastroje

R = radius frézy r = radius zaobleni

Normovany nastroj se zaoblenim v rohu

R=$TC_TP6 r=$TC_TP7

Realny nastroj se zaoblenim v rohu:
typy nastroji 121 a 131

R =$TC_TP6 + $TC_TP15 + OFFN
r =$TC_TP7 + $TC_TP6

PFipustné jsou pouze typy fréz s valcovym télem
a valcové frézy se zaoblenymi rohy.
(typ 121 a 131)
a v meznim pfipadé valcové zapustkové frézy
(typ 110)
Az do SW 6.4 jsou nepripustné kuzelové frézy
(typ 155 - 157)
a valcové frézy se zaoblenou Spickou
(typ 111)

U téchto povolenych typl frézy je radius

v rohu r roven radiusu téla R. VSechny
ostatni povolené typy nastrojl jsou
interpretovany jako valcové frézy a pfipadné
udavany rozmér rohového zaobleni se
nevyhodnocuje.

Pfipustné jsou vSechny typy nastroju s Cisly 1 —
399 s vyjimkou Cisel 111 a 155 — 157.
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03.04

8.5 Aktivovani 3D korekénich parametra nastroje, CUT3DC,

CUT3DF, CUT3DFS/CUT3DFF

Postup

Draha stredu nastroje s prisuvem az na
omezujici plochy CUT3DCCD (od SW 6.4):
Oproti vdem ostatnim korekcim nastroje nemaji
G-kody z 22. skupiny Zadny vliv na radius nastro-
je pro parametr nastroje $TC_DP6 uvedeny pro
pfikaz CUT3DCCD a vyslednou konturu neovliv-
fuji. Korekéni offset vyplyva z
¢ hodnoty opotiebeni

(parametr nastroje $TC_DP15) a
e programovatelného offsetu OFFN,

pro vypocet offsetl kolmych na omezovaci

plochu.

Jestli obrabéna plocha lezi vlevo nebo vpravo od
drahy, neni mozné ze sestaveného vyrobniho
programu zjistit. Vychazi se proto z kladného
radiusu a zaporné hodnoty opotfebeni plvodniho
nastroje. Zaporna hodnota opotfebeni vzdy
popisuje nastroj se zmensenym prdmérem.

Pro korekci radiusu nastroje s pfikazy G41, G42
s aktivnim pfikazem CUT3DCCD nebo
CUT3DCC musi byt k dispozici volitelny doplnék
» 1 ransformace orientace®.

3D korekce radiusu s CUT3DCC (od SW 6.4)
Kontura na obrabéné plose
U pfikazu CUT3DCC se vztahuje vyrobni
program na konturu na obrabéné ploSe. Pfitom se
pouziva, stejné jako pfi obvyklé korekci radiusu
nastroje, celkovy radius, ktery se sklada ze
souctu
e radiusu nastroje

(parametr nastroje $TC_DP6)
e hodnoty opotfebeni

(parametr nastroje $TC_DP15)
a pro vypocet kolmych offsetd k omezujici plose
e  programovatelného offsetu OFFN.
Poloha omezujici plochy bude stanovena
z rozdilu mezi ob&ma hodnotami
e rozméry normovaného nastroje a
e radius nastroje (parametr nastroje $TC_DP6)
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Korekce nastroje
8.6 Orientace nastroje, ORIC, ORID, OSOF, OSC, OSS, OSSE

Orientace nastroje, ORIC, ORID, OSOF, OSC, OSS,

OSSE

Orientaci nastroje se rozumi geometrické nasta-
veni nastroje v prostoru.

V pfipadé obrabéciho stroje s 5 osami je orienta-
ce nastroje nastavitelna pomoci programovych
pfikazu.

Programovani orientace nastroje

Zmeéna orientace nastroje miize byt naprogramo-
vana témito prostfedky:

PFimé programovani kruhovych os

Eulerdv uhel nebo uhel RPY

Smérovy vektor

LEAD/TILT (Celni frézovani)

Vztaznym soufadnym systémem je bud soufadny
systém stroje (ORIMCS) nebo aktualni souradny
systém obrobku (ORIWCS).

Zmeéna orientace miize byt ovliviovana nasledu-
jicimi pfikazy:

zména
orientace

ORIC Orientace a pohyb po draze paralelné.

ORID Orientace a pohyb po draze jedno po druhém.
osor Zadné vyhlazeni zmény orientace
osc Konstantni orientace
oss Vyhlazeni orientace jen na zadatku bloku
OSse Vyhlazeni orientace na za¢atku a na konci bloku
ORIS Rychlost zmény orientace pfi aktivovaném vyhlazeni zmény

orientace ve stupnich/mm; plati pro OSS a OSSE.
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Orientace nastroje, ORIC, ORID, OSOF, OSC, OSS, OSSE

03.04

Chovani na vnéjsich rozich
Na vnéjsich rozich se vzdy vklada kruhovy blok
s radiusem frézy.

Pomoci programovych pfikazi ORIC, resp. ORID
muze byt definovano, zda zmény orientace, které
byly naprogramovany mezi bloky N1 a N2, maji
byt provedeny pfed zatatkem vkladaného kruho-
vého bloku nebo souc¢asné s nim.

Pokud je na vnéjSich rozich potfebna zména
orientace, je mozné zvolit, zda se ma uskutecnit
soubézné s interpolaci nebo oddélené spolu

s pohybem po draze.

U pfikazu ORID se provadi napfed vkladany blok
bez pohybu po draze. Kruhovy blok se vklada
bezprostfedné pfed druhy z obou bloku posuvu,
jez tvofi roh.

Pokud je na vnéjsim rohu vloZeno vice blokU
zmeény orientace a je-li zvolen pfikaz ORIC, bude
kruhovy pohyb rozloZen v souladu se sloZzkami
zmény orientace do jednotlivych vkladanych
blokd.

Mezi bloky N1 a N2 se vklada
pomocny kruhovy blok
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03.04 Korekce nastroje
8.6 Orientace nastroje, ORIC, ORID, OSOF, OSC, OSS, OSSE

ﬁ' Priklad programovani pro ORIC

Pokud jsou mezi bloky posuvu N10 a N20 napro- e,
gramovany dva nebo vice blok(l se zménou —
orientace (napf. A2=, B2=, C2=) a je-li pfikaz
ORIC aktivni, bude vloZeny kruhovy blok rozloZen
podle sloZzek uhlovych zmén na tyto pomocné

bloky.

ORIC

N8 A2=... B2=... C2=...

N10 X... Y... Z...

N12 C2=... B2=... Kruhovy blok, ktery se vklada na vnéjsi roh,

N14 C2=... B2=... je rozdélen na bloky N12 a N14 v souladu
se zménou orientace. Kruhovy pohyb a
zména orientace se pfitom uskute¢ni sou-
bézné.

N20 X=... Y=... Z=... Gl F200
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Korekce nastroje 03.04
8.6 Orientace nastroje, ORIC, ORID, OSOF, OSC, OSS, OSSE

ﬁ: Priklad programovani pro ORID
=" Je-li aktivni pfikaz ORID, viechny bloky mezi uskute¢néni N12 a N14 T B
obé&ma bloky posuvu se budou provadét na konci

prvniho bloku posuvu. Kruhovy blok s konstantni M20

orientaci se uskutecni bezprostiedné pred

druhym blokem posuvu.

ORID

N8 A2=... B2=... C2=...

N10 X... Y... Z...

N12 A2=... B2=... C2=... Blok N12 a N14 se provede na konci bloku
N10. Potom nasleduje pohyb kruhového
bloku s aktualni orientaci.

N14 M20 Pomocné funkce atd.

N20 X=... Y=... 2=...

3 Pro druh zmény orientace na vnéjs$im rohu je
rozhodujici programovy pfikaz, ktery je aktivni
v prvnim bloku posuvu vnéjsiho rohu.
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03.04 Korekce nastroje

8.6 Orientace nastroje, ORIC, ORID, OSOF, OSC, 0SS, OSSE

Bez zmény orientace

Pokud se orientace na hranicich blok( neméni, je
prufezem nastroje kruh, ktery se dotyka obou
kontur.

= B

m Pfiklad programovani

Zména orientace na vnitfnim rohu

ORIC
N10 X... Y... Z... Gl F500
N12 X... Y... Z... A2=... B2=... C2=...

N15 X Y Z A2 B2 C2

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé

8-349



8.7
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03.04
8.7  Volné predavani D-&isel, &islo bfitu CE (od SW 5) E

Voilné predavani D-Cisel, €islo bfitu CE (od SW 5)

Od SW 5 se mohou D-Cisla pouzivat jako Cisla
korekci. Kromé toho Ize pomoci adresy CE uva-
dét Cisla bfity.

Pomoci systémové proménné $TC_DPCE muze
byt Cislo bfitu popsano. Pfedem definovano je, ze
Cislo korekce == Cislu bfitu.

Literatura: FB, W1 (korekce nastroje).

Vyrobce stroje (MH 8.12)

Prostfednictvim strojnich parametru je definovan
maximalni po¢et D-Cisel (Cisel bfitd) a maximalni
pocet bfitd na jeden nastroj. Nasledujici pfikaz
ma smysl jen tehdy, pokud byl stanoven maximal-
ni pocet bfitd (MD 18105) vétsi nez pocet bfitd na
jeden nastroj (MD 18106). Vénujte pozornost
udajam vyrobce stroje.

DalSi upozornéni

Kromé uvadéni relativnich D-Cisel mohou byt D-
Cisla pfedavana takeé jako ,prosta“, pfip. ,absolut-
ni"“D-¢&isla (1-32000) bez vztahu na T-€islo (v
ramci funkce ,prosta struktura D-Cisel").
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03.04 Korekce nastroje
8.7  Volné predavani D-¢isel, &islo bfitu CE (od SW 5)

8.71 Kontrola D-€isla (CHKDNO)

==2 Programovani

stav=CHKDNO (Tnol, Tno2, Dno)

E Vysvétleni pfikaza

stav TRUE: D-Cisla byla pro kontrolovanou oblast jednoznaéné
pfedana.

FALSE: Vyskytuje se kolize D-Cisel nebo dosazeni parametrt je
neplatné. Pomoci Tno1, Tno2 a Dno jsou pfedavany
parametry, které vedou ke kolizi. Tato data mohou byt ve
vyrobnim programu vyhodnocovana.

CHKDNO (Tnol, Tno2) Spusti se kontrola D-¢isel uvedenych nastroju.

CHKDNO (Tnol) Spusti se kontrola vSech D-Cisel nastroje Tno proti vSem ostatnim
nastrojum.

CHKDNO Uskutecni se kontrola vSech D-Cisel vS§ech nastrojl proti ostatnim
nastrojam.

G Funkce

Pfikazem CHKNO zkontrolujete, zda jsou existuijii
D-Cisla pfedavana jednoznacné.D-Cisla vSech
nastroju definovanych v jedné jednotce TO se
smi vyskytnout jen jednou. Na nahradni nastroje
se pfitom nebere ohled.
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Korekce nastroje

03.04
8.7  Volné predavani D-&isel, &islo bfitu CE (od SW 5) E

Zména nazvu D-Cisla (GETDNO, SETDNO)

Programovani

d = GETDNO (t,ce)
stav = SETDNO (t,ce,d)

Vysvétleni prikazu

D-¢islo bfitu nastroje

t T-C&islo nastroje

ce Cislo bfitu nastroje (CE-g&islo)

stav Udava, zda pfikaz mohl byt uskutec¢nén bezchybné (TRUE nebo
FALSE).

Funkce

GETDNO

Tento pfikaz dodava D-Cislo urcitého bfitu (ce)
nastroje s T-Cislem t. Pokud k zadanym paramet-
rdm zadné D-Cislo neexistuje, bude dosazeno
d=0. Jestlize je D-Cislo neplatné, bude vracena
hodnota vétsi nez 32000.

SETDNO

Pomoci tohoto pfikazu pfifazujete hodnotu d D-
Cislu bfitu (ce) nastroje (t). Prostfednictvim stavu
operace poskytuje vysledek tohoto pfikazu
(TRUE nebo FALSE).

Pokud pro zadané parametry neexistuje Zadny
datovy blok, je vracena hodnota FALSE. Syntak-
ticka chyba aktivuje alarm. D-€islu neni mozné
explicitné dosadit nulu.

Pfiklad: (zména nazvu D-Cisla)

$TC_DP2[1,2] = 120
$TC_DP3[1,2] = 5.5
$TC_DPCE[1,2] = 3; &islo bfitu CE

N10 def int DNrALT, DNrNEU = 17
N20 DNrALT = GETDNO (1, 3)
N30 SETDNO (1, 3, DNrNEU)

Tim bude bfitu CE=3 pfifazena nova hodnota
D-Cisla 17.
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03.04 Korekce nastroje
8.7  Volné predavani D-¢isel, &islo bfitu CE (od SW 5)

Nyni budou udaje tohoto bfitu pfistupné pomoci
D-Cisla 17; jak prostfednictvim systémovych
promeénnych, tak i v dosazovani parametra s NC
adresou.

3 Dal$i upozornéni

Zadana D-Cisla musi byt jednoznacna. Dva riizné
bfity nastroje nesmi mit stejné D-Cislo.

8.7.3  Zjisténi T-Cisla k predem zadanému D-€islu (GETACTTD)

== Programovani

stav = GETACTTD (Tnr, Dnr)

E Vysvétleni pfikazu

Dnr D-islo, pro které ma byt vyhledano T-¢islo.
Tnr Nalezené T-Cislo.
stav 0: T-Cislo bylo nalezeno. Tnr obsahuje hodnotu T-Cisla.

-1:  Kuvedenému D-Cislu neexistuje zadné T-Cislo; Tnr=0

-2: D-Cislo neni absolutni. Tnr obsahuje hodnotu prvniho
nalezeného nastroje, ktery obsahuje D-¢&islo s hodnotou Dnr.

-5:  Funkce nemohla byt uskute€néna z néjakého jiného divodu.

G Funkce

Pomoci pfikazu GETACTTD zjistujete k absolut-
nimu D-Cislu odpovidajici T-€islo. Neprovadi se
Z4adna kontrola jednoznaé&nosti. Pokud v rdémci
jedné jednotky TO existuje vét3i pocet stejnych
D-Cisel, vysledkem bude T-Cislo prvniho naleze-
ného nastroje. PFi pouZiti ,prostych® D-Cisel po-
uziti tohoto pfikazu nema smysl, protoZe vysled-
kem je vzdy hodnota 1 (mezi daty se zadné T-
Cislo nenachazi).
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Korekce nastroje 03.04
8.7  Volné piedavani D-éisel, &islo bfitu CE (od SW 5)

8.7.4 Prohlaseni D-Cisla za neplatné

E Vysvétleni prikazi

ZERO Prohlaseni v8ech D-&isel v ramci jednotky TO za neplatné.

G Funkce

Pfikaz souzi jako pomocna funkce pfi zméné
vybaveni stroje.

Takto oznagené bloky korek&nich dat nejsou
kontrolovany pfikazem CHKDNO. Aby tato data
byla znovu pfistupna, je nutno D-Cisla znovu
dosadit pfikazem SETDNO.
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03.04 Korekce nastroje
8.8 Kinematika drzaku nastroje

8.8 Kinematika drzaku nastroje

Kinematika drzaku nastroje s maximalné dvéma
kruhovymi osami je popsana 17 systémovymi pro-
ménnymi $TC_CARR1[m] az $TC_CARR17[m].
Popis drzaku nastroje se sklada z nasledujicich
soucasti:

e  Vektorova vzdalenost od prvni kruhové osy
ke vztaznému bodu drzaku nastroje |,
vektorova vzdalenost od prvni ke druhé
kruhové ose |, a vektorova vzdalenost od
druhé kruhové osy ke vztaznému drZzaku
nastroje l.

e  Smeérové vektory obou kruhovych os V, a V,.

e Uhel otoéeni a4, a, okolo obou os. Uhel
otoeni se povaZuje za kladny ve sméru
hodinovych rugi¢ek pfi pohledu ve sméru
vektoru kruhové osy.

RozloZzena kinematika (od SW 5.3)

Pro stroje s rozlozenou kinematikou (jak nastroj,
tak i obrobek jsou oto¢né) jsou systémové
proménné rozsiteny o $TC_CARR18[m] az
$TC_CARR23[m], které jsou popsany nasleduiji-
cim zpusobem:

Otocny nastrojovy stul se sklada z:

e  vektorové vzdalenosti druhé kruhové osy V,
ke vztaznému bodu otoéného nastrojového
stolu I4 tfeti kruhové osy.

Kruhova osa ma tyto soucasti:

e  Oba kanalové identifikatory pro popis vztahu
mezi kruhovymi osami V4 a V,. Tyto pozice
jsou vyvolavany podle potfeby, aby se
stanovila orientace orientovatelného drzaku
vietena.

Typ kinematiky s hodnotami T, P nebo M:

e  Typ kinematiky T: OtoCny je pouze nastroj.

e  Typ kinematiky P: Oto¢ny je pouze obrobek.

e  Typ kinematiky M: Otoc¢ny je jak nastroj, tak i
obrobek.
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Korekce nastroje
8.8 Kinematika drzaku nastroje

G Funkce systémovych proménnych pro orientovatelny drzak nastroje

Oznaceni Slozka X Slozka Y Slozka Z

Vektor offsetu |4 $TC_CARR1[m] $TC_CARR2[m] $TC_CARR3[m]
Vektor offsetu I, $TC_CARR4[m] $TC_CARR5[m] $TC_CARRG[m]
Kruhova osa V, $TC_CARR7[m] $TC_CARRS8[m] $TC_CARR9[m]
Kruhova osa V, $TC_CARR10[m] $TC_CARR11[m] $TC_CARR12[m]

Uhel oto&eni o
Uhel otoéeni o,

$TC_CARR13[m]
$TC_CARR14[m]

\Vektor offsetu |5

$TC_CARR15[m] $TC_CARR16[m] $TC_CARR17[m]

\Vektor offsetu |4

$TC_CARR18[m] $TC_CARR19[m] $TC_CARR20[m]

Identifikator
kruhové osy V,
kruhové osy V,

Identifikator kruhovych os V4 a V, (pfeddefinované nastaveni je nula)
$TC_CARR21[m]
$TC_CARR22[m]

Typ kinematiky

$TC_CARR23[m]

kruhové osy V,
kruhové osy V,

Preddefinovane Typ kinematiky T=  [Typ kinematiky P =  [Typ kinematiky M =

nastaveni T Pouze nastroj je oto¢ny|Pouze obrobek je Nastroj i obrobek jsou
(Tool) oto¢ny (Part) otocné (Mixed)

Offset Uhel ve stupnich kruhovych os V a V, pfi zadavani zaklad. nastaveni

$TC_CARR24[m]
$TC_CARR25[m]

Uhlovy offset
kruhové osy V;,
kruhové osy V,

Offset Hirthova ozubeni kruhovych os V4 a V, ve stupnich
$TC_CARR21[m]
$TC_CARR22[m]

Uhlovy inkrement
kruhové osy V,
kruhové osy V,

Inkrement Hirthova ozubeni kruhovych os V4 a V; ve stupnich
$TC_CARR21[m]
$TC_CARR22[m]

Minimalni pozice
kruhové osy V,
kruhové osy V,

Softwarova minimalni koncova poloha kruhovych os V; a V,
$TC_CARR21[m]
$TC_CARR22[m]

Maximalni pozice
kruhové osy V,
kruhové osy V,

Softwarova maximalni koncova poloha kruhovych os V4, a V,
$TC_CARR21[m]
$TC_CARR22[m]
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8.8

Kinematika drzaku nastroje

Korekce nastroje

Parametry kruhovych os od SW 6.1
Systémové proménné byly rozSifeny o polozky
$TC_CARR24[m] az $TC_CARR33[m]. Jsou
popsany takto:

Offset kruhovych os

e  Zména polohy kruhovych os V, nebo V, pfi
zakladnim nastaveni orientovatelného
drzaku nastroje.

Uhlovy offset/Gihlovy inkrement kruhovych os

o  Offset nebo uhlovy inkrement Hirthova
ozubeni kruhovych os V, nebo V..
Naprogramovany nebo vypocitany uhel bude
vyplyva ze vztahu
phi = s + n * d.

Minimalni/maximalni pozice kruhové osy
e  Mezni uhel (softwarova koncova poloha)
kruhové osy V1 nebo V,.

RozsSireni systémovych proménnych pro orientovatelny drzak nastroje

(od SW 6.4)
Oznaceni Slozka X [Slozka Y [Slozka Z
DrZz&k nastroje Namisto €isla mdze byt drzak nastroje opatfen nazvem.
Nazev $TC_CARR34[m]
Uzivatel Zamyslené pouziti v ramci uzivatelskych méficich cykld.
Nazev osy 1 $TC_CARR35[m]
Nazev osy 2 $TC_CARR36[m]
Identifikace $TC_CARR37[m]
Slozka X Slozka Y Slozka Z
Pozice $TC_CARR38[m] $TC_CARR39[m] $TC_CARR40[m]

Jemné posunuti

Parametr, ktery je mozné pficist k hodnotam v zakladnich parametrech

\Vektor offsetu I $TC_CARR41[m]

$TC_CARR42[m]

$TC_CARR43[m]

\Vektor offsetu I, $TC_CARR44[m]

$TC_CARR45[m]

$TC_CARR46[m]

\Vektor offsetu I3 $TC_CARR55[m]

$TC_CARR56[m]

$TC_CARR57[m]

\Vektor offsetu I, $TC_CARR58[m]

$TC_CARR59[m]

$TC_CARRG0[m]

Kruhova osa V; $TC_CARR64[m]

Kruhova osa V, $TC_CARRG65[m]

3 Dalsi upozornéni
Za ,m" je potfeba dosadit pfislusné &islo drzaku

nastroje, jehoz potfebujete naprogramovat.
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8.8 Kinematika drzaku nastroje

Pocatecni a kone¢né body vektor vzdalenosti na
osach mlzete zvolit dle libosti. Uhly otogeni a1, o
okolo obou os jsou v zakladnim postaveni drzaku
nastroje definovany jako 0°. Moznosti popisu
kinematiky drzaku nastroje jsou tak témér
nevycerpatelné.

Drzak nastroje s jen jednou nebo Zadnou kruho-
vou osou muze byt popsan dosazenim nuly do
smérovych vektorl jedné nebo obou rotaénich os.
U drzaku nastroje bez kruhovych os se vektory
vzdalenosti chovaji jako dodate¢né korekce
nastroje, jejichz slozky nejsou pfi pfepnuti roviny
obrabéni G17 az G19 nijak ovlivhény.

Vymazani dat drzaku nastroje
Pomoci $TC_CARR1[0] = 0 mohou byt data
vSech datovych blokd drzaku nastroje vymazana.

Od SW 5.3

Typu kinematiky $TC_CARR23[T] = T musi byt
dosazeno jedno ze tfi pfipustnych velkych nebo
malych pismen (T, P, M) a z tohoto dlivodu by
tento parametr nemél byt vymazan.

Editace parametri drzaku nastroje

Kazda z popisovanych hodnot muze byt zménéna
pfifazenim novych hodnot ve vyrobnim programu.
Jakykoli jiny znak nez T, P nebo M ma za nasle-
dek alarm pfi pokusu orientovatelny drzak nastro-
je aktivovat.

Nacitani parametri drzaku nastroje
Kazda z popisovanych hodnot muze byt ve
vyrobnim programu &tena pfifazenim néjaké
promeénné.

Od Sw 6.4

$TC_CARR34[m] az $TC_CARR40[m] obsahuji
parametry, které jsou uzivateli volné k dispozici a
az do SW 6.4 nejsou standardné v ramci NCK
vyhodnocovany nebo nemaji zadny vyznam.
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03.04 Korekce nastroje
8.8 Kinematika drzaku nastroje

$TC_CARR41[m] az $TC_CARR65[m] obsahuji
parametry jemného posunuti, které se mohou pfi-
¢itat k hodnotam zakladnich parametrd. Hodnotu
jemného posunuti, ktera je pfifazena urc€itému
zakladnimu parametru, dostanete tak, ze k &islu
parametru pfitete hodnotu 40.

$TC_CARR47[m] az $TC_CARRS54[m], jakoz i
$TC_CARR61[m] az $TC_CARRG63[m] nejsou
definovany a pfi pokusu je €ist nebo do nich
zapisovat se aktivuje alarm.

Okrajové podminky

Drzak nastroje mlze nastroj orientovat do vSech

moznych prostorovych smérd jen tehdy, pokud:

—  jsou k dispozici dvé kruhové osy V; a V,

—  kruhové osy jsou vici sobé kolmé

—  podélna osa nastroje se nachazi kolmo na
druhou kruhovou osu V.

Od SW 5.3

Kromé toho plati u stroju, u nichz musi byt nasta-

vitelné vSechny mozné orientace, nasledujici

pozadavek:

—  Orientace nastroje musi byt kolmo na prvni
kruhovou osu V;.

Jemné posunuti (od SW 6.4)

Nepfipustna hodnota jemného posunuti bude
rozpoznana az tehdy, kdyz je aktivovan oriento-
vatelny drzak nastroje, ktery obsahuje takovou
hodnotu, a sou€asné se v nastavovaném para-
metru SD 42974: TOCARR_FINE_CORRECTION
nachazi hodnota TRUE.

PFipustna hodnota jemného posunuti je strojnimi
parametry omezena na urcité maximum.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 8-359
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



£

Korekce nastroje

8.8

Kinematika drzaku nastroje

Priklad programovani

Drzak nastroje pouzity v nasledujicim pfikladu

muZe byt pIné popsan otaéenim okolo osy Y.

N10 STC CARR8[1l]=1

Definice slozky Y prvni kruhové osy drzaku
nastroje 1

N20 S$TC DP1[1,1]1=120

Definice valcové frézy

N30 STC DP3[1,1]=20

s délkou 20 mm

N40 STC DP6[1,1]=5

a s radiusem 5 mm

N50 ROT Y37

Definice framu s oto¢enim o 37° okolo osy Y

N60O X0 YO zZ0 F10000

Najizdéni na pocatecni pozici

N70 G42 CUT2DF TCOFR TCARR=1 T1 D1 Nastaveni korekce radiusu a korekce délky

X10 nastroje v oto¢eném framu, aktivovani
drzaku nastroje 1, nastroje 1

N80 X40 Obrabéni s oto¢enim o 37°

N90 Y40

N100 XO

N110 YO

N120 M30

8-360
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Chovani pfi pohybu po draze E

Chovani pfi pohybu po draze

9.1 Tangencialni fizeni,TAN, TANGON, TANGOF, TLIFT, TANGDEL.............. 9-362
9.2 Vle€eni, TRAILON, TRAILOF ...t 9-369
9.3 Tabulky kfivky, CTABDEF, CTABEND, CTABDEL, CTAB,

CTABINV/CTABFNO ...ttt st e et e e et e e e s snnaeaeeanes 9-373
9.3.1 Prikazy s tabulkami kfivky, CTABIB, CTABLOCK, CTABUNLOCK ............. 9-373
9.3.2 Chovani na okrajich tabulky kfivky, CTABTSV/CTABTSP, CTABTMIN ...... 9-383
9.3.3 Pfistup na pozice a segmenty v tabulce kfivky CTAB, CTABINV ................ 9-386
9.4 Spojeni os fidici hodnotou, LEADON, LEADOF ..........ccccviveeiviiee e 9-388
9.5 Pribéh posuvu, FNORM, FLIN, FCUB, FPO ........cccccceiiiiiieeeiee e 9-394
9.6 Zpracovani programu s paméti pfedbézného zpracovani, STARTFIFO,

STOPFIFO, STOPRE ...ttt snreee e 9-399
9.7 Useky programu s podminénym pierusenim, DELAYFSTON,

DELAYFSTOF ..ttt e e e e e 9-401
9.8 Zablokovani programového mista pro SERUPRO, IPTRLOCK,

IPTRUNLOGCK ...ttt et st e e e 9-407
9.9 Opétovné najizdéni na konturu, REPOSA/L, REPOSQ/H, RMI/N, RMB/E..9-410
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Chovani pfi pohybu po draze 03.04

9.1 Tangencialni fizeni, TAN, TANGON, TANGOF, TLIFT,
TANGDEL

9.1 Tangencialni fizeni,TAN, TANGON, TANGOF, TLIFT,
TANGDEL

== Programovani

TANG (FOsa, LOsal, LOsa2, Spojeni, KS, Opt)
TANGON (FOsa, Uhel, Dist, Winkeltol)

FANGOF (FOsa)

TLIFT (FOsa)

TANGDEL (FOsa)

E Vysvétleni pfikazu

TANG PFipravny pfikaz pro definici tangencialniho sledovani

TANGON Aktivovani tangencialniho fizeni s udanim vle¢né osy a uhlu
offsetu, pfipadné také zaobleni a uhlové odchylky

TANGOF Deaktivovani tangencialniho fizeni s udanim vle¢né osy

TLIFT Vkladani pomocného bloku na rohu kontury

TANGDEL Vymazani definice tangencialniho sledovani

E Vysvétleni parametra

FOsa Vle¢nd osa: tangencialné fizena doplrikova kruhova osa
LOsal, LOsa2 Ridici osy: Drahové osy, z nichZ se uréuje teéna pro sledovani
Spojeni Faktor spojeni: Souvislost mezi zménou uhlu te€ny a vle€enou
osou.
Parametr neni povinny; pfeddefinované nastaveni: 1
KS Identifikaéni pismeno soufadného systému:

,B“ = zakladni soufadny systém; udaj nepovinny, pfeddefinovano:1
[,W* = soufadny systém obrobku]

Opt Optimalizace: ,S* Standardni (jako az do SW 6)
P Automatické pfizpUsobeni ¢asového
pribéhu ose te€ny a konture
Uhel Uhel offsetu vie&né osy
Dist Draha zaobleni vie¢né osy, potfeba pfi zvoleni Opt = ,P*
Winkeltol Uhlova tolerance pro vleénou osu (neni nutné), vyhodnocuje se

pouze kdyz je zvoleno Opt = ,P*“.
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze

9.1 Tangencialni fizeni, TAN, TANGON, TANGOF, TLIFT,
TANGDEL

G Funkce

Vle€n4 osa je navadéna podle teCny drahy
definované fidicimi osami. Tak maze byt nastroj
nastaven rovnobézné s konturou. Nastroj maze
byt nastaven vic¢i te€né o ur€ity uhel, ktery Ize
naprogramovat pomoci pfikazu TANGON.

Oblasti pouziti
Tangencialni fizeni maze byt mimo jiné pouzito

v téchto pfipadech: i

e Tangencialni nastaveni oto¢ného nastroje pfi
vystfihovani

e Navadéni sméru obrobku u pasovych pil (viz
obrazek)

e Nastavovani polohy orovnavaciho nastroje
na brusném kotouci (viz obrazek dole)

e Nastavovani polohy fezacich koleCek pfi
zpracovani skla nebo papiru

pasova pila

e  Tangencialni pfivadéni dratu pfi pétiosém X
svafovani

5 Postup
Definice vleénych a fidicich os
Definice vle¢nych a Fidicich os se provadi pfika-
zem TANG.
Faktor spojeni udava souvislost mezi thlovou
zménou te¢ny a vle€enou osou. Jeho hodnota je
zpravidla 1 (pfeddefinované nastaveni).
Sledovani mlize probihat v zakladnim soufadném
systému ,B“ (pfeddefinované nastaveni) nebo
v soufadném systému obrobku ,W*.
Priklad:
TANG (C, X, Y, 1, B")
Znamena:
Kruhova osa C sleduje geometrické osy X a Y.
Moznosti optimalizace od verze SW 7
JestliZze je nastaveno opt="P"“, bude zohledro-
vana dynamika sledujici osy pfi omezeni rychlosti
fidici osy.
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9.1 Tangencialni fizeni, TAN, TANGON, TANGOF, TLIFT,

TANGDEL

Parametry (Dist a Winkeltol) cilené omezuji
chybu mezi sledujici osou a te¢nou fidici osy.
Skokové zmény rychlosti vleéné osy v disledku
skokovych zmén na fidici kontufe jsou pomoci
parametri Dist a Winkeltol zaobleny a vyhla-
zeny.

Vle€na osa je pfitom fizena s vyuzitim vyhodno-
ceni budoucich kroku (viz diagram), aby odchylky
byly udrzeny co mozno nejmensi.

PoZiti nastaveni opt="P" se doporucuje pfede-
v§im pfi kinematickych transformacich.

i Pribéh charakteristiky pozadované rychlosti
ve vlecné osy C
Zaoblena charakteristika rychlosti
/ \ e
-
1, 8
MN110 MA20 M130 M40 RE

Zjednodusené programovani

Faktor spojeni 1 nemusi byt explicitné naprogra-
movan. Pfikaz TANG(C, X, Y, 1, “B*, “P*) mGze
byt zkracené zapsan TANG(C, X, Y,,,“P“). Stejné
jako dfive maze byt zapis TANG(C, X, Y, 1, “B,
“S*) zapséan jako TANG(C, X, Y).

Pfikaz TLIFT(...) zadavate v ndvaznosti na pfifa-
zeni os pomoci pfikazu TANG(...). PrFiklad:
TANG (C, X, Y, ...)

TLIFT (C)

Deaktivovani prikazu TLIFT
Za timto ucelem opakujte pfifazeni os pfikazem
TANG(...) bez nasledujiciho pfikazu TLIFT(...).
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze

9.1 Tangencialni fizeni, TAN, TANGON, TANGOF, TLIFT,
TANGDEL

Aktivovani/deaktivovani tangencialniho fizeni:
TANGON, TANGOF

Aktivovani tangencialniho fizeni se provadi
pfikazem TANGON a zadanim vle¢né osy a
pozadovaného uhlu offsetu vlieéné osy:

TANGON (C, 90)

Znamena: LY
Osa C je vle€nou osou. Pfi kazdém pohybu
drahové osy se bude otacet do polohy 90° v{ci
te¢né ke draze.

Pokud budete chtit tangencialni fizeni vie€né osy
deaktivovat, zadejte:

TANGOF (C)

Mezni Ghel v dasledku ohraniéeni pracovniho
pole

PFi pohybech po draze tam a zpatky se tecna

v bodé obratu skokové obraci o 180° a podle toho|_|
se meéni i nastaveni vle€né osy.

Toto chovani obvykle postrada smysl: zpétny
pohyb by se mél uskute€fovat se stejnym zapor-
nym uhlem offsetu jako pohyb tam.

Kvuli tomu je vhodné ohrani€eni pracovniho pole
vlecné osy (G25, G26). Ohrani¢eni pracovniho

pole musi byt v okamziku pfevraceni sméru - Pozadovany
pohybu aktivni (WALIMON). zpétny pohyb

[ I I I =X

Pokud uhel offsetu lezi mimo ohranieni pracov-
niho pole, bude uc¢inén pokus znovu najet do
pracovni oblasti se zapornym offsetovym thlem.

Software verze 7:

Pokud je nastaveno Opt="P*, tato funkce neni
aktivni. Dosazeni ohranieni pracovniho pole
v tomto pfipadé zpUsobi zastaveni a alarm.
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Chovani pfi pohybu po draze 03.04

9.1 Tangencialni fizeni, TAN, TANGON, TANGOF, TLIFT,
TANGDEL

DalSi upozornéni

il

Vkladani pomocného bloku na rozich kontury,
TLIFT

V rozich kontury se skokové méni te€na a tim
padem i poZzadovana pozice navadéné osy. Za
normalnich okolnosti se osa snazi vyrovnat tento
skok svou maximalni moznou rychlosti. Pfitom
v8ak na urcité draze na kontufe za rohem vznika
odchylka od pozadovaného tangencialniho nasta-
veni. Pokud je tato odchylka z technologickych
dlvodl nepfipustna, miize byt fidici systém pfi-
nucen pfikazem TLIFT, aby se pohyb v rohu
pozastavil a aby se v automaticky vytvofeném
pomocném bloku navadéna osa pootocila do
nového tangencialniho sméru.

Otaceni se uskute€nuje s naprogramovanou dra-
hovou osou, pokud se s navadénou osou alespon
jednou pohybovalo jako s osou drahovou. Pomo-
ci funkce FGREF[ax] = 0.001 je zde mozné
stanovit maximalni rychlost, jizZ mGze navadéna
osa dosahnout.

Jestlize se zde s navadénou osou dosud
nepracovalo jako s osou drahovou, bude se s ni
pohybovat jako s osou polohovaci. Rychlost je
pak zavisla na rychlosti polohovani ulozené v pfi-
slusném strojnim parametru.

Otaceni se uskutec€nuje s maximalni rychlosti
navadéné osy.

? Uhlova zména, od které se automaticky vklada
pomocny blok, je definovana strojnim paramet-
rem $MA EPS TLIFT TANG STEP.
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03.04

Chovani pfi pohybu po draze

9.1 Tangencialni fizeni, TAN, TANGON, TANGOF, TLIFT,

TANGDEL

Vymazani definice tangencialniho sledovani

Existujici uzivatelem definované tangencialni sle-
dovani musi byt vymazano, pokud ma byt defino-

vano nové tangencialni sledovani se stejnou
vle€nou osou v pfikazu pfipravného volani
TANG.

TANGDEL (FOsa)

Vymazani je mozné jen tehdy, pokud je pomoci
pfikazu TANGOF(FOsa) deaktivovano spojeni.

Priklad programovani

PFiklad se zménou roviny

Vymazani tangencialniho sledovani

N10 TANG (A, X, Y, 1)

1. definice tangencialniho sledovani

N20 TANGON (A)

Aktivovani spojeni

N30 X10 Y20

N80 TANGOF (A)

Deaktivovani 1. spojeni

N90 TANGDEL (A)

Vymazani 1. definice

TANG (A, X, 2)

1. definice tangencialniho sledovani

TANGON (A)

Aktivovani nového spojeni

N200 M30

Priklad programovani

S prepinanim geometrické osy a pfikazem
TANGDEL

Nebude aktivovan zadny alarm.

N10 GEOAX(2,Y1)

Y1 je geometricka osa 2.

N20 TANG (A, X, Y)

N30 TANGON (A, 90)

N40 G2 F8000 X0 YO IO J50

N50 TANGOF (A)

Deaktivovani sledovani s Y1

N60 TANGDEL (A)

Vymazani 1. definice

N70 GEOAX (2, Y2)

Y2 je novou geometrickou osou 2

N80 TANG (A, X, Y)

2. definice tangencialniho sledovani

N90 TANGON (A, 90)

Aktivovani sledovani podle 2. definice
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Chovani pfi pohybu po draze
9.1
TANGDEL

03.04

Tangencialni fizeni, TAN, TANGON, TANGOF, TLIFT,

Priklad programovani

Tangencialni sledovani s automatickou optimali-
zaci pomoci pfikazll Dist a Winkeltoleranz.

N80 GO CO

N100 F=50000

N110 G1 X1000 Y500

N120 TRAORI

; zaobleni s axialni toleranci

N130 G642

N171 TRANS X-1200 Y-550

; autom. optimalizace rychlosti po draze

N180 TANG(C,X,Y, 1,,"P") ; draha zaobleni 5 mm
N190 TANGON(C, 0, 5.0, 2.0) ; Uhlova tolerance 2 stupné
N210 G1 X1310 Y500
N215 G1 X1420 Y500
N220 G3 X1500 Y580 I=AC(1420)
J=AC (580)
N230 G1 X1500 Y760
N240 G3 X1360 Y900 I=AC(1360)
J=AC (760)
N250 G1 X1000 Y900
N280 TANGOF (C)
N290 TRAFOOF
N300 MO2

Dalsi upozornéni

Vliv transformaci
Pozice sledujici kruhové osy mGze byt vstupni
hodnotou pro transformaci.

Explicitni polohovani vieéné osy

Jestlize se u nékteré z Fidicich os sledujici vie¢né

osy uskutec€nuje explicitni polohovani, je udaj
polohy pfi€itan k naprogramovanému uhlu
offsetu.

Jsou pfipustné vSechny druhy zadani cesty:
pohyby drahovych i polohovacich os.

Stav spojeni

Ve vyrobnim programu pro NC je mozné zjistit
stav spojeni pomoci nasledujici systémové
promeénné:

$AA COUP_ACT[Osa]
0 Neni aktivni Zzadné spojeni
1, 2, 3 Tangencialni sledovani je aktivni
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Chovani pfi pohybu po draze

03.04
E 9.2 Vle€eni, TRAILON, TRAILOF

9.2 Vlec¢eni, TRAILON, TRAILOF

=8 Programovani

TRAILON (FOsa, LOsa, Spojenil)
TRAILOF (FOsa, LOsa, Osa)

E Vysvétleni pfikaza a parametra

TRAILON Aktivovani a definice vle€né vazby; modalni platnost
TRAILOF Deaktivovani vle¢né vazby

FOsa Identifikator vle€ené osy

LOsa Identifikator Fidici osy

Spojenil Faktor spojeni = draha vle€ené osy/draha fidici osy

preddefinované nastaveni = 1

G Funkce

PFi pohybech definované osy se pohybuiji ji pfi-
fazené vle¢né osy po drahach posuvu
odvozenych od fidici osy, pficemz se zohledriuje
faktor spojeni.

Ridici osa a vleéné osy dohromady tvofi vieény
svazek.

Oblasti pouziti

e Ovladani osy simulovanou osou. Ridici osou
je simulovana osa a vle€nou osou je realna
osa. Takto Ize pohybovat realnou osou
s ohledem na faktor spojeni.

e Dvoustranné obrabéni se dvéma vle¢nymi
spojenimi:
1. Ridici osa Y, vle¢na osa V
2. Ridici osa Z, vleéna osa W
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Chovani pfi pohybu po draze
9.2 Vie€eni, TRAILON, TRAILOF

Postup

Definice vleéného spojeni, TRAILON

Definice a aktivovani vle€ného svazku se provadi
pomoci pfikazu jazyka TRAILON, ktery ma
modalni platnost.

TAILON(V,Y)
V =vle€na osa, Y = fidici osa

Pocet vleCnych svazu, které mohou byt aktivova-
ny soucasng, je omezen pouze kombinacnimi
moznostmi os, které na stroji existuji.

Vle€eni se uskutecfiuje vzdy v zékladnim soufad-
ném systému (BCS).

Typy os ve svazku

Vlecny svazek se muze skladat z libovolnych
kombinaci linearnich a kruhovych os. Jako Fidici
osa pfitom muze byt definovana i osa
simulovana.

Vleéné osy

Vle¢na osa muze mit soucasné pfifazeny dvé
fidici osy. Pfifazeni se uskuteériuje ve dvou
rdznych vle¢nych svazcich.

Pro vle€nou osu mohou byt naprogramovany
vSechny pfikazy pohybu, které mate k dispozici
(GO, G1, G2, G3, ...). Kromé nezavisle definova-
nych drah uskutecfiuje vieéna osa pohyby, které
jsou odvozeny od jejich Fidicich os po pfepoditani
faktorem spojeni.

Vle€ena osa muze byt fidici osou pro dalSi vlecné
osy. Timto zplisobem mohou byt vytvareny rizné
vleéné svazky.
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze
9.2 Vieceni, TRAILON, TRAILOF

Faktor spojeni
Faktor spojeni udava poZzadovany pomér drah
vle€né a fidici osy.

draha vle¢né osy

Faktor spojeni = ..
draha fidici osy

Pokud faktor spojeni neni pfi programovani
zadan, automaticky plati, Ze jeho hodnota je 1.

Faktor se zadava jako desetinné €islo s desetin-

nou tec¢kou (typ REAL). Zadani zaporné hodnoty

zpusobi, ze Fidici a vle€na osa se budou pohybo-
vat v opacnych smérech.

Deaktivovani vle€ného svazku
Vypnuti spojeni s fidici osou se bude provadét
pomoci pfikazu:

TRAILOF (V,Y)

V =vle€na osa, Y = fidici osa

Pfikaz TRAILOF se 2 parametry deaktivuje pouze
spojeni s jednou fidici osou.

Pokud ma vleéna osa 2 fidici osy, napi. V =
vleéna osa a X, Y = fidici osy, je zapotrebi za
ucelem deaktivovani spojeni vyvolat prikaz
TRAILOF se tfemi parametry:
TRAILOF (V, X, Y)
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Chovani pfi pohybu po draze 03.04
9.2 Vie€eni, TRAILON, TRAILOF

DalSi upozornéni

Zrychleni a rychlost

Mezni hodnoty zrychleni a rychlosti os nalezeji-
cich ke spojeni jsou dany ,nejslabsi osou® vleg-
ného svazku.

m Pfiklad programovani

Obrobek ma byt opracovan ze dvou stran pomoci
uspofadani os, které je uvedeno na obrazku. Za
tim ucelem vytvorte dva vle€né svazky.

N100 TRAILON (V,Y) Aktivovani 1. vleného svazku

N110 TRAILON(W,Z,-1) Aktivovani 2. vleéného svazku
Faktor spojené je zaporny: Vle¢na osa se
pohybuje vzdy opaénym smérem nez osa

fidici.
N120 GO z10 Pfisuv as Z a W opaénymi sméry pohybu
N130 GO Y20 Pfisuv os Z a V ve stejném sméru osy
N200 Gl Y22 V25 F200 Superpozice nezavislého a zavislého

pohybu vie¢né osy ,V*“.

TRAILOF (V,Y) Deaktivovani 1. vleéného svazku

TRAILOF (W, Z) Deaktivovani 2. vle€ného svazku
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03.04

9.3

Chovani pfi pohybu po draze

Tabulky kiivky, CTABDEF, CTABEND, CTABDEL, CTAB,

CTABINV/ICTABFNO

Tabulky krivky, CTABDEF, CTABEND, CTABDEL,
CTAB, CTABINV/CTABFNO

Prikazy s tabulkami kfivky, CTABIB, CTABLOCK,

CTABUNLOCK

Programovani

Pfikazy s tabulkami kfivky s modalni platnosti

A) Hlavni funkce

Definice tabulek kfivky se provadi ve vyrobnim
programu. Vysvétleni parametr(i naleznete na
konci seznamu pfikazu.

CTABDEF (FOsa,LOsa,n,applim,memTyp)

CTABEND ()
CTABDEL ()

B) VSeobecné tvary (od SW 6.3)

CTABDEL (n,m,memTyp)

CTABNONEM (memTyp) (od SW 6.4)
CTABNFO (memTyp) (od SW 6.4)
CTABID (n, memTyp) (od SW 6.4)
CTABLOCK (n, m, memTyp)

CTABUNLOCK (n, m, memTyp)

Zacatek definice tabulky kfivky.

Konec tabulky kfivky.

Vymazani v8ech tabulek kfivky bez ohledu
na typ paméti (od SW 6.3).

V typu paméti SRAM nebo DRAM:
Vymazani tabulek kfivky z jejich oblasti,
které jsou uloZzeny v paméti memTyp.

Pocet definovanych tabulek kfivky.

Pocet jeSté moznych tabulek kfivky.
Zjisténi Cisla tabulky, které je v zadaném
typu paméti ulozeno jako n-ta tabulka kfivky
Aktivovani ochrany proti vymazani a
prepisu.

Deaktivovani ochrany proti vymazani a
prepisu. Pfikaz CTABUNLOCK uvolni blo-
kovani tabulky, jejiz ochrana byla aktivovana
prikazem CTABLOCK. Tabulky, které jsou
soucasti néjaké aktivni vazby, zlstavaji i
nadale zablokované a neni mozné je vyma-
zat. Blokovani pfikazem CTABLOCK je vSak
zruSeno, jakmile je deaktivovana pfislusna
vazba. Tabulka potom mize byt vymazana.
Opétovné pouziti pfikazu CTABUNLOCK
neni nutné.
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Chovani pfi pohybu po draze

03.04

9.3 Tabulky kiivky, CTABDEF, CTABEND, CTABDEL, CTAB,

CTABINV/CTABFNO

C) Pouziti dalSich forem (od SW 6.3)
CTABDEL (n)

CTABDEL (n, m)

CTABDEL(, , memTyp)

CTABLOCK (n)

CTABLOCK (n, m)

CTABLOCK ()
CTABLOCK (, , memTyp)

CTABUNLOCK (n)
CTABUNLOCK (n, m)
CTABUNLOCK ()

CTABUNLOCK (, , memTyp)

D) Pouziti dalSich forem (od SW 6.4)
CTABID (n, memTyp)

CTABID (p, memTyp)

CTABID (n)

CTABISLOCK (n)

CTABEXIST (n)
CTABMEMTYP (n)

CTABPERIOD (n)
CTABSEG (memTyp)

CTABSEGID (n)
CTABFSEG (memTyp)
CTABMSEG (memTyp)
CTABPOLID (n)

CTABFPOL (memnTyp)

CTABMPOL (memTyp)

Volitelné udaje pro vybér:

Vymazani jedné tabulky kfivky.
Vymazani jedné oblasti tabulky kfivky.
Vymazani vSech tabulek kfivky v uvedené
paméti.

Aktivovani ochrany proti vymazani a
pfepisu: Tabulka kfivky s €islem n.
Aktivovani ochrany pro tabulky kfivky

v Ciselné oblasti n az m.

VSechny dosud existujici tabulky kFivky
VSechny tabulky kfivky v uvedeném typu
paméti.

Deaktivovani ochrany proti vymazani a
prepisu: Tabulka kfivky s Cislem n.
Deaktivovani ochrany pro tabulky kfivky
v Ciselné oblasti n az m.

VSechny dosud existujici tabulky kFivky
VSechny tabulky kfivky v uvedeném typu
paméti.

Pro diagnostiku spojenych os

Funkce vraci Cislo n-/p-té tabulky kFivky

z typu paméti uvedeného v memTyp.
Funkce vraci €islo n-té tabulky kfivky

s typem paméti definovanym v MD 20905:
CTAB_DEFAULT_MEMORY_TYPE.
UmozZiiuje zjistit stav ochrany tabulky
kfivky s €islem n.

Kontrola tabulky kfivky s islem n.

Funkce vraci pamét’, ve které je ulozena
tabulka kfivky s Cislem n.

Funkce vraci periodicitu tabulky.

Pocet jiz pouzitych kfivkovych prvku

v paméti daného typu.

Pocet kfivkovych prvkd pouzivanych tabul-
kou kfivky s €islem n.

Pocet moznych kfivkovych prvka.
Maximalni mozny pocet kfivkovych prvku.
Pocet kfivkovych polynomu pouzitych tabul-
kou kfivky s €islem n.

Pocet jesté moznych kfivkovych polynomu
v pfislusném typu paméti.

Maximalni mozny poéet kfivkovych
polynomu v pfislusném typu paméti.
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze

9.3 Tabulky kiivky, CTABDEF, CTABEND, CTABDEL, CTAB,
CTABINV/ICTABFNO

Zjisténé vleéné nebo fidici pozice z tabulky

kfivky pomoci CTAB, CTABINV (od SW 5.1)
R10=CTAB (LW,n,grad,FOsa,LOsa) Vle¢na hodnota fidici hodnoté
R10=CTABINV Ridici hodnota vieéné hodnoté

(FW, aproxLW,n,grad, FOsa, LOsa)

Segmenty tabulky kfivky zadanim fidici
hodnoty uréené pomoci CTABSSV, CTABSEV (od SW 6.3)

R10=CTABSSV (LW, n,grad, FOsa,LOsa) Pocate¢ni hodnota vle€né osy v segmentu
nélezejicim Fidici hodnoté
R10=CTABSEV (FW,n,grad, FOsa,LOsa) Koncovéa hodnota vle€né osy v segmentu

nalezZejicim Fidici hodnoté
Hodnoty vieéné a ridici osy, které se nachazeji
na pocatku a na konci tabulky krivky
CTABTSV, CTABTEV, CTABTSP, CTABTEP (od SW 6.4)
R10=CTABTSV (n,grad,FOsa Vle¢na hodnota na zagatku tabulky kfivky
R10=CTABTEV ( Vleéna hodnota na konci tabulky kfivky
R10=CTABTSP (n,grad,FOsa Ridici hodnota na zag&atku tabulky kivky
R10=CTABTEP ( Ridici hodnota na konci tabulky kfivky

)
n,grad, FOsa)

)
n,grad, FOsa)

Rozsah hodnot tabulky kfivky vieéné hodnoty,
CTABTMIN, CTABTMAX

R10=CTABTMIN (n, FOsa) Minimalni vle¢na hodnota tabulky kfivky
v celém intervalu

R10=CTABTMAX (n, FOsa) Maximalni vle€na hodnota tabulky kFivky
v celém intervalu

R10=CTABTMIN (n,a,b,FOsa, LOsa) Minimalni vle€na hodnota tabulky kfivky
v intervalu a...b Fidici hodnoty

R10=CTABTMAX (n,a,b,FOsa, LOsa) Maximalni vle€na hodnota tabulky kfivky

v intervalu a...b fidici hodnoty

ﬂ Pfifazeni R-parametru v ramci definice tabulky
maiji zpétnou platnost.
Priklad:

R10=5 R11=20

CTABDEF

Gl X=10 Y=20 F1000

R10=R11+5 ; R10=25
X=R10

CTABEND
; R10=5
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03.04

9.3 Tabulky kiivky, CTABDEF, CTABEND, CTABDEL, CTAB,
CTABINV/CTABFNO

Vysvétleni prikazu

FOsa

Vle¢na osa
Osa, ktera je programovana pomoci tabulky kfivky.

LOsa

Ridici osa
Osa, kterou je programovana fidici hodnota.

R10

Nazev parametru
Nazev parametru, do néhoz se ma ukladat pocatecni, pfip.
koncova hodnota.

LW

Ridici hodnota
Udaj polohy fidici osy, ktery se ma prepoéitat pro vie¢nou osu.

FW

Vle¢na hodnota
Udaj polohy vle&né osy, ktery se méa prepoéitat pro fidici osu.

Cislo tabulky kFivky; n < m napf. u CTABDEL(n, m).

Cislo tabulky kfivky je jednoznaéné a nezavislé na typu paméti.
V paméti SRAM a DRAM nemohou existovat tabulky se stejnymi
Cisly.

a, b

Interval Fidicich hodnot (nepovinny udaj u pfikazi CTABMIN a
CTABMAX).

Pro zadani intervalu jsou potfebné obé hodnoty. Pro hodnoty,
které lezi mimo defini¢ni rozsah Fidici hodnoty tabulky kfivky se
pouzije jedna z obou meznich hodnot Fidici hodnoty.

grad

Nazev parametru smérnice.

Pamétové misto (v pamétové oblasti memTyp).

applim

Oznaceni pro periodicitu tabulky:

0 tabulka neni periodicka

1 tabulka je periodicka, pokud jde o fidici hodnotu

2  tabulka je periodicka, pokud jde o fidici a vle€nou hodnotu

aproxLW

PFiblizny udaj Fidici hodnoty, jestlize pro danou vle€nou hodnotu
neni mozné urcit Zadnou jednoznac&nou fidici hodnotu.

FOsa, LOsa

Libovolné udani Fidici a/nebo vleéné osy.

memTyp

Volitelné udani typu paméti v NC: “DRAM* / “SRAM*

Pokud pro tento parametr neni naprogramovana zadna hodnota,
pouzije se standardni typ paméti definovany strojnim parametrem
MD 20905: CTAB_DEFAULT_MEMORY_TYPE.

Dalsi informace k tématu Fidici hodnota a vle¢na
hodnota naleznete v odstavci ,Spojeni os Fidici

hodnotou“ v této kapitole.

Pro diagnostiku a optimalizaci vyuziti zdroju

existuji i dalsi funkce. DalSi
/FB/, M3, Spojeni os a ESR

informace viz:
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Chovani pfi pohybu po draze

9.3 Tabulky kiivky, CTABDEF, CTABEND, CTABDEL, CTAB,

CTABINV/ICTABFNO

n Funkce

Pomoci tabulek kfivky mazete naprogramovat
vztahy mezi polohami a rychlostmi mezi dvéma
osami.

Priklad nahrady mechanické vacky: Tabulka
kiivky tvofi podklad pro spojeni os pomoci fidici
hodnoty tim, Ze popisuje funkéni zavislost mezi
fidici a vie€nou hodnotou.

Na zakladé odpovidajiciho programu fidici sys-
tém vypocitava z zajemné si pfifazenych poloh
fidici a vle€né osy polynom, ktery odpovida fidici
vacce.

DalSi upozornéni

Aby bylo mozné vytvofit tabulku kfivky, je nutno
nastavenim strojnich parametr( vyhradit urcitou
Cast pamétového prostoru.

Definice tabulky kfivky: CTABDEF,
CTABEND

Tabulka kfivky reprezentuje vyrobni program
nebo &ast vyrobniho programu, ktery zacina pfi-
kazem CTABDEF a kon¢i pfikazem CTABEND.

V ramci tohoto Useku vyrobniho programu jsou
jednoznaéné pozice vle€né osy pfifazeny pomoci
pfikaz( pohybu jednotlivym poloham Fidici osy a
pouzivaji se jako uzlové body pro vypocet kfivky
ve formé polynomu maximalné 3. stupné.

Od SW 6 mohou uzlové body slouzit pro vypocet
kfivky ve formé polynomu maximalné 5. stupné.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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9.3 Tabulky kiivky, CTABDEF, CTABEND, CTABDEL, CTAB,
CTABINV/CTABFNO

Pocate€ni a koncova hodnota tabulky kFivky
Jako pocate¢ni hodnota definiéni oblasti tabulky
kfivky plati prvni idaj souvisejicich poloh os
(prvni pfikaz pohybu) v ramci definice tabulky
kfivky. Koncova hodnota defini¢ni oblasti tabulky
kfivky bude analogicky uréena poslednim pfika-
zem pohybu.

V ramci definice tabulky kfivky je k dispozici celé
spektrum pfikaz( NC jazyka.

VSechny pfikazy s modalni platnosti, které se
vyskytnou v ramci definice tabulky kfivky, se
stavaji s ukonéenim definice tabulky neplatnymi.
Vyrobni program, v némz je definice tabulky ob-
sazena, se proto pred a po definici tabulky nacha-
zi ve stejném stavu.

Dalsi upozornéni

Nepfipustné jsou:

e  Zastaveni pfedbé&zného zpracovani

e  Skokové zmény pohybu Fidici osy (napf. pfi
zméné transformace).

e  Samotné pfikazy pohybu pro vieénou osu.

e  Prevraceni sméru pohybu Fidici osy, tzn.
poloha fidici osy musi byt vZdy jednoznaéna.

e Pfikazy CTABDEF a CTABEND na odlis-
nych programovych urovnich.

Aktivovani A-splina, B-splinti, C-splint

Pokud je v rdmci tabulky kfivky CTABDEF( ) ...
CTABEND aktivovan pfikaz ASPLINE, BSPLINE
nebo CSPLINE, mél by byt pfed timto aktivova-
nim splinu naprogramovan minimalné pocatek.
Okamzitému aktivovani po pfikazu CTABDEF
byste se méli vyhnout, jinak by spline zavisel na
aktualni poloze osy pred definici tabulky kfivky.
Priklad:

CTABDEF (X, Y, 1, 0)
X0 YO

ASPLINE

X=5, Y=10

X10, Y40

CTABEND
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9.3 Tabulky kiivky, CTABDEF, CTABEND, CTABDEL, CTAB,
CTABINV/ICTABFNO

Od SW 6.3

V zavislosti na strojnim parametru MD 20990:
CTAB_ENABLE_NO_LEADMOTION mohou byt
tolerovany skokové zmény vieéné osy v pfipadé
chybéjiciho pohybu fidici osy. Zbyla omezeni
uvedena v upozornéni plati i nadale.

PFi zaloZeni a vymazani tabulky Ize vyuzit udaji o
typu paméti.

ﬂ Opakované pouziti tabulky kfivky

Funkéni zavislost mezi vlie€nou a fidici osou vy-
pocitana podle tabulky kfivky z{istava zachovana
pod zvolenym Cislem tabulky i po skonéeni
vyrobniho programu, a pokud se tabulka ulozena
ve statické paméti SRAM, i po vypnuti napajeni.
Tabulka, ktera byla zaloZzena v dynamické paméti
(DRAM), bude pfi vypnuti a zapnuti vymazana,
takze v pfipadé potfeby bude nutné ji znovu
vytvofit. Jedenkrat vytvorena tabulka kfivky mize
byt vyuZita libovolnou kombinaci Fidici a vle¢né
osy a je nezavisla na tom, které osy byly pouZity
pro vytvoreni tabulky kFivky.

Vymazani tabulky kiivky, CTABDEL

Pfikazem CTABDEL je mozné tabulku kfivky
vymazat. Tabulky kfivky, které jsou aktivni ve
spojeni os, nemohou byt vymazany. Pokud je
alespon jedna tabulka kfivky z vicenasobného
pfikazu mazani CTABDEL( ) nebo CTABDEL (n,
m) aktivni v néjakém spojeni, nebude vymazana
zadna z uvedenych os. Od SW 6.3 mohou byt
mazany tabulky z urcitého typu paméti tak, ze
tento typ paméti zadate.

Nacitani tabulek kiivky pomoci prikazu pro
externi zpracovani

PFi externim zpracovavani tabulky kfivky musi byt
velikost vyrovnavaci paméti pro nacitani zvolena
pomoci MD 18360: MM:EXT_PROG_BUFFER_
SIZE tak, aby bylo mozné do této paméti najed-
nou ulozit celou definici tabulky kfivky. Jinak se
zpracovavani vyrobniho programu prerusi

s alarmem 15050.
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9.3 Tabulky kiivky, CTABDEF, CTABEND, CTABDEL, CTAB,

CTABINV/CTABFNO

Prepsani tabulky krivky

Tabulka kfivky se pfepiSe, jestliZze je pfi nové
definici tabulky pouzito jeji €islo.

Vyjimka: Tabulka kfivky je aktivni v néjakém spo-
jeni os nebo je zablokovana pomoci pfikazu
CTABLOCK( ).

Dalsi upozornéni

e  P¥i pfepisu tabulky kfivky se nevypisuje
Zadné upozornéni!

e Pomoci systémové proménné $P_CTABDEF
je kdykoli mozné z vyrobniho programu
zZjistit, zda je definice tabulky aktivni.

e Usek vyrobniho programu je po vyjmuti
z pfikaz( pro definici tabulky kfivky opét
pouzitelny jako realny vyrobni program.

Pfiklad programovani

Pouziti pfikaz CTABDEF a CTABEND

Usek programu ma byt beze zmé&ny
pouzit pro definici tabulky k¥ivky.
Prikaz STOPRE pro zastaveni
predbézného zpracovani, ktery se v
ném vyskytuje, mlZe zlstat a bude
okamzité znovu aktivni, jakmile usek
programu nebude pouzit pro definici
tabulky, tedy kdyz budou ptikazy
CTABDEF a CTABEND odstranény:
CTABDEF (Y, X,1,1)

IF NOT ($P_CTABDEF)
STOPRE
ENDIF

CTABEND

Tabulky kfivky a rdzné provozni stavy

Kdyz probiha vyhledavani bloku, vypocet tabulky
kfivky neni mozny. Pokud cilovy blok lezi uvnitf

definice tabulky kfivky, pfi dosazeni pfikazu
CTABEND se aktivuje alarm.
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Tabulky kiivky, CTABDEF, CTABEND, CTABDEL, CTAB,

CTABINV/ICTABFNO

Priklad programovani 1
Definice tabulky kFivky

b
8 P
- L}
5 -1 .. *|
4 1 . ‘._
3+ -" ‘I
24 . 3
# .
—1 . X
1 . .
-
5 20 100 150 180

N100 CTABDEF (Y, X,3,0) Zacatek definice neperiodické tabulky kfivky
s Cislem 3

N110 X0 YO 1. Pfikaz pohybu, definuje pocatecni
polohu a prvni uzlovy bod:
fidici hodnota: 0, vle¢na hodnota : 0

N120 X20 YO 2. Uzlovy bod: Fidici hodnota 0...20,
vle¢na hodnota: 0

N130 X100 Y6 3. Uzlovy bod: Fidici hodnota 20...100,
vle¢na hodnota: 0...6

N140 X150 Y6 4. Uzlovy bod: fidici hodnota 100...150,
vle¢na hodnota 6...6

N150 X180 YO 5. Uzlovy bod; Fidici hodnota 150...180,
vle¢na hodnota 6...0

N200 CTABEND Konec definice; tabulka kfivky bude ve svém

internim zobrazeni vytvofena jako polynom
maximalné 3. stupné; vypocet pribéhu
kfivky se zadanymi uzlovymi body zavisi na
modalné zvoleném druhu interpolace (kru-
hova, linearni nebo splinova interpolace);
bude znovu obnoven stav vyrobniho progra-
mu pFed zaCatkem definice.
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CTABINV/CTABFNO

Priklad programovani 2

Definice periodické tabulky kfivky s €islem 2,
rozsah fidici hodnoty 0 az 360, pohyb vle¢né osy
od 0 do 45 a pak zpét na 0.

N10 DEF REAL DEPPOS;

N20 DEF REAL GRADIENT;

N30 CTABDEF(Y,X,2,1); zacatek definice
N40 Gl X=0 Y=0

N50 POLY

N60 PO[X]=(45.0)

N70 PO[X]=(90.0) PO[Y]=(45.0,135.0,

-90)

N80 PO[X]=(270.0)

N90 PO[X]=(315.0) PO[Y]=(0.0,-135.0,

90)

N100 PO[X]=(360.0)

N110 CTABEND; konec definice

Test kfivky spojenim os Y a X:

N120 G1 F1000 XO

N130 LEADON (Y, X,2)

N140 X360

N150 XO

N160 LEADOF (Y, X)

Nacteni funkce tabulky pro fidici hodnotu 75.0:

N170 DEPPOS=CTAB(75.0,2,GRADIENT)

Polohovani fidici a vle¢né osy:

N180 GO X75 Y=DEPPOS

Po aktivovani spojeni neni zapotfebi zadna
synchronizace vle¢né osy:

N190 LEADON (Y,X,2)

N200 G1 X110 F1000

N210 LEADOF (Y, X)

N220 M30
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Tabulky kiivky, CTABDEF, CTABEND, CTABDEL, CTAB,

CTABINV/ICTABFNO

9.3.2
CTABTMIN

Okrajova pocatecni a koncova hodnota:

CTABTEP (od SW 6.4)

Min a Max rozsahu hodnot:

Neperiodické tabulky kFivek
Pokud fidici hodnota lezi mimo defini¢ni oblast,

Chovani na okrajich tabulky krivky, CTABTSV/CTABTSP,
CTABTSV, CTABTEV, CTABTSP,

CTABMIN, CTABMAX (od SW 6.4)

vle€¢na hodnota

bude vle¢né hodnoté pfifazena horni, resp. dolni [
mezni hodnota. ;
F - /
F
-
definiéni oblast fidici
L » _ L hodnota
Periodické tabulky krivek .
. e vlec¢na hodnota
Pokud Fidici hodnota lezi mimo defini¢ni oblast, A
bude vyhodnocena fidici hodnota modulo
defini¢ni oblast a vle¢né hodnoté bude pfifazena
odpovidajici hodnota.
F /N
7
-
-
fidici
definiéni oblast L hodnota
=]
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CTABINV/CTABFNO

Naditani okrajovych hodnot tabulky kfivky
CTABTSV, CTABTEV, CTABTSP, CTABTEP
Pomoci pfikazu CTABTSV Ize nadist hodnotu
vle€né osy na zacatku tabulky kFivky.
Pomoci pfikazu CTABTEYV Ize nadist hodnotu
vleéné osy na konci tabulky kfivky.

Pomoci pfikazu CTABTSP lIze nacist hodnotu
fidici osy na za€atku tabulky kfivky.

Pomoci pfikazu CTABTEP lIze nacist hodnotu
fidici osy na konci tabulky kfivky.

Pocatecni a koncové hodnoty tabulky kFivky jsou
nezavislé na tom, zda je tabulka definovana se
stoupajici nebo klesajici Fidici hodnotou. Vzdy
bude ur€ena podate¢ni hodnota pro spodni hra-
nici intervalu a koncova hodnota pro horni hranici
intervalu.

CTABMIN, CTABMAX

Pomoci pfikazi CTABMIN a CTABMAX muzete
stanovit minimalni nebo maximalni hodnotu
tabulky kfivky v celé oblasti nebo v definovaném
intervalu. Pro odpovidajici interval fidicich hodnot
se zadavaji obé hranice.

Pfikazy CTABTSV, CTABTEV, CTABTSP,
CTABTEP, CTABMIN a CTABMAX mohou byt
pouzivany:

e vyrobnim programem

e  pfimo ze synchronni akce

Interni doba provedeni funkci

e CTABINV() je zavisla a

e CTABTSV, CTABTEV, CTABTSP,
CTABTEP, (CTABMIN a CTABMAX jen
tehdy, pokud nebyl zadan interval fidicich
hodnot)

jsou nezavislé
na poctu segmentu tabulky.
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Tabulky kiivky, CTABDEF, CTABEND, CTABDEL, CTAB,

CTABINV/ICTABFNO

Nagitani v synchronnich akcich

PFi pouziti pfikazd CTABINV( ) nebo CTABMIN( )

a CTABMAX( ) v synchronnich akcich musi
uzivatel davat pozor, aby v okamziku provadéni

byl bud
e kdispozici dostatecny vykon NC systému
nebo

e pfed volanim je potfeba zjistit poCet segmen-

td tabulky kfivky, aby v pfipadé nutnosti bylo
mozné tabulku rozdélit.
Dalsi souvislosti tykajici se programovani syn-
chronnich akci jsou popsany v kapitole 10.

Priklad programovani

Pouziti pfikazd CTABTSV, CTABTEV,
CTABTSP, CTABTEP, CTABMIN a
CTABMAX

Stanoveni minimalni a maximalni hodnoty
v tabulce kfivky.

N10 DEF REAL
N20 DEF REAL
N30 DEF REAL
N40 DEF REAL
N50 DEF REAL
N60 DEF REAL
N70 DEF REAL

STARTVAL
ENDVAL
STARTPARA
ENDPARA
MINVAL
MAXVAL
GRADIENT

N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160

CTABDEF (Y, X,1,0)
X0 Y10

X30 Y40

X60 Y5

X70 Y30

X80 Y20

CTABEND

N200 =
N210
N220
N230

STARTPOS
ENDPOS
SRARTPARA
ENDPARA

CTABTSV (1, GRADIENT)
CTABTEV (1, GRADIENT)

= CTABTSP (1,GRADIENT)
CTABTEP (1, GRADIENT)

N240
N250

MINVAL
MAXVAL

CTABTMIN (1)
CTABTMAX (1)

Zacatek definice tabulky

Poc&ate¢ni hodnota 1. segmentu tabulky
Konc.hodnota 1. segmentu tab. = po&. hodn.
2. segment tabulky

Konec definice tabulky

Nacteni poCateéni pozice STARTPOS = 10,
koncové pozice ENDPOS = 20 tabulky,
jakoz i STARTPARA = 10, ENDPARA = 80
z rozsahu hodnot vle¢né osy.

Minimalni hodnota pfi Y =5 a
maximalni hodnota pfi Y =40
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9.3 Tabulky kiivky, CTABDEF, CTABEND, CTABDEL, CTAB,
CTABINV/CTABFNO

9.3.3 Pristup na pozice a segmenty v tabulce krivky CTAB,
CTABINV

Nacitani pozic tabulky, CTAB,
CTABINV vlecna vledna

hodnota hodnota
Pomoci pfikazu CTAB je mozné z vyrobniho pro-

gramu nebo ze synchronni akce (kapitola 10)
pfimo nadist vle€nou hodnotu k fidici hodnoté. g grad

i A

Pfikaz CTABINV slouZi pro nacteni fidici hodnoty
k urcité vle€né hodnoté&. Toto pfifazeni nemusi
byt vzdy jednoznac¢né. Pfikaz CTABINV proto
potfebuje pfibliznou hodnotu (aproxLW) pro
ocekavanou fidici hodnotu. Pfikaz CTABINV
potom doda fidici hodnotu, ktera lezi nejblize

k hodnoté ocekavané. Pribliznou hodnotou maze SEI
byt napfiklad fidici hodnota z pfedesiého interpo-
laCniho taktu.

- LY 1.
YW ¥dici hodnota Lw Fidici
hodnota

Obé funkce navic poskytuji hodnotu parametru
smérnice tabulky funkce na odpovidajici pozici
(grad), s jejiz pomoci Ize vypocitat rychlost fidici
nebo vle€né osy v daném misté.

Nacitani pozic segmentu krivky
(CTABSSV, CTABSEV (od SW 6.3)
Pomoci pfikazu CTABSSV je mozné zjistit po€a-
te€ni hodnotu segmentu kfivky, ktery patfi k za-
dané fFidici hodnotg.

Pomoci pfikazu CTABSEYV je mozné zjistit
koneénou hodnotu segmentu kfivky, ktery patfi
k zadané fidici hodnoté.

ﬂ Piikazy CTAB, CTABINV a CTABSSV,
CTABSEV mohou byt pouzivany:
e  vyrobnim programem
e  pfimo ze synchronni akce
[ ]
DalSi souvislosti tykajici se programovani syn-
chronnich akci jsou popsany v kapitole 10.
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DalSi upozornéni

Nepovinné udani fidici nebo vle€né osy v pfika-
zech CTAB/CTABINV/CTABSSV/CTABSEYV je
dllezité., jestlize jsou Fidici a vle€na osa konfigu-
rovany v rtznych jednotkach.

Pfikazy CTABSSV a CTABSEV v nasledujicich

pfipadech nejsou vhodné pro zjistovani napro-

gramovaného segmentu:

1. Jsou naprogramovany kruh nebo evolventa

2. Jsou aktivni fasety nebo radiusy pomoci
pfikazu CHF, RND

3. Je aktivni zaobleni pomoci pfikazu G643

4. Je aktivni kompresor napf. pomoci pfikazu
COMPON, COMPCURYV, COMPCAD.

ﬁﬁ' Priklad programovani

Pouziti prikaz CTABSSV a CTABSEV
Stanoveni kfivkovych segmentud nalezejicich
k fidici hodnoté X = 30.

N10 DEF REAL STARTPOS
N20 DEF REAL ENDPOS
N30 DEF REAL GRADIENT

N100 CTABDEF(Y,X,1,0)
N110 X0 YO

N120 X20 Y10

N130 X40 Y40

N140 X60 Y10

N150 X80 YO

N160 CTABEND

N200 STARTPOS = CTABSSV(30.0, 1,
GRADIENT)

N210 ENDPOS = CTABSEV(30.0, 1,
GRADIENT)

Zacatek definice tabulky

Poc&atec¢ni poloha 1. segmentu tabulky
Koncova poloha 1. segmentu tabulky =
poc¢atecCni poloze 2. segmentu tabulky ...

Konec definice tabulky
Poc&atec¢ni pozice Y v segmentu 2 = 10

Koncové pozice Y v segmentu 2 = 40
K Fidici hodnoté = 30.0 nalezi segment 2
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9.4 Spojeni os ridici hodnotou, LEADON, LEADOF E

Spojeni os fidici hodnotou, LEADON, LEADOF

Programovani

LEADON (FOsa, LOsa, n)
LEADOF (Fosy, LOsa, n)

Vysvétleni

LEADON Aktivovani spojeni fidici hodnotou
LEADOF Deaktivovani spojeni Fidici hodnotou
FOsa Vle¢na osa

LOsa Ridici osa

n Cislo tabulky kFivky

Funkce

V pfipadé spojeni os fidici hodnotou se Ffidici a
vle€na osa pohybuji synchronné. Pfitom je pfi-
sludna pozice vle€né osy jednoznaéné pfifazena
prostfednictvim tabulky kfivky, resp. z ni vypoci-
taného polynomu pozici osy, ktera muze byt pri-
padné i simulovana.

Ridici osou je ta osa, ktera poskytuje vstupni
hodnoty pro tabulku kfiky. Vle€¢nou osou je osa,
ktera se nastavuje do poloh vypocitanych pomoci
tabulky kfivky.

Spojeni fidici hodnotou miize byt aktivovano a
deaktivovano jak z vyrobniho programu, tak i
bé&hem pohybu ze synchronni akce (kapitola 10).

Spojeni fidici hodnotou plati vzdy v zakladnim
soufadném systému.

Informace o vytvareni tabulek kfivky naleznete

v odstavci , Tabulky kfivky“ v této kapitole. Pokud
budete potfebovat informace o spojeni fidici hod-
notou, viz:

[FB/, M3, Vle€eni a spojeni fidici hodnotou.
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9.4 Spojeni os ridici hodnotou, LEADON, LEADOF

Postup

Spojeni fidici hodnotou vyzaduje synchronizaci
fidici a vle€né osy. Synchronizace je mozné do-
sahnout jen tehdy, pokud se vle¢na osa v oka-
mziku aktivovani spojeni Fidici hodnotou nachazi
v ramci toleranéniho pasma kfivkové charakteris-
tiky vypocitané z tabulky kfivky.

Toleran¢ni pasmo pro polohu vleéné osy je
definovano strojnim parametrem 37200
COUPLE_POS_TOL_COARSE.

Pokud se vle¢na osa pfi aktivovani spojeni fidici
hodnotou jesté nenaléza v odpovidajici pozici,
automaticky se vytvofi synchronizaéni proces,
ktery bude trvat, dokud se vypocitana pozadova-
na hodnota pozice vle&né osy nepfibliZi jeji sku-
te¢né poloze. Vle¢na osa se pfitom v pribéhu
synchronizaéniho procesu bude pohybovat ve
smeéru, ktery je definovan jeji pozadovanou rych-
losti (vypocitané z rychlosti Fidici osy a CTAB).

3 Dal$i upozornéni

Pokud je pfi aktivovani spojeni fidici hodnotou
odstranéna vypocitana pozadovana poloha
vle€né osy ze skute¢né polohy této osy, synchro-
nizaéni proces se neuskutecni.

ﬂ Spojeni skute¢nou a poZadovanou hodnotou
Jako Fidici hodnoty mohou byt pro zjistovani
polohy vle¢né osy pouZity také vystupni hodnoty:
e  Skutecna hodnota polohy Fidici osy: spojeni
skute€nou hodnotou
e PoZadovana hodnota polohy Fidici osy: spo-
jeni poZadovanou hodnotou

_——

poloha vle¢né osy

poloha vle¢né osy
podle tabulky
kFivky
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DalSi upozornéni
Spojeni pozadovanou hodnotou pfinasi ve srov- NCU
nani se spojenim skute€nou hodnotou lepsi syn-
chronizaci mezi fidici a vleCnou osou a proto je SPOJ'enhi F:joiéldovanou ‘
. odnotou
nastaveno standardné. Ayl |- LV
spojeni skute¢nou
oL . L. hodnotou
Spojeni pozadovanou hodnotou je mozné jen

tehdy, pokud interpolaci fidici a vle€né osy pro-
vadi tataz NCU. V pfipadé externi fidici osy miize

byt vleéna osa spojena s fidici osou jen pomoci
v vieen Po) jenp NCU 1 NCU 2
skute¢né hodnoty. _'_
Axl |- = Ax7

spojeni skuteénou
hodnotou

Pfepinani mezi spojenim skuteénou a pozado-
vanou hodnotou

Pfepinani je mozné uskutecriovat pomoci nasta-
vovaného parametru $SA_LEAD_TYPE.

Pfepinani mezi spojenim skute€¢nou a pozadova-
nou hodnotou by se vZdy mélo provadét jen
tehdy, je-li vie€na osa v klidu. Jediné potom se po
pfepnuti provede nova synchronizace.

Priklad pouziti:

V pfipadé velkych tfesu stroje se mize stat, ze
odecitani skute€¢né hodnoty nebude probihat
bezchybné. P¥i pouziti spojeni fidici hodnotou

v pfenosu tlakd v pracovnich krocich s velkymi
otfesy se proto mlze vyskytnout nutnost pre-
pnout ze spojeni skute€nou na spojeni pozadova-
nou hodnotou.
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze
9.4 Spojeni os ridici hodnotou, LEADON, LEADOF

Simulace Fidici hodnoty pfi spojeni pozadova-
nou hodnotou

Pomoci strojniho parametru je mozné oddélit
interpolator pro fidici osu od servomechanismu.
Tak mohou byt pfi spojeni pozadovanou hodno-
tou vytvafeny pozadované hodnoty, aniz by se
fidici osa opravdu pohybovala.

Ridici hodnoty vytvarené pres spojeni pozadova-
nou hodnotou je mozné nacist kvili pouziti napf.
pfi synchronnich akcich z nasledujicich promén-

nych:
- $AA LEAD P fidici hodnota pozice
- $AA LEAD V fidici hodnota rychlosti

3 Dal$i upozornéni

Budete-li si pfat, mohou byt fidici hodnoty vytva-

feny pomoci jinych Vami naprogramovanych

postupl. Takto vznikajici Fidici hodnoty jsou

ukladany do nasledujicich proménnych, odkud

mohou byt také nacitany:

- S$AA LEAD SP fidici hodnota pozice
- $AA LEAD SV fidici hodnota rychlosti
Aby bylo moZné tyto proménné pouzivat, musi

byt dosazeno do nastavovaného parametru

SAA LEAD TYPE = 2.

Stav spojeni
Ve vyrobnim programu NC systému mUGzete stav
spojeni zjistit pomoci nasledujici systémové pro-

meénné:
SAA COUP_ACT[osal
0 Neni aktivni zadné spojeni
16 Je aktivni spojeni Fidici hodnotou

ﬂ Deaktivovani spojeni fidici hodnotou

Deaktivovanim spojeni fidici hodnotou se vle¢na
osa znovu stane normalni osou ovladanou
pfikazy!

Spojeni os Fidici hodnotou a riizné provozni
stavy

V zavislosti na nastaveni strojniho parametru se
spojeni Fidici hodnotou pfi resetu deaktivuje.
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SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé

9-391



9

Chovani pfi pohybu po draze

03.04
9.4 Spojeni os ridici hodnotou, LEADON, LEADOF E

Priklad programovani

U lisovaciho zafizeni ma byt nahrazeno obvyklé
mechanické spojeni mezi fidici osou (osa lisovni-
ku) a osami dopravniho systému, ktery se sklada
z os podavace a pomocnych os, elektronickym
spojovacim systémem. Je zde demonstrovano,
jak se u lisovaciho zafizeni mechanicky dopravni
systém nahrazuje elektronickym pfepravnim
systémem. Operace vytvoreni a zruSeni spojeni
jsou realizovany jako statické synchronni akce.
Osy podavace a pomocné osy jsou ovladany od
fidici osy (fidici hodnota osy lisovniku) jako osy
vle&né pomoci definovanych tabulek kfivky.

Vieéné osy X
YL
ZL
U
\Y,
w

Sprava stavu

Spinaci a spojovaci operace jsou spravovany

pomoci nasledujici proménné v redlném &ase:

$AC_MARKER]i] = n [
n

Akce
Jako akce se vyskytuji nasledujici synchronni
akce:

0sa posuvu, resp. podélna osa
osa zavirani, resp. pfi¢na osa
osa zdvihu

valeCkovy podavag, pomocnd osa
smérovaci hlava, pomocna osa
mazani, pomocna osa

Cislo znacky
stavova hodnota

e Aktivovani spojeni, LEADON(vle€na osa, Fidici osa, Cislo tabulky kfivky)
e Deaktivovani spojeni, LEADOF(vle€¢na osa, fidici osa)
e  Stanoveni skute¢né hodnoty, PRESETON (osa, hodnota)

e  Stanoveni zna¢ky $AC_MARKER][i]= hodnota
e  Druh spojeni: realna/virtualni fidici hodnota
e Najizdéni osami na pozice, POS[osa] = hodnota

Podminky

Jako podminky budou vyhodnocovany rychlé
digitalni vstupy, proménna v realném Case
$AC_MARKER a porovnani pozic, které jsou
spojeny logickym operatorem AND.

Upozornéni

V nasledujicim pfikladu byly pfechody na dalSi
fadek, zafazeni a tuéné pismo pouzity vyhradné
proto, aby se zvysila €itelnost programu. Pro
fidici systém musi byt vSechny zapisy za Cislem
fadku na tomto rfadku.
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Chovani pfi pohybu po draze
9.4 Spojeni os ridici hodnotou, LEADON, LEADOF

Komentar
; definuje vSechny synchronni akce

- kkkk
’

vynulovani znacky

N2 $AC MARKER[0]=0 $AC MARKER[1]=0
$AC MARKER[2]=0 $AC MARKER[3]=0
$AC MARKER[4]=0 $AC MARKER[5]=0
$AC MARKER[6]=0 $AC MARKER[7]=0
; *** E1 0=>1 spojeni posuvu aktivovano
N10 1IDS=1 EVERY (SA IN[1]==1) AND
($SA IN[16]==1) AND (SAC MARKER[0]==0)
DO  LEADON (X,LW,1) LEADON (YL, LW, 2)
LEADON (ZL, LW, 3) $AC MARKER[0]=1
; ¥** E1 0=>1 spojeni valeCkového podavace aktivovano
N20 IDS=11 EVERY ($A IN[1]==1) AND
($A IN[5]==0) AND ($SAC MARKER[5]==0)
DO  LEADON (U,LW,4) PRESETON (U, 0)
$AC MARKER[5]=1
; 7 E1 0->1 spojeni smérovaci hlavy aktivovano
N21 IDS=12 EVERY ($A IN[1]==1) AND
($SA IN[5]==0) AND (SAC MARKER[6]==0)
DO  LEADON(V,LW,4) PRESETON(V,O0)
$AC MARKER[6]=1
; 7 E1 0-> 1 spojeni mazani aktivovano
N22 IDS=13 EVERY ($A IN[1]==1) AND
($SA IN[5]==0) AND (SAC MARKER[7]==0)
DO  LEADON (W,LW,4) PRESETON (W,0)
$AC MARKER[7]=1
; 7 E2 0=>1 spojeni deaktivovano
N30 IDS=3 EVERY (SA IN[2]==1)
DO  LEADOF (X,LW) LEADOF (YL, LW)

LEADOF (ZL,LW) LEADOF (U, LW)

LEADOF (V, LW) LEADOF (W,LW) $SAC MARKER[0]=0
$SAC MARKER[1]=0 $AC MARKER[3]=0

SAC MARKER[4]=0 $AC MARKER[5]=0

SAC MARKER[6]=0 $AC MARKER[7]=0

N110 G04 FO1

N120 M30
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9.5

Chovani pfi pohybu po draze

03.04
9.5 Prabéh posuvu, FNORM, FLIN, FCUB, FPO E

Pribéh posuvu, FNORM, FLIN, FCUB, FPO

Programovani
F... FNORM

F... FLIN

F... FCUB
F=FPO(.veyueuynns)

E Vysvétleni

FNORM Zakladni nastaveni. Hodnota posuvu se zadava jako funkce
drahového bloku posuvu a pak plati jako modalni hodnota.
FLIN Linearni profil rychlosti po draze:

Hodnota posuvu se linearné nastavuje na useku drahy z aktualni
hodnoty na pocatku bloku az po konec bloku a pak plati jako mo-
dalni hodnota. Toto chovani mize byt kombinovano s pfikazy G93

a G94.

FCUB Kubicky profil rychlosti po draze:
Blokové naprogramované hodnoty F — vztahujici se na konec
bloku — jsou napojeny pomoci splinu. Spline zacina a kon¢i tan-
gencialné napojeny na nasledujici, resp. pfedchazejici hodnotu
posuvu a je ovlivhovan pfikazy G93 a G94.
Pokud v bloku F-slovo chybi, pouzije se naposled naprogramova-

na hodnota F.

F=FPO. .. Polynomicky profil rychlosti po draze:
F-slovo popisuje pribéh posuvu pomoci polynomu z aktualni hod-
noty az po hodnotu na konci bloku. Koncova hodnota ma potom

modalni platnost.

Funkce

Za ucelem dosazeni pruzného zadavani pribéhu
posuvu bylo jeho programovani rozsifeno podle
normy DIN 66025 o linearni a kubické charakte-
ristiky. Kubické praibéhy mohou byt naprogramo-
vany pfimo nebo jako interpolované spliny. Diky
tomu je mozné — v zavislosti na zakfiveni obrabé-
ného obrobku naprogramovat spojity hladky pra-
béh rychlosti.

Tyto prabéhy rychlosti umoznuji spojité zmény
zrychleni bez trhavych zmén a tedy vyrobu hlad-
kych povrcha obrobkd.
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze
9.5 Pribéh posuvu, FNORM, FLIN, FCUB, FPO
E Postup
posuv
FNORM
Adresa posuvu F oznaCuje rychlost posuvu po ‘
draze jako konstantni hodnotu podle normy DIN
Dal$i informace k tomuto tématu naleznete  —
v Pfiru¢ce programovani — Zaklady.
|
pohyb po
draze
|
FLIN
A . T i posuv
Prubéh rychlosti se méni linedrné od aktualni
hodnoty posuvu k naprogramované hodnoté F az ‘
do konce bloku.
Pfiklad:
N30 F1400 FLIN X50
1 pohyb po
draze
ol
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Chovani pfi pohybu po draze 03.04
9.5 Prabéh posuvu, FNORM, FLIN, FCUB, FPO

FCUuB

Hodnota posuvu je nastavovana z aktualni hod-
noty po naprogramovanou hodnotu F na konci 1
bloku po kubické charakteristice. Ridici systém
v bloku, v némz je uveden pfikaz FCUB, spoji r
vSechny naprogramované hodnoty posuvu pomo-
ci splinG. Hodnoty posuvu zde slouzi jako uzlové
body pro vypocet splinové interpolace.

Pfiklad:
N50 F1400 FCUB X50 / pohyb po

N60 F2000 X47 / draze
N70 F3800 X52 -

posuv

. . i .. ; posuv
Prabéh posuvu je naprogramovan pfimo pomoci

polynomu. Zadavani koeficientd polynomu pro- A
biha analogicky k polynomické interpolaci.

Priklad:
F=FPO (endfeed, quadf, cubf)

endfeeed, quadf a cubf jsou dfive definované
proménné.

pohyb po
- draze

-

endfeed: Posuv na konci bloku
quadf: Kvadraticky koeficient polynomu
cubf: Kubicky koeficient polynomu

Pokud je aktivovan pfikaz FCUB, napojuje se
spline na zaC4tku a na konci bloku tangencialné
na prabéh definovany pfikazem FPO.
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze
9.5 Prabéh posuvu, FNORM, FLIN, FCUB, FPO

Okrajové podminky

Nezavisle na naprogramovaném priibéhu posuvu
plati funkce pro naprogramovani chovani pfi po-
hybu po draze.

Programovatelny prabéh posuvu plati v zasadé
absolutné — nezavisle na G90 nebo G91.

ﬂ Pribéh posuvu FLIN a FCUB je v platnosti s pFi-
kazy G93 a G9%4.

Pfikazy FLIN a FCUB nejsou v platnosti s pfika-
zy G95, G96/G961 a G97/G971.

3 Dal$i upozornéni

Kompresor

Pokud je aktivni kompresor pfikazem COMPON,
plati pfi shrnuti vice blokl do jednoho splinového
segmentu nasledujici:

FNORM:
Pro splinovy segment plati F-slovo posledniho
spojeného bloku.

FLIN:

Pro splinovy segment plati F-slovo posledniho
spojeného bloku.

Naprogramované F-slovo plati do konce segmen-
tu a potom se bude pohyb uskute¢hovat linearné.

FCUB:

Vytvofeny spline posuvu se od naprogramované-
ho koncového bodu bude odchylovat maximalné
o hodnotu definovanou ve strojnim parametru
$MC_COMPESS_VELO_TOL.

U téchto blokl se komprimace neprovadi.

Optimalizace posuvu na zakfivenych uUsecich
drahy

Polynom posuvu F=FPO a spline posuvu FCUB
by se mély vzdy objizdét s konstantni feznou
rychlosti CFC. Takto bude vznikat profil pozado-
vaného posuvu se spojitym zrychlenim.
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Chovani pfi pohybu po draze 03.04
9.5 Prabéh posuvu, FNORM, FLIN, FCUB, FPO

ﬁﬁ' Priklad programovani dréha
L
V tomto pfikladu naleznete programovani a 00s ot
grafické zobrazeni rliznych profild posuvu. e o - /
" / /

] nyi

Ml W ITul W ITuINInTS
B8 i 12 13 14 18

posuv

" X
- E

N1 F1000 FNORM Gl X8 G91 G64 Konstantni profil posuvu, zadavani inkre-
mentalnich rozmérd

N2 F2000 X7 Skokova zména pozadované rychlosti

N3 F=FPO (4000, 6000, -4000) Profil posuvu pomoci polynomu s posuvem
4000 na konci bloku

N4 X6 Polynomicky posuv plati jako modalni
hodnota

N5 F3000 FLIN X5 Line&rni profil posuvu

N6 F2000 X8 Line&rni profil posuvu

N7 X5 Linedrni posuv plati jako modalni hodnota

N8 F1000 ENORM X5 Konstantni profil posuvu se skokovou
zménou zrychleni

N9 F1400 FCUB X8 V3echny nasledujici blokové naprogramova-

né hodnoty F budou spojeny spliny

N10 F2200 X6
N1l F3900 X7
N12 F4600 X7

N13 F4900 X5 Deaktivovani splinového profilu
N14 FNORM X5
N15 X20
9-398 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D P¥iru¢ka programovani — Pro pokrocilé



03.04

Chovani pfi pohybu po draze
9.6 Zpracovani programu s paméti predbézného zpracovani,
STARTFIFO, STOPFIFO, STOPRE

Zpracovani programu s paméti predbézného
zpracovani, STARTFIFO, STOPFIFO, STOPRE

E Vysvétleni pfikaza

STOPFIFO Pozastaveni rychlého zpracovavani useku programu, naplnéni
paméti predbézného zpracovani, dokud nebude nalezen pfikaz
STARTFIFO, ,pamét pfedbézného zpracovani plna“ nebo ,konec
programu®.

STARTFIFO Zahajeni rychlého zpracovani Usekl programu soubézné
s plnénim paméti pfedbézného zpracovani.

STOPRE Zastaveni pfedbézného zpracovani.

Funkce

V zavislosti na své konstrukci disponuje Fidici
systém ur€itym objemem tzv. paméti pfedbézné-
ho zpracovani, do které se ukladaji pfipravené
bloky pfed svym zpracovanim a které jsou pak
odtud predavany jako vysokorychlostni posloup-
nosti blok{.

Diky tomu Ize i kratké Useky drahy objizdét s vy-
sokou rychlosti.

Pokud to volny strojovy €as fidiciho systému pfi-
pousti, bude se pamét prfedbézného zpracovani
vzdy plnit. Pfikaz STOPFIFO zpracovani poza-
stavuje, dokud neni pamét pfedbézného zpraco-
vani naplnéna nebo dokud neni rozpoznan prikaz
STARTFIFO nebo STOPRE.

Postup

Oznacéeni Useku pro zpracovani

Usek pro zpracovani, ktery ma byt dogasné ulo-
Zzen do paméti pfedbézného zpracovani, je na
svém zaCatku a na konci oznalen pfikazy
STOPFIFO, resp. STARTFIFO.

Pfiklad:

N10 STOPFIFO
N20

N100

N110 STARTFIFO

Zpracovani bloku za¢ne az tehdy, kdyz je pamét
pfedbézZného zpracovani naplnéna nebo po
pfikazu STARTFIFO.

LTI T TR RN

J

=)= o eT=T = R =T =TT

NC program

e

[=3+]

!
H-1T-]

’ predbé&zného

—

Vyrobni postup

(rychla posloupnost blok()
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Chovani pfi pohybu po draze

03.04

9.6 Zpracovani programu s paméti predbézného zpracovani,
STARTFIFO, STOPFIFO, STOPRE

Omezeni

PInéni paméti pfedbézného zpracovani se
neuskutecni, pfip. bude pferuSeno, pokud usek
pro zpracovani obsahuje ptikazy, které vyzaduji
zpracovani bez ukladani do tohoto typu paméti
(najizdéni na referen¢ni bod, méfici funkce, ...).

Zastaveni predbézného zpracovani

PFi naprogramovani pfikazu STOPRE bude
nasledujici blok zpracovan az tehdy, az budou
uplné zpracovany vSechny pfedtim pfipravené a
uloZené bloky. Pfedchazejici blok bude pozasta-
ven s pfesnym najetim (jako pfi G9).

Pfiklad:

N10

N30 MEAW=1 G1 F1000 X100 Y100 Z50
N40 STOPRE

Pri pristupu ke stavovym datim stroje ($A...)
provede fidici systém interni zastaveni pfedbéz-
ného zpracovani.

Ptiklad

R10 = SAA IM[X]

; nacteni skutecné hodnoty osy X

Upozornéni

P¥i aktivované korekci nastroje a pfi splinové
interpolaci byste prikaz STOPRE neméli
pouZzivat, jinak by doslo k pferuseni posloupnosti
k sobé nalezejicich blokd.
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03.04

9.7

Chovani pfi pohybu po draze

Useky programu s podminénym prerusenim,

DELAYFSTON, DELAYFSTOF

9.7 Useky programu s podminenym prerusenim,
DELAYFSTON, DELAYFSTOF

== Programovani

I

——

= ® N... DELAYFSTON
N... DELAYFSTOF

E Vysvétleni pfikazu

Pfikazy se nachazeji na samostatném fadku
vyrobniho programu. DEALY Feed STp
ON/OFF.

DELAYFSTON Definice zacatku oblasti, v niz bude aktivovano zpozdéni mékkého
zastaveni, dokud nebude dosazeno konce oblasti zpozdéného
zastaveni.

DELAYFSTOF Definice konce oblasti zpozdéného zastaveni.

Oba pfikazy jsou pfipustné pouze ve vyrobnich programech,
v synchronnich akcich jsou nepfipustné.

G Funkce

Pfi nastaveni strojniho parametru 11550: STOP_MODE_MASK
bit 0 = 0 (pfeddefinované nastaveni) je oblast zpozdéného zasta-
veni definovana implicitné, pokud je aktivni pfikaz G331/G332 a je
naprogramovan pohyb po draze, pfip. G4. Viz upozornéni nize.

V ramci urcitého useku programu nema dojit

k zastaveni a také posuv se nema ménit.

V zasadé by kratké Useky programu, které slouzi
napf. k vyrobeni zavitu, mély byt chranény pred
témeér vSemi udalostmi, které by mohly zpusobit
zastaveni. Pfipadné zastaveni se uskutec¢ni, az
kdyz je tento usek programu zpracovan az do

konce.

V oblasti zpoZzdéného zastaveni jsou zmény po-
suvu a zablokovani posuvu ignorovany. Budou
uplatnény az za oblasti zpozdéného zastaveni.
Udalosti zpUsobujici zastaveni Ize rozdélit:

e ,Mékké" udalosti zplUsobujici zastaveni Reakce: zpozdéna
e, Tvrdé“ udalosti zpUsobujici zastaveni Reakce: okamzita
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Chovani pfi pohybu po draze 03.04
9.7 Useky programu s podminénym pferusenim,
DELAYFSTON, DELAYFSTOF
Nazev udalosti Reakce Poznamka
RESET okamzita VDI: DB21.DBB7.bit7 a DB11.DBB20.bit7
PROG_END alarm 16954 | NC-Prog.: M30
INTERRUPT zpozdéna VDI: FC-9 a DB10.DBB1 (ASUP)
DELDISTOGO_SYNC okamzita VDI: Vymazani zbytkové drahy pro kanal a osu
PROGRESETREPEAT zpozdéna VDI: DB21.DBB6.bit3
PROGCANCELSUB zpozdéna VDI: DB21.DBB6.bit4
SINGLEBLOCKSTOP zpozdéna VDI: Pozastaveni po kazdém bloku.
Upozornéni: Pokud rezim zpracovani blok po bloku
deaktivujete v oblasti zpozdéného zastaveni, NCK se
zastavi az v 1. bloku za touto oblasti. Pokud je rezim
zpracovani blok po bloku aktivovan uz pfed oblasti
zpozdéného zastaveni, NCK se zastavi na kazdé
hranici bloku (i v oblasti zpozdéného zastaveni).
SINGLEBLOCK_IPO zpozdéna VDI: Aktivovani rezimu zpracovani blok po bloku typ 1
SINGLEBLOCK _DECODIER zpozdéna VDI: Aktivovani rezimu zpracovani blok po bloku typ 2
STOPALL okamzita VDI: DB21.DBB7.bit4 a DB11.DBB20.bit6
STOPPROG zpozdéna VDI: DB21.DBB7.bit3 a DB11.DBB20.bit5
OVERSTORE_BUFFER_END_ alarm 16954 | NC-Prog: Zastaveni kvuli prazdné paméti Overstore.
REACHED
PREP_STOP alarm 16954 | NC-Prog: STOPRE a vSechna implicitni zastaveni
predbé&zného zpracovani
PROG_STOP alarm 16954 | NC-Prog: M0 a M1
STOPPROGATBLOCKEND zpozdéna VDI: DB21.DBB7bit2
STOPPROGATASUPEND syst. chyba | Konec UP by mél oblast zpoZ. zast. vZzdy deaktivovat
WAITM alarm 16954 | NC-Prog: WAITM
WAITE alarm 16954 | NC-Prog: WAITE
INIT_SYNC alarm 16954 | NC-Prog: INIT s parametrem ,S*
MMCCMD alarm 16954 | NC-Prog: MMC (STRING, CHAR)
PROGMODESLASHON zpozdéna VDI: DB21.DBB26 Aktivovani/prepnuti pfeskakovani
bloku
PROGMODESLASHOFF zpozdéna VDI: DB21.DBB26 Deaktivovani preskakovani blokd
PROGMODEDRYRUNON zpozdéna VDI: DB21.DBBO0.bit6 Aktivovani zkusebniho rezimu
PROGMODEDRYRUNOFF zpozdéna VDI: DB21.DBBO0.bit6 Deaktivovani zkuseb. rezimu
BLOCKREADINHIBIT_ON zpozdéna VDI: DB21.DBB6.bit1 Aktivovani blokovani nagitani
STOPATEND_ALARM okamzita Alarm: Konfigurace alarmu STOPATENDBYALARM
STOP_ALARM okamzita Alarm: Konfigurace alarmu STOPBYALARM
STOPATIPOBUFFER_ISEMPTY_ALARM | okamzita Interni: Stop po alarmu pfi prazdném zasobniku
interpolace
STOPATIPOBUF_EMPTY_ALARM_ okamzita Interni: Stop po alarmu pfi prazdném zasobniku
REORG interpolace
RETREAT_MOVE_THREAD alarm 16954 | NC-Prog: Alarm 16954 pfi LFON (Stopp a Fastlift
v G33 nejsou mozné)
WAITMC alarm 16954 | NC-Prog: WAITMC
NEWCONF_PREP_STOP alarm 16954 | NC-Prog: NEWCONF
BLOCKSEARCHRUN_NEWCONF alarm 16954 | NC-Prog: NEWCONF
SET_USER_DATA zpozdéna BTSS: PI,_ N_SETUDT"
SYSTEM_SHUTDOWN okamzita Vypnuti systému u 840i
ESR zpozdéna RozSifené zastaveni a odsunuti
EXT_ZERO_POINT zpozdéna Externi posunuti po¢atku
STOPRUN alarm 16955 | BTSS: PI,,_N_FINDST“ STOPRUN
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03.04 i Chovani pfi pohybu po draze
9.7 Useky programu s podminénym prerusenim,
DELAYFSTON, DELAYFSTOF

Vysvétleni reakci

okamzita (,tvrda“ udalost zpUsobujici zastaveni) K zastaveni dojde okamzité i v oblasti
zpozdéného zastaveni.

zpozdéna (,mékka“ udalost zplsobuijici zastave- Zastaveni (i kratkodobé) nasleduje teprve za

ni) oblasti zpozdéného zastaveni.

alarm 16954 Program se prerusi, protoZe v oblasti zpoz-
déného zastaveni byly pouZzity nepfipustné
programové piikazy.

alarm 16955 Program bude pokraCovat, v oblasti zpozdé-
ného zastaveni byly uskute&nény nepfipust-
né akce.

Vyhody oblasti se zpozdénym zastavenim
Usek programu bude zpracovan beze zmény
rychlosti. Pokud je program, ktery se zastauvil,
prerusen uzivatelem pomoci funkce Reset, bude
se pferuSeny programovy blok nachazet za chra-
nénou oblasti. Tento programovy blok se pak
hodi jako cil pro nasledné vyhledavani.

Dokud probiha zpracovani oblasti se zpozdénim

zastavenim, nasledujici hlavni osy se nezastavi:

- prikazové osy a

- polohovaci osy ovladané pfikazem POSA

PFikaz vyrobniho programu G4 je v oblasti se G4 aktivuje, jako pohyb po draze, oblast se
zpozdénym zastaveni pfipustny, oproti tomu jsou zpozdénym zastavenim, pfip. zachova jeji
vSak jiné pfikazy vyrobniho programu, které zpl- platnost.

sobuji do¢asné zastaveni (napf. WAITM), nepfi-

pustné.

Priklad: Zasahy do posuvu

Pokud korekce (override) pred oblasti se zpozdé-
nym zastavenim klesne na 6%, bude tato korekce
v platnosti i v oblasti se zpozdénym zastavenim.
Pokud korekce (override) klesne na 6% v oblasti
se zpozdénym zastavenim, bude posuv probihat
s korekci 100% az na konec oblasti se zpozdé-
nym zastavenim a pak bude se uplatni korekce
6%.

Zastaveni posuvu se v oblasti se zpozdénym
zastavenim neuplatni, k zastaveni dojde az po
opusténi této oblasti.
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03.04

9.7 Useky programu s podminénym pierusenim,

DELAYFSTON, DELAYFSTOF

Prekryvanilvnofeni

Pokud se dvé oblasti se zpoZdénym zastavenim
prekryvaji, jedna diky pfikazu v programu a druhd
ze strojniho parametru 11550, bude vytvofena
nejvétsi mozna oblast se zpozdénym zastavenim.

Vzajemné vztahy mezi pfikazy DELAYFSTON a
DELAYFSTOF s vnofenim a s koncem podpro-
gramu se Fidi nasledujicimi zadsadami:

1. S koncem podprogramu, v némz byl volan
pfikaz DELAYFSTON, se implicitné aktivuje
pfikaz DELAYFSTOF.

2. Oblast se zpozdénym zastavenim s DELAY-
FSTON zustane bez efektu.

3. Pokud podprogram 1 v oblasti se zpozdé-
nym zastavenim vola podprogram 2, je cely
podprogram 2 zpracovan v oblasti se zpoz-
dénym zastavenim. Zejména pfikaz DELAY-
FSTOF je v podprogramu 2 bez efektu.

Poznamka: Pfikaz REPOSA je koncem podpro-
gramu a pfikaz DELAYFSTON je tedy v kazdém
pfipadé deaktivovan.

Vyskytne-li se v oblasti se zpoZzdénym zastave-
nim ,tvrda“ udalost zplUsobuijici zastaveni, bude
cela tato oblast deaktivovana! Tzn. vyskytne-li se
v tomto Useku programu dalsi libovolné pozasta-
veni, bude ihned provedeno. Teprve po dalSim
naprogramovani prikazu DELAYFSTON zacne
nova oblast se zpoZzdénym zastavenim.

Pokud je tla¢itko STOP stisknuto pfed oblasti se
zpozdénym zastavenim a pokud NCK musi kvuli
zabrzdéni najet do oblasti se zpozdénym zasta-
venim, NCK zastavi v této oblasti a oblast bude
deaktivovana!

V oblasti se zpoZzdénym zastavenim je mozné
zabrzdit pfikazem STOPALL. Timto pfikazem se
ale aktivuji vSechny ostatni udalosti zpusobujici
zastaveni, které byly dosud zpozdéné.
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03.04 i Chovani pfi pohybu po draze
9.7 Useky programu s podminénym prerusenim,
DELAYFSTON, DELAYFSTOF

m Piiklad programovani

Vnofeni oblasti se zpoZzdénym zastavenim na
dvou programovych arovnich:

N10010 DELAYFSTON () ; bloky s N10xxx — programova urover 1
N10020 R1 = R1 + 1
N10030 G4 F1 ; zaCatek oblasti se zpoZzdénym zastavenim

N10040 Podprogram?2

. ; interpretace podprogramu 2
N20010 DELAYFSTON () ; bez efektu, opakovany zac¢atek, 2. droven

N20020 DELAYFSTOF () ; bez efektu, konec na jiné urovni
N20030 RET
N10050 DELAYFSTOF () ; konec oblasti se zpozdénym zastavenim

na téze urovni

N10060 R2 = R2 + 2
N10070 G4 F1 ; konec oblasti se zpoZzdénym zastavenim.
Zastaveni se od této chvile provadéji hned.
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9.7 Useky programu s podminénym prerusenim,
DELAYFSTON, DELAYFSTOF

Systémové proménné:

Oblast se zpozdénym zastavenim miize byt ve
vyrobnim programu “rozpoznana pomoci promén-
né $P_DELAYFST. Pokud je bit 0 této systémové
promeénné nastaven na 1, nachazi se zpracovani
vyrobniho programu v daném okamziku v oblasti
se zpozdénym zastavenim.

Pomoci proménné $AC_DELAYFST mUze byt
oblast se zpoZdénym zastavenim rozpoznana

v synchronni akci. Pokud je bit 0 této systémové
proménné nastaven na 1, nachazi se zpracovani
vyrobniho programu v daném okamziku v oblasti
se zpozdénym zastavenim.

3 Dal$i upozornéni

Kompatibilita:

Pokud je bit 0 strojniho parametru 11550:
STOP_MODE_MASK nastaven na 0, implicitné
vznikne oblast se zpozdénym zastavenim béhem
pfikazl skupiny G-kédi G331/G332 a kdyz je
naprogramovan pohyb po draze, pfip. G4.

Bit 0 = 1 umozni zastaveni v priibéhu pfikazu
skupiny G-kédt G331/G332 a kdyz je naprogra-
movan pohyb po draze, pfip. G4 (chovani do SW
6). Pro definici oblast se zpozdénym zastavenim
musi byt pouzity pfikazy DELAYFSTON/DELAY-

FSTOF.
Priklad programu ukazujici pouziti ; ve smycCce se opakuje nasledujici progra-
movy blok
N99 MY LOOP: MO0 G0 2200
_ lHtsbcppl. e
N100 GO z200
N200 GO X0 Z200
N300 DELAYFSTON() MEC G0 X100 PN G A0 3200
N400 G33 Z5 K2 M3 S1000
¥ ME00 G35 @ N5 K2
N500 G33 Z0 X5 K3 -
No0O GO X100 T WD B33 T3 b
N700 DELAYFSTOF () = Hop Tadta

N800 GOTOB MY LOOP tlacitko Stop béhem zpracovavani G33

V obrazku je vidét, ze uzivatel stiskl v oblasti se
zpozdénym zastavenim tlacitko ,Stop“ a ze NC
systém zahajil operaci brzdéni mimo oblast se
zpozdénym zastavenim, tzn. v bloku N100. Tim
se NC zastavi v pfedni oblasti pfed blokem N100.
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze
9.8 Zablokovani programového mista pro SERUPRO,
IPTRLOCK, IPTRUNLOCK

Podrobnosti o vyhledavani bloku typu SERUPRO
viz:

/FB/, K1, Kanal, Programovy rezim, chovani v klidu
[FB/, V1, Posuvy pfi obrabéni pomoci G331/G332,
Posuv pfi vrtani zavitd bez vyrovnavaci hlavicky.

Zablokovani programového mista pro SERUPRO,
IPTRLOCK, IPTRUNLOCK

Programovani
N... IPTRLOCK Pfikazy se nachazeji v samostatném radku
N... IPTRUNLOCK vyrobniho programu a umozniuji programo-

vatelny ukazatel mista pferuseni.

Vysvétleni

IPTRLOCK Zacatek vyhledatelného Useku programu

IPTRUNLOCK Konec vyhledatelného useku programu
Oba pfikazy se nachazeji pouze ve vyrobnich programech, v syn-
chronnich akcich jsou nepfipustné.

Funkce

Pro urcité komplikované mechanické situace na
stroji je zapotfebi zabranit vyhledavani bloku
SERUPRO. Pomoci programovatelného ukazate-
le pferuSeni existuje moznost zasahu pfi aktivo-
vani funkce "vyhledavani mista pferuseni“ dostat
se pfed misto, které je schopné vyhledani.
Mohou byt také definovany vyhledatelné oblasti
ve vyrobnim programu, do kterych se uz NCK
nemuze dostat. Pfi pferuseni programu si NCK
zaznamena naposled zpracovavany blok, ktery
pak muze byt pomoci uzivatelského rozhrani HMI
vyhledan.
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03.04

9.8 Zablokovani programového mista pro SERUPRO,

IPTRLOCK, IPTRUNLOCK

Postup

Zaznam a vyhledavani téchto oblasti
Vyhledatelné Useky programu jsou oznacéeny pfi-
kazy IPTRLOCK a IPTRUNLOCK.

Pfikaz IPTRLOCK zablokuje ukazatele pferuseni
na ur€itém zpracovatelném bloku (SBL1). Tento
blok je v nasledujicich odstavcich ozna€ovan jako
,blok zastaveni“. Pokud se po pfikazu IPTRLOCK
vyskytne pferuseni programu, je mozné na uziva-
telském rozhrani HMI tento tzv. blok zastaveni
vyhledat.

Opétovné nastaveni na aktualni blok

Pomoci pfikazu IPTRUNLOCK se ukazatel pferu-
Seni pro nasledujici usek programu nastavi na
aktualni blok.

Po nalezeni cile vyhledavani je mozné se stejnym
zastavovacim blokem operaci opakovat pro novy
cil vyhledavani.

Dalsi upozornéni

Pravidla pro vnoreni

Vzajemné vztahy mezi pfikazy IPTRUNLOCK a

IPTRLOCK s vnofenim a s koncem podprogramu

se fidi nasledujicimi zasadami:

1. S koncem podprogramu, v némz byl volan
pfikaz IPTRLOCK, se implicitné aktivuje
pfikaz IPTRUNLOCK.

2. Pfikaz IPTRLOCK ve vyhledavatelné oblasti
zustane bez efektu.

3. Pokud podprogram 1 ve vyhledavatelné
oblasti vola podprogram 2, zUistava cely pod-
program 2 vyhledavatelny. Zejména pfikaz
IPTRUNLOCK je v podprogramu 2 bez
efektu.

Systémové proménné

Vyhledavatelna oblast mlze byt ve vyrobnim pro-
gramu rozpoznana pomoci proménneé
$P_IPTRLOCK.

9-408
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Chovani pfi pohybu po draze
9.8 Zablokovani programového mista pro SERUPRO,
IPTRLOCK, IPTRUNLOCK

rﬁ_ Priklad programovani

Vnofeni vyhledatelnych usek( programu na dvou
programovych urovnich s implicitnim pfikazem
IPTRUNLOCK. Vyhledavatelna oblast v podpro-
gramu 1 je ukon&ena implicitnim IPTRUNLOCK.

N10010 IPTRLOCK ()

N10020 R1 = R1 + 1

N10030 G4 F1 ; blok zastaveni, za&atek vyhledatelného
R ; useku programu

N10040 Unterprogramm?2

... ; interpretace podprogramu 2

N20010 IPTRLOCK () ; bez efektu, opakovany zacatek

N20020 IPTRUNLOCK ()

; bez efektu, konec na jiné drovni

N20030 RET

N10060 R2 = R2 + 2

N10070 RET

; konec vyhledatelného Useku programu

N100 G4 F2

; pokracovani hlavniho programu

Automaticky ukazatel preruseni

Funkce automatického ukazatele pferuSeni auto-

maticky definuje dfive stanoveny druh spojeni

jako vyhledatelny. Pomoci strojniho parametru

MD22680: AUTO_IPR_LOCK se automaticky

ukazatel pferuSeni aktivuje pro:

e  Elektronické pfevodovky s pfikazem EGON

e Spojeni os fidici hodnotou s pfikazem
LEADON

Pokud se naprogramovany a automaticky ukaza-
tel mista pferuSeni (jeden z pfikazu v programu a
druhy z MD22680: AUTO_IPR_LOCK) prekryvaiji,
vznikne nejvétsi mozna vyhledatelna oblast.

? Dalsi informace viz:
/FB/, K1, Kanal, Programovy rezim, chovani
v klidu
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9.9 Opétovné najizdéni na konturu, REPOSA/L, REPOSQ/H,
RMI/N, RMB/E

9.9 Opétovné najizdéni na konturu, REPOSAI/L,

REPOSQ/H,
— 5 Programovani

REPOSA RMI DISPR=.
REPOSL RMI DISPR=..

REPOSQ RMI DISPR=..
DISR=.. nebo REPOSQ

REPOSH RMI DISPR=..
DISR=.. nebo REPOSH

E Vysvétleni prikazu
Pohyb pfi najizdéni

RMI/N, RMB/E

nebo REPOSA RMB nebo REPOSA RME nebo REPOSA RMN
nebo REPOSL RMB nebo REPOSL RME nebo REPOSL RMN

DISR=.. nebo REPOSQ RMB DISR=.. hebo REPOSQ RME
RMN DISR=..

DISR=.. nebo REPOSH RMB DISR=.. hebo REPOSH RME
RMN DISR=..

REPOSA

Najizdéni po pfimce se vSemi osami

REPOSL

Najizdéni po pfimce

REPOSQ DISR=..

Najizdéni po ¢tvrtkruhu s radiusem DISR

REPOSQA DISR=..

Najizdéni po ¢tvrtkruhu s radiusem DISR se vSemi osami

REPOSH DISR=..

Najizdéni po pulkruhu s prdmérem DISR

REPOSHA DISR=.

Najizdéni po pllkruhu s prdmérem DISR se vSemi osami

Opétovné najizdéni na bod

RMT Najizdéni na bod, kde doslo k preruseni

RMI DISPR=.. Vstupni bod ve vzdalenosti DISPR v mm/palcich pred bodem, kde
doslo k preruseni

RMB Najizdéni na pocateéni bod bloku

RME Najizdéni na koncovy bod bloku

RME DISPR=.. Najizdéni na koncovy bod bloku ve vzdalenosti DISPR pfed timto
bodem

RMN Najizdéni na nasledujici bod drahy

A0 BO CO Osy, ve kterych se mé najizdét
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Chovani pfi pohybu po draze

9.9 Opétovné najizdéni na konturu, REPOSA/L, REPOSQ/H,

RMI/N, RMB/E

Funkce

Jestlize je v pribéhu obrabéni pravé zpracovava-
ny program preru$en a nastrojem se odjede —
napfiklad kvlli zZlomeni nastroje nebo protoze
potfebujete néco zméfit — mlzete na konturu
pomoci programového Fizeni znovu najet v bodé,
ktery si zvolite.

Pfikaz REPOS se chova jako navrat z podprogra-
mu (napf. pomoci M17). Nasledujici bloky v rutiné
preruseni se uz neuskutecni.

Informace o prferuseni programu viz kapitola
~Rutina pferuseni“ v Pfiru¢ce programovani ,Pro
pokrocilé®.

Postup

Definice bodu pro opétovné najeti (od SW 6.2)

Vzhledem k NC bloku, v némz bylo zpracovani

programu preruseno, si muzete vybrat ze tfi bodd

pro opétovné najeti:

e  RMI, bod pferuseni

e RMB, poc¢atecni bod bloku, pfip. posledni
koncovy bod

e RME, koncovy bod bloku

Pomoci pfikazd RMI DISPR=.., pfip. RME
DISPR=.. mizete definovat bod pro zpétné najeti,
ktery lezi pfed bodem pferuseni, pfip. pred
koncovym bodem bloku.

Pomoci DISPR=... popisujete drahu na kontufe

v mm/palcich, o kterou bod pro zpétné najeti lezi
pfed bodem prerudeni, resp. pfed koncovym
bodem. Tento bod miize — i pro vétsi hodnoty —
lezet maximalné v po¢atecnim bodé bloku.
Pokud pfikaz DISPLR=... neni naprogramovan,
plati DISPR=0 a tedy i bod pferuseni (v pfipadé
RMTI), pfip. koncovy bod bloku (u RME).

Od SW 5.2:

Znaménko pfed DISPR se vyhodnocuje. P¥i klad-
ném znaménku je chovani stejné jako dfive. Pfi
zadporném znaménku se najizdi za bod pfFeruseni,
pfip. u RMB za poc&atec€ni bod.

LY
koncovy bod bloku

—_—
f\\ bod preruseni
RME

; bloku

pocatecni bod
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9.9 Opétovné najizdéni na konturu, REPOSA/L, REPOSQ/H,
RMI/N, RMB/E

Vzdalenost bod piferudeni — bod nasazeni vyplyva
z hodnoty v pfikazu DISPR. | v pfipadé vétSich
hodnot muize tento bod lezet maximalné v konco-
vém bodé bloku.

Priklad pouziti:

Snimac bude rozpoznavat pfiblizeni k uchopova-
cim klestim. Aby se klesté obesly, aktivuje se
ASUB. Potom se pomoci zaporné hodnoty DISPR
najede zpét na misto za kleStémi a program bude
pokracovat.

Najizdéni pomoci SERUPRO s RMN (od SW
6.3) koncovy bod bloku

. .. s . . . b &na i
Jestlize se pfi obrabéni na libovolném misté vy- / :';”;fgg:nﬁ’%lzéii

skytla nutnost zpracovani pferusit, potom Ize po- —q—{\ \  pozice dosazena
moci pfikazu SERUPRO najet po nejkratsi draze ™ | /pomocitlacitek JOG
s RMN pred misto pferuSeni a nakonec obrobit
pouze zbytkovou drahu. Za tim u€elem uZivatel RMMN
spousti operaci SERUPRO za pferuSenym blo-
kem a nastavuje polohu pfed mistem poskozeni
cilového bloku pomoci tlacitek JOG.

RME

_najizdéni

~*, SERUPRO
pocatecni bod
bloku

RMI=RMB

ﬂ Pro pfikaz SERUPRO jsou RMI a RMB identické.
RMN neni omezen pouze na SERUPRO, ma
v8eobecnou platnost.

Najizdéni na nejblizsi bod na draze RMN
V okamziku interpretace pfikazu REPOSA se po koncovy bod bloku
preruseni blok zpétného najizdéni s RMN nezadi- /
zbytkova draha. Najizdi se na nejblizSi bod na
draze bloku, v némz doslo k pferuseni.
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze

9.9 Opétovné najizdéni na konturu, REPOSA/L, REPOSQ/H,
RMI/N, RMB/E

Systémové proménné od SW 6.4:

Platny rezim REPOS preruseného bloku muze byt

nacten pomoci synchronni akce s proménnou

$AC_REPOS_PATH_MODE:

0: Najizdéni neni definovano

1 RMB: Najizdéni na zacatek

2 RMI: Najizdéni na misto preruseni

3 RME: NajiZzdéni na koncovy bod bloku

4 RMN: NajiZzdéni na bod na draze bloku, v némz
doslo k preruseni.

Najizdéni novym nastrojem

Jestlize bylo zpracovani programu pferuseno

v dusledku zlomeni nastroje:

Naprogramovanim nového D-Cisla bude program
pokraCovat od mista zpétného najeti se zméné-
nymi hodnotami korekci nastroje.

3 Muze se stat, Ze pfi zmé&nénych hodnotach

korekci nastroje uZ nebude mozné najet na misto,
kde doslo k pferuseni. V tomto pfipadé se bude
najizdét na bod na nové konture, ktery se nachazi
co mozno nejblize mista, kde doslo k pferuseni (v
pfipadé potfeby s posunem o vzdalenost DISPR).

Najizdéni na konturu

Pohyb, pfi kterém nastroj najizdi zpatky na kontu-
ru, je programovatelny. Adresam os, jez se maji
pohybovat, zadejte nulovou hodnotu.

Pomoci pfikazi REPOSA, REPOSQA a
REPOSHA se provadi navrat vSech os do
plvodni polohy. Neni zapotfebi zadat zadné osy.

PFi naprogramovani pfikazil REPOSA, REPOSQ
a REPOSH se automaticky pohybuji v8echny
geometrické osy, i kdyZ nebyly v pfikazu uvede-
ny. VSechny ostatni osy, které maji byt uvedeny
do puvodni polohy, musi byt v pfikazu uvedeny.
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Chovani pfi pohybu po draze 03.04

9.9 Opétovné najizdéni na konturu, REPOSA/L, REPOSQ/H,
RMI/N, RMB/E

Najizdéni po pfimkach, REPOSA, REPOSL
Nastroj se pohybuje do bodu zpétného najeti v misto prerugeni
rovné po pfimce. /

Pomoci pfikazu REPOSA se automaticky pohy-
buji vS8echny osy. U pfikazu REPOSL je mozné
osy, které se maji pohybovat, definovat.

bod zpétného
najeti

Ptiklad:
REPOSL RMI DISPR=6 F400

nebo
REPOSA RMI DISPR=6 F400

Ag -

Najizdéni po ¢tvrtkruhu, REPOSQ, REPOSQA
Nastroje se pohybuje do bodu pro zpétné najeti

po &tvrtkruhu s radiusem DISR=.... Nezbytny $Y pomocny bod
pomocny bod mezi pocate¢nim bodem a bodem
zpétného najeti vypocita Fidici systém automatic-
ky sam.
bod zpétného
najeti

Priklad:
REPOSQ RMI DISR=10 F400

s -

Najizdéni po palkruhu, REPOSH, REPOSHA
Nastroje se pohybuje do bodu pro zpétné najeti
po pllkruhu s primérem DISR=.... Nezbytny
pomocny bod mezi po¢ateénim bodem a bodem

zpétného najeti vypodita fidici systém automatic- potatecni bod

ky sam.
Priklad: bod Zp&tného
REPOSH RMI DISR=20 F400 najeti
)
B -
&
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03.04 Chovani pfi pohybu po draze
9.9 Opétovné najizdéni na konturu, REPOSA/L, REPOSQ/H,
RMI/N, RMB/E

Pro pohyby po kruhové draze REPOSH a
REPOSQ plati:

Kruhovy oblouk se bude uskuteériovat v zadané
pracovni roviné G17 az G19.

Jestlize je v bloku pro najeti naprogramovana treti
geometricka osa (smér pfisuvu), bude se v pfipa-
dé&, Ze si poloha nastroje a naprogramovana
pozice ve sméru pfisuvu neodpovidaji, najizdét
po spirale.

V nésledujicich pfipadech se automaticky pfepne

na linearni najizdéni pomoci pfikazu REPOSL:

e Neni zadana zadna hodnota parametru
DISR.

¢ Neni definovan Zadny smér najizdéni (pferu-
Seni v bloku bez informaci o posuvu).

e V pfipadé sméru najizdéni, ktery je kolmy na
aktualni pracovni rovinu.
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9.9 Opétovné najizdéni na konturu, REPOSA/L, REPOSQ/H,
RMI/N, RMB/E

Pro poznamky
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Synchronni pohybové akce

10.1 Struktura, vSeobecné zaklady

10.1

G Funkce

Synchronni akce nabizeji moznost spoustét
z aktualniho vyrobniho programu riizné akce a —— —
zpracovavat je synchronné vic¢i nému. Okamzik — B
spusténi téchto akci mize byt definovan pomoci
podminek, jejichz vyhodnocovani probiha v real-
ném &ase (v interpolacnim taktu). Akce tedy pfed-
stavuji reakce na udalosti v realném Case; jejich
uskute€néni neni vazano na hranice bloku.
Synchronni akce kromé toho obsahuiji informace
o efektivité akce a o frekvenci, s jakou jsou ske-
novany proménné v realném Case a tedy i o frek-
venci, s jakou jsou akce spoustény. Diky tomu
muze byt akce spusténa jen jednou nebo cyklicky

Struktura, vSeobecné zaklady

yrobni program

-i--pl"l'prava bloku ")

KN

pfipraveny blok

Podminky Akce
Vstupy NCK |._ l .« Vystupy NCK
Pozadované| ™. ¥ 7 |Pozce
hodnoty e """--Zpracova'ni--" - #_.--"’Rychlosti
Skute¢né -."'l.?/ v realném case \\___.J-Funkce NCK
hodnoty . synchronni akce | [Mé&feni
Koeficienty [~ :}\ spojovaci logika A\'nAktivovéni
polynomu T o vazby
Parametry | .~ e ystup H-,
Znacky e M-funkei,
Hodnoty zména koef.
serva polynomu

(podle interpolaéniho cyklu).

Programovani

DO akcel Akce2

Klic¢ové slovo Podminka DO akcel Akce2

ID=n Klicové slovo Podminka DO akcel Akce2

IDS=n Klic¢ové slovo Podminka DO akcel Akce2

E Vysvétleni

Identifikaéni ¢islo ID/IDS

ID=n Synchronni akce s modalni platnosti v automatickém rezimu,
lokalni v programu; n =1 ... 255

IDS=n Synchronni akce s modalni platnosti ve vSech provoznich
rezimech, statické; n=1 ... 255

bez ID/IDS Synchronni akce s blokovou platnosti v automatickém rezimu

Klicové slovo

zadné klicové slovo

Provedeni akce neni vdzano na Zadnou podminku. Akce se bude
provadét cyklicky v kazdém interpolacnim cyklu.

WHEN Podminka bude kontrolovana tak dlouho, dokud nebude jednou
splnéna; pfislusna akce se uskutecni jednou.

WHENEVER Podminka je cyklicky kontrolovana. Pfislusna akce se bude prova-
dét cyklicky, kdykoli bude podminka spinéna.

FROM Po jednom spInéni podminky bude akce tak dlouho cyklicky prova-

déna, dokud bude synchronni akce aktivni.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.1 Struktura, vSeobecné zaklady

EVERY

Akce se spusti jednou, kdyZ je podminka splnéna, a potom bude
provadéna pokazdé, kdyz se podminka zméni ze stavu FALSE do
stavu TRUE. Podminka je cyklicky kontrolovana. Pokazdé, kdyz je
splnéna, pfislusna akce se jedenkrat uskutecni.

Podminka

Spojovaci logika pro proménné v realném ¢ase, podminka bude
vyhodnocovana v taktu IPO.
Od SW 5 jsou G-kody v synchronnich akcich pro vyhodnocovani
podminky programovatelné.

DO

Pokud je podminka splnéna, spousti danou akci.

Akce

Akce spousténa pfi splnéné podmince, napf. pfifazeni proménné,
aktivovani spojeni os, nastaveni vystupu NCK, vystup M-, H-funkci
atd.

Od SW 5 jsou G-kddy v synchronnich akcich pro akce/technolo-
gické cykly programovatelné.

Koédovani synchronnich akci/technologickych cykl

CANCEL[n] Vymazani synchronni akce

LOCK [n] Zablokovani technologického cyklu
UNLOCK [n] Odblokovani technologického cyklu
RESET Reset technologického cyklu

ﬁﬁ' Priklad programovani

WHEN $AA IW[Q1l]>5 DO

M172 H510 ; Pokud skute€na hodnota osy Q1 prekroci
5 mm, na rozhrani PLC budou odeslany
pomocné funkce M172 a H510.

ﬂ Pokud se ve vyrobnim programu vyskytnou pro-
ménné v realném Case (napf. skute€na hodnota,

nastaveni digitalnich vstupt nebo vystup( atd.),
pifedbézné zpracovani se zastavi, dokud neni
zpracovan predchazejici blok a dokud nejsou
hodnoty proménnych v realném Case ziskany.
PouZité proménné v realném ¢ase jsou vyhodno-

covany v taktu interpolace.

Vyhoda synchronnich akci:

Nedochazi zde k zadnému zastaveni
pfedbé&zného zpracovani.

Mozné pfFipady pouziti:

e  Optimalizace aplikaci, které kritické z hledis-
ka strojového €asu (napf. vyména nastroje)

e Rychlé reakce na externi udalosti

e  Programovani AC pravidel

e Vytvafeni bezpecénostnich funkci

10-420
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.1 Struktura, vSeobecné zaklady

10.1.1 Programovani a prikazové prvky

n Funkce

Synchronni akce se nachazi v samostatném
bloku a v nasledujicim proveditelném bloku
ovliviiuje néjakou funkci stroje (napf. posuvy
pomoci funkci GO, G1, G2, G3).

Synchronni akce se mohou skladat z az 5 pfika-
zovych prvku s odliSnymi tlohami:

Technolo-
gicky
cyklus

Identifikaéni &islo: Klicové slovo:

Oblast platnosti Frekvence Podminka

vyhodnocovani

!

£
OF
~>‘-o
g5
-SL)Q'
S8
=S

Volitelny G-kod
pro akci / tech.
cyklus

Priklad:
ID=1 WHENEVER $A_IN [1]== DO $SA_OUT [1]=1
Synchronni pokazdé kdyz vstup 1 aktivni pak aktivovat vystup 1
akce €.1
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Synchronni pohybové akce
10.1 Struktura, vSeobecné zaklady

10.1.2 Oblast platnosti: Identifika€ni ¢islo ID

G Funkce

Oblast platnosti synchronni akce je definovana

identifikacnim Cislem (modalni identifikace):

e  Zadna modalni identifikace
Synchronni akce je v platnosti jen v automa-
tickém rezimu. Plati jen pro nasledujici
proveditelny blok (blok s pfikazem pohybu
nebo jina akce stroje), a ma také blokovou
platnost.
Priklad:

WHEN $A IN[3]==TRUE DOSAOUTA[4]=10

Gl X20 ; proveditelny blok

) ID=n;n=1...255
Synchronni akce funguje v nasledujicich
blocich modalné a deaktivuje se pfikazem
CANCEL(n) nebo naprogramovanim jiné
synchronni akce se stejnou identifikaci.
Synchronni akce, které jsou v platnosti
v bloku s M30, zustavaji v platnosti i nadale
(v pfipadé potfeby je vymazte pfikazem
CANCEL).
Synchronni akce jsou v platnosti pouze
v automatickém rezimu.
Priklad:

ID=2 EVERY SA IN[1]==1 DO POS[X]=0

e IDS=n;n=1...255
Tyto statické synchronni akce maji modalni
platnost ve v§ech provoznich rezimech.
Mohou byt definovany nejen z vyrobniho
programu, ale i pfimo po zapnuti (Power On)
z asynchronné spusténého podprogramu
z PLC (ASUP). Tak mohou byt aktivovany
akce, které maji probihat v NC nezavisle na
zvoleném provoznim rezimu.
PFiklad:

IDS=1 EVERY $A IN[1]==1 DO POS[X]=100

10-422
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Synchronni pohybové akce

03.04
m 10.1 Struktura, vSeobecné zaklady

? Pouziti:
e AC brouseni v rezimu JOG

e  Spojovaci logika pro modul Safety Integrated
¢  Monitorovaci funkce, reakce na stavy stroje
ve vSech provoznich rezimech

Posloupnost zpracovani

Statické a modalni synchronni akce jsou zpraco-
vavany v poradi jejich identifikacnich Cisel (v in-
terpolaénim taktu).

Synchronni akce s blokovou platnosti (bez iden-
tifikaéniho Cisla) se spousti v naprogramované
posloupnosti az po zpracovani modalnich syn-
chronnich akci.

10.1.3 Klicové slovo

Funkce

KliCové slovo urcuje, jak ¢asto je nasledujici
podminka kontrolovana a jak ¢asto jsou pfislusné
akce provadény:

e  Z&dné klitové slovo:

Pokud neni naprogramovano zadné klicové Pfiklad:
DO $A OUTA[1]=S$AA IN[X]

slovo, plati podminka vzdy jako splnéna.

Synchronni pfikazy jsou cyklicky provadény. ; skutecna hodnota na analogovy vystup

e WHEN
V kazdém interpolacnim taktu bude podmin-
ka tak dlouho kontrolovana, dokud neni
jednou splnéna, akce se pak provede pravé
jednou.

¢ WHENEVER
Podminka je kontrolovana v kazdém interpo-
laCnim taktu. Akce bude provadéna v kaz-
dém interpolacnim taktu, dokud je podminka
splnéna.

e FROM
Podminka bude v kazdém interpolaénim
taktu kontrolovana, dokud neni jednou spiné-
na. Akce bude od té chvile uskute¢riovana
tak dlouho, dokud neni synchronni akce
zrudena, tzn. i tehdy, kdyZ podminka uz neni
splnéna.
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.1 Struktura, vSeobecné zaklady

e EVERY Priklad:
Podminka bude kontrolovana v kazdém ID=1 EVERY $AA IM[B]>75 DO
interpolaénim taktu. Akce pak bude vzdy POS[U]=IC(10) FA[U]=900
uskute¢néna jen jednou, je-li podminka Pokud skute¢na hodnota osy B v MCS
splnéna. prekrauje 75, ma se osa U posunout o
Rizeni hranou: 10 dale.

Akce se bude provadét, kdyz se stav
podminky zméni z ALSE na TRUE.

Podminka

Porovnanim dvou proménnych v realném Case
nebo proménné v realném Case s vyrazem vypo-
gitanym v pfedbé&zném zpracovani definuje, zda
se ma akce uskutecnit.

Od SW 4:

V podmince mohou byt vysledky porovnavani
spojovany také pomoci boolovskych operator( ( ).
Podminka je kontrolovana v interpolacnim taktu.
Pokud je splnéna, pfislusna akce se uskutecni.
Od SW 5:

Podminky mohou byt zadavany i s G-kédy. To
znamena, Ze je mozné definovat nastaveni pro
vyhodnocovani podminky a akce/technologického
cyklu bez ohledu na stav pravé aktivniho vyrobni-
ho programu. Je v8ak nezbytné oddélit synchron-
ni akce od programového prostfedi, protoZe syn-
chronni akce maji provadét své akce v definova-
ném pocatecnim stavu, kdykoli jsou spoustéci
podminky spinény.

PFiklady pouziti:

Definice méficiho systému pro vyhodnocovani
podminky a akci pomoci G-kéda G70, G71, G700
a G710.

Ve verzi SW 5 jsou pfipustné pouze tyto G-kddy.
Uvedeny G-kdod pro podminku plati pro vyhodno-
covani podminky, stejné jako pro akci, pokud u
akce neni zadny G-kod uveden.

V kazdé ¢asti podminky smi byt naprogramovan
jen jeden G-kéd z této skupiny.
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.1 Struktura, vSeobecné zaklady

A Priklad programovani

£

WHENEVER $AA IM[X] > 10.5*SIN(45) DO.. porovhavani s vyrazem vypocitanym
v ramci predbézného zpracovani

WHENEVER $AA IM[X] > $AA IM[X1] DO.. porovnavani s dalsi proménnou v realném
Case

WHENEVER ($A IN[1]==1) OR ($A IN[3]==0dvé spolu spojené porovnani
DO...

MozZné podminky:

e  Porovnani proménnych v realném Case
(analogové/digitalni vstupy/vystupy atd.)

e  Boolovské spojeni mezi vysledky porovnani

e  Vypocet vyrazl v realném Case

o  Cas/vzdalenost od zagatku bloku

e Vzdalenost od konce bloku

e Zméfené hodnoty, vysledky méfeni

e  Hodnoty servomechanism

e Rychlosti, stav os
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Synchronni pohybové akce
10.1 Struktura, vSeobecné zaklady

10.1.4 Akce

G Funkce

V kazdé synchronni akci miize byt naprogramo-
vana jedna nebo vice akci. VSechny akce napro-
gramované v jednom bloku se budou spoustét ve
stejném interpolacénim taktu:

Od verze SW 5 se mohou pouzivat akce s G-koé-
dem pro akce/technologické cykly. Tento G-kod
specifikuje G-kdd z jiné skupiny, nez jaka byla
pouzita v podmince, a plati pro v8echny akce

v bloku a technologickém cyklu.Pokud jsou

v &asti akci technologické cykly, plati tento G-kod
i po skon&eni technologického cyklu pro vSechny
nasledujici akce, dokud neni zadan dalsi G-kéd
s modalni platnosti.

V jedné Casti akci smi byt naprogramovan jen

jeden G-kéd ze skupiny (G70, G71, G700, G710).

MozZné akce:

e  Pfifazeni proménné

e  Zapis do nastavovaného parametru

e Nastaveni fidiciho parametru

e DELDTG: rychlé vymazani zbytkové drahy

e RDISABLE: aktivovani blokovani nacitani

e  Vystup pomocnych M-, S- a H-funkci

e STOPREOF:aktivovani zastaveni pfedbéz-
ného zpracovani

e  FTOC: on-line korekce nastroje

e Definice vyhodnocovacich funkci (polynomy)

e  SYNFCT: aktivovani vyhodnocovacich
funkci: AC regulace
e  Prepinani mezi vice naprogramovanymi po-

suvy v jednom bloku v zavislosti na binarnich

nebo analogovych signalech

e  Korekce posuvu

e  Spousténi/polohovani/zastavovani poloho-
vacich os (POS) a vieten (SPOS)

e PRESETON: nastaveni skute¢né hodnoty

e Aktivovani nebo deaktivovani vle€eni/spojeni

fidici hodnotou
e Méfeni
e Nastaveni dodateCnych bezpec&nost. funkci
e  Vystup digitalnich a analogovych signali
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Synchronni pohybové akce

03.04
m 10.1 Struktura, vSeobecné zaklady

53

i

Priklad programovani

Synchronni akce se dvéma akcemi

WHEN S$AA IM[Y] >= 35.7 DO M135 $SAC PARAM=50

; Je-li podminka splnéna, na PLC bude vyslano M135 a korekce (override) bude

nastavena na 50%.

Jako akce mlze byt uveden také program (pro-
gram pro jednotlivou osu, technologicky cyklus).
Ten se v8ak smi skladat jen z takovych akci,
které mohou byt v synchronni akci také jednotlivé
naprogramovany. Jednotlivé akce takového pro-
gramu jsou zpracovavany postupné v interpolac-
nim taktu.

Upozornéni

Akce mohou byt provadény nezavisle na provoz-
nim rezimu.

Akce, které jsou funkéni jen v automatickém
rezimu pfi aktivnhim programu, jsou nasledujici:

e STOPREOF

e DELDTG

10.1.5 Prehled synchronnich akci

Do SW 3.x

e  Programovani postupt v interpolacnim taktu
na urovni uzivatele (vyrobni program)

e Reakce na udalosti/stavy v interpola¢nim
taktu

e  Spojovaci logika v realném Case

e  Pristup k periferiim, stavy Fidiciho systému a
stroje

e  Programovani cyklickych postup(, které se
provadeéji v interpolaénim taktu

e  Spousténi specifickych NC-funkci (blokovani
nacitani, superponované pohyby os, ...)

e  Zpracovavani technologickych funkci sou-
bézné s pohybem po draze

e  Spousténi technologickych funkci nezavisle
na hranicich blok
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Od SW 4:

Diagnostické moznosti pro synchronni osy
RozSifeni proménnych z hlavniho zpracova-
ni, které Ize pouzit v synchronnich akcich
Slozité podminky v synchronnich akcich
Rozsifeni vyraz( v synchronnich akcich:
Spojeni proménnych v realném Case se za-
kladnimi matematickymi operacemi a
funkcemi v taktu IPO,

Nepfima adresace proménnych hlavniho
zpracovani s indexem muze byt ménéna on-
line,

Nastavované parametry mohou byt ze syn-
chronnich akci on-line ménény a vyhodnoco-
vany

Konfigurovatelnost: pomoci strojnich para-
metr(l Ize nastavit pocet souasné aktivnich
synchronnich akci

Spousténi pohyb(i polohovacich os a vieten
ze synchronnich akci (pfikazové osy)
Pfedvolba ze synchronni akce

Aktivovani, deaktivovani a dosazovani para-
metrd spojeni os: spojeni fidici hodnotou,
vleceni

Aktivovani/deaktivovani méfici funkce osy
Softwarové vacky

Vymazani zbytkové drahy bez zastaveni
pfedbézného zpracovani

Programy pro jednotlivé osy, technologické
cykly

Aktivovani synchronnich akci v rezimu JOG,
i za hranicemi programu

Synchr. akce mohou byt ovliviiovany z PLC
Chranéné synchronni akce

RozSifeni pro superponovany pohyb /
regulace vzdalenosti

Od SW 5.x:

Najizdéni na pevny doraz FXS: Spousténi
synchronnich akci s FXS, FXST a FXSW.
Najizdéni s omezenym momentem/silou
FOC:

Aktivovani (FOCON), pfip. deaktivovani
(FOCOF) synchronni akce s modalni nebo
blokovou platnosti.
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.2 Zakladni prvky pro podminky a akce

Zakladni prvky pro podminky a akce

Proménné v redlném ¢Ease

Proménné v redlném &ase jsou vyhodnocovany a
zapisovany v interpolacnim taktu.

Proménnymi v realném €ase jsou:

e SA.. proménné hlavniho zpracovani

e« $V.. proménné servomechanismu

Kvli zvlastnimu oznaceni mohou byt tyto pro-
ménné v synchronnich akcich programovany s
$$: SAA_IM[X] je totéZ co $SAA_IM[X]. Strojni a
nastavované parametry musi byt pomoci $$
oznaceny vzdy, kdyz se v taktu IPO provadi
vyhodnocovani nebo pfifazeni.

Seznam proménnych naleznete v pfiloze.

Vypoéty v redlném Ease
Vypocty v realném Case jsou omezeny na typy
INT, REAL a BOOL.
Vyrazy v realném Case jsou vypocty, které mohou
byt provedeny v interpolaénim taktu, které Ize po-
uzit v podmince a v akci pro pfifazeni NC adrese
a proménné.
e Porovnani
V podminkach mohou byt porovnavany
proménné nebo dil&i vyrazy stejného dato-
vého typu. Vysledek je vzdy datového typu
BOOL.
Pfipustné jsou v8echny znamé logické ope-
ratory (==, <>, <=, >=).

e Boolovské operatory
Proménné, konstanty nebo vyrazy mohou
byt spojovany znamymi boolovskymi opera-
tory (NOT, AND, OR, XOR).

e Bitové operatory
Je mozZné pouZzivat také bitové operatory
B_NOT, B_AND, B_OR, B_XOR.
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Zakladni matematické operace

Proménné v realném Case typu INTEGER a
REAL mohou byt spojovany vzajemné nebo
s konstantami také pomoci zékladnich mate-
matickych operaci (+, -, *, /, DIV, MOD).

Matematické funkce

Na proménné v realném Case datového typu
REAL mohou byt pouzity také matematické
funkce (SIN, COS, TAN, ASIN, ACOS, ABS,
TRUNC, ROUND, LN, EXP, ANAT2, POT,
SQRT, CTAB, CTABINV).

Priklad:

DO $AC PARAM[3] = COS($AC_PARAM[1])
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.2 Zakladni prvky pro podminky a akce

Upozornéni
Spojovany smi byt pouze proménné téhoz dato- Spravné: $R10 = SAC_PARAMI[1]
vého typu Nespravné: $R10 = SAC_MARKER][1]

PFi vypoctech maji pfednost nasobeni a déleni
pred scitanim a od¢&itdnim, pouziti zavorek je ve
vyrazech pfipustné. Operatory DIV a MOD jsou
pfipustné i pro datovy typ REAL (od SW 4).
Priklad:

DO $AC PARAM[3] = $A_INA[1]-$AA_IM[21] ; odedteni 2. promé&nné v realném Gase

WHENEVER $AA_IM[x2] < SAA IM[x1] - 1.9 DO $A OUT[5] = 1

; odecteni konstanty od proménné v redlném Case

DO SAC PARAM[3] = SINA[1] - 4*SIN(45.7 $P_EP[Y])*R4

; konstantni vyraz vypocitany v ramci pfedbézného zpracovani

e Indexace
Proménné v realném ¢ase mohou byt inde-
xovany proménnymi v realném ¢ase

Upozornéni

Proménné, které nejsou tvofeny v redlném &ase,
nesmi byt indexovany proménnymi v realném
Case.

Pfiklad:

WHEN..DO $AC PARAM[$AC_MARKER[1]] = 3

Nepfipustné je:

$AC_PARAM[1] = $P_EP[$AC_MARKER]

Priklad programovani

Priklady vyraz(i v realném Case

ID=1 WHENEVER ($AA IM[Y]>30) AND Volba okna pro pozici

($SAA IM[Y]<40) DO $AA OVR[S1]=80

ID=67 DO $A OUT[1]=S$A IN[2] XOR Vyhodnoceni dvou boolovskych signall
SAN MARKER[1]

ID=89 DO $SA OUT[4]=SA IN[1] OR Vystup vysledkl porovnavani

($AA IM[Y]>10)
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.3  Specialni proménné v realném €ase pro synchronni
akce

10.3 Specialni proménné v realném €ase pro synchronni
akce

V synchronnich akcich jsou pfipustné proménné
v realném Case uvedené v nasledujicich
odstavcich.

10.3.1 Ukazatel/Gitaé $AC_MARKER[n]

G Funkce

Proménné znagek mohou byt v synchronnich
akcich jak &teny, tak i zapisovany.
Kanalova znackaléitac¢
$AC_MARKER[n]
Datovy typ: INTEGER
Proménna znacky pro specificky kanal je
pod stejnym nazvem k dispozici pro kazdy
kanal jen jednou.

Priklad:

WHEN ... DO $AC_MARKER[0] = 2

WHEN ... DO SAC MARKER[0] = 3

WHEN $AC MARKER == 3 DO $AC_OVR=50

10.3.2 Proménna ¢asovace $AC_TIMER[n], od SW 4

G Funkce

(neni k dispozici u 840D NCU 571, FM-NC)

Systémova proménna $AC_TIMER[n] umoznuje
spousténi akci po uplynuti definované doby
prodlevy.
Datovy typ: REAL
Jednotky: sekundy
n: ¢islo proménné Casovace
e Nastaveni €asovace
Nacitani proménné ¢asovace se spousti pfi-
fazenim hodnoty $AC_TIMER[n] = hodnota
n: ¢islo Casové proménné
hodnota: po¢ate¢ni hodnota
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akce

e Zastaveni €asovacde

Nacitani proménné Casovace se zastavi pfi-

fazenim zaporné hodnoty $AC_TIMER[n]=-1
o Cteni éasovace

Aktualni ¢asova hodnota muze byt nactena

jak pfi bézici, tak i pfi zastavené proménné

Casovace. Po zastaveni proménné ¢asovace

pfifazenim —1 zlGstane posledni ¢asovy udaj

zachovan a maze byt dale nacitan.
Priklad:
Vystup skuteéné hodnoty pfes analogovy vystup
500 ms po rozpoznani stavu digitalniho vstupu.
WHEN SA _IN[1]==1 DO SAC_TIMER[1]=0 ;vynulovani a spusténi Casovace

WHEN $AC TIMER[1]>=0.5 DO SA OUTA[3]=SAA IM[X] $AC TIMER[1]=-1

10.3.3 Parametr synchronni akce $AC_PARAM[n]

G Funkce

Datovy typ: REAL

n: Cislo parametru 0 — n

Parametr synchronni akce $AC_PARAMIN] slouzi
pfi vypoctech a jako pomocna pamét v synchron-
nich akcich.

Pocet proménnych AC parametr(, které jsou

k dispozici v jednom kanalu, je definovan strojnim
parametrem MD 28254: MM_NUM_AC_PARAM.
Parametry jsou pod jednim nazvem v kazdém
kanalu k dispozici jen jednou. Proménna
$AC_PARAM se uklada do dynamické paméti.
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10.3  Specialni proménné v realném €ase pro synchronni
akce

10.3.4 Pristup k pocetnim parametriim $Rxx

G Funkce

Datovy typ: REAL

Tyto statické proménné slouzi mimo jiné pfi vy-
poctech ve vyrobnim programu. V aktu IPO se
k nim Ize dostat pfipojenim znaku $.

Priklady

WHEN $AA TM[X]>=40.5 DO $R10=5AA MM[Y] ; pfistup kvili Eteni do R-parametru 10

WHEN $AA IM[X]>=6.7 DO ; pristup kvuli ¢teni do R-parametru, jehoz

SR[$AC_MARKER[1]]=30.6 Cislo je uvedeno v proménné Marker 1
3 Upozornéni

Pouziti

Pouziti R-parametr(l v synchronnich akcich

umozriuje:

e Ukladani hodnot, které si pfejete zachovat i
pfes konec programu, reset NC a Power On.

e Vypisovani ulozenych hodnot na obrazovce
R-parametra.

e Archivace hodnot zjisténych pfi synchronni
akci

R-parametry by se mély pouzivat bud' jako ,nor-

malni poletni parametry Rxx nebo jako promén-

né v redlném Gase $Rxx.

Pokud ma byt R-parametr po svém vyuZiti v syn-

chronni akci znovu pouZzit jako "normaini“ poéetni

promeénna, musi explicitni programovani zastave-

ni predb&zného zpracovani pomoci pfikazu

STOPRE zaijistit, aby zpracovani hlavniho a

pomocného programu byla synchronizovana.

Priklad:

WHEN SAA IM[X]>=40.5 DO SR10=5AA_MM[Y] ; Pouziti R10 v synchronni akci

G01 X500 Y70 F1000

STOPRE ; zastaveni pfedbé&Zného zpracovani
IF R10>20 ; vyhodnoceni po&etni proménné
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10.3.5 Nacitani/zapis strojnich/nastavovanych parametrti, od SW 4

G Funkce

Od SW 4 je moZné nacitani a zapis strojnich a
nastavovanych parametrd (MD, SD) i ze syn-
chronnich akci.

. Nacitani neménnych MD, SD
K témto parametrim se ze synchronnich
akci pfistupuje stejné jako v normalnich
pfikazech vyrobniho programu; jsou uvozeny
znakem $.
Priklad:
ID=2 WHENEVER $AA IM[z]<$SA OSCILL REVERSE POS2[z]-6 DO $AA OVR[X]=0

; V tomto pfikladu se poZaduje reverzni pozice 2 pro oscilaci, ktera je povazovana za
nemeénnou.

¢ Nacitani proménnych MD, SD
K témto parametrdm je ze synchronnich akci
pFistup, jsou uvozeny znaky $$ a jsou vyhod-
nocovany Vv interpolaénim taktu.
Priklad:
ID=1 WHENEVER $AA IM[z]<$$SA OSCILL REVERSE POS2[Z]-6 DO $AA OVR[X]=0

; Zde se vychazi z toho, ze reverzni pozice mlze byt pfikazem v pribéhu zpracovani
zmeénéna.

e Zapis MD, SD
Pfedpoklad:
Pravé platna pfistupova opravnéni musi
umozniovat zapis. Ménit MD a SD ze syn-
chronni akce ma smysl jen tehdy, pokud je
zména okamzité uplatnéna. Platnost zmén
pro vSechny MD a SD je uvedena v literatu-
fe: /LIS/, Seznamy.
Adresace:
MD a SD, které chcete zménit, musi byt
uvozeny znaky $$.
Priklad:
ID=1 WHEN $AA IW[X]>10 DO $$SN SW CAM PLUS POS TAB 1[0]=20
$$SN_SW_CAM MINUS POS TAB 1[0]=30
; Zména spinaci pozice SW vacky. Upozornéni: Spinaci pozice musi byt zménény 2-3 takty
IPO pfed dosaZenim dané pozice.
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10.3.6 Proménné FIFO $AC_FIFO1[n] ... $AC_FIFO10[n], od SW 4

G Funkce

Datovy typ: REAL

Pro ukladani souvisejicich datovych posloupnosti
je k dispozici 10 proménnych FIFO (posuvnych
registra).

Pouziti:

e  Cyklicka méfeni

e  Postupné obrabéni

Ke kazdému prvku je pfistup za ucelem ¢teni a
zapisu.

Pocet hodnot, které mohou byt zapsany do pro-
ménné FIFO, je definovan strojnim parametrem
MD 28260: NUM_AC_FIFO.

Pocet hodnot, které mohou byt zapsany do jedné
proménné FIFO, je stanoven strojnim paramet-
rem MD 28264: LEN_AC_FIFO. V&echny pro-
ménné FIFO maji stejnou délku.

Soucet vSech prvkd FIFO se bude pocitat jen
tehdy, je-li bit0 v MD 28266: MODE_AC_FIFO
aktivovan.

Indexy 0 az 5 maji zvlastni vyznam:
n=0: Pfi zapisu: Nova hodnota je uloZzena do

FIFO.
P¥i ¢teni: NejstarSi prvek je nacten a odstra-
nénz IFO.

n=1: Pfistup k nejstar§imu uloZenému prvku.

n=2: Pfistup k nejmladSimu ulozenému prvku.

n=3: Soucet vSech prvkl FIFO.

n=4: Pocet prvk, které jsou ve FIFO k dispozici.
Ke kazdému prvku Ize mit pfistup za ucelem
¢teni nebo zapisu.
Vynulovani proménné FIFO se provadi
vynulovanim poctu prvkd, napf. pro prvni
proménnou FIFO: $AC_FIFO1[4]=0.

n=5: Aktualni index zapisu vzhledem k pocatku
FIFO.

n=6 az 6+Nmna:
Pfistup k n-tému prvku FIFO.
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2 Priklad programovani

: Pamét typu posuvny registr
V ramci vyrobniho postupu se pro pfepravu vy-
robkU rdznych délek (a, b, c, d) pouziva pasovy
dopravnik. Na tomto dopravniku s délkou ,I“ jsou
proto sou¢asné prepravovany riizné pocty vyrob-
ki v zavislosti na jejich délkach. Pfi konstantni
rychlosti dopravniku je proto nutné pfizpUsobit
odebirani vyrobkl z pasu proménnému ¢asu
jejich pfichodu.

DEF REAL INTV=2.5 Konstantni vzdalenost mezi pokladanymi
vyrobky
DEF REAL TOTAL=270 Vzdalenost mezi pozici méfeni délky a

pozici odebirani
EVERY SA IN[1]==1 DO $AC FIFOl1[4]=0 Vynulovani FIFO na zaCatku procesu
EVERY $SA IN[2]==1 DO SAC TIMER[0]=0 Pokud vyrobek pferusi svételnou zavoru,
spusti se méreni ¢asu
EVERY $A IN[2]==0 DO $AC FIFO1l[0]=$AC TIMER[O0]*$AA VACTM[B]
Jakmile se svételna zavora uvolni, ze zméfeného ¢asu a rychlosti
dopravniku se vypocita délka vyrobku, ktera se pak ulozi do FIFO.
EVERY $AC FIFO1[3]+S$AC FIFO1[4]*BETW>=TOTAL DO POS[Y]=-30
$R1=$AC FIFO1[0]

Jakmile je soucet vSech délek produktll a vzdalenosti mezi nimi
vétSi nebo roven vzdalenosti mezi pozici pro pokladani a odebirani,
je vyrobek na pozici pro odebrani odebran z pasového dopravniku,

prisludna délka vyrobku se nacte z FIFO.
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Synchronni pohybové akce
10.3  Specialni proménné v realném €ase pro synchronni

akce

03.04

10.3.7 Informace o typu bloku v interpolatoru (SW 6.4 a 7.1)

Pro synchronni akce jsou k dispozici nasleduijici

systémové proménné, abyste mohli ziskavat

informace o bloku, ktery je pravé zpracovavan.
$AC_BLOCKTYPE
$AC_BLOCKTYPEINFO
$AC_SPLITBLOCK

$AC_BLOCKTYPE [$AC_BLOCKTYPEINFO
Hodnota: Hodnota:
0 jinanez 0 \Vyznam
Pavodni| Pomocny T H Z E
blok blok Spousténi pro pomocny blok:
1 1 0 0 0 |Interné generovany blok, zadné dalSi
(SW6.4) informace (od SW 7.1)
(od SW7.1) (od SW7.1)
2 2 0 0 1 |Faseta/zaobleni: pfimka
2 2 0 0 2 [Faseta/zaobleni: kruh
3 3 0 0 1 [Zpétné najeti: najeti po pfimce
3 3 0 0 2  [Zpétné najeti: najeti po Ctvrtkruhu
3 3 0 0 3 [Zpétné najeti: najeti po pllkruhu
Korekce nastroje:
4 4 0 1 |Blok najeti po STOPRE
4 4 0 0 Spojovaci bloky po nenalezeni priseciku
4 4 0 0 3 |Bodovy kruh na vnitfnich rozich (pouze
v pfipadé transformace TRACYL)
4 4 0 0 4 |Objizdéci kruhovy oblouk (pfip. kuzelovy
fez) na vnéjsich rozich)
4 4 0 0 5 |Najizdéci bloky s potlacenim korekce
4 4 0 0 6 |Najizdéci bloky pfi opétovné aktivaci
korekce radiusu nastroje
4 4 0 0 7 [Rozlozeni bloku kvuli pFili§ velkému
zakfiveni
4 4 0 0 8 |Vyrovnavaci bloky pfi 3D ¢elnim frézova-
ni (vektor nastroje Il vektor plochy)
Zaobleni prostfednictvim
5 5 0 0 1 G641
5 5 0 0 2 G642
5 5 0 0 3 G643
5 5 0 0 4 G644
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.3  Specialni proménné v realném €ase pro synchronni

akce
$AC_BLOCKTYPE [$AC_BLOCKTYPEINFO
Hodnota: Hodnota:
0 jindnez 0 \Vyznam
Pdvodni| Pomocny T H 4 E
blok blok Spousténi pro pomocny blok:
Blok TLIFT s:
6 6 0 0 1 |linearni pohyb tangencialni osy a bez
zdvihového pohybu
6 6 0 0 2 |nelinearni pohyb tangencialni osy (poly-
nom) a bez zdvihového pohybu
6 6 0 0 3 |zdvihovy pohyb, pohyb tangencialni osy
a zdvihovy pohyb se spousti sou€asné
6 6 0 0 4  zdvihovy pohyb, tangencialni osa se
spousti, az kdyZ je dosaZeno urcité
zdvihové pozice.
Rozé&lenéni drahy:
7 7 0 0 1 |Naprogramované roz¢lenéni drahy bez
lisovani a prostfihovani je aktivni
7 7 0 0 2 |Naprogramované rozc¢lenéni drahy s ak-
tivnim lisovanim nebo prostfihovanim
7 7 0 0 3 |Automaticky interné generované
roz&lenéni drahy
Preklad cyklu:
8 Identifikace aplikace Identifikace aplikace prekladace cykld,
ktery vytvofril blok

Upozornéni T misto tisicl
$AC_BLOCKTYPEINFO obsahuje na misté tisic H misto stovek

(T) vzdy hodnotu typu bloku pro pfipad, Ze VA misto desitek
pomocny blok existuje. (JAC_BLOCKTYPE se E Misto jednotek
nerovna 0) v $AC_BLOCKTYPEINFO

$AC_SPLITBLOCK
Hodnota: Vyznam
0 Nezménény naprogramovany blok (s blokem generovanym
kompresorem se zachazi stejné jako s naprogramovanym blokem).
1 Jedna se o interné generovany blok nebo o zkraceny plGvodni blok
3 Jedna se o posledni blok v Fetézci interné generovanych blok( nebo
zkracenych plvodnich bloku
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.3  Specialni proménné v realném €ase pro synchronni
akce

2 Priklad programovani
-
Pocitani blok( zaobleni

$AC_MARKER[O0]
$AC MARKER([1]
$AC MARKER([2]

0
0
0

; Definice synchronnich akci, pomoci

; kterych jsou pocitény bloky zaobleni.

; V3echny bloky zaobleni se poc¢itaji v SAC MARKER[O].
ID = 1 WHENEVER ($AC_TIMEC ==0) AND ($AC_BLOCKTYPE== ) DO _
SAC_MARKER[0]= $AC_MARKER[0] + 1

; Bloky zaobleni vytvorené pomoci G641 se poc¢itaji v $AC MARKER([1]
ID = 2 WHENEVER ($AC_TIMEC ==0) AND ($AC_BLOCKTYPEINFO::5001) DO
$AC_MARKER[1]: $AC_MARKER[1] + 1

; Bloky zaobleni vytvorené pomoci G642 se poc¢itaji v $AC MARKER[2]
ID = 3 WHENEVER ($AC_TIMEC ==0) AND ($AC_BLOCKTYPEINFO::5002) DO
$AC_MARKER[2]: $AC_MARKER[2] + 1
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.1 Vystup pomocnych funkci

G Funkce

Pokud je podminka spinéna, je mozné v kazdém

bloku obrabéciho postupu aktivovat maximalné

10 M-, H- a S-funkci.

Vystup pomocnych funkci se aktivuje pomoci

akéniho slova ,DO*. Vystup pomocnych akci se

uskutec€nuje okamzité v interpolaénim taktu. Oka-

mzik vystupu pomocnych funkci definovany stroj- Piiklad:

nim parametrem se nebere v uvahu. Zapnuti chladici kapaliny pfi urcité poloze osy:
Okamzik vystupu se urci, jakmile je podminka WHEN SAA IM[X]>=15 DO MO7

splnéna. POS[X]=20 FA[X]=250

5 Postup

Pomocné funkce smi byt programovany pouze ve
spojeni s kli¢ovymi slovy WHEN nebo EVERY

v synchronnich akcich s blokovou platnosti (bez
modalni identifikace). Zda je pomocna funkce
aktivni nebo neni, se uréuje z PLC, napf. pres
NC-Start.

3 Upozornéni

Z pohybovych synchronnich akci neni mozné:

. MO, M1, M2, M17, M30: Zastaveni/konec
programu (M2, M17, M30 jsou mozné u
technologickych cykld)

e  M70: Funkce vietena

e M6, pfip. M-funkce pro vymeénu nastroje na-
stavené pomoci strojnich parametr(

e M40, M41, M42, M43, M44, M45: Zména
prfevodového stupné

rﬂ_ Priklad programovani

WHEN SAA IW[Q1]>5 DO M172 H510 Pokud skute€na hodnota osy Q1 pfekro¢i 5
mm, z PLC aktivovat pomocné funkce M172
a H510.
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.2 Aktivovani blokovani nacitani, RDISABLE

G Funkce

Pfikazem RDISABLE se pfi splnéné podmince
pozastavi dalSi pfiprava bloku v hlavnim progra-
mu. Programovatelné synchronni pohybové akce
budou dale zpracovavany, nasledujici bloky
budou dale pfipravovany.

Na zacatku bloku s pfikazem RDISABLE se vzdy
aktivuje pfesné najeti, at' uz je pfikaz RDISABLE
aktivni nebo neni.

ﬁﬁ' Priklad programovani

Spusténi programu v interpolaénim taktu v zavis-
losti na externich vstupech.

WHENEVER SA INA[2]<7000 DO RDISABLE Jestlize napéti na vstupu 2 poklesne pod
7V, dal§i zpracovani programu bude poza-
staveno (1000 = 1 V).

N10 Gl X10 Pokud je podminka splnéna, na konci bloku
N10 je blokovani nacitani aktivni.

N10 G1 X10
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.3 Deaktivovani zastaveni predbézného zpracovani,
STOPREOF

G Funkce

Pfi explicitn& naprogramovaném zastaveni pfed-
bézného zpracovani pfikazem STOPRE nebo v
disledku implicitniho zastaveni pfedbézného
zpracovani aktivni synchronni akci Ize pomoci
pfikazu STOPREOF toto zastaveni odstranit po
nasledujicim bloku programu, jakmile je podmin-
ka splnéna.

Upozornéni

Pfikaz STOPREOF musi byt naprogramovan

s kli€ovym slovem WHEN a s blokovou platnosti
(bez identifikacniho cisla).

ﬁﬁ' Priklad programovani

Rychlé vétveni programu na konci bloku.

WHEN $AC DTEB<5 DO STOPREOF ; Pokud vzdalenost ke konci bloku poklesne
pod 5 mm, zastaveni pfedbézného zpraco-
vani bude zruseno.

G0l X100 ; Po uskutecnéni linearni interpolace bude
zastaveni pfedbézného zpracovani
odstranéno.

IF $A_INA[7]>500 GOTOF MARKE1=X100 ;Pokud napéti na vstupu 7 poklesne pod 5

V, provede se skok na navésti 1.
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Synchronni pohybové akce
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.4 Vymazani zbytkové drahy

V zavislosti na podmince maze byt uskutec¢néno
vymazani zbytkové drahy pro drahu a pro uvede-
nou osu.

Mate k dispozici tyto moznosti:

e  Rychlé pfedem pfipravené vymazani
zbytkové drahy

e Vymazani zbytkové drahy bez pfipravy (od
SW 4.3).

10.4.5 Vymazani zbytkové drahy s pripravou, DELDTG, DELDTG

(osa 1 az x)

Upozornéni
Identifikator osy uvedeny v zavorkach u pfikazu
DELDTG plati jen pro jednu polohovaci osu.

G Funkce

Pfedem pfipravené vymazani zbytkové drahy
pomoci pfikazu DELDTG umozriuje velmi rychlou
reakci na spoustéci udalost a bude se tedy pouzi-
vat v aplikacich kritickych z Easového hlediska,
napfr.:
o  Cas mezi vymazanim zbytkové drahy a
spusténim dalSiho bloku ma byt velmi kratky.
e Podminka pro vymazani zbytkové drahy je
splnéna s velmi vysokou pravdépodobnosti.

5 Postup

Na konci pohybového bloku, v némz bylo spusté-
no predem pfipravené vymazani zbytkové drahy,
se aktivuje implicitni zastaveni pfedbézného
zpracovani.

ReZim Fizeni pohybu po draze, pfip. pohyby polo-
hovaci osy proto budou na konci bloku s rychlym
vymazanim zbytkové drahy pferuSeny, pfip. po-
zastaveny.

10-444

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



03.04 Synchronni pohybové akce
10.4 Operace v synchronnich akcich

ﬁﬁ' Priklad programovani

Rychlé vymazani zbytkové drahy na draze

WHEN $A IN[1]==1 DO DELDTG

N100 GOl X100 Y100 F1000 ; Jakmile je vstup aktivovan, pohyb se pferusi

N110 GO1 X..

IF SAA DELT>50..

ﬁﬁ' Priklad programovani

Rychlé vymazani zbytkové drahy osy

Zastaveni naprogramovaného polohovaciho pohybu:

ID=1 WHEN $A IN[1]==1 DO MOV[V]=3 Spusténi osy
FA[V]=700
WHEN $A IN[2]==1 DO DELDTG (V) Vymazani zbytkove drahy, osa se zastavi
pomoci MOV = 0

Vymazani zbytkové drahy v zavislosti na napéti vstupu

WHEN $A INA[5]>8000 DO DELDTG (X1) Jakmile napéti na vstupu 5 prekroci 8 V,
vymazat zbytkovou drahu osy X1. Pohyb po

draze bude pokraCovat.

POS[X1]=100 FA[X1]=10 G1 Z100 F1000

Omezeni

Pfedem pfipravené vymazani zbytkové drahy:

e nelze pouZit, kdyZ je aktivni korekce radiusu
nastroje.

e smi byt naprogramovano pouze v synchron-
nich akcich s blokovou platnosti (bez identifi-
ka¢niho ¢isla).
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.6 Definice polynomu, FCTDEF, blokova synchronizace

Programovani

FCTDEF (¢.polynomu, LLIMIT, ULIMIT, ag, a1, az, as)

Vysvétleni

&.polynomu Cislo polynomu 3. stupné
LLIMIT Dolni mez pro funkéni hodnotu
ULIMIT Horni mez pro funkéni hodnotu
ag, a1, az,a3 Koeficienty polynomu

G Funkce

Pfikazem FCTDEF muzete definovat polynomy 3.
stupné ve formé y = ag + as.x + a,.x° + az.x". Tyto
polynomy jsou vyuzivany on-line korekci nastroje
FTOC a vyhodnocovaci funkci SYNFCT pro vy-
pocty funkénich hodnot z proménnych hlavniho
zpracovani (proménnych v realném cCase).

Polynomy jsou definovany bud synchronné v blo-
ku pomoci funkce FCTDEF nebo pomoci systé-
movych proménnych:

$AC_FCTLL[n] Dolni mez pro funk&ni hodnotu
$AC_FCTUL[n] Horni mez pro funkéni hodnotu
$AC_FCTO[n] ao

$AC_FCT1[n] ay

$AC_FCT2[n] ap

$AC_FCT3[n] asz

n Cislo polynomu
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.4 Operace v synchronnich akcich

Upozornéni

e Do systémovych proménnych je mozné zapi-
sovat z vyrobniho programu nebo ze syn-
chronni akce. PFi zapisu z vyrobniho progra-
mu je nutno se zadanim pfikazu STOPRE
postarat o blokovou synchronizaci zapisu.

e OdSW4:
Ze synchronnich akci je mozné ménit systé-
mové proménné $AC_FCTLL[n],
$AC_FCTUL[n] a $AC_FCFTO[n] az
$AC_FCTn[n] (nikoli u systému SINUMERIK
FM-NC, nikoli u systému SINUMERIK 840D
s NCU 571).

PFi zapisu ze synchronni akce jsou koeficienty
polynomu a meze funkéni hodnoty v platnosti
okamzité.

ﬂﬁ' Priklad programovani
L
*" Polynom pro pfimkovy usek:
)
A
Pfi horni mezni hodnoté 1000, dolni mezni horni mez /
hodnoté —1000, s usekem na ordinaté 1000 /
a2,=$AA_IM[X] a s linearnim gradientem /] -
pfimky 1 bude definice polynomu znit: : *
dolni mez 1
-1000 .
* A
FCTDEF (1, -1000,1000,$AA IM[X],1)
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.7 Rizeni vykonu laseru

ﬁﬁ' Priklad programovani

Definice polynomu pomoci proménnych:

Jedno z moznych vyuziti definice polynomu je
fizeni vykonu laseru. Rizeni vykonu laseru $AC_FCTUL 1[ 105

znamena: [ j’k

. v , s , . ra . . b onec
Ovliviiovani analogového vystupu v zavislosti na | sac Fetuo 4l 10235 - bloku
napf. rychlosti pohybu po draze. /—1 BEX-5  SAC FoTidl L]

zacatek bloku -T-

gac FCTLL 1] loz |

$AC FCTLL[1]=0.2 Definice koeficientd polynomu
SAC FCTUL[1]=0.5
SAC_FCTO[1]1=0.35
SAC_FCT1[1]=1.5EX-5
STOPRE
ID=1 DO $AC FCTUL[1]=SA INA[2]*0.1 +0.35 On-line zména horni mezni hodnoty
ID=2 DO SYNFCT (1,$A OUTA[1],S$AC VACTW)
V zavislosti na rychlosti pohybu po draze (uloZzené v $AC_VACTW) se
fizeni vykonu laseru uskutec¢nuje pfes analogovy vystup 1.

3 Upozornéni
DalSim vyuzitim vySe uvedeného polynomu je
popis funkce SYNFCT.
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03.04
10.4

10.4.8 Vyhodnocovaci funkce SYNFCT

Synchronni pohybové akce
Operace v synchronnich akcich

Programovani

SYNFCT (¢.polynomu,proménnd v redlném Case-vystup, proménnd v redlném

Case-vstup)

Vysvétleni

C.polynomu

Polynom definovany pomoci pfikazu FCTDEF
(viz kapitola ,Definice polynomu)

proménnd v redlném cCase-vystup

Zapis do proménné v realném Case

proménnd v redlném cCase-vstup

Nacteni proménné v realném Case

G Funkce

Funkce SYNFCT nacita synchronni proménnou
v realném &ase (napf. analogovy vstup, skutec-
nou hodnotu, ...) a na jejim zakladé vypocitava
funkéni hodnotu (napf. override, rychlost, polohu
osy,...), pfitemz se vyuziva vyhodnocovaci poly-
nom (FCTDEF) max. 3. stupné. Vysledek je

k dispozici jako proménna v realném Case a je
shora a zdola ohrani¢en pfikazem FCTDEF (viz
kap. 10.4.7).

Jako vystupni proménné v realném ¢ase mohou
byt zvoleny promé&nné, které do operace zpraco-
vani vstupuiji:

e s aditivnim ovliviiovanim

e s multiplikativnim ovliviiovanim

e jako offset pozice

e pfimo

# Pouziti

Vyhodnocovaci funkce nachazi uplatnéni:
e  pfi AC regulaci (Adaptive Control)

e  pfiregulaci vykonu laseru

e v polohové regulaci
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.9 AC regulace (aditivni)

ﬁﬁ' Priklad programovani

Aditivni ovlivhovani naprogramovaného
posuvu

Naprogramovany posuv ma byt regulovan
aditivné pomoci proudu pro osu X (osa pfisuvu):
Posuv se ma ménit v rozsahu = 100 mm/min,
pfi¢emz proud se méni o + 1 A okolo pracovniho
bodu 5 A.

1. Definice polynomu
Stanoveni koeficient(
y=f(x)=ag+ax+ ax® + ax’
a;=-100mm/1 min A
ap = -(-100)*5 = 500
a, = az = 0 (zadny kvadraticky a kubicky ¢len
horni mezni hodnota = 100
dolni mezni hodnota = -100

z toho plyne:

F
[rrmrimin] 1
horni mez
1
1
|
LY | -
1A !
[~
dolni mez
-100

FCTDEF(1,-100,100,500,-100,0,0)

2. Aktivovani AC regulace

ID=1 DO SYNFCT (1,SAC VC,S$AA LOAD[x])

Pres proménnou $AA LOAD[x] se nadita aktualni
zatizeni osy (% max. proudu pohonu), korekce posuvu po draze
se vypocita pomoci vyse uvedeného polynomu.
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.10 AC regulace (multiplikativni)

ﬁﬁ' Priklad programovani

Multiplikativni ovliviiovani naprogramovaného
posuvu

OVR

Naprogramovany posuv ma byt regulovan multi- e 4

plikativné, pfiCemz posuv — v zavislosti na zatize- | homimez 1&1

ni pohonu — nesmi pfekrodit urcité hranice: 170 -

e  P¥fizatizeni pohonu na 80% se ma posuv 100
zastavit: Override = 0.

e  P¥fizatizeni pohonu 30% se smi nastroj
pohybovat s naprogramovanym posuvem: tellifl Gz
Override = 100 A s Load

e  Rychlost posuvu smi byt pfekroéena o maxi-
malné 20%: max. override = 120%.

1. Definice polynomu
Stanoveni koeficientl
y=f(x)=ap+ax+ ax’ + agx’
a; =-100% /(80 —30) % = -2
ag =100+ (2 *30) =160
a, = a3 = 0 (zadny kvadraticky a kubicky ¢len
horni mezni hodnota = 120
dolni mezni hodnota =0

z toho plyne:
FCTDEF (2,0,120,160,-2,0,0)

2. Aktivovani AC regulace
ID=1 DO SYNFCT (2, $AC_OVR, $AA LOAD[x])
Pres proménnou $AA_LOADI[x] se nadita aktualni
zatiZzeni osy (% max. proudu pohonu), override posuvu
se vypocita pomoci vySe uvedeného polynomu.
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Synchronni pohybové akce

10.4

Operace v synchronnich akcich

10.4.11 Regulace vzdalenosti s omezenou korekci

Priklad programovani

Integrovany vypocet hodnoty vzdalenosti s kon-
trolou meznich oblasti.

$AA_OFF_MODE =1

Pozor:

Zesileni superponované regulacni smycky je

zavislé na nastaveni interpolaéniho taktu. Pomoc:

Nacteni a zapocitani MD pro interpolaéni takt.
Upozornéni:
Mezni hodnota rychlosti pro superponované

interpolatory pomoci MD 32020: JOG_VELO pfi

taktu IPO 12 ms:
Rychlost:

0.120 ms

/mV=06-""/v
0.6 ms

min

Podprogram: Zapnuti regulace vzdalenosti

4 jednorozmérna regulace vzdalenosti
snimac
vzdalenosti napf. plech

02 05 mi L

superponovana rychlost

'

=Y

horni mez

0.8 mymin

+10V

dolni mez

% N _AON SPF

Zapnuti podprogramu pro regulaci vzdalenosti

PROC AON
$AA OFF LIMIT[Z]=1 Definice mezni hodnoty
FCTDEF (1, -10, +10, 0, 0.6, 0.12) Definice polynomu

ID=1 DO SYNFCT(1,S$AA OFF[Z],$A INA[3])

Aktivovani regulace vzdalenosti

ID=2 WHENEVER $AA OFF LIMIT[Z]<>0
DO SAA OVR[X] = 0

PFi pfekroCeni mezi oblasti zablokovani osy X

RET

ENDPROC

Podprogram: Vypnuti regulace vzdalenosti

% N _AOFF SPF

PROC AOFF Vypnuti podprogramu pro regulaci vzdalenosti
CANCEL (1) Vymazani synchronni akce regulace vzdalenosti
CANCEL (2) Vymazani kontroly meznich oblasti

RET

ENDPROC

Hlavni program

% N _MAIN MPF

AON

Aktivovani regulace vzdalenosti

Gl X100 F1000

AOFF Deaktivovani regulace vzdalenosti
M30
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.4 Operace v synchronnich akcich
Upozornéni
Offset pozice v zakladnim souradném
systému

Pomoci systémové proménné $AA OFF[osal

muze byt kazdé ose v kanalu superponovan

pohyb. Tento pohyb se chova jako offset pozice

v zakladnim soufadném systému.

Takto naprogramovany offset pozice je okamzité

superponovan na pfisluSsnou osu nezavisle na

tom, zda je &i neni pro osu naprogramovan po-

hyb. Od SW 4 je mozné omezit absolutni hodno-

tu, ktera ma byt korigovana (proménna v realném

Case-vystup), na hodnotu ulozenou v nastavova-

ném parametru SD 43350: AA_OFF_LIMIT.

Pomoci strojniho parametru MD 36750:

AA_OFF_MODE se definuje zplsob superpozice

vzdalenosti:

0  proporcionalni vyhodnocovani

1 integraéni vyhodnocovani

Pomoci systémové proménné $AA_OFF_LIMIT

[osa] je mozné v zavislosti na sméru zjistit, zda se

hodnota korekce naléza v ramci meznich hodnot.

Tyto systémové proménné mohou byt kontrolova-

ny ze synchronnich akci a pfi dosazeni mezni

hodnoty Ize napf. osu zastavit nebo aktivovat

alarm.

0 Hodnota korekce neni v ramci meznich
hodnot

1  Dosazeno mezni hodnoty korekce v kladném
smeéru

-1 Dosazeno mezni hodnoty korekce v zapor-
ném smeéru

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé

10-453



Synchronni pohybové akce 03.04
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.12 On-line korekce nastroje, FTOC

Programovani
FTOC (C.polynomu, EV, Délkal 2 3 nebo Radius4, Kanal, VFeteno)

Vysvétleni prikazu

C.polynomu Polynom definovany pfikazem FCTDEF, viz kapitola ,Definice
polynomu®.

EV Proménna v realném Case, pro kterou ma byt vypocitana funkéni
hodnota pomoci uvedeného polynomu.

Délkal 2 3 Korekce délky ($TC_DP1 az 3), pfip. korekce radiusu, k niz ma byt

R&dius4 funkéni hodnota pfictena.

Kanéal Cislo kanalu, v némz se korekce uplatriuje. V ptipadé korekce

v aktivnim kanalu se neudava. V cilovém kanalu musi byt aktivo-
van pfikaz FTOCON.
Vieteno Udava se jen tehdy, pokud se ma korekce tykat jiného nez

aktivniho vretena.
G Funkce

Pfikaz FTOC umozriuje superponovany pohyb
geometrické osy podle polynomu naprogramova-
ného pomoci FCTDEF v zavislosti na vztazné
hodnoté, kterou mlze byt napf. skuteéna hodnota
osy. Tak mlzete naprogramovat také modailni on-
line korekce nastroje nebo regulace vzdalenosti
jako synchronni akce.

Pouziti

Opracovani obrobk( a orovnavani brusného
kotouce v tomtéz nebo v jiném kanalu (kanal
obrabéni a orovnavani).

Okrajové podminky pro orovnavani brusného
kotouce plati pro pfikaz FTOC analogicky k on-
line korekci nastroje s pfikazem PUTFTOCF.
Pfislusné informace naleznete v kapitole 5
.Korekce nastroje“.
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.4 Operace v synchronnich akcich

ﬁ' Priklad programovani

V pfikladu ma byt provadéna korekce délky

aktivniho brusného kotouce nachazejiciho se Y
v zabéru. orovnavaci valec
3
hodnota : . .
SOV /";“ ‘-:'t‘\ brusny kotoud
(1N
| ; korigovana délka

vk )

-
% N ABRICHT MPF
FCTDEF (1,-1000,1000,-$AA IW([V],1) Definice funkce
ID=1 DO FTOC(1,$aAn IW[V],3,1) Aktivovani on-line korekce nastroje:

Skute¢na hodnota osy V je vstupni hodno-
tou pro polynom 1; vysledek se pficita v ka-
nalu 1 jako hodnota korekce k délce 3
aktivniho brusného kotouce.

WAITM(1,1,2) Synchronni akce v kanalu obrabéni

Gl v-0.05 F0.01 G91 PFisuvny pohyb kvili orovnavani

Gl v-0.05 F0.02

CANCEL (1) Deaktivovani on-line korekce
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.13 Pohyby pfi najizdéni do polohy

G Funkce

Polohovani os muze probihat ze synchronnich
akci upIné asynchronné vuci vyrobnimu progra-
mu. Programovani polohovacich os ze synchron-
nich akci se doporucuje pro cyklické postupy
nebo operace, jejichz fizeni je silné zavislé na
udalostech. Osy programované ze synchronnich
akci se nazyvaji pfikazové osy.

Od SW 5 mohou byt v synchronnich akcich pro-
gramovany pfikazy G70/G71/G700/G710. Diky
tomu Ize v synchronnich akcich definovat systém
jednotek pro operace polohovani.

Literatura:
IPG/, kapitola 3, ,Zadavani drahy*
/[FBSY/, ,Spousténi pfikazovych os*

Systém jednotek je definovan prostfednictvim
prikazt G70/G71/G700/G710.

Naprogramovanim G-funkci v synchronni akci
muze byt vyhodnocovani palce/metrické jednotky
pro synchronni akci definovano nezavisle na
kontextu vyrobniho programu.

Pfiklad 1: Programové okoli ovliviiuje drahu poloho-
vaci osy (zadna G-funkce v pfikazové &asti

synchronni akce).

N100 R1=0

N110 GO X0 ZO0

N120 WAITP (X)

N130 ID=1 WHENEVER $R==1 DO POS[X]=10

N140 R1=1
N150 G71 Z10 F10 Z=10 mm X=10 mm
N160 G70 Z10 F10 Z=254 mm X=254 mm
N170 G71 Z10 F10 Z=10 mm X=10 mm
N180 M30
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.4 Operace v synchronnich akcich

Priklad 2: Pfikaz G71 v pfikazové ¢asti synchronni
akce jednoznacné urcuje drahu polohovaci
osy (metrické jednotky) nezavisle na pro-
gramovém okoli.

N100 R1=0

N110 GO X0 ZO0

N120 WAITP (X)

N130 ID=1 WHENEVER $R==1 DO G71 POS[X]=10

N140 R1=1

N150 G71 z10 F10 Z=10 mm X=10 mm

N160 G70 Z10 F10 Z=254 mm X=10 mm (X se vzdy nasta

vuje na polohu 10 mm)

N170 G71 210 F10 Z=10 mm X=10 mm

N180 M30

ﬁﬁ' Priklad programovani

Zablokovani naprogramovaného pohybu osy

Pokud pohyb osy nema zacinat na zacatku bloku,
je mozné ze synchronni akce az do pozadované-

ho okamziku pozastavit pohyb korekci (override)
nastavenou na nulu.

WHENEVER

SA IN[1]==0 DO S$AA OVR[W]=0

GOl X10 Y25 F750 POS[W]=1500

FA=1000

; Polohovaci osa bude pozastavena tak dlouho, dokud se digitalni vstup 1 = 0.
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.14 Polohovani osy, POS

G Funkce

POS [Osa]=Hodnota

Pohyb polohovaci osy nemé oproti programovani
z vyrobniho programu Zadny vliv na zpracovani
tohoto vyrobniho programu.

E Vysvétleni

Osa: Nazev osy, ktera se ma pohybovat
Hodnota: Zadani hodnoty posuvu (v zavislosti na rezimu posuvu)

Priklad programovani

2

ID=1 EVERY S$SAA IM[B]>75 DO POS[U]=100
; Osa U uskute¢ni posuv v zavislosti na rezimu posuvu inkrementalné o 100 (palct/mm),
pfip. na pozici 100 (palce/mm) od pocate¢niho bodu Fidiciho systému
ID=1 EVERY S$AA IM[B]>75 DO POS[U]=$AA MW[V]-SAA IM[W]+13.5
; Osa U se posune o drahu vypocitanou z proménné v realném Case.

10.4.15 Spusténi/zastaveni osy, MOV

==4 Programovani

= * MOV [0Osa] = Hodnota
E Vysvétleni
Osa Nazev osy, ktera ma byt spusténa
Hodnota Spoustéci pfikaz pro posuv/zastaveni pohybu.
Znaménko ur€uje smér pohybu
Datovy typ hodnoty je INTEGER.
Hodnota > 0 (obvykle +1) Kladny smér
Hodnota < 0 (obvykle -1) Zaporny smér
Hodnota == 0 Zastaveni pohybu osy
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.4 Operace v synchronnich akcich

[

2

=

Funkce

Pomoci pfikazu MOV[Osal=Hodnota je mozné
spustit pfikazovou osu bez udani koncového
bodu. PFisludna osa se bude pohybovat v napro-
gramovaném sméru, dokud neni pomoci nového
pfikazu polohovani nebo pohybu zadan jiny po-
hyb nebo dokud neni osa pfisludnym pfikazem
zastavena.

Priklad programovani

DO MOV [U]=0 Zastaveni osy U.

Upozornéni

Pokud je délici osa zastavena pfikazem MOV
[Osa] = 0, osa se zastavi na nejbliz8i pozici
déleni.

10.4.16 Posuv osy, FA

%

Priklad programovani
FA[Osa] = Posuv

ID=1 EVERY $AA IM[B]>75 DO POS[U]=100 FA[U]=990

; Pevné zadani hodnoty posuvu

ID=1 EVERY $AA IM[B]>75 DO POS[U]=100 FA[U]=$SAA VACTM[W]+100

; Vytvofeni hodnoty posuvu z proménné

v realném Case

10.4.17 Softwarovy koncovy spinac¢

Funkce

Ohraniceni pracovniho pole naprogramované
pomoci pfikazi G25/G26 se bude pro pfikazové
osy zohledfiovat v zavislosti na nastavovaném
parametru $SA_ WORKAREA PLUS ENABLE.
Aktivovani a deaktivovani ohrani€eni pracovniho
pole pomoci funkci WALINON/WALIMOF pfika-
zové osy neovliviiuje.
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.18 Koordinace os

G Funkce

Za normalnich okolnosti se osa pohybuje bud

v dusledku pohybového bloku ve vyrobnim pro-
gramu nebo jako polohovaci osa diky synchronni
akci. Pokud se ma tataz osa pohybovat stfidavée
z vyrobniho programu jako drahova nebo poloho-
vaci osa a ze synchronni akce, je potfeba zajistit
koordinované pifedavani mezi ob€éma pohyby osy.
Jestlize se ma pfikazova osa nasledné pohybovat
pomoci vyrobniho programu, je nezbytné zajistit
zménu organizace pfedbézné pfipravy, které si
v8ak vyzada pferuSeni zpracovani vyrobniho
programu, které je srovnatelné se zastavenim
prfedbézného zpracovani.

#ﬁ' Priklad programovani

Je mozno zvolit, zda se ma osa X pohybovat
z vyrobniho programu nebo ze synchronni akce:

N10 GO1 X100 Y200 F1000 Osa X programovana ve vyrobnim programu
N20 ID=1 WHEN $A IN[1]==1 DO Spusténi polohovani ze synchronni akce,
POS[X]=150 FA[X]=200 kdyz se aktivuje digitalni vstup.

CANCEL (1) Deaktivovani synchronni akce

N100 GOl X240 Y200 F1000
; X je drahova osa; pfed spusténim pohybu se vyskytuje doba prodlevy zplsobovana
pfedavanim osy, pokud byl digitalni vstup na 1 a polohovani osy X provadéla synchronni akce.

ﬁﬁ' Priklad programovani

Zména pfikazu pohybu pro tutéz osu:

ID=1 EVERY $SA IN[1]>=1 DO POS[V]=100 FA[V]=560

; spusténi polohovani ze synchronni akce, je-li digitalni vstup >= 1.
ID=2 EVERY S$A IN[2]>=1 DO POS[V]=$AA IM[V] FA[V]=790

; 0sa je v rezimu sledovani, 2. vstup se aktivuje,
tzn. koncova pozice a posuv pro osu V jsou soustavné sledovany,
kdyZ jsou obé& synchronni akce sou¢asné aktivni.
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.19 Dosazeni skutec¢né hodnoty

G Funkce

PFi provadéni pfikazu PRESETON (osa, hodnota)
se aktudlni poloha osy neméni, je ji vSak pfifaze-
na nova hodnota.

3 Upozornéni
Funkce PRESETON je ze synchronnich akci
mozna pro:
e  Kruhové modulo osy, které se maji spoustét
z vyrobniho programu
e  VSechny pfikazové osy, které se maji
spoustét ze synchronni akce.

Omezeni:
Funkci PRESETON neni moZné pouzit pro osy,
které se podileji na transformaci.

ﬁﬁ' Priklad programovani

WHEN $AA IM[a] >= 89.5 DO PRESETON (a4,10.5)
; Posunuti po€ate¢niho bodu fidiciho systému osy a o 10.5 délkovych jednotek
(palce nebo mm) v kladném sméru osy.

3 Omezeni

Jednou a toutéz osou je mozné pohybovat z vy-
robniho programu i ze synchronni akce, jen v riz-
nych ¢asech. Z tohoto divodu se mohou objevit
v programovani osy z vyrobniho programu zpoz-
déni, pokud tato osa byla dfive naprogramovana
v synchronni akci.

Pokud je tatdz osa pouZzivana stfidavé, je piepi-
nani mezi obéma pohyby osy koordinovano.
Zpracovani vyrobniho programu musi byt za
timto ucelem preruseno.
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.20 Pohyby vietena

G Funkce

Polohovani vieten se muze uskutec¢novat pomoci
synchronnich akci zcela asynchronné vuci vyrob-
nimu programu. Tento druh programovani se
doporucuje pro cyklické procesy, jejichz fizeni je
silné zavislé na udalostech.

Priklad programovani

2]

Spusténi/zastaveni/polohovani vietena
ID=1 EVERY SA IN[1]==1 DO M3 S1000  Nastaveni sméru otaceni a otacek
ID=2 EVERY $A IN[2]==1 DO SP0S=270  Polohovani vietena

5 Postup

Jestlize jsou v disledku soucasné aktivnich
synchronnich akci pro vieteno zadany pfikazy,
které si odporuiji, plati Casové posledni pfikaz
vietena.

ﬁﬁ' Priklad programovani

Nastaveni sméru otadeni a otadek vietena /
Polohovani vietena

ID=1 EVERY $A IN[1]==1 DO M3 S300 Nastaveni sméru otaceni a otacek vietena
ID=2 EVERY $A IN[2]==1 DO M4 S500 Zadani nového sméru otaceni a otacek
ID=3 EVERY $A IN[3]==1 DO S1000 Zadani novych otacek
ID=4 EVERY (SA IN[4]==1) AND Polohovani vietena
(SA_IN[1]==0) DO SPOS=0
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10.4

Synchronni pohybové akce
Operace v synchronnich akcich

10.4.21 Vleceni: TRAILON, TRAILOF

[

Funkce

DO TRAILON (vlec&néa osa,

ridici osa,

faktor spojeni)

Aktivovani vledeni

DO TRAILOF (vlec&néa osa,

ridici osa,

faktor spojeni)

Deaktivovani vleceni

PFi aktivovani spojeni ze synchronni akce muze
byt fidici osa v pohybu. Vleéna osa bude v tomto
pfipadé urychlena na pozadovanou rychlost. Po-
loha fidici osy vzhledem k okamziku synchroniza-
ce rychlosti je vychozi pozici pro vle€eni. Funkce
vleceni je popsana v kapitole ,Chovani pfi pohy-

bu po draze".

Aktivovani asynchronniho vie€eni:
DO TRAILON(FA, LA, Kf)

Deaktivovani asynchronniho vieceni:
DO TRAILOF (FA, LA, LA2)

Priklad programovani

kde FA: vle€na osa
LA: fidici osa
Kf: faktor spojeni
kde FA: vle€na osa
LA: fidici osa
LA2:

fidici osa 2 (neni nutna)

$A IN[1]==0 DO TRAILON(Y,V,1)

Aktivovani 1. svazku vle€eni, kdyz je

nastaven digitalni vstup 1

SA IN[2]==0 DO TRAILON(Z,W,-1)

Aktivovani 2. svazku vleceni

GO Zz10

Pfisuv osy Z a W v opaénych smérech

GO Y20

Pfisuv osy Y a V ve stejnych smérech os

Gl Y22 V25

Superpozice zavislého a nezavislého

pohybu vieéné osy ,V*

TRAILOF (Y, V)

Deaktivovani 1. svazku vleceni

TRAILOF (Z, W)

Deaktivovani 2. svazku vleceni
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Aby se osa zaclenéna do svazku opét uvolnila
pro pfistup jako ke kanaloveé ose, je nutné napfed
vyvolat funkci TRAILOF. Je nutné zabezpecit,
aby byl pfikaz TRAILOF uskuteénén, nez si kanal
pfisluSnou osu vyzada. Tak tomu neni v nasledu-
jicim pfikladu:

N50 WHEN TRUE DO TRAILOF (Y, X)
N60 Y100

V tomto pfipadé osa neni v pravy ¢as uvolnéna,

protoZe synchronni akce s blokovou platnosti

s pfikazem TRAILOF bude aktivovana synchron-
né s 60 (viz 10.1).

Abyste predesli konfliktnim situacim, mélo by se

najizdét nasledujicim zplsobem:

N50 WHEN TRUE DO TRAILOF (X,Y)
N55 WAITP(Y)
N60 Y100

10.4.22 Spojeni fidici hodnotou, LEADON, LEADOF

[

Funkce

Spojeni os fidici hodnotou maze byt v synchron-
nich akcich programovano bez omezeni.

Aktivovani spojeni os fidici hodnotou:
DO LEADON (FA, LA, NR) kde

Deaktivovani spojeni os Fidici hodnotou:
DO LEADOF (FA, LA) kde

Pokud potfebujete osu, ktera je zaclenéna do
tohoto spojeni uvolnit kvili pfistupu synchronni
akce, je nutno pro pfipojenou osu napfed vyvolat
funkci RELEASE.

Pfiklad:
RELEASE (XKAN)
ID=1 every SR1==1 to LEADON (CACH, XKAN, 1)

FA: vleéna osa
LA: fidici osa
NR: Cislo ulozené tabulky kfivky

FA: vle€na osa
LA: fidici osa
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.4 Operace v synchronnich akcich

ﬁﬁ' Priklad programovani

Plovouci oddélovani
TyCovy material, ktery se soustavné pohybuje pracovnim prostorem oddélovaciho zafizeni, ma
byt délen na stejné dlouhé kusy.

Osa X: Osa, v nizZ se pohybuje ty€ovy material. Soufadny systém obrobku.
Osa X1:  Osa stroje ty¢ového materialu. Soufadny systém stroje.
Osa: Osa, ve které je oddélovaci zafizeni ,vezeno® s ty¢ovym materialem.

Predpoklada se, ze pfisuv oddélovaciho zafizeni a jeho Fizeni zabezpecuje PLC. Pro zajisténi
synchronizace mezi ty¢ovym materialem a oddélovacim zafizenim mohou byt vyhodnocovany
signaly rozhrani PLC.
Akce: Aktivovani vazby, LEADON

Deaktivovani vazby, LEADOF

Dosazovani skute¢né hodnoty, PRESETON

% N SCHERE1l MPF

;$PATH=/ N WKS DIR/ N DEMOFBE WPD

N100 R3=1500 ; délka oddélovaného kusu
N200 R2=100000 R13=R2/300

N300 R4=100000

N400 R6=30 ; poCateéni pozice osy Y

N500 R1=1 ; pocate€ni podminka pro drahovou osu
N600 LEADOF (Y, X) ; vymazani pfip. existujici vazby

N700 CTABDEF(Y,X,1,0) ; definice tabulky

N800 X=30 Y=30 ; dvojice hodnot

N900 X=R13 Y=R13
N1000 X=2*R13 Y=30

N1100 CTABEND ; konec definice tabulky
N1200 PRESETON (X1,0) ; PRESET na zacatku
N1300 Y=R6 GO ; poCateéni pozice osy Y, osa je linearni

N1400 ID=1 WHENEVER $AA IW[X]>$R3 DO PRESETON (X1,0)
; PRESET po délce R3, novy zacatek po oddéleni

N1500 RELEASE (Y)
N1800 ID=6 EVERY SAA IM[X]<10 DO LEADON (Y,X,1)
; Y pomoci tabulky ve vazbé na X pfi X < 10
N1900 ID=10 EVERY SAA IM[X]>$R3-30 DO EADOF (Y, X)
; > 30 pred ujetim oddélované vzdalenosti, zruseni vazby

N2000 WAITP (X)

N2100 ID=7 WHEN $R1l==1 DO MOV [X]=1 ; nastaveni osy materialu do soustavného
FA[X]=SR4 pohybu
N2200 M30
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Synchronni pohybové akce
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.23 Méreni

[

Funkce

Ve srovnani s pouZitim v pohybovych blocich
vyrobniho programu mohou byt méfici funkce ze
synchronnich akci libovolné aktivovany a
deaktivovany.

e  Mé&Feni v ose bez vymazani zbytkové drahy:

MEAWA|[Osa)=[ReZim, Spoustéci udalost_1,..._4]

Kontinualni méfeni bez vymazani zbytkové drahy:

MEAC[Osa]=[Rezim, Méfici pamét, Spoustéci udalost_1,... 4]

Dalsi informace k méreni: Viz kapitola 5: ,RozSifené méfici funkce®.

10.4.24 Stanoveni/vymazani zna€ky pro ¢ekani, SETM, CLEARM

[

(od SW 5.2)

Funkce

SETM (Cislo znac&ky)

Nastaveni ¢ekaci znacky pro kanal

CLEARM (Cislo zna&ky)

Vymazani ¢ekaci znacky pro kanal

V synchronnich akcich mohou byt nastavovany,
pfip. mazany ¢ekaci znacky, aby bylo mozné za-
jistit napf. vzajemnou koordinaci kanald.

SETM

Pfikaz SETM muze byt zapsan ve vyrobnim pro-
gramu nebo v pfikazové ¢asti synchronni akce.
Definuje znacku s danym cCislem pro kanal,

v némz je pfikaz zpracovavan.

CLEARM

Pfikaz CLEARM muze byt zapsan ve vyrobnim
programu nebo v pfikazové &asti synchronni
akce. Vymaze znacku s danym Cislem pro kanal,
v némz je pfikaz zpracovavan.
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Synchronni pohybové akce
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.25 Reakce v pripadé chyby

G Funkce

V ramci synchronni akce mohou byt naprogramo-
vany reakce na chybu, které monitoruji stavové
proménné a spoustéji odpovidajici reakce.

Mozné reakce na chybové stavy jsou:

e  Zastaveni osy: Override =0

e  Aktivovani alarmu: Pomoci pfikazu SETAL
mohou byt ze synchronnich akci spoustény

alarmové cykly.
e Nastaveni vystupu

e Veskeré operace, které jsou v synchronnich

akcich mozné.

ﬁﬁ' Priklad programovani

ID=67 WHENEVER ($AA IM[X1]-$AA IM[X2])<4.567 DO $SAA OVR[X2]=0

; Pozastaveni osy X2, pokud je vzdalenost mezi osami X1 a X2 pfili§ mala.

ID=67 WHENEVER ($AA IM[X1]-SAA IM[X2])<4.567 DO SETAL(61000)

; Aktivovani alarmu, pokud je bezpeénostni vzdalenost mezi osami X1 a X2 pfili§ mala.

10.4.26 Najizdéni na pevny doraz, FXS a FOCON/FOCOF

E Vysvétleni

FXS[Osal Aktivovani jen v systémech s digitalnimi pohony (VSA, HSA, HLA).
FXST[Osa] Zména momentu pro uchopeni FXST
FXSW[Osa] Zména monitorovaciho okna FXSW
FOCON [Osa] Aktivovani omezeni momentu/sily s modalni platnosti
FOCOF [Osa] Deaktivovani omezeni momentu/sily s modalni platnosti
FOCON/FOCOF Programovani osy se uskuteCiiuje v hranatych zavorkach.
PFipustné jsou:
e  Geometrické osy — identifikator
e Kanalové osy — identifikator
o  Osy stroje — identifikator
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.4 Operace v synchronnich akcich
G Funkce

Pfikazy najizdéni na pevny doraz se programuji
v synchronnich akcich/technologickych cyklech
pomoci pfikazu vyrobniho programu FXS, FXST
a FXSWw.

Aktivovani se mlze provadét i bez pohybu, mo-
ment je omezen okamzité. Jakmile se osa zaCne
pohybovat vzhledem k poZzadované hodnoté, je
doraz monitorovan.

Posuv s omezenym momentem/silou (FOC):
Funkce umoziuje pomoci synchronni akce mo-
ment/silu kdykoli zménit; mdze byt aktivovana

s modalni nebo blokovou platnosti.

3 Upozornéni

Opakované aktivovani

Aktivovani smi byt provedeno jen jednou. Pokud
je v dusledku chybného programovani funkce po
aktivovani (FXS[Osa]=1) volana jesté jednou,
spusti se alarm 20092 ,Najizdéni na pevny doraz
je jesté aktivni.

Programovani, které v podmince vyhodnocuje
bud $AA_FXSJ[ ] nebo néjakou vlastni znacku
(zde R1), zabranuje opakovanému aktivovani
funkce.

Cast vyrobniho programu:

N10 R1=0

N20 IDS=1 WHENEVER ($R1==0 AND $AA IW[AX3] > 7) DO Rl=1 FXST[AX1]=12

Blokové synchronni akce

Naprogramovanim blokové synchronni akce je

mozné spustit najizdéni na pevny doraz i v pribé-

hu najizdéciho pohybu.

PFiklad programovani:

N10 GO GS90 X0 YO

N20 WHEN $AA IW[X] > 17 DO FXS[X]=1 ;Pokud osa X dosahne vétsi pozice nez
N30 G1 F200 X100 Y110 ; 17 mm, aktivuje se FXS

Statické a blokové synchronni akce

Ve statickych a blokovych synchronnich akcich je
mozné pouzivat stejné prikazy FXS, FXST a
FXSW, jako pfi zpracovani normalniho vyrobniho
programu. Pfifazované hodnoty mohou pochazet
i z vypoctd.
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10.4

Synchronni pohybové akce
Operace v synchronnich akcich

ﬁﬁ' Priklad programovani

Najizdéni na pevny doraz (FXS)

Spousténo synchronni akci.

Osa: ; aktivovani statické synchronni akce:
N10 IDS=1 WHENEVER (($R1==1) AND ; nastavenim $R1=1 se pro osu Y aktivuje
(SAA FXS[y]==0)) DO ; FXS, uplatfiovany moment se zmensi na

$R1=0 FXS[Y]=1 FXST[Y]=10 ; 10% a spusti se pohyb najizdéni ve sméru
FA[Y]=200 POS[Y]=150 ; dorazu

N1l IDS=2 WHENEVER (SAA FXS[Y]==4) ; jakmile je doraz rozpoznan ($AA_FXS[Y]
DO FXST[Y]1=30 ; ==4), moment bude zvys$en na 30%

N12 IDS=3 WHENEVER (SAA FXS[Y]==1) ; po dosazeni dorazu bude moment fizen
DO FXST[Y]=SRO ; v zavislosti na RO

N13 IDS=4 WHENEVER (($SR3==1) AND ; deaktivovani zavislosti

($AA_FXS[Y]==1)) DO
FXS[Y]=0
FA[Y]=1000 POS[Y]=0

; parametru R3 a
; zpétny pohyb

N20 FXS[Y]=0 GO G90 X0 Y

0

; normalni zpracovani programu: uvolnéni

N30 RELEASE (Y)

; osy Y pro pohyb v synchronni akci

N40 G1 F1000 X100

N50 ......

; pohyb jiné osy

N60 GET (Y)

; opétovné vé€lenéni osy Y do svazku os

#ﬁ' Priklad programovani

Aktivovani omezeni momentu/sily

N10 FOCON[X]

; modalni aktivovani omezeni

N20 X100 Y200 FXST[X]=15

; X najizdi se snizenym momentem

N30 FXST[X]=75 X20

; zména momentu na 75%, X se pohybuje
; s timto omezenim momentu

N40 FOCOF [X]

; deaktivovani omezeni momentu

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

10-469

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



Synchronni pohybové akce 03.04
10.4 Operace v synchronnich akcich

10.4.27 Stanoveni parametru s v synchronnich akcich

G Funkce

Systémova proménna $AC_TANEB (Tangent
ANgel at End of Block) zjistuje uhel mezi te¢nou
drahy v koncovém bodé aktualniho bloku a
te€nou drahy v po¢ate¢nim bodé naprogramova-
ného nasledujiciho bloku.

V intervalu 0.0 az 180.0 se uhel te€ny vzdy vypi-
suje jako kladny. Pokud v nasledujicim programu
neexistuje Zadny nasledujici blok, bude se uvadét
uhel —180.0.

Systémova proménna $AC_TANEB by se neméla
nacitat pro bloky, které jsou vytvareny systémem
(pomocné bloky). Pro rozliseni, zda se jedna o
naprogramovany blok (hlavni blok), slouzi systé-
mova proménna $AC_BLOCKTYPE.

ﬁﬁ' Priklad programovani

ID=2 EVERY S$AC_BLOCKTYPE==0 DO $R1 = $AC_TANEB;

10.4.28 Stanoveni aktualni korekce (override)

G Funkce

Aktualni korekce

Aktualni korekci (NC-podil) je mozné naditat a
zapisovat pomoci systémovych proménnych:
$AA OVR korekce osy

$AC_OVR korekce drahy

Korekce zadana z PLC muze byt pro synchronni
akce nachystana ke ¢teni v systémovych
proménnych:

$AA_PLC_OVR korekce osy

$AC PLC OVR korekce drahy
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10.4

Operace v synchronnich akcich

Synchronni pohybové akce

Vysledna korekce (override):

muze byt pro synchronni akce pfipravena ke
¢teni v systémovych proménnych:
$AA_TOTAL_OVR korekce osy
$SAC_TOTAL_OVR korekce drahy

Vysledna korekce se vypocita jako sougin:

$AA_OVR * $AA_PLC_OVR pFip.
$AC_OVR * $AC_PLC_OVR

synchronni akce

G Funkce

V interpolaénim taktu musi byt interpretovany jak
synchronni akce, tak také musi byt vypocitany
pohyby z NC. Pomoci systémovych proménnych
popsanych v dalSich odstavcich se daji do syn-
chronnich akci pfedavat informace prostfednict-
vim aktualnich ¢asovych podild synchronnich
akci na interpolaénim taktu a prostfednictvim
strojového €asu regulatoru polohy.

Proménné obsahuji platné hodnoty jen tehdy,
pokud je strojni parametr SMN_IPO_MAX_LOAD
vétsi nez nula, jinak tyto proménné vzdy udavaji
hruby ¢as. Tento ¢as vyplyva z:

- ¢asu synchronni akce

- Casu regulatoru polohy a

- zbyvajiciho strojového ¢asu IPO

Proménné vzdy obsahuji hodnoty pfedchazejici-
ho interpolaéniho taktu.

$AN_IPO_ACT_LOAD
$AN_IPO_MAX_LOAD
$AN_IPO_MIN_LOAD
$AN_IPO_LOAD_PERCENT
$AN_SYNC_ACT_LOAD

$AN_SYNC_MAX_LOAD

10.4.29 Vyhodnocovani vytizeni pomoci €asové naro¢nosti

EMMN_IPO_MAX_LOAD
N mezni hodnota pro vyuziti taktu IPO
SAN_IPO_ACT_LOAD

akt. stroj. ¢as IPO v¢&. kanal. syn.
SAM_SYMC_ACT_LOAD

akt. str. ¢as pro syn.
akci (vSechny kanaly)
) > !

SAC_SYNC_ACT_LOAD (Kanal 2)
SAC_SYNC_ACT_LOAD (Kanal 1)

strojovy ¢as pro synchronni akce kanalu 2
strojovy €as pro synchronni akce kanalu 1

Aktualni strojovy ¢as IPO (vCetné synchron-
nich akci ve vSech kanalech)

Nejdelsi strojovy €as IPO (vCetné synchron-
nich akci ve vSech kanalech)

Nejkratsi strojovy ¢as IPO (v€etné synchron-
nich akci ve vSech kanalech)

Aktualni strojovy ¢as IPO v poméru vugi
taktu IPO (%)

Aktudlni strojovy €as pro synchronni akce
pfes v8echny kanaly

NejdelSi strojovy €as pro synchronni akce
pres vSechny kanaly
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10.4 Operace v synchronnich akcich

$AN_SYNC TO_IPO Procentualni podil celkové synchronni akce
na celkovém strojovém ¢asu IPO (pfes
vSechny kanaly)

$AC_SYNC ACT LOAD Aktualni strojovy €as pro synchronni akce
v kanalu

$AC_SYNC MAX_LOAD NejdelSi strojovy €as pro synchronni akce
v kanalu

$AC_SYNC_AVERAGE_LOAD Pramérny strojovy €as pro synchronni akce
v kanalu

$AN_SERVO_ACT_LOAD Aktualni strojovy €as regulatoru polohy

$AN_SERVO_MAX_LOAD NejdelSi strojovy €as regulatoru polohy

$AN_SERVO_MIN_LOAD Nejkratsi strojovy €as regulatoru polohy

Signalizace pretizeni:

Pomoci MD $MN_IPO_MAX_LOAD je mozné
nastavit, od kterého hrubého strojového ¢asu IPO
(v % z interpola¢niho taktu) se bude systémova
proménna $AN_IPO_LOAD_LIMIT nastavovat na
TRUE. Pokud aktualni zatizeni opét poklesne
pod tuto mez, bude proménna znovu nastavena
na FALSE. Je-li tento MD nastaven na nulu, je
cela diagnosticka funkce vypnuta.
Vyhodnocovanim proménné $AN_IPO_LOAD _
LIMIT maze uzivatel sestavit svou vlastni strategii
pro prevenci pfeb&hu v rovingé.

Ze synchronnich akci je mozné zapisovat do na-
sledujicich systémovych proménnych:

$AN_SERVO_MAX_LOAD NejdelSi strojovy €as regulatoru polohy
$AN_SERVO_MIN_LOAD Nejkratsi strojovy €as regulatoru polohy
$AN_IPO_MAX_LOAD NejdelSi strojovy ¢as IPO (v€etné synchron-
nich akci ve vSech kanalech)
$AN_IPO_MIN_LOAD Nejkratsi strojovy ¢as IPO (v€etné synchron-
nich akci ve vSech kanalech)
$AN_SYNC MAX_LOAD NejdelSi strojovy €as pro synchronni akce
pfes v8echny kanaly
$AC_SYNC_MAX_LOAD NejdelSi strojovy €as pro synchronni akce
v kanalu

Tyto proménné jsou pfi kazdém pfistupu kvuli
zapisu nastaveny na aktudlni zatiZzeni, a to neza-
visle na zapisované hodnoté.
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.5 Technologické cykly

ﬁ' Priklad programovani

SMN_IPO_MAX_LOAD =80 MD: Mezni hodnota vyuZiti pro takt IPO.
Je-li SAN_IPO_LOAD_PERCENT > 80%,
bude $AN_IPO_LOAD_LIMIT nastavena na
TRUE.

NOl $AN SERVO MAX LOAD=0

NO2 $AN SERVO MIN LOAD=0

NO3 $AN IPO MAX LOAD=0

N04 $AN IPO MIN LOAD=0

NO5 $AN SYNC MAX LOAD=0

NO6 $AC_SYNC MAX LOAD=0

N10 IDS=1 WHENEVER $AN IPO LOAD LIMIT == TRUE DO M4711 SETAL(63111)
N20 IDS=2 WHENEVER $AN SYNC TO IPO > 30 DO SETAL(63222)

N30 GO X0 YO ZO

N999 M30

Prvni synchronni akce aktivuje vystup pomocné
funkce a alarm, pokud je pfekroCena celkova
mezni hodnota vyuZiti. Druha synchronni akce
spousti alarm tehdy, pokud podil synchronnich

akci na strojovém &asu IPO (pfes vSechny kana-
ly) prekroci 30%.

10.5 Technologické cykly

G Funkce

Jako akce v synchronnich akcich mohou byt
spoustény také programy, které viak musi byt
sestaveny jen jako funkce a které jsou také jako
akce v synchronnich akcich pfipustné. Takto vy-
tvofené programy se nazyvaji technologické
cykly.

Technologické cykly se v fidicim systému uklada-
ji jako podprogramy. Pro uzivatele se volani
uskutecriuje stejné jako u podprogramu. Preda-
vani parametri neni mozné.

V jednom kanalu mudze byt soubézné zpracova-
vano i vice technologickych cykld nebo akci.

Pro konec programu je tfeba naprogramovat pfi-
kazy M02/M17/M30/RET. V jednom bloku smi byt
naprogramovan maximalné jeden pohyb osy.
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Synchronni pohybové akce

10.5

Technologické cykly

Pouziti

Technologické cykly jako programy pro osu:
Kazdy technologicky cyklus fidi jen jednu osu.
Tak mohou byt rizné pohyby osy fizeny na
zakladé udalosti v tomtéz interpolaénim taktu.
V extrémnim pfipadé slouZi vyrobni program
pouze pro spravu synchronnich akci.

Priklad programovani

Aktivovanim digitalnich vstupl se spousti

programy pro osy.

Hlavni program:

D=1

D=3 ID=d

\po ek | MHEG

IPDTaki  POS[E)= 1D

| PD Tikd

POS [ =10

1P0 Tk Eadngang | Basdrgung I Badsgusg I Es2ngurg I
I L A
IPD Tkt TAA OWR (V=D FOS =10 BAA_DNE V] =0 I BAS_CAR [ =0 I

POS )= 8

v

POS ] =3

.

aay

ID=1 EVERY $A_IN[1]==1 DO AXIS_X Je-li vstup 1 na 1, spousti se programy osy X
ID=2 EVERY $A_IN[2]==1 DO AXIS_Y Je-li vstup 2 na 1, spousti se programy osy Y
ID=3 EVERY $A_IN[3]==1 DO $SAA_OVR[Y]=0 Je-li vstup 3 na 1, override osy Y se nastavi

naO

ID=4 EVERY $A IN[4]==1

DO AXIS 7

Je-li vstup 4 na 1, spousti se programy osy Z

M30

Technologicky cyklus AXIS_X:

SAA OVR[Y]=0

M100

POS[X]=100 FA[X]=300

M17

Technologicky cyklus AXIS_Y:

POS[Y]=10 FA[Y]=200

POS[Y]=-10

M17

Technologicky cyklus AXIS_Z:

SAA OVRI[X]=0

POS[Z2]=90 FA[Z]=250

POS[Z2]=-90

M17
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03.04 Synchronni pohybové akce
10.5 Technologické cykly

Technologické cykly se spousti, jakmile jsou
jejich podminky splnény. U polohovacich os je
pro jejich uskutec¢néni zapotfebi vice taktl IPO.
Jiné funkce (OVR) jsou provadény béhem
jednoho taktu.

V technologickém cyklu jsou bloky zpracovavany
sekvencné.

Upozornéni

Pokud jsou v tomtéZ interpolaénim taktu vyvola-
vany akce, které se vzajemné vyluéuji, spusti se
ta akce, ktera byla vyvolana ze synchronni akce
s vy$§im identifikaénim Cislem.

.1 Zablokovani, odblokovani, preruseni, LOCK, UNLOCK,
RESET

Programovani

LOCK (n, n, ...) Zablokovani technologického cyklu, aktivni akce bude pferusena
UNLOCK (n, n, ...) Uvolnéni technologického cyklu

RESET (n, n, ...) PferuSeni technologického cyklu, aktivni akce bude pferusena

n Identifikaéni €islo synchronni akce

Funkce

Zpracovani technologického cyklu miize byt ze
synchronni akce nebo z jiného technologického
cyklu zablokovéano, uvolnéno nebo pferuseno.

Zablokovani technologického cyklu, LOCK
Pomoci pfikazu LOCK je mozné ze synchronni
akce nebo z technologického cyklu zablokovat
zpracovani jiného technologického cyklu.

Priklad:

N100 ID=1 WHENEVER $A IN[1]==1 DO M130

N200 ID=2 WHENEVER $A IN[2]==1 DO LOCK(1)
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.5 Technologické cykly

Uvolnéni technologického cyklu, UNLOCK
Zablokované technologické cykly je mozné pomo-
ci pfikazu UNLOCK z jiné synchronni akce nebo
technologického cyklu opét odblokovat. Po pfika-
zu UNLOCK bude jeho zpracovani pokracovat na
aktualnim misté, rovnéz v pfipadé pferusené
operace polohovani.

Priklad:

N100 ID=1 WHENEVER $A IN[1]==1 DO M130

N200 ID=2 WHENEVER $A IN[2]==1 DO LOCK(1)

N250 ID=3 WHENEVER $A IN[3]==1 DO UNLOCK(1)

Preruseni technologického cyklu, RESET
Technologicky cyklus je mozné pFerusit pomoci
pfikazu RESET z jiné synchronni akce nebo

jiného technologického cyklu.

Priklad:

N100 ID=1 WHENEVER $A IN[1]==1 DO M130

N200 ID=2 WHENEVER $A IN[2]==1 DO RESET(1)

ﬂ Zablokovani ze strany PLC
Modalni synchronni akce s identifikacnimi Cisly

n=1 ... 64 mohou byt blokovany i z PLC. Pfislus-
na podminka se pak uz viibec nevyhodnocuje a
spousténi odpovidajici funkce je v NCK zabloko-
vano.

Signalem z rozhrani PLC se daji pausalné
synchronni akce zablokovat.

3 Upozornéni
Naprogramovana synchronni akce je standardné PouZiti:
aktivni a muze byt chranéna proti pfepsani/za-  Synchronni akce definované vyrobcem

blokovani pomoci strojniho parametru. stroje nemaji byt ovliviiovany koncovymi
zakazniky.
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10.6

=

10.7

03.04 Synchronni pohybové akce
10.6 Vymazani synchronni akce, CANCEL

Vymazani synchronni akce, CANCEL

Programovani
CANCEL (n,n, ...) Vymazani synchronni akce
n Identifikacni Cislo synchronni akce

Vysvétleni

Synchronni akce s modalini platnosti s identifikag-
nim Cislem ID = n mohou byt mazany pouze
pfimo z vyrobniho programu.

Priklad:

N100 ID=2 WHENEVER $A IN[1]==1 DO M130

N200 CANCEL(2) ; vymazani synchronni akce ¢.2

Upozornéni

Pohyby spusténé ze synchronni akce, ktera byla
vymazana, ale které jesté probihaji, budou
dokonc&eny v souladu s naprogramovanim.

Okrajové podminky

e Power ON
Pfi zapnuti (Power ON) nejsou v zasadé
Zadné synchronni akce aktivni.
Pfi zapnuti vS§ak mohou byt aktivovany sta-
tické synchronni akce spousténé pomoci
asynchronniho podprogramu (ASUP) z PLC.

e Zména provozniho rezimu
Synchronni akce, které byly spustény pomo-
ci klicového slova IDS, zUstavaiji aktivni i po
zméné provozniho rezimu.
VSechny zbyvajici synchronni akce se pfi
zméneé provozniho rezimu stavaji neaktivni-
mi (napf. polohovani os) a s uvedenim do
puvodni polohy a pfepnutim zpét do automa-
tického reZimu se znovu aktivuji.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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10.7

Synchronni pohybové akce

Okrajové podminky

. Reset

Pfi resetu NC-systému se prerusi vSechny
operace spousténé synchronnimi akcemi.
Statické synchronni akce zUstavaji aktivni.
Z nich mohou byt spoustény nové akce.
Pfikazem RESET ze synchronni akce nebo
z technologického cyklu mohou byt reseto-
vany synchronni akce s modalni platnosti.
JestliZze je resetovana modalni akce, zatimco
dosud probiha z ni spustény pohyb poloho-
vaci osy, bude pohyb polohovaci osy preru-
Sen. Synchronni akce typu WHEN, které uz
byly provedeny, se po resetu znovu

nespousti.

Chovani po resetu

Synchronni akce /
technologicky cyklus

Modalni / blokova platnost

Statické (IDS)

IAktivni akce se prerus$i, synchronni
akce je vymazana

IAktivni akce se prFerusi, technologicky
cyklus je resetovan

Osa / polohovaci

Pohyb se prerusi

Pohyb se prerusi

zGstava aktivni

$SMC_RESET_MODE_MASK,
bit13==0: Spojeni fidici hodnotou se
zrusi

vieteno

Vieteno s regulaci $SMA_SPIND_ACTIVE_AFTER_RESE [$MA_SPIND_ACTIVE_AFTER_RESE

otacek T==1: Vfeteno zlstava aktivni [T==1: Vfeteno zlstava aktivni
$MA_SPIND_ACTIVE_AFTER_RESE [$MA_SPIND_ACTIVE_AFTER_RESE
T==0: Vfeteno se zastavi T==0: Vfeteno se zastavi

Spojeni Fidici $MC_RESET_MODE_MASK, $MC_RESET_MODE_MASK,

hodnotou bit13==1: Spojeni fidici hodnotou bit13==1: Spojeni Fidici hodnotou

zGstava aktivni

$MC_RESET_MODE_MASK,
bit13==0: Spojeni Fidici hodnotou se
zrusi

Mérici operace

MéFici operace spousténé ze

synchronni akce budou preruseny.

Méfici operace spousténé ze statické

synchronni akce budou pferuSeny.

e NC-Stop

Statické synchronni akce zUstavaji pfi NC-
Stop aktivni. Pohyby spusténé ze statické
synchronni akce nebudou pferuseny.
Programové lokalni synchronni akce nale-
Zejici k aktivnimu bloku zUstavaji aktivni,

Z nich spousténé pohyby jsou preruseny.

e Konec programu

Konec programu a synchronni akce se vza-
jemné neovliviiuji. Probihajici synchronni
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Synchronni pohybové akce

Okrajové podminky

akce nejsou po skonéeni programu ukonco-
vany.

Synchronni akce aktivni v loku M30 zUsta-
vaji i v tomto bloku aktivni. Pokud je to
nezadouci, musi byt synchronni akce pfred
koncem programu zruSena pomoci pfikazu

10.7

CANCEL (viz pfedesla podkapitola).

Chovani po skoné€eni programu

Synchronni akce /
technologicky cyklus

modalni a blokové
budou pferuseny

statické (IDS)
zustanou zachovany

Osa / polohovaci
vieteno

M30 bude zpozdén, dokud osalvieteno stoji.

Pohyb pokracuje.

\Vieteno s regulaci
otacek

Konec programu:
$SMA_SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET==1:
\VFeteno zUstane aktivni.
$SMA_SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET==1:
\Vieteno se zastavi

PFi zméné provozniho rezimu zustava vieteno
aktivni.

\Vieteno zUstava aktivni.

Spojeni ridici
hodnotou

$MC_RESET_MODE_MASK, bit13==1:
Spojeni Fidici hodnotou zlstava aktivni

$MC_RESET_MODE_MASK, bit13==1:
Spojeni Fidici hodnotou je deaktivovano.

Spojeni spusténé ze statické
synchronni akce zlstava
zachovano

Mérici operace

Mé&fici operace spousténé ze synchronni akce
budou pFeruseny.

Méfici operace spousténé ze
statické synchronni akce

zGstanou aktivni.

e  Vyhledavani bloku
Synchronni akce nalezené béhem hledani
bloku budou shromazdény a pfi NC-Start
vyhodnoceny; v pfipadé potfeby se spusti
odpovidajici akce.
Statické synchronni akce zlstavaji v platno-
sti i béhem vyhledavani bloku.
Pokud jsou pfi hledani bloku nalezeny koefi-
cienty polynomu naprogramované pomoci
pfikazu FCTDEF, budou okamzité
uplatnény.

e  Preruseni programu asynchronnim
podprogramem
ASUP-pocatek:
Modalni a statické pohybové synchronni
akce zUstanou zachovany a jsou v platnosti
také v asynchronnim podprogramu.
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Synchronni pohybové akce 03.04
10.7  Okrajové podminky

ASUP-konec

Pokud asynchronni podprogram nepokracuje
prikazem REPOS, zlistavaji modalni a sta-
tické pohybové synchronni akce v hlavnim
programu zménéné asynchronnim podpro-
gramem v platnosti i nadale.

Najizdéni na pavodni pozici

Po navratu na plvodni pozici pfikazem
REPOS zustavaji synchronni akce, které
byly v platnosti v pferuseném bloku, opét
aktivni.

Modalni synchronni akce, které byly zméné-
ny asynchronnim podprogramem, se po
pfikazu REPOS pfi zpracovani zbyvajicich
blokd neuplatfiuji.

Koeficienty polynomu naprogramované pfi-
kazem FCTDEF nejsou asynchronnimi pod-
programy a pfikazy REPOS nijak ovlivhova-
ny. Tam, kde byly naprogramovany, mohou
byt v synchronnim podprogramu a v hlav-
nim programu po provedené pfikazu REPOS
kdykoli pouzitelné.

Deaktivovani pfikazem CANCEL

Pokud je aktivni synchronni akce deaktivo-
vana pfikazem CANCEL, nebudou ostatni
aktivni akce nijak ovlivnény. Polohovaci po-
hyby budou dokon&eny podle programu.
Pfikazem CANCEL mohou byt zruSeny
synchronni akce s modalni nebo statickou
platnosti.

Pokud je zruSena synchronni akce, ktera
spustila polohovaci pohyb, ktery jesté probi-
ha, bude tento pohyb dokonc&en. JestliZe je
to nezadouci, mize byt pohyb osy pred
pfikazem CANCEL ukonéen s vymazanim
zbytkové drahy.

Priklad:

ID=17 EVERY $A IN[3]==1 DO POS[X]=15 FA[X]=1500

; spusténi pohybu polohovaci osy

WHEN ...

DO DELDTG (X) ; ukon&eni pohybu polohovaci osy
CANCEL (1)
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Oscilaéni pohyb
11.1  Asynchronni oscilagni pONYD ..........coooiiiiiiiii e, 11-482
11.2  Oscilacni pohyb fizeny synchronnimi akcemi ..........ccccocvveeiieeeeiciene e, 11-489
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Oscilaéni pohyb

11.

1

03.04
Asynchronni oscilaéni pohyb m

11.1  Asynchronni oscilaéni pohyb

E Vysvétleni pfikazu

OSP1 [Osa]l] = Poloha bodu obratu 1

OSP2 [Osa] = Poloha bodu obratu 2

OST1 [Osa] = Doba prodlevy v bodech obratu v sekundach

OST2 [Osa] =

FA [Osa] = Posuv oscilaéni osy

OSCTRL [Osa] = (moznosti nastaveni, resetu)

OSNSC [Osa] = Pocet vyjiskfovacich zdvih(

OSE [Osa] = Koncova pozice

0S [Osal] = 1 = aktivovani oscilani osy, 0 = deaktivovani oscilacni osy
Funkce

Oscila¢ni osa se pohybuje tam a zpatky mezi
dvéma body obratu 1 a 2 se zadanym posuvem,
dokud neni oscilagni pohyb deaktivovan. Ostatni
osy mohou byt v pribéhu oscila¢niho pohybu
interpolovany libovolné.

Pohybem po draze nebo polohovaci osou je
mozno dosahnout kontinualniho pfisuvu. Pfitom
v8ak neexistuje Zadna souvislost mezi oscilacnim
a pfisuvnym pohybem.
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Oscilaéni pohyb

03.04
m 11.1  Asynchronni oscilaéni pohyb

Oscilaéni osa

Pro oscilaéni osu plati:

e Kazda osa mlzZe byt pouzita jako oscila¢ni
osa.

e  Soucasné muze byt aktivnich i vice
oscilagnich os (maximum: pocet
polohovacich os).

e Pro oscilacni osu je vzdy — nezavisle na G-
funkci, ktera je pravé platna v programu —
aktivni linearni interpolace G1.

Oscilaéni osa muze:
e Byt vstupni osou pro dynamickou
transformaci
e Byt vodici osou u os gantry — vle€nych os
e Bytovlddana
- bez omezeni trhavych pohybl (BRISK)
- s omezenim trhavych pohybl (SOFT)
- se zalomenou charakteristikou zrychleni
(jako polohovaci osy).

Body obratu oscilace
P¥i definici oscilaCnich poloh je tfeba davat pozor
na aktualni posunuti:
e  Absolutni zadani
OSP1[Z] = hodnota
Poloha bodu obratu = soucet posunuti + na-
programovana hodnota
e Relativni udani
OSP1[Z] = IC(hodnota)
Poloha bodu obratu = bod obratu 1 + napro-
gramovana hodnota

Piklad:
N10 OSP1[Z]=100 OSP2[Z]=110

N4O OSP1[Z]=IC(3)
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Oscilaéni pohyb 03.04
11.1  Asynchronni oscilaéni pohyb

Vlastnosti asynchronniho oscilaéniho pohybu

e Asynchronni oscilaéni pohyb je specificky
pro osu a ma platnost i za hranice bloku.

e  Blokové synchronizované aktivovani oscilac-
niho pohybu je zabezpedovano vyrobnim
programem.

e Spolecna interpolace vice os a superpozice
oscila¢nich drah nejsou mozné.

Nastavované parametry

Nastavované parametry, které jsou zapotfebi pro
asynchronni oscilaci, mohou byt nastavovany ve
vyrobnim programu.

Pokud jsou hodnoty nastavovanym parametriim
dosazovany pfimo ve vyrobnim programu, jsou
zmény v platnosti uz v okamziku pfedbézného
zpracovani. Synchronniho chovani je mozné
dosahnout pomoci zastaveni pfedbézného zpra-
covani pfikazem STOPRE.

Ptiklad:

Oscilace s on-line zménou polohy bodu
obratu

$SA_OSCILL_REVERSE POS1[Z]=-10
$SA_OSCILL_REVERSE POS2[z]=10

GO X0 Z0
WAITP (Z)

ID=1 WHENEVER SAA IM[Z] < $SAA OSCILL REVERSE POS1[Z] DO $AA OVR[X]=0

ID=2 WHENEVER $AA IM[Z] < $$AA OSCILL REVERSE P0S2[Z] DO $AA OVR[X]=0
; pokud je skute€na poloha oscilaéni osy
; v bodé obratu pfekrocena,
; 0sa pfisuvu se zastavi
0S[z]=1 FA[X]=1000 POS[X]=40 ; aktivovani oscilace
0s[z]=0 ; deaktivovani oscilace
M30
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03.04 Oscilaéni pohyb
11.1  Asynchronni oscilaéni pohyb

Informace o jednotlivych funkcich

Asynchronni oscilace muze byt aktivovana a
ovladana z vyrobniho programu pomoci nasledu-
jicich adres.

Naprogramované hodnoty se synchronné v bloku
hlavniho programu pfena$eji do odpovidajicich
nastavovanych parametrd a zde zlstavaji v plat-
nosti, dokud nejsou zménény.

WAITP(Osa)

Pokud se ma geometricka osa pohybovat
oscilanim pohybem, musi byt pro tento druh
pohybu uvolnéna pfikazem WAITP.

Po ukoné&eni oscilaéniho pohybu se pomoci
tohoto pfikazu oscilaéni osa znovu aktivuje jako
polohovaci osa, takze muze byt znovu normalné
pouzivana

Doba pozastaveni v bodech obratu: OST1,

OST2

Doba pozastaveni Pohybové chovani v oblasti pfesného najeti, v bodé obratu

-2 Interpolace bude pokraovat bez pozastaveni na pfesné najeti

-1 Cekani na hrubé pfesné najeti

0 Cekani na jemné pfesné najeti

>0 Cekani na jemné pfesné najeti a pak &ekani na dobu pozastaveni

Jednotka pro dobu pozastaveni je identicka
s dobou ¢ekani naprogramovanou pomoci G4.

Upozornéni

Oscilace s pohybovymi synchronnimi akcemi
a dobou pozastaveni: OST1/0ST2

Po uplynuti nastavené doby pozastaveni se pfi
oscilaci uskutecriuje interni pfechod na dalSi blok
(je vidét podle novych hodnot zbytkovych drah
os). Pfi pfechodu na dalSi blok se kontroluje vypi-
naci funkce. Pfitom je podle nastaveni systému
pro pohybovou operaci ,O0SCTRL" definovana
vypinaci funkce.
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Oscilaéni pohyb 03.04
11.1  Asynchronni oscilaéni pohyb

Toto €asové chovani je mozné ovliviovat
korekci posuvu (override)

Za urcitych okolnosti se oscila¢ni zdvih uskuteéni
jesté drive, nez se spusti vyjiskfovaci zdvihy
nebo je dosazeno koncové polohy.

Vznika tedy dojem, ze se odezva na deaktivaci
méni. Tak tomu ale neni.

Nastaveni posuvu FA

Jako rychlost posuvu plati rychlost posuvu, ktera
byla definovana pro polohovaci osu.

Pokud zadna rychlost posuvu neni stanovena,
pouzije se hodnota ulozena ve strojnim
parametru.

Definice pohybového rezimu OSCTRL
Nastaveni Fidiciho systému pro rezim pohybu
prostifednictvim voleb a moznosti resetu.

Moznosti resetu
Tyto moznosti jsou deaktivovany (jen kdyz
predtim byly aktivovany volby nastaveni).

Volby nastaveni

Tyto volby jsou pfepinany. Pfi naprogramovani
pfikazu OSE (koncova pozice) plati implicitné
volba 4.
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Oscilaéni pohyb
11.1  Asynchronni oscilaéni pohyb

Hodnota volby Vyznam

0 Pfi deaktivovani oscilacniho pohybu dojde k zastaveni v nasledujicim
bodu obratu (pfeddefinované nastaveni); mozné jen pfi resetu hodnot 1
az2.

1 Pfi deaktivovani oscilacniho pohybu dojde k zastaveni v bodu obratu 1.

2 Pfi deaktivovani oscilacniho pohybu dojde k zastaveni v bodu obratu 2.

3 Pfi deaktivovani oscilacniho pohybu se nenajizdi do zadného bodu
obratu, jestlize nejsou naprogramovany zadné vyjiskiovaci zdvihy.

4 Po vyjiskfovani se najizdi na koncovou pozici.

8 Pokud je oscilaéni pohyb pferusen vymazanim zbytkové drahy:
nasledné zpracovani vyjiskfovacich zdvihd a pfip. najeti na koncovou
pozici.

16 Pokud je oscilaéni pohyb pferusen vymazanim zbytkové drahy:
najizdéni na odpovidajici bod obratu jako pfi deaktivovani.

32 Zménéna hodnota posuvu bude uplatnéna az od nasledujiciho bodu
obratu.

64 FA=0: Superpozice drahy je aktivni
FA 0:  Superpozice rychlosti je aktivni

128 U kruhové osy DC (nejkratSi draha)

256 0 = Vyjiskfovaci zdvih bude proveden jako dvojity zdvih (standardni)

1 = Vyjiskfovaci zdvih bude proveden jako jednoduchy zdvih

Vice moznosti se zadava prostfednictvim

znaménka plus.

Priklad:
OSCTRL[Z] = (1+4,16+32+64)
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Oscilaéni pohyb 03.04
11.1  Asynchronni oscilaéni pohyb

ﬁﬁ' Priklad programovani

Oscila¢ni osa Z se ma pohybovat mezi hodnota-
mi 10 a 100. Na bod obratu 1 se ma najizdét s
jemnym pfesnym najetim, na bod obratu 2 se ma
najizdét s hrubym pfesnym najetim. Obradbéni ma
probihat s rychlosti posuvu oscilaéni osy 250. Na
konci obrabéni maji byt provedeny 3 vyjiskfovaci
zdvihy a pak ma oscila¢ni osa odjet na koncovou
pozici 200.

Posuv pro pfisuvnou osu je 1, konec pfisuvu ve
smeéru osy X lezi na hodnoté 15.

WAITP (X,Y,2)

Vychozi nastaveni

GO X100 Y100 Z100

Pfepnuti do reZzimu polohovaci osy

N40 WAITP (X, Z)

N50 OSP1[Z]=10 OSP2[Z]=100 ->
-> 0OSE[Z]=200 ->
-> 0OST1[Z]=0 0OST2[Z]=-1 ->

-> FA[Z]=250 FA[X]=1 ->
-> OSCTRL[Z]=(4,0) ->
-> OSNSC[z]=3 ->

N60 0S[z]=1

Bod obratu 1, bod obratu 2

Koncova pozice

Pozastaveni v bodé 1: jemné pfesné najeti
Pozastaveni v bodé 2: hrubé pfesné najeti
Posuv oscilaéni osy, pfisuvné osy

Volby nastaveni

TFi vyjiskfovaci zdvihy

Spusténi oscilacniho pohybu

N70 WHEN SA IN[3]==TRUE ->
-> DO DELDTG (X)

Vymazani zbytkové drahy

N80 POS[X]=15

Vystupni pozice osy X

N90 POS[X]=50

N100 0S[z]=0

Zastaveni oscilacniho pohybu

M30

-> Muze byt naprogramovano v jednom bloku.
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11.2

03.04 Oscilaéni pohyb

11.2  Oscilaéni pohyb fizeny synchronnimi akcemi

Oscilaéni pohyb fFizeny synchronnimi akcemi

Programovani

1. Definice parametra oscilacniho pohybu
2. Definice pohybové synchronni akce
3. Prifazeni os, definice pfisuvu

Parametry pro oscilaéni pohyb

OSPl[oscilac¢ni osal=

Poloha bodu obratu 1

OSP2[osciladéni osal= Poloha bodu obratu 2
OSTl[oscilaéni osal= Doba prodlevy v bodu obratu 1 v sekundach
OST2[oscilaéni osal= Doba prodlevy v bodu obratu 2 v sekundach

FA[oscilac¢ni osal=

Posuv oscilaéni osy

OSCTRL[oscilaé¢ni osal=

Volby nastaveni a resetu

OSNSC[oscilac¢ni osa]l=

Pocet vyjiskfovacich zdvihu

OSE[oscilac¢ni osa]l=

Koncova pozice

WAITP (oscilac¢ni osa)

Uvolnéni osy pro oscilacni pohyb

Prifazeni os, prisuv

OSCILL[oscilac¢ni osa]

POSP[osa prisuvu] =

(osa ptrisuvul,

(koncovéa pozice,

osa prisuvu2, osa prisuvu3)

dil¢i délka, rezim)

OSCILL

Pfifazeni pfisuvnych os oscilaéni ose

POSP

Definice celkového a dil¢iho pfisuvu (viz kapitola 3)

koncova pozice

Koncova pozice pro pfisuvnou osu poté, co byly dokonéeny
vSechny dil&i pfisuvy

dil¢i délka

Velikost dil¢iho pfisuvu v bodé/oblasti obratu

rezim

Rozdéleni celkového pfisuvu do dil€ich pfisuva:
0 = zbytek rozdélen na dva stejné velké kroky (standardni)
1 = vSechny dil€i pfisuvy jsou stejné velké.

Synchronni pohybové akce

WHEN.. .. DO

Jestlize..., pak ...

WHENEVER .. DO

Vzdycky kdyz ..., pak ...

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Oscilaéni pohyb 03.04
11.2  Oscilaéni pohyb fizeny synchronnimi akcemi

Rizeni oscilaéniho pohybu synchronni
akci

PFi tomto druhu oscilaéniho pohybu je mozné
provadét pfisuv pouze v bodech obratu, pfip.
v oblasti obratu.

V zavislosti na poZadavcich miize oscilaéni

pohyb béhem pfisuvu:

e  pokraCovat

e byt pozastaven, dokud neni pfisuv upiné
dokoncen.

5 Postup

1. Definice parametra oscilacniho pohybu
Pfed pohybovym blokem, ktery obsahuje pfifaze-
ni pfisuvné a oscilacni osy a definici pfisuvu, je
tfeba definovat parametry pro oscila¢ni pohyb
(viz kapitola ,Asynchronni oscilacni pohyb®).

2. Definice pohybové synchronni akce

Pomoci podminek synchronni akce se provadi:

e Potlaceni prisuvu, dokud se oscilacni osa
nenachazi v oblasti bodu obratu (ii1, ii2)
nebo v bodu obratu (U1, U2).

e Pozastaveni oscilaéniho pohybu b&hem
pfisuvu v bodé obratu.

e  Spusteéni oscilaéniho pohybu po ukon&eni
dil¢iho pFisuvu.

e  Stanoveni spusténi nasledujiciho diléiho
pfisuvu.

3. Prifazeni oscilaéni a pfisuvné osy, jakoz i
celkového a dil€ich prisuvd.
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03.04 Oscilaéni pohyb
11.2  Oscilaéni pohyb fizeny synchronnimi akcemi

2

Pfirazeni oscila¢ni a prisuvné osy:
OSCILL

OSCILL[oscilac¢ni osa] = (osa prisuvul, osa ptrisuvu2, osa prisuvu3)

Pfrikazem OSCILL se provadi pfifazeni os a
spusténi oscilacniho pohybu.

Jedné oscilagni ose je mozné pfifadit maximalné
3 pfisuvné osy.

Pfed spusténim oscilaéniho pohybu je nutné
definovat podminky synchronni akce pro chovani
0s.

Definice prisuvili: POSP

POSP[osa prisuvu] = (koncova pozice, dilc¢i délka, rezim)

Pfikazem POSP se fidicimu systému sdéluji

nasledujici zaleZitosti:

e  Celkovy pfisuv (pomoci koncové pozice)

e  Velikost jednotlivych dil€ich pFisuva v bo-
dech obratu, pfip. v oblasti obratu.

¢  Chovani dil¢ich pfisuvu pfi dosazeni konco-
vé pozice (pomoci rezimu)

rezim=20 Pro posledni dva dil&i pfisuvy se zbyvajici drdha aZ k cilovému
bodu rozdéli na dva stejné velké zbytkové kroky (pfeddefinované
nastaveni).
rezim =1 VSechny dil&i pFisuvy jsou stejné velké. Vypocitavaji se z celkové-
ho pfisuvu.
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11.2  Oscilaéni pohyb fizeny synchronnimi akcemi

Synchronni akce

Synchronni akce popisované v nasledujicich
odstavcich se pouzivaji pro zcela obecné
oscilaéni pohyby.

Naleznete zde priklady feSeni jednotlivych pozZa-
davk, které Vam mohou poslouzit jako stavebni
kameny pfi sestavovani uzivatelskych oscilaénich
pohybu.

V jednotlivych pfipadech mohou byt podminky
synchronni akce naprogramovany i jinak.

Klicova slova

R

WHEN .. DO .. Jestlize..., pak ...
WHENEVER ..DO .. VZdycky kdyz ..., pak ...

Pomoci jazykovych prostfedkd v dalSim podrobné
popsanych miizete realizovat nasledujici funkce:
1. PFisuv v bodé obratu

2. Pfisuv v oblasti obratu

3. PFisuv v obou bodech obratu

4. Pozastaveni oscilacniho pohybu v bodé obratu
5. Opétovné spusténi oscilacniho pohybu

6. Nikoli pfed€asné spusténi dil&iho pfisuvu

=

Pro vSechny synchronni akce uvedené v téchto
pfikladech plati pfedpoklady:

e Bod obratu 1 < bod obratu 2

e Z=o0sa oscilatniho pohybu

e X =pfisuvna osa

? Bliz&i vysvétleni pohybovych synchronnich akci
je uvedeno v kapitole 11.3.
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11.2  Oscilaéni pohyb fizeny synchronnimi akcemi

Prisuv v oblasti obratu

PFisuvny pohyb ma zacinat v pfisuvné oblasti,
jesté nez je dosazeno bodu obratu.

Tyto synchronni akce zabrafuji pfisuvnému
pohybu, dokud se oscilaéni osa nenachazi
v oblasti obratu.

Za uvedenych pfedpokladil (viz vy$e) je mozné
sestavit nasledujici pfikazy:

Bod obratu 1:
WHENEVER SAA IM[Z]>$SA OSCILL REVERSE POS1[Z]+iil DO $AA OVR[X]=0

= m

VzZdycky kdyz aktualni poloha oscilaéni osy v MCS
je vétsi nez zacatek oblasti obratu 1,
pak nastavit hodnotu korekce (override) pfisuvné osy na 0%.

Bod obratu 2:
WHENEVER $AA IM[Z]>$SA OSCILL REVERSE POS2[Z]+ii2 DO $AA OVR[X]=0

Vzdycky kdyz aktualni poloha oscilaéni osy v MCS
je mensi nez zacatek oblasti obratu 2,
pak nastavit hodnotu korekce (override) pfisuvné osy na 0%.
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11.2  Oscilaéni pohyb fizeny synchronnimi akcemi

ﬂ Pfisuv v bodé obratu

Dokud oscilaéni osa nedosahla bodu obratu,
v pfisuvné ose se neprovadi zadny pohyb.

— Za uvedenych predpokladu (viz vy$e) je mozné
sestavit nasledujici pfikazy:

Bod obratu 1:
WHENEVER $AA IM[Z]<>$SA OSCILL REVERSE POS1[Z] DO $AA OVR[X]=0 ->
-> SAA OVR[Z]=100

Vzdycky kdyz aktualni poloha oscila¢ni osy Z v MCS

je vétsi nebo mensi nez poloha bodu obratu 1,

pak nastavit hodnotu korekce (override) pfisuvné osy X na 0%
a hodnotu korekce oscilacni osy Z na 100%.

Bod obratu 2:

Pro bod obratu 2:

WHENEVER $AA IM[Z]<>$SA OSCILL REVERSE POS2[Z] DO $AA OVR[X]=0 ->
-> S$AA OVR[Z]=100

Vzdycky kdyz aktualni poloha oscilaéni osy Z v MCS
je vétsi nebo mensi nez poloha bodu obratu 2,
pak nastavit hodnotu korekce (override) pfisuvné osy X na 0%
a hodnotu korekce oscilacni osy Z na 100%.
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11.2  Oscilaéni pohyb fizeny synchronnimi akcemi

Pozastaveni oscila¢niho pohybu
v bodé obratu

Oscila¢ni osa bude pozastavena v bodé obratu a
sou€asné zacne pfisuvny pohyb.

Oscila¢éni pohyb bude pokracovat, jakmile je pfi-
suvny pohyb UpIné dokondgen.

Soucasné mohou byt tyto synchronni akce
pouZzity k tomu, aby se pfisuvny pohyb spustil,
jestlize byl zastaven pfedchéazejici synchronni
akci, ktera je jesté aktivni.

Za uvedenych predpokladu (viz vy$e) je mozné

= =l sestavit nasledujici pfikazy:
Bod obratu 1:
WHENEVER $SA IM[Z]==$SA OSCILL REVERSE POS1[Z]DO $AA OVR[Z]=0 ->
-> $AA OVR[X] = 100
Vzdycky kdyz aktualni poloha oscilaéni osy v MCS
je rovna poloze bodu obratu 1,
pak nastavit hodnotu korekce (override) oscilaéni osy na 0%
a hodnotu korekce pfisuvné osy na 100%.
Bod obratu 2:
Pro bod obratu 2:
WHENEVER $SA IM[Z] ==$SA OSCILL REVERSE POS2[Z]DO $AA OVR[Z]= 0 ->
-> SAA OVR[X]=100
Vzdycky kdyz aktualni poloha oscilaéni osy v MCS
je rovna poloze bodu obratu 2,
pak nastavit hodnotu korekce (override) oscilaéni osy na 0%
a hodnotu korekce pfisuvné osy na 100%.
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11.2  Oscilaéni pohyb fizeny synchronnimi akcemi

On-line vyhodnocovani bodu obratu

Jestlize se na pravé strané vyrazu porovnavani
nachazi proménna hlavniho zpracovani oznace-
na $$, budou obé proménné vyhodnoceny a
porovnany v ramci taktu IPO.

Dalsi informace o tomto tématu naleznete
v kapitole ,Pohybové synchronni akce®.

Opétovné spusténi oscilacniho
pohybu

e )

Tyto synchronni akce se pouzivaji k opétovnému
spousténi pohybu oscilaéni osy, jestliZze je pohyb
do dil¢i pfisuvné hloubky ukonéen.

Za uvedenych predpokladu (viz vy$e) je mozné

—
= 2| sestavit nasleduijici ptikazy:

WHENEVER $AA DTEPW[X]==0 DO SAA OVR[Z]= 100

VZdycky kdyz je zbytkova draha pro dil&i pfisuv pfisuvné osy X v MCS

rovna nule,

pak nastavit hodnotu korekce (override) oscilacni osy na 100%
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Oscilaéni pohyb

03.04
m 11.2  Oscilaéni pohyb fizeny synchronnimi akcemi

ﬂ Nasledujici diléi pFisuv
Po dokonc&eni pfisuvu je nutné zabranit pfilis
brzkému spusténi nasledujiciho dil€iho pfisuvu.
Pro tento ucel se pouziva kanalova znacka
($AC_MARKER[Index]), ktera se nastavuje na
konci dil€iho pfisuvu (zbytkova draha pfFisuvu = Q)
a pfi opusténi oblasti obratu se vymaze. Tak se
pomoci synchronni akce zabrani nasledujicimu
pfisuvnému pohybu.

Za uvedenych predpokladu (viz vy$e) je mozné
napf. pro bod obratu 1 sestavit nasledujici
pfikazy:

1. Nastaveni znacky:

WHENEVER $SAA DTEPW[X]==0 DO $AC MARKER[1]=1

Vzdycky kdyz je zbytkova draha pro dil&i pfisuv pfisuvné osy X ve WCS
rovna nule,
pak nastavit znacku s indexem 1 na 1.

2. Vymazani znacky:

WHENEVER $SAA IM[Z]<>$SA OSCILL REVERSE POS1[Z] DO $SAC MARKER[1]=0

Vzdycky kdyz je aktualni pozice oscila¢ni osy Z v MCS
vétsi nebo mensi nez pozice bodu obratu 1,
pak nastavit znacku 1 na 0.

3. Zabranéni prisuvu:

WHENEVER $AC MARKER[1]==1 DO $AA OVR[X]=0

Vzdycky kdyz znacka 1
je rovna jedné,
pak nastavit korekci (override) pfisuvné osy X na 0%.
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Oscilaéni pohyb
11.2

Oscila€ni pohyb fizeny synchronnimi akcemi

A Priklad programovani

V bodé obratu 1 se neprovadi zadny pFisuv.
V bodé obratu 2 se ma uskutecnit pfisuv jiz ve

vzdalenosti ii2 pfed bodem obratu 2 a oscilacni

osa nema v bodé obratu ¢ekat, az bude dil&i

prisuv ukoncen. Oscila¢ni osou je osa Z a osa X

je pfisuvnou osou.

o 0 20 30 40 &0 &0 7O
] ] ] ] ] ] ] o
} W } -
1.0+ W
2.0+ w
3.0+ W
40+ )
5.0
Najeti na bod obratu 1 a Najizdéni na
3 vyjiskfovaci zdvihy koncovou
pozici
Y
X

DEF INT ii2

Definice proménné pro oblast obratu 2

OSP1[Zz]=10 OSP2[Z]=60

Definice bodl obratu 1 a 2

OST1[Zz]=0 0OST2[Z]=0

Bod obratu 1: jemné pfesné najeti
Bod obratu 2: jemné pfesné najeti

FA[Z]=150 FA[X]=0.5

Posuv oscilaéni osy Z, posuv pfisuvné osy X

OSCTRL[Z]=(2+8+16,1)

Deaktivovani oscilaéniho pohybu v bodu
obratu 2; po RWL vyjiskfovani a najeti na
koncovy bod; po RWL najiZzdéni na
odpovidajici pozici obratu

OSNC[Z]=3 3 vyjiskfovaci zdvihy

OSE[Z]=70 Koncova pozice = 70

iiz2=2 Nastaveni oblasti obratu

WAITP (Z) Povoleni oscilaéniho pohybu pro osu Z
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11.2  Oscilaéni pohyb fizeny synchronnimi akcemi

2. Pohybové synchronni akce

WHENEVER SAA IM[Z]<$SA OSCILL REVERSE POS2[Z]-ii2 DO ->
-> $AA OVR[X]=0 $AC_MARKER[0]=0

Vzdycky kdyz je aktualni pozice oscilacni osy Z v MCS

menSi nez zacCatek oblasti obratu 2,

pak nastavit korekci (override) pfisuvné osy X na 0%
a

WHENEVER SAA IM[Z]>=$SA OSCILL REVERSE POS2([Z] DO $AA OVR[Z]=0

VzZdycky kdyz je aktualni pozice oscilacni osy Z v MCS
vétSi nebo rovna poloze bodu obratu 2,
pak nastavit korekci (override) oscilacni osy Z na 0%

WHENEVER $AA DTEPW[X]==0 DO $AC MARKER[O0]=1

VZdycky kdyz je zbytkova draha diliho pfisuvu
rovna nule,
pak znacku s indexem 0 nastavit na hodnotu 1.

WHENEVER $AC_MARKER[0]==1 DO $AA OVR[X]=0 $AA OVR[Z]=100

Vzdycky kdyz je znacka s indexem 0
rovna jedné,
pak nastavit korekci (override) pfisuvné osy X na 0%, aby se zabranilo

prili§ brzkému pfisuvu (oscilacni osa Z jesté oblast obratu
neopustila, pfisuvna osa X je vSak pfipravena pro novy pfisuv);
nastavit korekci (override) oscilacni osy Z na 100% (€imz bude 2.
synchronni akce zrusena.

-> musi byt naprogramovano v jednom bloku

3. Spusténi oscilaéniho pohybu

OSCILL[Z]=(X) POSP[X]=(5,1,1) Spusténi os
Osa Z je pfifazena ose X jako pfisuvna osa.
Osa X ma najet do koncové pozice 5
v krocich po 1.

M30 Konec programu
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Pro poznamky

11-500 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrocilé



m 03.04 Lisovani a prostfihovani m

Lisovani a prostrihovani

121 Aktivace, deaKtiVace ...........coeieieiieeee e 12-502
12.1.1 Prikazy SPOF, SON, PON, SONS, PONS, PDEALYON/OF ..................... 12-502
12.1.2 POUZIti M-PFIKAZU ...eeiiiiiiiie ettt e 12-505
12.2  Automatické rozdéleni drahy .............ccooiiiiiiii 12-506
12.2.1 Rozdéleni drahy u drahovyCh 0S ..........ccoocciiiiiiiii e 12-507
12.2.2 Rozdéleni drahy u samostatnych 0S...........ccccveeeeeiiiiiiiieee e, 12-508
12.2.3 Priklady programoOVaANi............cooiiuiiieiiiiiie e 12-510
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Lisovani a prostfihovani 03.04
12.1 Aktivace, deaktivace

12.1 Aktivace, deaktivace

12.1.1 Prikazy SPOF, SON, PON, SONS, PONS, PDEALYON/OF

=H_ Programovani
L™
= =" PDELAYON

PON G... X... Y... Z...

PONS G... X... Y... Z...
PDELAYOF

SON G... X... Y... Z...

SONS G... X... Y... Z...

SPOF

PUNCHACC(Smin, Amin, Smax, Amax)

E Vysvétleni parametr

PON Aktivovani lisovani

PONS Aktivovani lisovani se zavadénim

SON Aktivovani prostfihovani

SONS Aktivovani prostfihovani se zavadénim

SPOF Deaktivovani prostfihovani, lisovani

PDELAYON Aktivovani lisovani se zpozdénim

PDELAYOF Deaktivovani lisovani se zpozdénim

PUNCHACC Zrychleni zavisejici na draze PUNCHACC (Smin, Amins Smaxs Amax)
Shin Nejmensi vzdalenost dér

Anin Nejvétsi vzdalenost dér

Smax Pocateéni zrychleni A, muZe byt vétdi nez Anax
Anax Koncové zrychleni Anax mize byt mensi nez Anin

G Funkce

Aktivovani lisovani/prostiihovani PON/SON
Pomoci pfikazd PON a SON aktivujete funkci
lisovani, resp. prostfihovani. Pfikazem SPOF se
vS§echny specifické funkce pro prostfihovani a
lisovani ukongi.

Pfikazy PON a SON maji modaini platnost a
vzajemné se vyluéuji, tzn. pfikaz PON deaktivuje
SON a obracené.
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03.04 Lisovani a prostfihovani
12.1 Aktivace, deaktivace

Lisovani a prostiihovani se zavadénim,
PONS/SONS

Funkce PONS a SONS rovnéz aktivuji funkce pro
lisovani a prostfihovani.

Oproti pfikazdm PON/SON - fizeni zdvihu na
interpolacni urovni — se u téchto funkci uskutec-
fiuje jesté signaloveé Fizeni spousténi zdvihu na
urovni servomechanismu.

Diky tomu je mozZné pracovat s vy3Si frekvenci
zdvihu a tedy s vy$Sim vykonem lisu.

V priibéhu vyhodnocovani signalu v zavadéni
jsou zablokovany vSechny funkce, které slouzi ke
zméné polohy os provadgjicich lisovani nebo
prostfihovani.

Priklad: Posuv ruénim kole¢kem, zména framu
pomoci PLC, méfici funkce.

ﬂ Lisovani a prostfihovani se zavadénim neni

mozné ve vice kanalech soucasné. Pfikazy POS,
resp. SONS mohou byt aktivovany jen v jednom
kanalu.
Od SW 7.1: Pokud jsou pfikazy PONS nebo
SONS aktivovany ve vice nez jednom kanalu
soucCasné, tato nepovolena akce bude rozpozna-
na s alarmem ,Kanal %1 rychlé lisovani/prostfiho
vani ve vice kanalech neni mozné*.

3 Jinak se funkce PONS a SONS chovaji stejné
jako funkce PON a SON.

Zrychleni zavislé na draze PUNCHACC

Pfikaz PUNCHACC(Snin, Amins Smax» Amax) definu-
je charakteristiku zrychleni, podle které jsou na-
stavovana rGizna zrychleni (A) v zavislosti na
vzdalenosti dér (S).

Pfiklad PUNCHACC (2, 50, 10, 100):

Vzdalenosti dér pod 2 mm:
Posuv se bude provadét s 50% zrychlenim oproti
maximalnimu zrychleni.

Vzdalenosti dér 2 mm az 10 mm:
Zrychleni se bude zvySovat pfimo Umérné vzda-
lenosti dér az do 100%.

Vzdalenost dér vétdi nez 10 mm:
Posuv bude probihat se zrychlenim 100%.
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Lisovani a prostfihovani 03.04
12.1 Aktivace, deaktivace

Lisovani se zpozdénim

Pfikaz PDELAYON zp(isobi zpozdéné spusténi
lisovaciho zdvihu. Tento pfikaz s modalni platno-
sti ma pfipravnou funkci a proto se zpravidla
nachéazi pfed pfikazem PON.

Po pfikazu PDELAYOF probiha lisovani opét
normalné.

3 Spousténi zdvihu

Spusténi prvniho zdvihu
Spousténi prvniho zdvihu po aktivovani funkce Yi

L #
probiha u lisovani a prostfihovani ¢asove odlisné: %/
</ =

PON/PONS
e VSechny zdvihy — v&etné prvniho bloku po

aktivovani — se provadéji na konci bloku. W
SON

SON/SONS W

e  Prvni zdvih po aktivovani prostfihovani se

uskutechiuje uz na zaCatku bloku. Q . "';(
. i L L. . + polohovani
e VSechny ostatni zdvihy jsou spoustény vzdy
na konci bloku.

@ polohovani a spusténi zdvihu

Lisovani a prostiihovani na misté

Zdvih se spousti jen tehdy, pokud blok obsahuje
informace o posuvu pro osy lisovaciho nebo pro-
stfihovaciho zafizeni (osy aktivni roviny). Pokud
byste si pfesto pfali spustit zdvih na tomtéZz misté,
naprogramujte lisovaci/prostfihovaci osu s nulo-
vou drahou.

3 Dal$i upozornéni

Prace s oto€nymi nastroji

Aby se oto¢né nastroje nastavovaly tangencialné
na naprogramovanou drahu, pouZijte tangencialni
fizeni.
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03.04 Lisovani a prostfihovani
12.1 Aktivace, deaktivace

12.1.2 Pouziti M-pfikazua

ﬂ Pokud pouzijete techniku maker, muZete namisto
pfikazl jazyka pouzivat M-funkce:

DEFINE M22 AS SON Aktivovani prostfihovani
DEFINE M122 AS SONS Aktivovani prostfihovani se zavadénim
DEFINE M25 AS PON Aktivovani lisovani
DEFINE M125 AS PONS Aktivovani lisovani se zavadénim
DEFINE M26 AS PDELAYON Aktivovani lisovani se zpoZdénim
DEFINE M20 AS SPOF Deaktivovani lisovani/prostfihovani
DEFINE M23 AS SPOF Deaktivovani lisovani/prostfihovani
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 12-505

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



Lisovani a prostfihovani
12.2 Automatické rozdéleni drahy

12.2 Automatické rozdéleni drahy
==4 Programovani
— = spp-=

SPN=

U B

Vysvétleni

SPP Velikost segmentu drahy (maximalni vzdalenost zdvih(), modalni
SPN Pocet Usekd drahy na jeden blok, blokova platnost
Funkce

Rozdéleni na segmenty

Kdyz je aktivni lisovani nebo prostfihovani, pfika-
zy SPP a SPN zpusobi, ze celkova draha posuvu
naprogramovana pro osy bude rozdélena na
dany pocet drahovych usek( stejné délky (ekvi-
distantni segmentace drahy). Kazdy drahovy
segment interné odpovida jednomu bloku.

Pocet zdviht
PFi lisovani se prvni zdvih uskute&riuje v konco-
vém bodé prvniho drahového segmentu, pfi pro-
stfihovani oproti tomu na zacatku prvniho draho-
vého segmentu.
Z celkové drahy potom tedy vyplyvaji nasledujici
udaje:
Lisovani:

Pocet zdvih( = pocet drahovych segmentl

Prostfihovani:
Pocet zdvih( = pocet drahovych segment
+1

Pomocné funkce
Pomocné funkce se uskute€iuji v prvnim
vygenerovaném bloku.

12-506
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03.04 Lisovani a prostfihovani
12.2 Automatické rozdéleni drahy

12.2.1 Rozdéleni drahy u drahovych os

5 Postup

Délka drahového segmentu, SPP

Pomoci SPP zadavate maximalni vzdalenost
zdvihu a tedy také maximalni délku drahového
segmentu, na které ma byt celkova draha posuvu
rozdélena.

Deaktivovani pfikazu se provadi pfikazy SPOF
nebo SPP = 0.

Pfiklad:
N10 G1 SON X0 YO
N20 SPP=2 X10

Celkova draha posuvu 10 mm bude rozdélena na
5 drahovych segmentl po 2 mm (SPP=2).

ﬂ Pfi pouziti pfikazu SPP je draha vzdy rozdélena -
|

na stejné useky. To znamenad, Ze naprogramova-
na velikost drahovych segmentd (hodnota SPP)
se bude uplatiiovat jen tehdy, je-li podil celkové
drahy posuvu a hodnoty SPP celé Cislo.

Pokud tomu tak neni, bude interné velikost draho- Y2
vého segmentu zmensena tak, aby byl vySe zmi- E1
fovany podil celoCiselny. »

Piklad: LY, -
N10 G1 G91 SON X10 Y10 1 X2 X

N20 SPP=3.5 X15 Y15 X2/Y2 Naprogramovana draha posuvu (blok
) prostfihovani nebo lisovani)

E1 Naprogramovana délka drahového segmentu
E2 Automaticky zaokrouhlena délka segmentu

Pfi celkové draze posuvu 15 mm a délce draho-
vého segmentu 3,5 mm vyplyva podil, ktery neni
celociselny (4,28).

V dlsledku toho se provede zmen$eni hodnoty
SPP na nejbliz8i mozny celoiselny podil.

V tomto pfipadé vyplyva délka drahového
segmentu 3 mm.
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Lisovani a prostfihovani 03.04
12.2 Automatické rozdéleni drahy

Pocet drahovych usekd, SPN

Pomoci pfikazu SPN definujete po€et drahovych
segment(, které maji byt vytvofeny z celkové
drahy posuvu. Délka drahovych segmentu bude
vypocditana automaticky.

ProtozZe pfikaz SPN ma blokovou platnost, musi
byt pfedtim aktivovano lisovani nebo prostfihova-
ni pomoci pfikazt PON nebo SON. Y1
1 “‘*{ -
SPP a SPN v jednom bloku X1 X
Pokud v jednom bloku naprogramujete jak délku - 2
. . . N , X2/Y2 Naprogramovana draha posuvu
drahoveho segmentu (SPP), tak i poCet draho- X1 Automaticky vypogitany drahovy segment v X
vych segmentt (SPN), plati pro tento blok SPN, |[Y1 Automaticky vypogitany drahovy segment v Y

pro vSechny ostatni bloky SPP.

=

Pokud byl pfikaz SPP aktivovan uz nékdy pfed
pfikazem SPN, bude po bloku se SPN znovu
v platnosti.

Dalsi upozornéni

Pokud jsou prostfihovani/lisovani ve Vasem fidi-
cim systému k dispozici, mUZete pfi programova-
ni pouzivat pfikazy SPN, pfip. SPP pro automa-

tické rozdéleni drahy pouzivat i nezavisle na této
technologii.

12.2.2 Rozdéleni drahy u samostatnych os

ﬂ Pokud jsou vedle drahovych os definovany také

samostatné osy pouZité jako osa pro lisovani
nebo prostfihovani, mohou i ony podléhat auto-
matické segmentaci drahy.

Chovani samostatné osy v pripadé SPP
Naprogramovand délka drahového segmentu se
vztahuje v zadsadé na drahové osy. Z tohoto du-
vodu v bloku, v némZ neni vedle pohybu samo-
statné osy a hodnoty SPP naprogramovéna
zadna drahova osa, bude hodnota SPP
ignorovana.
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03.04 Lisovani a prostfihovani
12.2 Automatické rozdéleni drahy

JestliZze jsou v bloku naprogramovany jak draho-
va, tak i samostatna osa, fidi se chovani samo-
statné osy podle nastaveni v pfisluSnych strojnich
parametrech.

1. Standardni nastaveni
Draha samostatné osy bude rovhomérné rozdé-
lena na pomocné bloky vytvofené podle SPP.

Pfiklad:
N10 G1 SON X10 AO
N20 SPP=3 X25 A100

V dlsledku naprogramované vzdalenosti mezi
zdvihy o hodnoté 3 mm vznikne pfi celkové draze
posuvu 15 mm v ose X (drahova osa) 5 blokd.
Osa A se proto v kazdém bloku pootoci o 20°. @ @

2. Samostatna osa bez rozdéleni drahy
Samostatna osa urazi celou svou drahu v prvnim
vytvofeném bloku.

3. Odlisné rozdéleni drahy

Chovani samostatné osy je zavislé na interpolaci
drahové osy:

e Kruhova interpolace: rozdéleni drahy

e Linearni interpolace: zadné rozdéleni drahy

Chovani v pfipadé SPN

Naprogramovany pocet drahovych segmentu
plati i tehdy, pokud neni sou¢asné naprogramo-
vana Zadné drahova osa.

Pfedpoklad: Samostatna osa je definovana jako
osa pro lisovani/prostfihovani.
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Lisovani a prostfihovani

12.2

Automatické rozdéleni drahy

12.2.3 Priklady programovani

2 Priklad programovani 1

Naprogramované useky vyrabéné prostfihovanim
maji byt automaticky rozdéleny na stejné velké
drahové segmenty.

Usek programu

—t-ll“'-i—
!

._g— [——

g

N100

G90 X130 Y75 F60 SPOF

NajiZzdéni na pocatecni bod 1

N110

G91 Y125 SPP=4 SON

Aktivovani prostfihovani; maximalni délka
useku drahy pro automatické rozdéleni je
4 mm

N120 G90 Y250 SPOF Deaktivovani prostfihovani; najizdéni na
pocate¢ni bod 2

N130 X365 SON Aktivovani prostfihovani; maximalni délka
useku drahy pro automatické rozdéleni je
4 mm

N140 X525 SPOF Deaktivovani prostfihovani; najizdéni na
pocatecni bod 3

N150 X210 Y75 SPP=3 SON Aktivovani prostfihovani; maximalni délka

useku drahy pro automatické rozdéleni je
3 mm

N160 X525 SPOF Deaktivovani prostfihovani; najizdéni na
pocate¢ni bod 4
N170 GO2 X-62.5 Y62.5 I J62.5 SPP=3 Aktivovani prostfihovani; maximalni délka

SON useku drahy pro automatické rozdéleni je
3 mm
N180 GOO G90 Y300 SPOF Deaktivovani prostfihovani
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03.04 Lisovani a prostfihovani
12.2 Automatické rozdéleni drahy

2 Priklad programovani 2

Pro jednotlivé fady dér ma byt provedeno
automatické rozdéleni drahy. Pro rozdéleni se
vZzdy udava maximalni délka drahového
segmentu (hodnota SPP).

005

Usek programu

N100 G90 X75 Y75 F60 PON Najizdéni na poc¢atecni bod 1, aktivovani
lisovani, lisovani jedné diry.

N110 G91 Y125 SPP=25 Maximalni délka drahového segmentu pro
automatické rozdéleni drahy: 25 mm

N120 G90 X150 SPOF Deaktivovani lisovani; najizdéni na
pocatecni bod 2.

N130 X375 SPP=45 PON Aktivovani lisovani; maximalni délka

drahového segmentu pro automatickée
rozdéleni drahy: 45 mm

N140 X275 Y160 SPOF Deaktivovani lisovani; najizdéni na
pocatecni bod 3.
N150 X150 Y75 SPP=40 PON Aktivovani lisovani; namisto naprogramova-

né délky drahového segmentu 40 mm se
pouZije vypocitana délka drahového seg-
mentu 37,79 mm

N160 GOO Y300 SPOF Deaktivovani lisovani, polohovani
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Lisovani a prostfihovani 03.04
12.2 Automatické rozdéleni drahy

Pro poznamky
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03.04 Dal$i funkce

Dalsi funkce

13.1  Osové funkce AXNAME, SPI, ISAXIS, AXSTRING (od SW 6) ........ceecee.. 13-514
13.2  Volani funkce ISVAR () (0d SW B6.3).....coiiiiiiieiiiiie e 13-516
13.3  Zadavani kompenzacnich charakteristik: QECLRNON, QECLRNOF......... 13-518
13.4  Synchronni VIEIENO........ooiiiiiiieiiee e 13-520
13.5 EG: Elektronicka pfevodovka (0d SW 5) ........cevveeeiiiiiiiiiiiiieee e 13-530
13.5.1 Definice elektronické pfevodovky: EGDEF.............cccooiiiiiiiiiiiiieeee e 13-531
13.5.2 Aktivovani elektronické pfevodovky..........ccocoiiiiiiiiiiii e 13-532
13.5.3 Deaktivovani elektronické pfevodovky ...........cccviiiiiiiiiiiiiieee e, 13-535
13.5.4 Vymazani definice elektronické pfevodovky...........cccoiiiiiiiiiiiiiee, 13-536
13.5.5 Otackovy posuv (G95) / elektronicka pfevodovka (od SW 5.2).................. 13-536
13.5.6 Chovani EG pfi Power ON, resetu, zméné provozniho rezimu, hledani.... 13-537
13.5.7 Systémové proménné elektronické prevodovky ...........cccceviieeeeeniieneennnen. 13-537
13.6  RozSifené zastavovani a stahovani (0d SW 5) .......ccocviiiiiieiiiiiiee e, 13-538
13.6.1 Reakce ZaVisIé Na PONONU.........cuviiiiiiieee e 13-539
13.6.2 Reakce ovladané NC SyStemem ..........ccoocciiiiiiiieii i 13-540
13.6.3 MoZné zdroje SPOUSIENT.........uiiiiiiii e 13-544
13.6.4 Logické spoustéci funkce: Obsluha zdrojl/reakcCi .........ccccoceveieeiinennns 13-545
13.6.5 AKIVOVANI c..eviiiiiiiiii ettt e s nree e e e nneas 13-546
13.6.6 Obsluha generatoru / zaloha pomocného obvodu...........cccccceiiiiiiieenne. 13-546
13.6.7 Zastaveni zavislé na pohonU ... 13-547
13.6.8 Zpétny pohyb zavisly na ponoNnU ... 13-548
13.6.9 Priklad: Pouziti reakce zavislé na pohonu...................cc 13-549
13.7  Linkova komunikace (0d SW 5.2) ......cc.eoiiiiiiiiiiiiiie e 13-550
13.8  ZAsobnik 0S (0d SW 5.2) ..cccciiiiieiie ettt 13-553
13.9  Strojovy €as programu/pocitadlo obrobkl (od SW 5.2)........ccccceeviirennnne 13-555
13.9.1 Strojovy €as PrOGramMU ...........ueieiiuiiieiiiiiee et e et e e e e e e e sneee e e eneeas 13-555
13.9.2 PoCitadlo ODrODKU ........vviieiiiiie ettt 13-557
13.10 Pfikaz pro interaktivni vyvolani okna z vyrobniho programu: MMC

[CoTe IS 1A 3 SRR 13-559
13.11  Ovliviiovani vedeni PONYDU ........cceeiiiiiiiiiiiie e 13-560
13.11.1 Procentualni korekce trhavych pohybl: JERKLIM .........ccccccciviiiiiineeee, 13-560
13.11.2 Procentualni korekce rychlosti: VELOLIM .........ccoooiiiiiiiiiiiieeee e, 13-561
13.12  Spojeni MaSter/SIaVve.........ccceeiiiiiiiiiieee e 13-562
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13 RS

13.1

Dal$i funkce

(od SW 6)

03.04

Osové funkce AXNAME, SPI, ISAXIS, AXSTRING

Osové funkce AXNAME, SPI, ISAXIS, AXSTRING

(od SW 6)

Programovani

AXNAME (,,PLANACHSE™)

AX [AXNAME (,, String") ]

AXSTRING (SPI(n))

SPI (n)

ISAXIS (Cislo geometrické osy)

Vysvétleni prikazu

AXNAME Pfevadi vstupni fetézec na identifikator osy;
vstupni fetézec musi obsahovat platny nazev osy.

SPI Pfevadi Cislo vietena na identifikator osy; pfedavany parametr
musi obsahovat platné E&islo vietena

n Cislo vietena

AXSTRING Do SW 5 byl index osy, ktera byla pfifazena vietenu vypisovan

jako €islo vietena.

Od SW 6 se vypisuje fetézec s pfifazenym cCislem vietena.

AX Proménny identifikator osy.
ISAXIS Kontrola, zda uvedena geometricka osa existuje.
Funkce

Pfikaz AXNAME se pouziva napf. pfi sestavovani
vSeobecné pouzitelnych cykld, kdy nazvy os
nejsou znamé (viz také kapitola 13.10 ,Ret&zcové
funkce®).

Pfikaz SPI se pouziva pokud se pro vieteno
pouzivaji osové funkce, napf. pro synchronizaci
vietena.

Pfikaz ISAXIS se pouziva v cyklech se vSeobec-
nou platnosti, aby bylo zabezpeceno, Ze urcita
geometricka osa je k dispozici a Ze tedy nasledu-
jici volani $P_AXNX nebude pferuseno chybou.

(od SW 6):

Rozsifeni SPT (n)

Funkce SPI(n) se nyni mize pouzivat i pro ¢teni
a zapis sloZek framu. Diky tomu je mozZné zapi-
sovat framy napf. se syntaxi $P_PFRAME [SPI
(1), TR]=2.22

Dodateénym naprogramovanim poloh osy pomo-
Ci adresy AX[SPI (1) ]=<pozice osy>je
mozné osou pohybovat.

13-514
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03.04

Dal$i funkce

1 3 13.1  Osové funkce AXNAME, SPI, ISAXIS, AXSTRING

(od SW 6)

Odstranovani chyby pro AXSTRING (SPI (n))
PFi naprogramovani pfikazu AXSTRING

(SPI (n)) se azdo SW 5 vypisovalo Cislo vrete-
na, které bylo ose pfifazeno.

Priklad:

Vieteno 1 je pfifazeno 5. ose

($MA SPIND ASSIGN TO MACHAX[AX5]=1),
AXSTRING (SPI (1)) tedy vraci nespravny
fetézec ,,s4™.

Od SW 6 se pfikazem AXSTRING[SPI (n) ]
vypisuje fetézec ,sSn™.

Priklad:

AXSTRING ( SPI (2) ) vracifetézec ,s2™.

ﬁﬁ' Priklad programovani

Ma se pohybovat osa, ktera je definovana jako

13

osa pfi¢na.
OVRA [AXNAME ("Planachse") ]1=10 pfi¢na osa
AX [AXNAME ("Planachse") ]=50.2 koncova pozice pro pfi¢nou osu

OVRA[SPI (1) ]=70

override pro vieteno 1

IF ISAXIS(1l)==FALSE GOTOF WEITER

Existuje abscisa?

AX[SP_AXN1]=100

posuv abscisy

WEITER:
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13.2

Dalsi funkce

03.04 1
13.2  Volani funkce ISVAR () (od SW 6.3) 3

Volani funkce ISVAR () (od SW 6.3)

Programovani

ISVAR (,Identifikd&tor proménné“)

ISVAR (Identifikator, [Hodnota,Hodnotal])

Vysvétleni prikazu

Identifikétor Pfedavany parametr typu String mdze byt bud’ bezrozmérny,
prom&nné jednorozmérny nebo dvojrozmeérny.
Identifikator Identifikator je proménna znama NC systému s indexem pole nebo

i bez né&j jako strojni nebo nastavovany parametr nebo systémova
proménna nebo vSeobecna proménna.

Hodnota Hodnota funkce typu BOOL.

Struktura

Pfedavany parametr mdze mit nasledujici
strukturu:

1. Bezrozmérna proménna:

Identifikator

2. Jednorozmérna proménna bez indexu pole:
Identifikator [ ]

3. Jednorozmérna proménna s indexem pole:
Identifikator [hodnota]

4. Dvourozmérna proménna bez indexu pole:
Identifikator [, ]

5. Dvourozmérna proménna s indexem pole:
Identifikator [hodnota,hodnota]

Funkce

Pfikaz ISVAR je funkci ve smyslu NC jazyka s:

e  Funkéni hodnotou typu BOOL

e Predavanym parametrem typu STRING
Vysledkem pfikazu ISVAR je hodnota TRUE,
pokud pfedavany parametr obsahuje proménnou,
ktera je NC systému znama (strojni parametr,
nastavovany parametr, systémova proménna,
vSeobecna proménna, jako tfeba GUD).

13-516
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Dal$i funkce

03.04
13.2  Volani funkce ISVAR () (od SW 6.3)

Kontroly

V souladu s pfedavanym parametrem se prova-
déji nasleduijici kontroly:

Je identifikator k dispozici?

Jedna se o jedno- nebo dvojrozmérné pole?

Je povolen index pole?

Pouze tehdy, pokud jsou odpovédi na vSechny tfi
otazky kladné, je vracena hodnota TRUE. Pokud
byt jen jedna z kontrol neni splnéna nebo vyskyt-
ne-li se syntakticka chyba, je vracena hodnota
FALSE. Osové proménné jsou jako index pro
nazvy os akceptovany, nejsou vsak blize
kontrolovany.

Priklady:
DEF INT VAR1

DEF BOOL IS VAR=FALSE ; pfedavany parametr je vSeobecna proménna

N10 IS VAR=ISVAR(“VARL")
DEF REAL VARARRAY[10,10]

; IS_VAR je v tomto pfipadé TRUE

DEF BOOL IS VAR=FALSE ; rizné varianty syntaxe

N20 IS VAR=ISVAR (“WARARRAY[,]"“) ; IS_VAR je TRUE s dvojrozmérnym polem
N30 IS VAR=ISVAR (“VARARRAY") ; IS_VAR je TRUE, proménna existuje

N40 IS VAR=ISVAR ; IS_VAR je FALSE, index pole neni mozny

("WARARRAY[8,111")

N50 IS VAR=ISVAR (“VARARRAY[S8,8") ; IS_VAR je FALSE, syntakticka chyba kvuli
chybéjici ,]".

N60 IS VAR=ISVAR (“VARARRAY[,8]") ; IS_VAR je TRUE, index pole je dovolen

N70 IS VAR=ISVAR (“WARARRAY[8,]"“) ; IS_VAR je TRUE

DEF BOOL IS VAR=FALSE ; pfedavany parametr je strojni parametr

N100 IS VAR=ISVAR ; IS_VAR je TRUE

(“$MC_GCODE_RESET VALUES[1]"

DEF BOOL IS VAR=FALSE ; pfedavany parametr je systémova proménna
N10 IS VAR=ISVAR(“$P EP“) ; IS_VAR je v tomto pfipadé TRUE
N10 IS VAR=ISVAR(“$P EP[X]") ; IS_VAR je v tomto pfipadé TRUE
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13.3

[

QECLRNOF

Zadavani kompenzacnich charakteristik:
QECLRNON, QECLRNOF

Vysvétleni prikazu

QECLRNON (Osa.l,..4) Aktivovani funkce ,Uceni kompenzace kvadrantové chyby*

QECLRNOF Deaktivovani funkce ,U¢eni kompenzace kvadrantové chyby*“

Funkce T

Kompenzace kvadrantové chyby (QFK) snizuje
chybu kontury, ktera vznika pfi pfevraceni sméru
pohybu v disledku mechanickych nelinearit
(napf. tfeni, ztraty) nebo torze.

Optimalni kompenzacni idaje mohou byt pfizpu-

sobeny na zakladé neurdlni sité Fidiciho systému | "
v priibéhu faze uceni a tak mohou byt automatic-
ky zjistény kompenzacéni charakteristiky.

o,
i v
Uc€eni muze probihat pro az 4 osy sou¢asné.
5 Postup
Pohyby posuvu os, které jsou zapotiebi pro
uceni, jsou generovany pomoci NC programu.
Ucebni pohyby jsou v ném ulozeny ve formé
vyukového cyklu.
Prvni u€eni
Vzorové ucebni NC programy pro uéebni pohyby
a pro dosazeni systémovych proménnych QFK
pro prvni uebni proces pfi uvadéni do provozu
jsou obsazeny na disketé zakladniho programu
PLC:
QECLRN.SPF Ucebni cyklus
QECDAT:MPF Vzorovy NC program pro dosazeni systémovych proménnych a pro
nastaveni parametrd u¢ebniho cyklu
QECTEST.MPF Vzorovy NC program pro kruhovy test.
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1 3 13.3  Zadavani kompenzaénich charakteristik: ECLRNON,

QECLRNOF

Dodate€né uéeni

Dodate€na optimalizace jiZ nau€enych charakte-
ristik je mozna pomoci ,dodate¢ného uceni®. Jako
zaklad pro tuto optimalizaci se pouzivaji data, jez
byla dfive ulozena do uzivatelské paméti.

Pro Ucely dodate¢ného uceni je tfeba pfizpusobit

Vasi pozadavkim vzorovy NC program.

Pro ,dodateéné u€eni je zapotfebi v pfipadé po-

tfeby zménit parametry u€ebniho cyklu (napf.

QECLRN.SPF):

e Nastavte ,rezim u€eni“ =1

e ,Pocet ucebnich prachodu” v pfipadé potre-
by snizte.

e V pfipadé nutnosti aktivujte ,modularni uce-
ni“ a definujte hranice pfislusnych oblasti.

Aktivovani u¢ebniho procesu:QECLRNON
Vlastni operace uceni se v NC programu aktivuje
pfikazem QECLRNON a zadanim osy:

QECLRNON (X1, Y1, 21, Q)
Jestlize je aktivni pouze tento pfikaz, budou
charakteristiky zménény.

Deaktivovani uéebniho procesu: QECLRNOF
Jakmile jsou u€ebni pohyby pozadovanych os
ukongeny, proces uceni se pro vSechny osy sou-
Casné deaktivuje pfikazem QECLRNOF.
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13.4 Synchronni vieteno

03.04

=8 Programovani

™

= ° COUPDEF (FS,LS,Ups, Urs, Chovani p¥i zmé&né& bloku,Vazba)
COUPDEL (FS,LS)
COUPRES (FS,LS)

COUPON (FS, LS, PSys)
COUPOF (FS, LS, POSys, POSLs)
WAITC (FS, Chovani pt¥i zméné bloku,LS, Chovani pri zméné bloku)

Vysvétleni prikazu

COUPDEF Vytvofeni/zména uzivatelem definované vazby
COUPON Aktivovani vazby

COUPOF Deaktivovani vazby

COUPRES Reset parametrd vazby

COUPDEL Vymazani uzivatelem definované vazby

WAITC Cekani na splnéni podminky synchronniho chodu

Vysvétleni parametru

Fs, LS Oznaceni vleéného a fidiciho vietena; zadava se Cislo vietena,
napr. S2
Urs, Usps Pfevodovy pomér pro vleéné a Fidici vieteno; pfeddefinované

nastaveni = 1.0; specifikace jmenovatele neni nutna

Chovéani ptri zméné

Chovani pfi pfechodu na dalSi blok.

bloku Pfechod na dalSi blok se uskute¢ni:

- ,NOC™ okamzité (pfeddefinované nastaveni

- ,FINE™ pfi ,synchronnim chodu jemném*

- ,COARSE™ pfi ,synchronnim chodu hrubém®

- »IPOSTOP™ pfi IPOSTOP (tzn. po nabé&hu synchronizace podle pozadované
hodnoty

Vazba Druh vazby: Vazba mezi FS a LS

- ,DV% Spojeni pozadovanou hodnotou (pfeddefinované nastaveni)

- ,8v® Spojeni skuteénou hodnotou

PSks Uhlové posunuti mezi Fidicim a vleénym vietenem

POSFS’ POSLS

Vypinaci pozice pro vle€né a Fidici vieteno
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13.4

Dal$i funkce
Synchronni vieteno

V synchronnim rezimu existuje Fidici vieteno (LS)
a vlecné vieteno (FS), které tvofi tzv. dvojici
synchronnich vieten. KdyZ je vazba aktivni
(synchronni rezim) sleduje vle&né vieteno pohyby
fidiciho vietena v souladu s definovanou funkéni
zavislosti.

Tyto funkce na soustruzich umoznuji pribézné
predavani obrobku, kdyz jsou vieteno 1 i vieteno
2 spusténé, napf. kvlli obrobeni druhé strany,
aby se odstranily ztratové ¢asy potfebné pro
uvolnéni a opétovné upnuti obrobku.

Predavani obrobku se mlze provadét:

e  Se synchronnimi otackami (ngs = nis)

e S polohovou synchronizaci (prs = ¢Ls)

e S polohovou synchronizaci s uhlovym
posunutim (@rs = s + A9)

Mezi hlavnim vietenem a nastrojovym vietenem
muze byt definovan jesté pomér rychlosti Ky, aby
bylo mozné obrabét mnohohrany (soustruzeni
mnohouhelnik{).

Dvojice synchronnich vieten mohou byt pro
kazdy stroj konfigurovany také pomoci strojnich
parametrd specifickych pro kanaly nebo je mozné
ji definovat uzivatelsky pomoci vyrobniho progra-
mu CNC. V kazdém kanalu NC je mozné soucas-
né provozovat az dva pary synchronnich vieten.

uplnaC| zafizeni

?_____

vieteno 1 vieteno 2

vieteno 1 vieteno 2
| n2

vieteno 1 Vreteno 2

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Postup

Definice dvojice synchronnich vieten:
moznosti

Konfigurovana vazba:

Ridici a vle¢né vieteno jsou definovany pomoci
strojnich parametrd.

V pfipadé této vazby nemohou byt stanovené
strojni parametry pro FS a LS z vyrobniho pro-
gramu NC nijak ménény. Parametry vazby vSak
mohou byt v NC programu dosazeny pomoci
pfikazu COUPDEF (pfedpoklad: neni aktivni
ochrana proti zapisu).

UZivatelem definovana vazba:

Pomoci pfikazu COUPDEF mohou byt ve vyrob-
nim NC programu vazby upravovany a vytvareny
nové. Jestlize ma byt definovan novy vazebni
vztah, musi byt v pfipadé potfeby jiz dfive existu-
jici uzivatelska vazba vymazana pfikazem
COUPDEL.

Definice nové vazby, COUPDEF

Dosazovani parametru do jiz vytvofeného pod-
programu je vysvétleno v dalSich odstavcich:
COUPDEF (FS,LS,Ugs,U.s,Chovani pfi zméné
bloku,Vazba)

Vle€né a ridici vieteno: FS aLS

Identifikatory os FS a LS je vazba jednoznacné
urCena.

PFi kazdém pfikazu COUP musi byt naprogramo-
vany. Dal8i parametry vazby musi byt zadany jen
tehdy, pokud je zapotfebi je zménit (modalni
platnost).

Priklad:

N... COUPDEF (S2,S1,Uss, ULs)
Znamena:

S2 = vle¢né vieteno, S1 = fidici vieteno
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Polohovani vieéného vietena: moznosti
Kdyz je synchronni vazba vieten aktivovana, ma-
Zete vle¢né vieteno nastavovat do pozadované

polohy v rozsahu + 180° také pohybem, ktery je
nezavisly na fidicim vietenu.

Polohovani, SPOS
Vleéné vieteno muze byt interpolovano pfikazem
SPOS.

Dalsi informace o pfikazu SPOS naleznete
v PFiru¢ce programovani — Zaklady.

Pfiklad:
N30 SPOS[2]=IC(-90)

FA, ACC, OVRA:

rychlost, zrychleni

Pomoci pfikazd FA[SPI(Sn)] nebo FA[Sn],
ACCI[SPI(Sn)] nebo ACC[Sn] a OVRA[SPI(n)]
nebo OVRA[SN] je mozné naprogramovat
rychlosti pfi polohovani a hodnoty zrychleni pro
vle€na vietena (viz Pfiru¢ka programovani —
Z&klady). ,n“ je Cislo vietena 1 ... n.

Programovatelny prechod na dalSi blok,
WAITC

Pfikazem WAITC je mozné definovat chovani pfi
pfechodu na dalSi blok s odliSnymi podminkami
synchronniho bé&hu pro pokracovani programu
napf. po zméné parametrd vazby nebo po polo-
hovacich operacich (jemné, hrubé IPOSTOP).

PFikaz WAITC zplsobuje zpozdéni v dusledku
vloZeni novych bloku, dokud nejsou spinény
podminky synchronniho chodu, takZe synchron-
niho stavu je mozné dosahnout rychleji.

Jestlize pro synchronni chod nejsou specifikova-
ny zadné podminky, plati naprogramované nebo
konfigurované chovani pfi pfechodu na dalsi blok
pro odpovidajici vazbu.
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Priklady:

N200 WAITC

Cekani na podminky synchronniho chodu pro
vS§echna aktivni vle€na vietena, aniz by tyto pod-
minky byly udany.

N300 WAITC(S2,“FINE™,S4,“COARSE"™)
Cekani na uvedené podminky synchronniho
chodu — ,jemné* pro S2 a ,hrubé“ pro S4.

Pomér rychlosti Ky
Tento pfenosovy pomér se udava zadanim
hodnot pro FS (Citatel) a pro LS (jmenovatel).

Moznosti:

e Vlecné a fidici vieteno se otaceji se stejnymi
otaCkami (ngs = n.s; Ky kladné)

e  Stejnosmérny, pfFip. protismérny pohyb mezi
vieteny FS a LS (Ky zaporné)

e Vle¢né a Fidici vieteno se otaceji s raznymi
rychlostmi (ngs = Ky . nis; Ky # 0)
Pouziti: Obrabéni mnohohrant

Priklad:

N.. COUPDEF (S2, S1, 1.0, 4.0) — J
Znamena:

Vlecné vieteno S2 a fidici vieteno S1 se otaceji
s pfenosovym pomérem 0,25.

Vieteno 1
fidici vieteno

Vreteno 2
vle¢né vieteno

3 e Musi byt naprogramovan alespori gitatel.
Pokud neni naprogramovan zadny jmenova-

tel, pfedpoklada se, Ze ma hodnotu 1.
e  PFfenosovy pomér je mozné ménit, i kdyZ je
vazba aktivovana a vietena se pohybuji.
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Chovani pri prechodu na dalsi blok

Pomoci tohoto parametru je mozné pfi definici
vazby zvolit jednu z nasledujicich moznosti a tak
urcit, kdy se ma uskutecnit pfechod na dalSi blok:

,NOC* okamzité (pfeddefinované
nastaveni)
LFINE™ pfi ,jemném synchronnim chodu®

,COARSE™  pfi ,hrubém synchronnim chodu*
, 1POSTOP™ pfi IPOSTOP (tzn. po synchronizaci
podle pozadované hodnoty

Pro zadani chovani pfi pfechodu na dalsi blok je
postacujici zapis tucné vytisténych pismen.

Chovani pfi pfechodu na dal$i blok ma modaini

platnost!

Druh vazby

, DV Vazba pozadovanou hodnotou mezi
FS a LS (pfeddefinované nastaveni)

LAV Vazba skute¢nou hodnotou mezi FS
alS.

Druh vazby ma modaini platnost.

& Pozor

Druh vazby se smi ménit jen v dobé, kdy je vazba
deaktivovéanal!
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Aktivovani synchronniho rezimu

e NejrychlejSi mozné aktivovani vazby
s libovolnym uhlovym vztahem mezi FS a
LS:

N... COUPON (S2, S1)

e Aktivovani s thlovym posunutim POSks:
Slouzi pro vazbu s polohovou synchronizaci
pro obrabéni profilovanych obrobka.

POSks se vztahuje na polohu Fidiciho
vietena 0° v kladném sméru otaceni.

Rozsah hodnot POSgg: 0° ... 359,999°
COUPON (S2, s1, 30)

Timto zplsobem je mozné ménit dhlové
posunuti, i kdyZ je vazba aktivni.

Deaktivovani synchronniho rezimu, COUPOF
Jsou mozné tfi varianty:

¢ NejrychlejSi mozné deaktivovani vazby,
pfechod na dal$i blok bude okamzité
uvolnén:

COUPOF (S2,S1)

e Po prejeti vypinaci pozice;
Pfechod na dalSi blok se uskutecni az po
pfejeti vypinaci pozice POSgs a pfipadné
POS.s.

Rozsah hodnot: 0° ... 359,999°

COUPOF (S2,51,150)
COUPOF (S2,51,150,30)
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Deaktivovani vazby se zastavenim vieéného
vietena, COUPOFS (od SW 6.4)
Jsou mozné dvé varianty:

e  Nejrychlej8i mozné deaktivovani vazby a
zastaveni bez udani polohy, pfechod na
dalSi blok bude uvolné&n okamzité:

COUPOFS (S2,51)

e Po pfejeti naprogramované vypinaci pozice
vle€né osy, ktera je vztaZzena na soufadny
systém stroje, se pfechod na dalsi blok
uvolni az po pfejeti vypinaci pozice POSks:

COUPOFS (S2,S1,POSgs)
Rozsah hodnot: 0° ... 359,999°

Vymazani vazby, COUPDEL (od SW 6.3)
Existujici uzivatelem definovana vazba synchron-
nich vieten musi byt vymazana, jestlize ma byt
definovan novy vazebni vztah a pokud v&echny
vazby, které mohou byt volné konfigurovany (1
nebo 2) jsou jiZz obsazeny.

N ... COUPON (S2,51)
SPI(2) = vle¢né vreteno, SPI(1) = Fidici vieteno

& Vymazani vazby je moZné jen tehdy, pokud je
vazba deaktivovana (COUPOF).
Napevno konfigurované vazby neni mozné az do
SW 6.3 pomoci pfikazu COUPDEL vymazat.

& Vymazani vazby, COUPDEL (od SW 6.4)
KdyzZ je tento pfikaz uplatnén na aktivni vazbu
mezi synchronnimi vieteny, vazba se deaktivuje a
vSechny jeji parametry budou vymazany. Vle¢né
vieteno prebira posledni otacky a jeho chovani
bude odpovidat dfivéjSimu po pouziti pfikazu
COUPOF (FS,LS).
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Reset parametrii vazby, COUPRES

Pomoci pfikazu COUPRES jsou:

e aktivovany parametry ulozené ve strojnich a
nastavovanych parametrech (napevno konfi-
gurovana vazba)

e aktivovana pfedem definovana nastaveni

(uzivatelem definovana vazba)
Parametry naprogramované pomoci pfikazu
COUPDEF (vcetné pfenosového pomeéru) jsou
pfitom ztraceny.

N ... COUPRES (S2,S1)

S2 = vle¢né vieteno, S1 = fidici vieteno

ﬂ Systémové proménné

Aktualni stav vazby, vie¢né vieteno

Pro vleéné vieteno mlze byt aktualni stav vazby
nacitan v NC programu pomoci nasledujicich
systémovych proménnych:

SAA COUP_ACTI[FS]

FS = identifikator osy pro vle¢né vieteno s Cislem
vietena, napr. S2.

Nactena hodnota ma pro vle¢né vieteno nasledu-
jici vyznam:

0: Zadna vazba neni aktivni

4: je aktivni vazba synchronnich vieten

Aktualni uhlové posunuti

Aktualni offset polohy FS vuci LS vzhledem k po-
zadované hodnoté muaze byt v C programu naci-
tan pomoci nasledujicich osovych systémovych
proménnych:

$AA_COUP_OFFS[S2]

Offset polohy vzhledem ke skute¢né hodnoté Ize
nacitat pomoci:

SVA COUP OFFS[S2]

FS = identifikator osy pro vle¢né vieteno s Cislem
vietena, napf. S2.
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"

vyrobnim NC programu.

Priklad programovani

Prace s fidicim a vle€nym vietenem.

Pokud byl v dobé, kdy byla aktivovana vazba a
rezim vle€eni, regulator odstaven a nasledné
znovu zapnut, bude se offset pozice v dobé akti-
vovani regulatoru liSit od pavodni naprogramova-
né hodnoty. V tom pfipadé muze byt novy offset
polohy nadten a v pfipadé potieby opraven ve

; Fidici vieteno = hlavni vieteno = vieteno 1

; vleéné vieteno = vieteno 2

NO5 M3 S3000 M2=4 s2=500

; Fidici vieteno se otaci s 3000 ot/min,
vleéné vieteno s 500 ot/min

N10 COUPDEF (S2, S1, 1, 1, "NocC", ; definice vazby; maze byt i konfigurovano

"Dy")

N70 SPCON ; Fidici vieteno do rezimu polohové regulace
(vazba poZadovanou hodnotou

N75 SPCON (2) ; vle€né vieteno do rezimu polohové
regulace

N80 COUPON (S2, S1, 45) ; aktivovani vazby pfi otageni s offsetovou
pozici 45 stupnu

N200 FA [S2] = 100 ; rychlost polohovani = 100 stuprid/min

N205 SPOS[2] = IC(-90) ; najizdéni na superponovanou polohu 90°
v zaporném smeéru

N210 WAITC(S2, "Fine") ; Gekani na ,jemny“ synchronni chod

N212 Gl X.. Y.. F.. ; opracovani

N215 SPOS[2] = IC(180) ; najizdéni na superponovanou polohu 180°
v kladném sméru

N220 G4 S50 ; doba prodlevy 50 otacek hlavniho vietena

N225 FA [S2] = O ; aktivovani konfigurované rychlosti (MD)

N230 SPOS[2] = IC (-7200) ; 20 otacek s konfigurovanou rychlosti
vV zaporném smeéru

N350 COUPOF (S2, S1) ; zruSeni vazby béhem otaceni, S=52=3000

N355 SPOSA[2] = 0 ; zastaveni FS v poloze 0 stupri(

N360 GO X0 YO

N365 WAITS (2) ; ¢ekani na vieteno 2

N370 M5 ; zastaveni FS

N375 M30
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13.5 EG: Elektronicka prevodovka (od SW 5)

EG: Elektronicka prevodovka (od SW 5)

Uvod

Pomoci funkce ,Elektronicka pfevodovka“ je
mozné pohyb jedné vleéné osy ovladat podle
linearnich pohybovych blokl v zavislosti na az
péti Fidicich osach. Zavislosti mezi fidicimi osa-
mi a vle&nou osou jsou definovany pro kazdou
fidici osu zvlast pomoci faktoru vazby.
Vypocitavané pohybové sloZzky vle€né osy jsou
tvofeny souétem pohybovych sloZek jednotlivych
fidicich os vynasobenych pfislusnymi faktory
vazby.

PFi aktivovani svazku os EG mUizZe byt vie€na osa
synchronizovana podle definované polohy.

Se svazkem pfevodovky je mozné ve vyrobnim
programu provadét tyto operace:

e definice

e  aktivovani

e  deaktivovani

e vymazani

Pohyby vleéné osy mohou byt volitelné
odvozovany:

e z pozadovanych hodnot fidicich os

e  ze skute€nych hodnot fidicich os

Jako rozsifeni je mozné od verze SW 6
realizovat také nelinearni zavislosti mezi fidicimi
osami a vle€nou osou prostfednictvim tabulek
kfivky (viz kapitola 9). Elektronické pfevodovky
mohou byt také fazeny kaskadovitg, tzn. vie€na
osa jedné elektronické pfevodovky mlze byt
fidici osou pro dalsi elektronickou pfevodovku.
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Svazek os elektronické pfevodovky muze byt
definovan zadanim vle¢né osy a nejméné jedné,
nejvice v8ak péti fidicich os s pfislusnym typem
vazby.

EGDEF (vle¢na osa, fidici osa1, typ vazby1,
fidici osa2, typ vazby2,...)

Vysvétleni

Definice elektronické prevodovky: EGDEF

Vlecnd osa

Osa, ktera je ovliviiovana Fidicimi osami

Ridici osal ... ¥idici osa 5 Osy, které vle€nou osu ovliviuji
Typ vazbyl ... typ vazby 5 Vlecné osy jsou ovliviiovany:

0: skute¢nou hodnotou

1: poZadovanou hodnotou

odpovidajici Fidici osy
Programovani

EGDEF (C, B, 1, 7, 1, Y, 1)

Typ vazby nemusi byt pro vSechny fidici osy
stejny a tudiz je tfeba jej zadavat pro kazdou osu
zviast.

Faktorim vazby je pfi definici svazku EG pfedem
dosazena nula. Predpoklad pro definici svazku os
EG:

Pro vle€nou osu nesmi byt v dané chvili definova-
na zadna osova vazba (v pfipadé potfeby musi
byt pfedtim vymazana pomoci pfikazu EGDEL).

Upozornéni

Pfikaz EGDEL zpUsobuje zastaveni pfedbézného
zpracovani. Definici pfevodovky s pfikazem
EGDEF je mozné beze zmén pouzit i tehdy,
pokud u systém( od verze SW 6 ovlivriuje jedna
nebo vice fidicich os vle€nou osu pomoci tabul-
ky krivky.

B, Z, Y ovliviuji osu C pomoci pozadované
hodnoty
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13.5.2 Aktivovani elektronické prevodovky

Pro pfikaz aktivovani existuji tfi varianty:

e Varianta 1:

Svazek os EG se aktivuje selektivné bez
synchronizace pfikazem:

EGON (FA, ,reZzim zmény bloku"“, LAL,
zl, N1, LA2, Z2, N2, .. LA5, Z5, N5)

Vysvétleni

FA Vle¢na osa

Rezim zmény bloku Mohou se pouZzivat nasledujici rezimy:
,NOC* Pfechod na dalSi blok se uskutecriuje okamzité.
~FINE® Pfechod na dalsi blok nastane pfi ,jemném*

synchronnim chodu.

-,COARSE“ Pfechod na dalsi blok nastane pfi ,hrubém*
synchronnim chodu.

JPOSTOP* Pfechod na dalsi blok nastane pfi synchronizaci
podle poZzadované hodnoty.

LAl, ... LAS Ridici osy
zl, ... 25 Citatel faktoru vazby i
N1, ... N5 Jmenovatel faktoru vazby i

Faktor vazby i = Citatel i / jmenovatel i

Smi byt naprogramovany pouze fidici osy, které
byly pfedtim specifikovany pomoci pfikazu
EGDEF. Musi byt naprogramovana nejméné
jedna fidici osa.

Pozice fidicich os a vle€né osy se v okamZiku
aktivovani ukladaji jako ,synchronni pozice®“.
Synchronni pozice je mozné nadist pomoci
systémovych proménnych $AA EG_SYN.

e Varianta 2:
Svazek EG se aktivuje selektivné se synchroniza-
ci pomoci pfikazu:

EGONSYN (FA, "Rezim zmény bloku", SynPosFA, [, LAi, SynPosLAi, Zi, Ni])
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13.5

Dal$i funkce

EG: Elektronicka prevodovka (od SW 5)

13

E Vysvétleni
FA

Vlec¢na osa

ReZim zmény bloku

Mohou se pouzivat nasledujici rezimy:

,NOC* Prechod na dalsi blok se uskutecriuje
okam?zité.

~FINE® Pfechod na dalSi blok nastane pfi ,jemném*
synchronnim chodu.

,COARSE" Pfechod na dalsi blok nastane pfi ,hrubém*
synchronnim chodu.

JPOSTOP* Pfechod na dalsi blok nastane pfi

synchronizaci podle poZzadované hodnoty.

[, LAi, SynPosLAi, Zi, Ni] (Hranaté zavorky se nezapisuji)
min. 1, max. 5 posloupnosti skladajicich se z:
1A1, LAS Ridici osy
SynPosLA1 Synchronni pozice pro i-tou Fidici osu
71, z5 Citatel faktoru vazby i
N1, . N5 Jmenovatel faktoru vazby i

Faktor vazby i = Citatel i / jmenovatel i

° Varianta 3:

Svazek EG se aktivuje selektivné se synchroniza-
ci a se zadanim rezimu najizdéni pomoci

pfikazu:
EGONSYNE (FA, "ReZim zmény bloku", SynPosFA, ReZim najiZzdéni [, LAi,
SynPosLAi, Zi, Nil])
E Vysvétleni
Parametry odpovidaji varianté 2 a kromé toho:
ReZim najizdéni Mohou se pouZzivat nasledujici rezimy:
LNTGT*“  Najizdéni na nasledujici mezizubi s ¢asovou
optimalizaci
LNTGP*  Najizdéni na nasledujici mezizubi s drahovou
optimalizaci
JACN* Najizdéni kruhovou osou na absolutni polohu
v zaporném sméru
LACP* Najizdéni kruhovou osou na absolutni polohu
v kladném sméru
LDCT S Casovou optimalizaci pro naprogramovanou
synchronni polohu
,DCP* S drahovou optimalizaci pro naprogramovanou

synchronni polohu
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Varianta 3 se uplatiiuje pouze u vle€nych modulo
0s, které jsou spojeny s Fidicimi modulo osami.
Casova optimalizace zohledfiuje mezni hodnoty
rychlosti pro vle€nou osu. Vzdalenost zubl vyply-
va z 360 * Zi/Ni (ve stupnich). Pro pfipad, ze
vle€na osa v okamziku volani stoji, ma drahova
optimalizace stejny vysledek jako optimalizace
Casova. Pokud se vle¢na osa uz pohybuje, pfi
NTGP se provadi synchronizace nezavisle na
aktualni rychlosti vie€né osy na nasledujici
mezizubi.

Pokud se uz vle€na osa pohybuje, bude NTGT
provadét synchronizaci v zavislosti na aktualni
rychlosti vle€né osy na nasledujici mezizubi. Za
tim ucelem maze dojit v pfip. potfeby i k zabrzdé-

ni osy.

Verze SW 6

Pokud se pro fidici osu pouZiva tabulka kfivky,

musite:

Ni Jmenovatel faktoru linearni vazby je
nastaven na 0 (jmenovatel 0 byl pro linearni
vazby nepfipustny). Nulovy jmenovatel
fidicimu systému oznamuije, ze

Zi ma byt interpretovano jako Cislo tabulky
kfivky, kterd se ma pouzit. Tabulka kfivky
s uvedenym ¢&islem musi byt v okamZiku
aktivovani uz definovana.

LA Udaj fidici osy odpovida udani Fidici osy pfi

vazbé pomoci faktoru vazby (linearni

vazba).

DalSi informace o pouzivani tabulek kfivky a o
kaskadovém Fazeni elektronickych prfevodovek a
jejich synchronizaci naleznete v:

/FB/, M3, Vle€eni, vazba Fidici hodnotou.

Smi byt naprogramovany pouze fidici osy, které
byly pfedtim specifikovany pomoci pfikazu
EGDEF.

13-534

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



1 03.04 Dalsi funkce 1
3 13.5 EG: Elektronicka prevodovka (od SW 5) 3

Naprogramovanim ,synchronnich pozic“ pro vieé-
nou osu (SynPosFA) a pro fidici osu (SynPosLA)
budou definovany pozice, v nichz je spojeny sva-
zek povazovan za synchronizovany. Pokud se
elektronicka pfevodovka pfi svém aktivovani ne-
nachéazi v synchronnim stavu, najede vle¢na osa
na svou definovanou synchronni pozici.

Pokud jsou ve svazku os modulo osy, budou
jejich hodnoty pozic redukovany pomoci funkce
modulo. Tim bude zaru€eno, Ze se bude najizdét
na nejbliz§i moznou synchronni pozici (tzv. rela-
tivni synchronizace: napf. nasledujici mezizubi).
Jestlize pro vle€nou osu neni nastaven signal
rozhrani DB(30 + ¢&islo osy), DBX 26 bit 4 ,Uvol-
néni superpozice pro vle€nou osu", na synchron-
ni pozici se najizdét nebude.

Misto toho se program nastavi na bloku s pfika-
zem EGONSYN a aktivuje se alarm 16771,
dokud nebude vySe uvedeny signal nastaven.

13.5.3 Deaktivovani elektronické prevodovky

Pro vypnuti aktivniho svazku os EG existuji tfi
rdzné moznosti.

Varianta 1:

EGOFS (vle&na osa) Elektronicka pfevodovka se deaktivuje.
Vle¢na osa bude zabrzdéna do klidu. Volani
spousti zastaveni pfedbézného zpracovani.

Varianta 2:

EGOFS (vle&néd osa, ¥idici osal, ... Toto nastaveni parametrd pfikazu umoznuje

¥idici osa 5) selektivni odstranit vliv jednotlivych Fidicich

0s na pohyb vie€né osy.
Musi byt zadana minimalné jedna fidici osa. Vliv
uvedenych Fidicich os na vle€¢nou osu se tim
cilené odstranuje. Volani spousti zastaveni
pfedbézného zpracovani.
Pokud néjaké fidici osy zUstanou aktivni, bude se
vle€na osa pohybovat podle jejich vlivu dale.
Pokud jsou v8echny fidici osy timto zpisobem
deaktivovany, bude vle¢na osa zabrzdéna do
klidového stavu.
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03.04

Varianta 3:
EGOFC (vle&né vreteno)

Upozornéni
Tato funkce je k dispozici pouze pro vietena.

Elektronicka pfevodovka bude deaktivova-
na. Vle¢né vieteno se dale pohybuje s otac-
kami/rychlosti, jez byly platné v okamziku
deaktivovani. Volani spousti zastaveni pred-
bé&zného zpracovani.

13.5.4 Vymazani definice elektronické prevodovky

Svazek os elektronické pfevodovky musi byt
napfed deaktivovan podle pokyn( v pfedeslié
kapitole; pak je mozné jeho definici vymazat.
EGDEL (vlec¢néa osa)

Definice vazby svazku os bude vymazana.
Pomoci pfikazu EGDEF pak mohou byt
vytvafeny dal8i svazky os, dokud neni dosa-
Zzeno maximalniho poc¢tu sou¢asné aktivnich
svazku os. Volani spousti zastaveni pred-
bézného zpracovani.

13.5.5 Otackovy posuv (G95) / elektronicka prevodovka (od SW

5.2)

Pomoci pfikazu FPR( ) je mozné od SW 5 zada-
vat také vleénou osu elektronické pfevodovky
jako osu, ktera urCuje otackovy posuv. Pro tento
pfipad plati nasledujici zalezitosti:

Posuv je zavisly na poZzadované hodnoté

rychlosti vie€né osy elektronické pfevodovky.

PoZadovana rychlost se vypocitava

z Fidicich vreten a fidicich modulo os (které
nejsou drahovymi osami) a z jim pfifazenych
faktor(i vazeb.

Na sloZky rychlosti pochazejici z linearnich
0s, pfip. 0s, jeZ nejsou osami modulo, a na
superponované pohyby vleéné osy se
nebere zietel.

13-536

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



1 03.04 Dalsi funkce 1
3 13.5 EG: Elektronicka prevodovka (od SW 5) 3

13.5.6 Chovani EG pii Power ON, resetu, zméné provozniho
rezimu, hledani

Po zapnuti neni Zadna vazba aktivni. Vazby vSak
zUstavaiji aktivni i pfes reset systému a pres
zménu provozniho rezimu.

PFi vyhledavani bloku se pfikazy pro aktivovani,
vymazani a definovani elektronickych prevodovek
neprovadeéji a nejsou ani zaznamenavany, misto
toho jsou preskakovany.

13.5.7 Systémové proménné elektronické prevodovky

Pomoci systémovych proménnych elektronickych
prevodovek muze vyrobni program zjiStovat
aktualni stavy svazku os elektronické pfevodovky
a v pfipadé potfeby na né reagovat.

3 Dalsi upozornéni

Systémové proménné elektronické prfevodovky
naleznete v Pfiloze. Jsou oznadeny svym
nazvem, ktery zacina:
SAA EG ...
nebo
SVA EG ...
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13.6 RozSifené zastavovani a stahovani (od SW 5)

RozSifené zastavovani a stahovani (od SW 5)

Funkce

Funkce ,RozSifené zastavovani a stahovani*
ESR (Extended Stopping and Retract) nabizi
moznost reagovat na volitelné zdroje chyb pruzné
a tak, aby byl obrobek uchranén. Funkce ,Rozsi-
fené zastavovani a stahovani“ dava k dispozici
nasledujici dilci reakce:

e ,Rozsifené zastaveni* (zavislé na pohonu,
od SW 5) je definované ¢asové zpozdéné
zastaveni.

e ,,Stahovani“ (zavislé na pohonu)
znamena ,unik“ z roviny obrabéni na
bezpe&nou navratovou polohu. Tim se ma
zabranit pfipadnému nebezpedi kolize mezi
nastrojem a obrobkem.

e ,,Rezim generatoru“ (zavislé na pohonu)

V pfipadech, kdy energie pomocného obvo-
du neni postadujici pro bezpeéné stazeni, je
mozné pouzit reZimu generatoru. Jedna se o
nezavisly rezim pohonu, v némz je stejnosm.
pfipojce pohonu dodavana potfebna energie,
aby mohl uskute¢nit béZzné zastaveni nebo
stazeni v pfipadé vypadku napajeni nebo
podobné udalosti.

Od SW 6 navic kromé toho

e ,Rozsifené zastaveni“ (ovladané NC)
je definované ¢asoveé zpozdéné zastaveni
pod kontrolou NC, které chrani konturu.
e ,Stahovani“ (ovladané NC)
znamena ,unik“ z roviny obrabéni na
bezpe&nou navratovou polohu pod kontrolou
NC. Tim se ma zabranit pfipadnému nebez-
peci kolize mezi nastrojem a obrobkem. P¥i
obrabéni ozubeného kola to napf. znamena
vyjeti z pravé obrabéného mezizubi.
VSechny reakce se mohou pouzivat nezavisle na
ostatnich.

DalSi informace viz:
/FB/ M3, Spojeni os a ESR.
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13.6 RozSifené zastavovani a stahovani (od SW 5)

13.6.1 Reakce zavislé na pohonu

G Funkce

Reakce zavislé na pohonu jsou definovany pro
uré€itou osu, tzn. kazdy pohon zpracovava své
pozadavky na zastaveni/stazeni v pfipadé jejich
aktivace samostatné. Interpolacni, pfip. drahové
spojeni os pfi zastavovani nebo stahovani neni
uvedeno, pro osy je uplatiiovano ¢asové
ovladani.

V prubéhu a po provedeni reakce zavislé na
pohonu se pfisludny pohon pfestava fidit pfikazy
NC pro uvolnéni nebo posuv. Upozorfiuje na to
alarm ,26110: Spusténo zastaveni/stazeni zavislé
na pohonu®.

Rezim generatoru

Rezim generatoru je

e  konfigurovan: pomoci MD 37500: 10

e uvolnén: systémova proménna
$AA_ESR_ENABLE

e aktivovan: v zavislosti na nastaveni strojnich
parametrd pohonu pfi poklesu napéti v po-
mocném obvodu.

Stahovani (zavislé na pohonu)

Stahovani zavislé na pohonu je

e  konfigurovano: pomoci MD 37500: 11; ¢as a
rychlost pfi stahovani se provadeéji pomoci
MD, viz ,Priklad: Pouziti reakce zavislé na
pohonu® na konci této kapitoly

e uvolnéno: systémova proménna
$AA_ESR_ENABLE

e aktivovano: systémova proménna
$AA_ESR_TRIGGER.

Zastaveni (zavislé na pohonu)

Zastaveni zavislé na pohonu je

° konfigurovano: pomoci MD 37500: 12; ¢as
se zadava pomoci MD

e uvolnéno: systémova proménna
$AA ESR _ENABLE

e  spusténo: systémova proménna
$AA _ESR TRIGGER.
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13.6 RozSifené zastavovani a stahovani (od SW 5)

13.6.2 Reakce ovladané NC systémem

G Funkce

Stahovani

Pfedpoklady

e  Osy jsou zvoleny pfikazem POLFMASK
nebo POLFMLIN.

e Pozice pro jednotlivé osy jsou definovany
pfikazem POLF.

e  Pro jednotlivé osy jsou definovany navratové
pozice pomoci pfikazu POLFA (od SW 6.4).

e Casové okno v parametrech
MD 21380: ESR_DELAY_TIME1 a
MD 21381: ESR_DELAY_TIME2

e Je definovano spousténi v
$AC_ESR_TRIGGER
$AA ESR_TRIGGER (pro jednotlivé osy)

e  Smluvena reakce ESR
MD 37500: ESR_REACTION = 21

e LFPOS z modalni 46. skupiny G-kodu.

Pokud je nastavena systémova proménna
$AC_ESR_TRIGGER = 1 a pokud je v tomto
kanalu konfigurovana stahovaci osa (tzn. MD
37500: ESR_REACTION = 21) a pro tuto osu je
nastaveno $AA_ESR_ENABLE = 1, potom se

v tomto kanale aktivuje pfikaz LIFTFAST.

ﬂ Ve vyrobnim programu musi byt pomoci pfikazu
POLF naprogramovana navratova pozice.
PFi stahovani jednotlivych os pomoci pfikazu
POLFA (osa, typ, hodnota) musi byt naprogramo-
vana hodnota a musi byt dodrzeny nasledujici
podminky:
e Je nastaveno $AA_ESR_ENABLE = 1.
e POLFA(osa) musi byt v okamziku spousténi
samostatnou osou.
e  POLFA(typ) musi byt bud typ = 1 nebo typ =
2.

Pro zpétny pohyb musi byt nastaveny signaly pro
jeho uvolnéni a ty musi zUstat beze zmény.
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13.6 RozSifené zastavovani a stahovani (od SW 5)

DalSi upozornéni

Pfikazy LFPOS, POLF konfigurovany zvedaci

pohyb os zvolenych pomoci POLFMASK nebo

POLFMLIN nahrazuje pohyb po draze pro tyto

osy stanoveny ve vyrobnim programu.

RozSifeny zpétny pohyb (tzn. LIFTFAST/LFPOS

spoustény prostiednictvim $AC_ESR_TRIGGER)

je neprerusitelny a miize byt pfed€asné ukon-

¢en pouze nouzovym vypinacem. Pro zpétny

pohyb je k dispozici maximalné soucet ¢asti MD

21380: ESR_DELAY_TIME1 a MD 21381:

ESR_DELAY_TIME2. Po uplynuti tohoto ¢asu se

i pro osu zpétného pohybu spusti rychlé brzdéni

s naslednym sledovanim.

Frame, ktery je v platnosti v okamziku aktivovani

rychlého brzdéni, se zohledhuje.

Dulezité:

Framy s otacenim ovliviiuji prostfednictvim

pfikazu POLF také smér, v némz se pozvednuti

provadi.

Stahovani fizené NC je:

e  konfigurovano: pomoci MD 37500: 21 a dvou
Casovych udaju v MD, viz vySe

e uvolnéno: (SAA_ESR _ENABLE) a

e  spusténo: systémova proménna
$AC_ESR_TRIGGER, $AA_ESR_TRIGGER
(pro jednotlivé osy)

Priklad pro stahovani v samostatné ose

MD 37500: ESR REACTION[AX1] = 21 ; stahovani provadéné NC
SAA ESR ENABLE[AX1] =1
POLFA (AX1,1, 20.0) ; AX1 je pfifazena osova navratova pozice
; 20.0
$AA ESR TRIGGER[AX1] =1 ; od této chvile zadina stahovani
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 13-541

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



1 3 Dalsi funkce 03.04 1 3
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== Programovani

POLF[geo | mach]= hodnota Cilova pozice navratové osy
POLFA (Osa, Typ, Hodnota) Navratova pozice jednotlivé osy.

POLFA (Osa, Typ)
POLFA (Osa, 0/1/2)
(

POLFA (Osa, 0)
POLFMASK (nadzev osyl,

POLFMLIN (ndzev osyl,

Mozné jsou nasledujici zkracené formy:
Zkracena forma pro stazeni samostatné osy
Rychlé deaktivovani nebo aktivovani

POLFA (Osa, 0, S$AA POLFA[Osa]l) Zplsobi zastaveni pfedbézného zpracovani
Bez zastaveni predbé&zného zpracovani
nézev osy2,...) Volba os pro zpétny pohyb, osy bez
vzajemné vazby
nazev osy2,...) Volba os pro zpétny pohyb, osy s linearni
vazbou

& Vystraha

Pokud je pfi pouziti zkracené formy pfikazu
POLFA zménén pouze typ, musi uzivatel zabez-
pecit, aby bud navratova pozice nebo zpétna dra-
ha obsahovaly smysluplnou hodnotu.Po zapnuti
je zapotiebi zejména nové nastavit navratovou

pozici a zpétnou drahu.

E Vysvétleni pfikazu

geo | mach

Geometricka osa nebo
kanalova/strojni osa, ktera se stahuje.

Osa

Identifikator platné samostatné osy (os SW 6.4).

Typ

Hodnota polohy pro samostatnou osu (od SW 6.4) je typu:
0 hodnota polohy se stava neplatnou

1 hodnota polohy je absolutni

2 hodnota polohy je inkrementalni

Hodnota

Navratova pozice, pro geometrické osy plati WCS, jinak MCS.

V pfipadé stejnych identifikator(i pro geometrickou a kanalovou/
strojni osu se pouZije soufadny systém obrobku.

Inkrementalni polohovani je pfipustné.

Navratova pozice typ1  pro samostatné osy (od SW 6.4)
Navratova draha typ 2 pro samostatné osy (od SW 6.4)
hodnota se bude prebirat i s typem 0. Hodnota je pak pouze
oznacena jako neplatna a pro stahovani musi byt znovu naprogra-
movana.

POLF

Pfikaz POLF ma modalni platnost.

POLFA

Pokud osa neni samostatnou osou nebo chybi typ, pfip. typ = 0,
pak se aktivuje pfislusny alarm 26080 nebo 26081.
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Dalsi funkce 1 3
RozsSirené zastavovani a stahovani (od SW 5)

POLFMASK Pfikazem POLFMASK jsou uvedené osy uvolnény pro zpétny
pohyb — bez vzdjemné souvislosti mezi osami.
Pfikaz POLFMASK( ) bez udani osy deaktivuje rychlé pozvednuti
pro vSechny osy, které byly bez souvislosti mezi osami stazeny.
POLFMLIN Pfikazem POLFMLIN jsou uvedené osy uvolnény pro zpétny

pohyb — s linearni souvislosti mezi osami.

Pfikaz POLFMLIN( ) bez udani osy deaktivuje rychlé pozvednuti
pro vSechny osy, které byly staZzeny s linearni souvislosti mezi
osami.

nadzev osy i

Nazvy os, které maji pfi LIFTFAST najiZzdét na své pozice defino-
vané pfikazem POLF. VSechny uvedené osy se musi nachazet ve
stejném soufadném systému. Nez mize byt pomoci pfikazl
POLFMASK nebo POLFMLIN uvolnéno rychlé pozvednuti na
pevnou pozici, musi byt pro zvolené osy naprogramovana pozice
pomoci pfikazu POLF. Pro pocatecni dosazeni hodnot pfikazem
POLF nejsou k dispozici zadné strojni parametry.

P¥i interpretaci pfikazd POLFMASK nebo POLFMLIN bude
generovan alarm 16016, pokud pfikaz POLF nebyl dosud
naprogramovan.

Pokud jsou osy postupné uvolnény pfikazy
POLFMASK, POLFMLIN nebo POLFMLIN,
POLFMASK, plati pro pfisluSnou osu vzdy
posledni nastaveni.

& Pozor

Pozice naprogramované pfikazem POLF a akti-
vovani prikazy POLFMASK nebo POLFMLIN
Jsou pfi spusténi programu vymazany. To
znamena, Ze uzivatel musi v kazdém vyrobnim
programu hodnoty pro POLF a zvolené osy

v pfikazech POLFMASK, pfip. POLFMLIN znovu
naprogramovat.

funkci M3.

Dalsi informace o zménach soufadného systému,
praci s modulo osami atd. naleznete v popisu
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13.6 RozSifené zastavovani a stahovani (od SW 5)
G Funkce

Zastaveni
Postup pro rozSifené zastaveni (provadéné NC)
je dan obé&ma strojnimi parametry
MD 21380: ESR_DELAY_TIME1 a MD 21381:
ESR_DELAY_TIME2. Po dobu trvani MD 21380
provadi osa nerudené interpolaci, jak bylo napro-
gramovano. Po uplynuti doby MD 21380 se
spousti interpolacné fizené brzdéni.
Pro interpola¢né fizené brzdéni je k dispozici jen
¢asova Ihtta MD 21381, po jejim uplynuti se
aktivuje rychlé brzdéni a nasledné sledovani.
Zastaveni fizeni NC je
e  konfigurovano: pomoci MD 37500: 22 a
dvéma €asovymi udaji v MD, viz vySe
e uvolnéno: ($AA_ESR_ENABLE)
e  spusténo: systémova proménna
$AC_ESR_TRIGGER,
pro samostatné osy s $AA_ESR_TRIGGER.

Priklad zastaveni samostatné osy

MD 37500: ESR REACTION[AX1] = 22 ; zastaveni fizené NC
MD 21380: ESR DELAY TIMEl[AX1] =0.3
MD 21381: ESR DELAY TIME2[AX1] =0.06

$AA ESR ENABLE[AX1] = 1
$AA ESR _TRIGGER[AX1] =1 ; od tohoto okamzZiku zac¢ina zastavovani

13.6.3 Mozné zdroje spousténi

G Funkce

Pro spousténi ,rozSifeného zastavovani a staho-

vani jsou mozné nasledujici zdroje chybovych

stav:

e VSeobecné zdroje (NC-externi/globalni nebo
specifické pro BAG/kanal):

o  Digitalni vstupy (nap¥. na modulu NCU,
pfip. na svorkovém bloku), pfip.
mapovani digitalnich vystupu v ramci
fidiciho systému ($A_IN, $A_OUT).
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e  Stav kanalu (JAC_STAT)

e  Signaly VDI ($A_DBB)

e  Souctova hlaSeni od urgitého poctu
alarmt ($AC_ALARM_STAT)

e  Axialni zdroje:

e  Nouzova navratova prahova hodnota
vle€né osy (synchronni chod elektronic-
ké vazby, $VA_EG_SYNCDIFF [vle¢na
osa]

e  Pohon: Prahova hodnota vystrahy
pomocného obvodu (ohrozujici podpéti)
$AA_ESR_STAT[osa]

e  Pohon: Prahova hodnota minimalnich
otaCek generatoru (neni uz k dispozici
Zadna vyuzitelna rotaCni energie),
$AAESR_STAT[osal.

13.6.4 Logické spoustéci funkce: Obsluha zdroju/reakci

G Funkce

Pouzivaji se pruzné moznosti spousténi static-
kych synchronnich vazeb, aby se s jejich pomoci
na zakladé zdrojl aktivovaly pFislusné reakce.
Spojovani vSech relevantnich zdroji pomoci
statickych synchronnich akci je v rukou uZivatele.
Muze vyhodnocovat systémové proménné zdrojl
jako celek nebo také selektivhé pomoci bitovych
map a s nimi svazat pozadované reakce. Statické
synchronni akce jsou v platnosti ve vSech
provoznich rezimech.

Podrobny popis pouziti synchronnich akci viz:
Literatura:

/FBSY/ Popis funkci, Synchronni akce.
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13.6 RozSifené zastavovani a stahovani (od SW 5)

13.6.5 Aktivovani

Uvolnéni funkce:

$AA_ESR_ENABLE

Funkce rezimu generatoru, zastavovani a staho-
vani se uvolfiuji nastavenim pfisludnych fidicich
signalt (SAA_ESR_ENABLE). Tyto fidici signaly
mohou byt ménény synchronnimi akcemi.

Spusténi funkce (spoleéné spusténi vSech

uvolnénych os)

$AN_ESR_TRIGGER

e ReZim generatoru se aktivuje v pohonu
»=automaticky“, kdykoli je zjiSténo nebezpec-
né nizké napéti v pomocném obvodu.

e  Zastaveni a/nebo stahovani spousténé
pohonem se aktivuje pfi rozpoznani vypadku
komunikace (mezi NC a pohonem), jakoZ i
pfi rozpoznani nebezpelné nizkého napéti
v pomocném obvodu pohonu (pfedpoklada
se konfigurace a uvolnéni).

e  Zastaveni a/nebo stahovani spousténé
pohonem mohou byt spoustény takeé ze
strany NC nastavenim odpovidajicich
fidicich signald $AN_ESR_TRIGGER
(spole€ny ptikaz pro vSechny pohony).

13.6.6 Obsluha generatoru / zaloha pomocného obvodu

G Funkce

Konfiguraci MD pohonu a odpovidajicim napro-
gramovanim odpovidajicich statickych synchron-
nich akci (JAA_ESR_ENABLE) mohou byt kom-
penzovany kratkodobé vypadky napéti pomocné-
ho obvodu. Cas, ktery miize byt premostén,
zavisi na ulozené energii generatoru, ktery bude
pouzit pro zalohovani pomocného obvodu, a na
energii, ktera je zapotfebi pro udrzeni pravé
probihajicich pohybl (zaloha pomocného obvodu
a monitorovani meznich otaéek generatoru).
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iy

Pfi napéti pomocného obvodu pod dolni
prahovou hodnotu pfechazi pfislusna osa/vieteno
z rezimu polohové nebo otackové regulace do
rezimu generatoru. Brzdénim pohonu (pfedem
definovana pozadovana hodnota otacek = 0) se
energie dodava zpatky do pomocného obvodu.
Dalsi informace viz:

[FB/ M3, Vle&eni, spojeni fidici hodnotou

13.6.7 Zastaveni zavislé na pohonu

Funkce

Pohony dfive vytvofeného svazku mohou byt
pomoci ¢asové fizeného zpozdéni vypnuti zasta-
veny s co mozno nejmensi odchylkou vici sobé,
jestlize to neni mozné zaijistit ze strany Fidiciho
systému.

Zastaveni zavislé na pohonu je konfigurovano a
uvolfiovana pomoci MD (doba trvani zpozdéni T1
v MD), uvolfiovano pomoci systémové proménné
$AA _ESR _ENABLE a spousténo pomoci
$AN_ESR_TRIGGER.

Reakce

Po dobu T1 se v pfipadé chyby i nadale pouziva
pravé aktivni poZzadovana hodnota otacek. Tim
se systém pokousi zachovat pohyby, které byly
provadény pfed vypadkem, dokud neni pferuden
fyzicky kontakt nebo dokud neni dokonéen
stahovaci pohyb spustény soucasné v ostatnich
pohonech. To muze byt nezbytné pro vSechny
fidici/vleEné pohony nebo pro pohony, které jsou
ve vazbé nebo ve skupiné.

Po vyprseni doby T1 se vSechny osy s pozadova-
nou hodnotou rychlosti nula a s proudovym
omezenim zastavi, a jakmile bude dosazeno
nulové rychlosti nebo pokud dany ¢as (+ MD
pohonu) vyprsi, pulzy se vymazou.

Faor time T1 the speed setpoint that was active when
the error occurred is still cutput. This is an attempt to
maintain the movement that was active before the
failure until the physical contact is annulled or the
retraction movement initiated simultaneously in other
drives is completed. This can be necessary for all
leading/following drives or for drives that are coupled
or in a grouping.

After time T1, all axes with speed setpoint
feedforward zero are stopped at the current limit,
and the pulses are deleted when zero speed is
reached or when the time has expired (+drive MD).

~¥

Ti
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13.6.8 Zpétny pohyb zavisly na pohonu

G Funkce

Osy s digitalnimi pohony 611D mohou (pokud
jsou nalezité konfigurovany a uvolnény) samo-
statné provést stazeni, nastane-li néktera z téchto

situaci:

e Vypadek fidiciho systému (rozpoznavani
vypadku provozniho signalu)

e  Pokles napéti v pomocném obvodu pod
vystraznou prahovou hodnotu

e  Aktivovani systémové proménné
$AN_ESR_TRIGGER

Stahovaci pohyb je provadén samostatné

pohonem 611D.

Od zacatku faze stahovani udrzuje pohon sam

své uvolnéni na dfive platnych hodnotach.

? DalSi informace viz:
[FB/ M3, Vleceni, spojeni fidici hodnotou
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13.6.9

Priklad: Pouziti reakce zavislé na pohonu

Priklad konfigurace

Osa A ma pracovat jako generatorovy pohon
Osa X se ma v pfipadé chyby stahnout
s maximalni rychlosti o 10 mm

Osy Y a Z maji byt zastaveny se zpozdénim 100
ms, aby stahovana osa méla ¢as zrusit
mechanickou vazbu.

Postup
1.

Uvolnéni volitelnych doplfikd ,rozSifené za-
stavovani a stahovani“ a ,akce pfesahuijici
provozni rezim* (obsahuje statické synchron-
ni akce IDS...)"

2. Prifazeni funkci:
$MA_ESR_REACTION[X]=11,
$MA_ESR_REACTION[Y]=12,
$MA_ESR_REACTION[Z]=12,
$MA_ESR_REACTIONI[A]=10;
3. Konfigurace pohonu:
MD1639 RETRACT_SPEED[X] = 400000H v kladném sméru (max. rychlost)
= FFCO0000OH v zaporném sméru
MD1638 RETRACT_TIME[X] 10 ms (doba stahovani)
MD1637 GEN_STOP_DELAY[Y] =100 ms
MD1637 GEN_STOP_DELAY[Z] =100 ms
MD1635 GEN_AXIS_MIN_SPEED[A] = minimalni otacky generatoru (ot/min)
4. Uvolnéni funkce (z vyrobniho programu
nebo ze synchronni akce):
$AA_ESR_ENABLE[X]=1,
$AA_ESR_ENABLE[Y]=1,
$AA_ESR_ENABLE[Z]=1,
$AA_ESR_ENABLE[A]=1
5. PFepnuti pohonu generatoru na otacky (napf.
v rezimu vietena M03 S1000)
6. Formulovani spoustéci podminky jako statické synchronni akce, napf.:
e v zavislosti na zdbéru osy generatoru:
IDS=01 WHENEVER $AA_ESR_STAT[A]>0 DO $AN_ESR_TRIGGER=1
e a/nebo v zavislosti na alarmech, jez spousti sledovani (bit13 = 2000H)
IDS=02 WHENEVER ($AC_ALARM_STAT B_AND 'H2000')>0
DO $AN_ESR_TRIGGER=1
e  jakoz i v zavislosti na monitorovani synchronniho chodu EG (pokud je napf. osa Y
definovana jako vle¢na osa EG a max. pfipustna odchylka synchronniho chodu ma
byt 100 us):
IDS=03 WHENEVER ABS($VA_EG_SYNCDIFF[Y])>0.1 DO
$AN_ESR_TRIGGER=1
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03.04

13.7 Linkova komunikace (od SW 5.2)

G Funkce

Linka NCU, spojeni mezi vétSim poc¢tem jednotek
NCU v jednom zafizeni, nachazi své uplatnéni

v zafizenich s decentralizovanou konstrukci sys-
tému. V pfipadé velkych pozadavkl na kanaly a
osy, napF. u stroju s kruhovym stolem pracujicich
v aktu a u stroju s vice vieteny, mohou pozadav-
ky na vypocetni vykon pfesdhnout moznosti
konfigurace a pamétové kapacity praktickych
hranic pro jednu NCU.

Vétsi poCet NCU zapojenych do sité pomoci
linkového modulu NCU nabizi shora oteviené
feSeni, které je schopné naplnit pozadavky
takovych obrabécich stroja. Linkovy modul NCU
(HW) realizuje rychlou komunikaci NCU-NCU.

|"|:|1 Funkce je spojena s volitelnymi doplriky, které si
musite objednat.

G Funkce

Vétsi po¢et NCU spojenych linkovym modulem
muze mit pfistup pomoci v nasledujicich odstav-
cich popsanych pfistupovych proménnych do
globalni pamétové oblasti NCU za ucelem ¢teni a
zapisu.

e Kazda NCU pfipojena pomoci linkového
modulu muze pouzivat globalni linkové
proménné, které mohou byt jednotné vyuzi-
vany vSemi pfipojenymi NCU.

e Linkové proménné jsou programovatelné
jako systémové proménné.

Vyznam téchto proménnych je zpravidla
definovan a dokumentovan vyrobcem stroje.

e  PouZiti linkovych proménnych:

- globalini stavy stroje
- upnuti obrobku otevieno/zavieno
- atd.

e  Srovnatelné malé datové objemy

e  PFenosova rychlost je velmi velka, z ¢ehoz
vyplyva, Ze se pfedpoklada pouZiti pro infor-
mace, které jsou z €asoveho hlediska
kriticke.
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e  Pristup k témto systémovym proménnym je
mozny jak z vyrobniho programu, tak i ze
synchronnich akci. Velikost pamétové
oblasti pro globalni systémové proménné
NCU Ize nastavit v konfiguraci.

Po interpolaénim taktu mohou vSechny pfipojené

NCU konzistentné Cist nové zapsanou hodnotu

v nékteré z globalnich systémovych proménnych.

Linkové proménné jsou globalnimi systémovy-
mi daty, k nimz se pfipojené NCU mohou obracet
jako na systémové proménné.

- Obsah téchto proménnych,

- jejich datovy typ,

- jejich pozice (pFistupovy index) v linkové
paméti jsou definovany uZivatelem (to je v tomto
pfipadé zpravidla vyrobce stroje).

Linkové proménné se ukladaji v linkové paméti.
Po nabéhu systému je linkova pamét inicializova-
na nulami.

V ramci linkové paméti je mozné pracovat s na-

sledujicimi linkovymi promé&nnymi:

e INT $A_DLBJi] ; datovy byte (8 bitt)

e INT $A_DLWIi] ; datové slovo (16 bitl)

e INT $A DLDJ[i] ; dvojité datové slovo
(32 bitd)

e REAL $A DLRJi] ;data typu real (64 bitt)

V zavislosti na typu maji linkové proménné pfi

¢teni/zapisu1, 2, 4 nebo 8 bytu.

Index i oznacuje pocatek odpovidajici proménné
vzhledem k pocatku konfigurované linkové pame-
ti. Index se pocita od 0.

Rozsahy hodnot
S datovymi typy jsou svazany nasledujici rozsahy
hodnot:
BYTE: 0 az 255
WORD: -32768 az 32767
DWORD: -2147483648 az 2147483647
REAL: -4.19e-308 az 4.19e-307
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i

7 I,

Rzné aplikace NCU sdilejici pFistup do linkové
paméti souc¢asné musi linkovou pamét pouzivat
jednotnym zpusobem. Pokud je proces v ¢ase
zcela oddélen, mlize byt linkova pamét pouzita
odlisné.

Vystraha

Proces zapisu linkové proménné je ukonéen az
tehdy, kdyz je zapsana informace k dispozici také
v§em ostatnim NCU. Pro tento proces jsou
zapotfebi pfiblizné dva interpolaéni cykly. Lokalni
zapis do linkové paméti je sou¢asné zpozdovan,
aby byla zachovana konzistentnost.

Dalsi informace naleznete v Popisu funkci B3
(SW 5).

Priklad programovani

$A DLB[5]=21 5. byte ve spole&né linkové paméti dostava
hodnotu 21.
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Dal$i funkce

Zasobnik os (od SW 5.2)

Zasobnik os (od SW 5.2)

Funkce

U taktovych kruhovych strojii/strojli s vice vieteny
se osy drzici obrobek pohybuji od jedné obrabéci
jednotky k dalsi.

ProtoZe jsou obrabéci jednotky Fizeny raznymi
kanaly, musi byt pfi kazdé zméné stanice/polohy
ose nesouci obrobek dynamicky nové pfifazovan
odpovidajici kanal NCU. Tomuto ucelu slouzi
zasobnik os.

V daném okamziku je na lokalni obrabéci jednot-
ce aktivni vzdy jen jedna osa upinajici obrobek /
vieteno. Zasobnik os soustfeduje vSechny moz-
nosti spojeni pro vSechny osy upinajici obrobek /
vietena, z nichz je vZdy pravé jedna aktivovana
pro obrabéci jednotku.

Pomoci zasobniku os mohou byt pfifazeny:

e lokalni osy a/nebo

e linkové osy (viz Zaklady)

Zména pouzitelné osy definované pomoci zasob-
niku os se provadi posunutim v zasobniku os.
Toto posunuti muze byt spousténo z vyrobniho
programu.

Zasobniky os s linkovymi osami jsou provoznimi
prostfedky platnymi ve vSech NCU (globalni pro
NCU) a jsou koordinovany fidicim systémem.
Zasobniky os, v nichz jsou spravovany vyluéné
lokalni osy, jsou mozné takeé.

Podrobné informace o konfiguraci zasobnikd os
naleznete v /FB/, B3, (SW 5.2).

Posouvani zdznamu v zasobniku os o krok o
délce n se provadi nasledujicimi pfikazy:

Programovani

AXCTSWE (CT;)
AXCTSWED (CT;)

AXIS CONTAINER SWITCH ENABLE
AXIS CONTAINER SWITCH ENABLE
DIRECT
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1 Dalsi funkce
3 13.8  Zasobnik os (od SW 5.2)

[

Vysvétleni

CTi nebo

napf. A_ CONT1

Funkce

AXCTSWE ( )
Kazdy kandl, jehoZ osy jsou zaneseny do uvede-

ného zasobniku, poskytuje uvolnéni pro otoceni

zasobniku, jakmile je obrabéni v dané poloze /
stanici ukon¢eno. Jakmile Fidici systém dostane
uvolnéni od vSech kanall pro osy v zasobniku,
zasobnik se pootoci o pfiristek definovany v SD.

Cislo zasobniku os, jehoz obsah se ma
posunovat nebo

pomoci MD nastaveny individualni nazev
zasobniku os.

nazev kanalové

—
Cislo v logickém
zobrazeni os stroje

zasobnik os 1

oSy stroje
X 1 :; AX2 1 |0ké|ni osa stroje 2
¥ 2 AN 2 lokalni osa stroje 3
Z E \
) CT1_5L1

_______________ ..
MCT_AX1 NC1_AXS
Noz_axz NC1_AXA
HC2_sxi AXCTSWE[CT1) WC2_AKZ
NC2_AXA
NC1_AKS

logické zobrazeni os

zasobnik os 1

posouvani polozek v zasobniku os s krokem 1

Po pootoc¢eni zasobniku os o 1 je v uvedeném
prikladu je osa AX5 na NCU1 pfifazena kanalové
ose Z namisto osy AX1 na NCU1.

Varianta pfikazu AXCTSWED(CT;) muze byt
pouzita kvali zjednoduseni uvedeni do provozu.
Zasobnik os se otaci pouze plsobenim aktivniho
kanalu o krok, jehoZ délka je uloZzena v SD.
Volani tohoto typu se smi pouZzivat jen tehdy,
pokud se zbyvajici kanaly, jeZ maji osy v zasob-
niku, nachazeji ve stavu RESET.
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1 03.04 Dalsi funkce
3 13.9 Strojovy ¢as programu/pocitadlo obrobkd (od SW 5.2)

i

13.9

[

13.9.

Po otoceni zasobniku jsou vSechny NCU, jejichz
kanaly se prostfednictvim logického zobrazeni os
stroje odkazuji na pootoCeni zasobnik os, ovliv-
nény novym pfifazenim os.

Strojovy ¢as programu/pocitadlo obrobkii
(od SW 5.2)

Funkce

Jako pomoc pro obsluhu obrabécich stroju jsou
k dispozici informace o strojovém &asu programu
a o pocitani kusu.

Tyto informace jsou specifikovany v odpovidaji-
cich strojnich parametrech a mohou byt zpraco-
vavany jako systémové proménné v NC- a/nebo
PLC programu. Soucasné jsou tyto informace

k dispozici MMC na rozhrani ovladaciho panelu.

1 Strojovy €as programu

Funkce

Pomoci této funkce se pfipravi ¢asovac jako
systémova proménna, kterou je mozné pouZzivat
pro monitorovani technologického procesu.

K tomuto ¢asovadi existuji pfistupova opravnéni
jen pro cteni. Pomoci MMC si jeho obsah mizete
kdykoli naéist.

13
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Dalsi funkce

13.9

Strojovy €as programu/pocitadlo obrobkt (od SW 5.2)

03.04

13

Vysvétleni

Oba nésledujici Easovace jsou definovany jako
specifické systémové proménné NCK a jsou vzdy
aktivni.

SAN SETUP TIME

Cas od posledniho nastaveni v minutach;
vynuluje se pfikazem SETUP.

SAN POWERON TIME

Cas od posledniho zapnuti systému (Power
on) v minutach; vynuluje se s POWERON.

Nasledujici tfi Casovace jsou definovany jako
specifické kanalové systémové proménné a mo-
hou byt aktivovany pomoci strojnich parametra.

$AC_OPERATING_TIME

Celkova doba zpracovani NC programu
v automatickém provoznim rezimu
v minutach.

$AC_CYCLE_TIME

Doba zpracovani zvoleného NC programu
v sekundach.

$AC_CUTTING_TIME

Doba zabéru nastroje v sekundéach.

$MC_RUNTIMER_MODE

Doba zabéru nastroje v sekundach.

VSechny €asovace se pfi ndbé&hu Fidiciho systé-
mu vynuluji svymi pfeddefinovanymi hodnotami a
mohou byt &teny nezavisle na jejich aktivaci.

Priklad programovani

1. Aktivovani doby zpracovani pro aktivni NC
program, pfitom Zadné mérfeni pfi aktivnim
zkuSebnim zpracovani a testovani programu:

$MC_PROCESSTIMER MODE 'H2'

2. Aktivovani méfeni doby zabéru nastroje, pfitom
i méfeni pfi aktivnim zkuSebnim zpracovani a
testovani programu:

$MC_PROCESSTIMER MODE= 'H34'

3. Aktivovani méreni celkové doby zpracovani a
doby zabéru nastroje, pfitom méfeni pfi testovani
programu:

$MC_PROCESSTIMER MODE= 'H25'
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1 03.04 Dalsi funkce 1
3 13.9 Strojovy ¢as programu/pocitadlo obrobkd (od SW 5.2) 3

13.9.2 Pocitadlo obrobkt

G Funkce

Pomoci funkce ,pocitadlo obrobkd“ je mozné
pfipravit pocitadlo, které pak mlzete pouzit napfr.
pro pocitani obrobkd uvnitf fidiciho systému. Tato
pocitadla existuji jako kanalové systémové pro-
ménné s pristupem pro ¢teni a zapis v rozsahu

hodnot 0 az 999 999 999.

Pomaoci strojnich parametr(i je mozné provadét
aktivovani ¢itac¢u, okamzik vynulovani a Ize také
ovliviiovat algoritmus pocitani.

E Vysvétleni

Jsou pfipravena nasledujici pocitadla:

$AC_REQUIRED PARTS

Pocet poZzadovanych obrobku (poZzadovana hodnota).

V tomto pocitadle je definovan pocet obrobk, pfi jehoz dosazeni
je pocet aktualnich obrobk( v proménné $AC_ACTUAL_PARTS
nulovy. Pomoci MD je mozZné aktivovat generovani signalizacnich
alarmu ,Pozadovany pocet obrobkd dosazen® a VDI signalu kanalu
~Pozadovany pocet obrobkl dosazen®.

$SAC_TOTAL_PARTS

Pocet celkem vyrobenych obrobku (celkova skute¢na hodnota).
Pocitadlo udava pocet vSech obrobku vyrobenych od okamziku
spusténi. Pocitadlo se automaticky vynuluje pfi nabéhu fidiciho
systému.

$AC_ACTUAL PARTS

Aktualni pocet vyrobenych obrobku (aktualni skuteéna hodnota).
V tomto pocitadle je registrovan pocet véech obrobkl vyrobenych
od jeho spusténi. Pfi dosazeni pozadovaného poctu obrobku
($AC_REQUIRED_PARTS) se pocitadlo automaticky vynuluje
(pfedpokladem je, Ze $AC_REQUIRED_PARTS se nerovna nule).

SAC_SPECIAL PARTS

Pocet uzivatelem specifikovanych obrobkd.

Toto pocitadlo umoznuje uzivateli pocitani obrobkl podle viastni
definice. Mlze byt také definovano aktivovani alarmu pfi dosazeni
pozadovaného poctu obrobki $AC_REQUIRED_PARTS. Vynulo-
vani pocCitadla musi provadét uzivatel sam.

3 Funkce ,Pocitadlo obrobku“ je nezavisla na
funkcich pro spravu nastroju. VSechny ¢&itace
mohou byt &teny pomoci MMC a odtud Ize do

nich i zapisovat.

VSem pocitadlim je pfi nabéhu systému dosaze-
na preddefinovana nulova hodnota a pak mohou
byt nezavisle na svém aktivovani obsluhovany
pomoci funkci pro jejich &teni a zapis..
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1 Dalsi funkce 03.04 1 3
3 13.9  Strojovy ¢as programu/pocitadlo obrobkt (od SW 5.2)

A Priklad programovani

£

1. Aktivovani ¢itace obrobki $AC_REQUIRED_PARTS:

$MC_PART COUNTER='H3’ $AC_REQUIRED_PARTS je aktivni, signa-
lizace alarmu pfi $AC_REQUIRED_PARTS
== $AC_SPECIAL_PARTS.

2. Aktivovani pocitadla obrobkd $AC_TOTAL_PARTS

$MC_PART COUNTER='H10’ $AC_TOTAL_PARTS je aktivni, s kazdym

$MC_PART COUNTER MCODE[0]=80 piikazem M02 se pocitadlo o 1 zvysi,
$MC_PART_COUNTER_MCODE[0] nema
zadny vyznam

3. Aktivovani pocitadla obrobki $AC_ACTUAL_PARTS

$MC PART COUNTER='H300’ $AC_TOTAL_PARTS je aktivni, s kazdym
$MC_PART COUNTER MCODE[1]=17 pfikazem M17 se pocitadlo o 1 zvysi.

4. Aktivovani pocitadla obrobkd $AC_SPECIAL_PARTS

$MC_PART COUNTER='H3000’ $AC_SPECIAL_PARTS je aktivni, s kazdym
$MC_PART COUNTER MCODE[2]=77 piikazem M77 se poc€itadlo o 1 zvysi.

5. Aktivovani pocitadla obrobk( $AC_ACTUAL_PARTS

$MC_PART COUNTER='H200’ $AC_TOTAL_PARTS neni aktivni, zbytek
$MC_PART COUNTER MCODE[1]=50 nema zadny vyznam.

6. Aktivovani vSech pocitadel v pfikladech 1 — 4:

$MC_PART COUNTER =’H3313” $AC_REQUIRED_PARTS je aktivni, signa-
$MC_PART COUNTER MCODE[0] =80 lizace alarmu pfi $AC_REQUIRED_PARTS
$MC_PART COUNTER MCODE[1] =17 == $AC_SPECIAL_PARTS.
$MC_PART_COUNTER_MCODE [2] =77 $AC_TOTAL_PARTS je aktivni, s kazdym

pfikazem M02 se pocitadlo o 1 zvysi,
$MC_PART_COUNTER_MCODE[0] nema
zadny vyznam.

$AC_ACTUAL_PARTS je aktivni, s kazdym
pfikazem M17 se pocitadlo o 1 zvysi.
$AC_SPECIAL_PARTS je aktivni, s kazdym
pfikazem M77 se pocitadlo o 1 zvysi.
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Dal$i funkce

1 3 13.10 Pfikaz pro interaktivni vyvolani okna z vyrobniho 1 3
programu: MMC (od SW 4.4)

13.10 Prikaz pro interaktivni vyvolani okna z vyrobniho

programu: MMC (od SW 4.4)

== Programovani
——

TEST 1, ALY, “S“)

E Vysvétleni

mMmCc (,CYCLES, PICTURE ON, T SK.COM, BILD, MGUD.DEF, BILD 3.AWB,

CYCLES Systémova oblast, ve které ma byt konfigurované uzivatel-
ské dialogové okno otevirano.

PICTURE ON, prip. Pfikaz: Aktivovani, pfip. deaktivovani obrazku

PICTURE OF

T SK.COM Soubor Com: Nazev souboru dialogového obrazku

(uZivatelské cykly). Zde je definovan vzhled dialogového
obrazku. V dialogovém obrazku se mohou vypisovat

uzivatelské proménné a/nebo textové komentare.

BILD Nazev dialogového obrazku: Jednotlivé obrazky jsou
aktivovany prostfednictvim svych nazva.

MGUD.DEF Uzivatelsky datovy defini¢ni soubor, do néhoz je pfistup pfi
Cteni/zapisu proménnych.

BILD 3.AWB Graficky soubor

TEST 1 Doba zobrazovani nebo potvrzovaci proménna.

Al Textové proménné ...

»S™ ReZim potvrzovani: synchronni, potvrzeni pomoci progra-

mového tlacitka "OK".

G Funkce

Pomoci pfikazu MMC muzete z vyrobniho pro-
gramu zobrazit na HMI/MMC uZivatelem defino-
vané dialogové okno.

Vzhled dialogového okna je konfigurovan cisté
textové (soubor COM v adresafi cykll), systémo-
vé programové vybaveni MMC/HMI zUstava
pfitom nezménéno.

Uzivatelem definovana dialogova okna nemohou
byt vyvolavana soucasné v rliznych kanalech.

? Podrobné pokyny pro programovani pfikazu
MMC (v€etné pfikladl programovani) naleznete v
/IAM/, knihy IM1 az IM4 v zavislosti na pouziva-
ném programovém vybaveni MMC/HMI.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé

13-559



1 DalSi funkce
3 13.11 Ovliviiovani vedeni pohybu

13.11

03.04

Ovlivhovani vedeni pohybu

13.11.1 Procentualni korekce trhavych pohybtl: JERKLIM

[

Programovani
JERKLIM[Osa]

Vysvétleni prikazu

JERKLIM Procentualni zména pro maximalni pfipustné trhnuti vztazena na
hodnotu nastavenou pro osu ve strojnim parametru.

Osa Osa stroje, jejiz mezni hodnota trhnuti ma byt pfizplsobena.

Funkce

V kritickych usecich programu se maze vynofit
nutnost omezit trhnuti pod maximalni moznou
hodnotu, aby se napf. sniZily naroky na zatiZeni
stroje. Rezim ovladani zrychleni SOFT musi byt
aktivni. Funkce je uplatfiovana jen na drdhoveé
osy.

Postup

V automatickém provoznim rezimu je pro napro-
gramovanou osu omezena hodnota trhnuti na
uvedenou procentuadlni hodnotu z mezni hodnoty
trhnuti, ktera je uloZzena ve strojnim parametru.

Priklad: JERKLIM[X] = 75

Znamena: Osa sani ve sméru X smi byt zrychlo-
vana/brzdéna jen na 75% pro osu pripustného
trhnuti.

Rozsah hodnot: 1 ... 200

100 odpovida: zadné ovliviiovani trhnuti. Hodnota
100 je v platnosti po resetu a po spusténi vyrob-
niho programu.

Dalsi upozornéni

DalSi pfiklad se nachazi na konci dalSi
podkapitoly.
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1 03.04 Dal$i funkce 1
3 13.11 Ovliviiovani vedeni pohybu 3

13.11.2 Procentualni korekce rychlosti: VELOLIM

== Programovani
——

VELOLIM[Osal]

E Vysvétleni pFikazu

VELOLIM Procentualni zména pro maximalni pfipustnou rychlost vztazena
na hodnotu nastavenou pro osu ve strojnim parametru.
Osa Osa stroje, jejiz mezni hodnota rychlosti ma byt pfizplsobena.

G Funkce

V kritickych Usecich programu se mdze vynofit
nutnost omezit rychlosti pod maximalni moznou
hodnotu, aby se napft. snizily naroky na zatizeni
stroje nebo se zlepsila jakost povrchu. Funkce je
uplatiiovana na drahové a polohovaci osy.

5 Postup

V automatickém provoznim rezimu je pro napro-
gramovanou osu omezena hodnota rychlosti na

uvedenou procentualni hodnotu z mezni hodnoty
rychlosti, ktera je uloZena ve strojnim parametru.

Priklad: N70 VELOLIM[X] = 80

Znamena: Osa sani se ve sméru X smi
pohybovat pouze 80% své maximalni pfipustné
rychlosti.

Rozsah hodnot: 1 ... 100

100 odpovida: Zadné ovliviiovani rychlosti.
Hodnota 100 je v platnosti po resetu a po
spusténi vyrobniho programu.
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1 Dalsi funkce 03.04 1
3 13.12 Spojeni Master/Slave 3

- ¥

Priklad programovani

N1000 GO X0 YO F10000 SOFT G64

N1100 G1 X20 RNDM=5 ACC[X]=20 ACC[Y]=30
N1200 G1 Y20 VELOLIM[X]=5 JERKLIM[Y]=200
N1300 G1 X0 JERKLIM[X]=2

N1400 G1 YO

M30

13.12 Spojeni Master/Slave

Programovani

MASLDEF (S1vl, Slv2, ..., osa Master) Prodynamickou konfiguraci (od SW 6.4)
MASLDEL (S1vl, S1lv2, ..., ) Pro dynamickou konfiguraci (od SW 6.4)
MASLON (S1v1l, Sl1v2, ..., )

MASLOF (Sl1lvl, Sl1v2, ..., )

MASLOFS (S1vl, Slv2, ..., ) (od SW 6.4)

Vysvétleni parametra

Slvl, Slv2, ... Osy Slave, které jsou Ffizeny osou Master
osa Master Osa, ktera ve svazku Master/Slave vede definované osy Slave
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1 03.04 Dalsi funkce 1
3 13.12 Spojeni Master/Slave 3

G Funkce

Vazba Master/Slave do SW 6.4 umoznovala
spojeni os Slave s jejich osou Master jen tehdy,
pokud byly pfislusné osy v klidu.

Rozsifeni od SW 6.4 pfipousti aktivovani a rozpo-

jovani vazby i u otacejicich se vieten s regulaci
otacek a dynamickou konfiguraci.

Dynamicka konfigurace
MASLDEF

MASLDEL

VsSeobecné
MASLON
MASLOF

MASLOFS

(od SW 6.4)

Definice svazku Master/Slave z vyrobniho
programu. Pfed SW 6.4 se definice prova-
déla vyluéné pomoci strojnich parametrd.
(od SW 6.4)

Pfikaz rusi pfifazeni os Slave ose Master a
souc€asné rozpojuje analogicky k pfikazu
MASLOF aktualni vazbu.

Definice Master/Slave nastavené pomoci
strojnich parametr(i zUstavaji zachovany.

Aktivovani doCasné vazby.

Aktivni vazba je timto pfikazem rozpojena.
(od SW 6.4)

U vieten s regulaci otacek se tento pfikaz
provadi ihned. Vietena Slave, ktera se

v tomto okamZiku otacela, si své otacky
zachovaji, dokud pro né nejsou naprogra-
movany nové otacky.

(od SW 6.4)

Aby bylo mozné vietena Slave pfi rozpojeni
vazby automaticky zabrzdit, je mozné pouzit
pfikaz MASLOFS. U os a vieten s poloho-
vou regulaci je mozné vazbu rozpojit jen v
klidu.
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1 Dalsi funkce 03.04 1
3 13.12 Spojeni Master/Slave 3

DalSi upozornéni (od SW 6.4)

U pfikazi MASLOF/MASLOFS odpada implicitni
zastaveni pfedbézného zpracovani. V dusledku
chybéjiciho zastaveni pfedb&zného zpracovani
neobsahuji systémové proménné $P os Slave
aktualni hodnoty, dokud nejsou znovu naprogra-
movany.

ﬁﬁ' Priklad programovani

Dynamické konfigurace vazby Master/Slave
z vyrobniho programu.

Pfislusna osa po pootoCeni zasobniku os se ma
stat osou Master.

MASLDEF (AUX, S3) ; S3 je Master pro AUX

MASLON (AUX) ; aktivovani vazby pro AUX

M3=3 S$3=4000 ; otaeni smérem vpravo

MASLDEL (AUX) ; vymazani konfigurace a rozpojeni vazby
AXCTSWE (CT1) ; otoCeni zasobniku

3 Dal$i upozornéni (od SW 6.4)

Pro osu Slave miize byt skute¢na hodnota
pomoci pfikazu PRESETON synchronizovana na
stejnou hodnotu, jakou ma osa Master. Za tim
ucelem musi byt stala vazba Master/Slave kratko-
dobé rozpojena, aby po Power On bylo mozné
ose Slave, se kterou se nenajizdi na referen¢ni
bod, dosadit hodnotu osy Master. Potom se trvala
vazba znovu vytvofi.

ﬂ Trvala vazba typu Master/Slave se aktivuje

pfifazenim strojniho parametru MD 37262:
MS_COUPLING_ALWAYS_ACTIVE =1 anema
zadny vliv na pfikazy doCasné vazby.
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03.04

13.12 Spojeni Master/Slave

Dal$i funkce

ﬁ' Priklad programovani

Vazba skute€nou hodnotou osy Slave na stejnou

hodnotu osy Master pomoci pfikazu PRESETON.

V pfipadé trvalé vazby Master/Slave ma byt sku-
te€na hodnota osy Slave pfikazem PRESETON
zménéna.

N37262
$MA MS COUPLING ALWAYS ACTIVE[AX2]=0

; kratké vypnuti trvalé vazby

N37263 NEWCONF

N37264 STOPRE

MASLOF (Y1)

; doCasna vazba deaktivovana

N5 PRESETON (Y1, 0, z1, 0, B1l, 0, C1,

; dosazeni skuteéné hodnoty ose Slave,

0, Ul, 0) ; ktera nenajizdi na referenéni bod, protoze
; tyto osy jsou pfi zapnuti aktivovany
N37262 ; opétovna aktivace trvalé vazby

$MA MS COUPLING ALWAYS ACTIVE[AX2]=1

N37263 NEWCONF

Aby bylo mozné vytvofit vazbu s daldim vietenem |

po pootoCeni zasobniku, musi byt pfedchazejici |smer e e
. - ) . otaceni (,[:‘ Ly :"“‘f\ mechanicky
vazba rozpojena, jeji konfigurace vymazana a s . ey o
Y zasobniku I prisuv
pak musi byt konfigurovana nové vazba. B 5{-“6} T ..4=.'>
R
Priklad posloupnosti vytvofeni vazby, pozice 3 / k‘r A *—i/
. . N e
R e
zasobnik CT1. Sl e
vychozi pozice
Viz /FB/, B3, kapitola 2.6, Zasobnik os. .
smer 1] _-z—r' -
otaceni e L.
zasobniku f{\":r*l NN mechanicky
— T pfisuv
=8 -[..ua_ .' ::u;:: {,‘::}
e Y
el Sx
L L
3:\'\-.,___“.,-#1;
po pootoceni o jednu pozici
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1 Dal$i funkce 03.04 1
3 13.12 Spojeni Master/Slave 3

Pro poznamky
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m 03.04 Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky m

Uzivatelské programy pro oddélovani trisky

14.1  Pomocné funkce pro oddélovani tFisky..........cccovieeiiiiiieiiiiinenn,
14.2  Priprava kontury - CONTPRON.........cccooiiiiiiieeeee e,
14.3  Dekodovani kontury — CONTDCON (od SW 5.2).....ccccvvvveeienneenn.
14.4  Prasecik dvou konturovych prvkd — INTERSEC .............c.c.........
14.5 Obrabéni konturovych prvkl z tabulky — EXECTAB ...................
14.6  Vypocet kruhovych dat — CALCDAT.........ccccciiiieeee e
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Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky 03.04
141 Pomocné funkce pro oddélovani trisky

141 Pomocné funkce pro oddélovani trisky

ﬂ Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky
Pro oddélovani tfisky jsou Vam nabizeny jiz
hotové cykly pro obrabéni. Diky nim mate
moznost si sestavovat sveé vlastni programy pro
oddélovani tfisky vyuzivajici nasledujicich funkci.

CONTPRON Aktivovani pfipravy kontury ve formé tabulky (11 sloupct)
CONTDCON Aktivovani dekddovani kontury ve formé tabulky (6 sloupct)
INTERSEC Vypocitani prdseciku mezi dvéma konturovymi prvky.
(Pouze pro tabulky, které byly vytvofeny pomoci pfikazu
CONTPRON.)
EXECTAB Blokové obrobeni konturovych prvkua z tabulky. (Pouze pro tabulky,
které byly vytvofeny pomoci pfikazu CONTPRON.)
CALCDAT Vypocet radiusu a stfedu.

Tyto funkce mlzete pouzivat nejen pro
oddélovani tfisky, ale i univerzalné.
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14.2

03.04 Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky
14.2  Priprava kontury - CONTPRON

Priprava kontury - CONTPRON

Programovani

CONTPRON (TABNAME, BEARBART, NN, MODE)
EXECUTE (FEHLER)

Vysvétleni parametra

CONTPRON Aktivovani pfipravy kontury
TABNAME Nazev tabulky kontury
BEARBART Parametr pro druh opracovani:

“G": podélné soustruzeni, vnitini obrabéni
,L“ podélné soustruzeni, vnéjsi obrabéni
-N“ pficné soustruzeni, vnitini obrabéni
P pFi€né soustruzeni, vnéjsi obrabéni

NN Pocet podfiznuti ve vysledné proménné typu INT

MODE (od SW 4.4) Smér obrabéni, typ INT
0 = pfiprava kontury smérem dopfedu (jako dfive do SW 4.3,
predem definovana hodnota)
1 = pfiprava kontury v obou smérech

EXECUTE Ukonceni pfipravy kontury

FEHLER Proménna pro zpétné chybové hlaseni, typ INT
1 = chyba, 0 = zadna chyba

Funkce

Bloky zpracovavané po pfikazu CONTPRON
popisuji konturu, ktera ma byt pfipravena.

Bloky se nebudou obrabét, budou se ukladat do
tabulky kontury.

Kazdému prvku kontury odpovida jeden fadek ve
dvourozmérném poli tabulky kontury.

Jsou poskytovany informace o poctu zjisténych
podfiznuti.

Pfrikazem EXECUTE se pfiprava kontury ukon¢i
a soucasné se prepne do normailniho rezimu
zpracovani.

Priklad:

N30 CONTPRON (.-.)

N4O G1 X... Z...

NS5O ...

N100 EXECUTE (.-.)

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky 03.04
14.2  Priprava kontury - CONTPRON

DalSi upozornéni

Predpoklady pro vyvolani

Pfed vyvolanim pfikazu CONTPRON:

e se musi najet na po&atecni bod, ktery umoz-
nuje bezkolizni zpracovani.

e pfikazem G40 je nutno deaktivovat korekci
radiusu nastroje.

Povolené prikazy posuvu, souradny systém
Pro programovani kontury jsou pfipustné pouze
pfikazy GO az G3 a také zaobleni a faseta.

Od SW 4.4 je mozné pfi programovani kruht
pouzivat jeSté pfikazy CIP a CT.

Funkce pro spliny, polynomy a zavity vedou

k chybam.

Zmény soufadného systému aktivovanim framu
jsou mezi pfikazy CONTPRON a EXECUTE
nepfipustné. Totéz se tyka i pfepinani mezi G70
a G71 /G700 a G710. Zaména geometrickych os
pomoci pfikazu GEOAX béhem pfipravy tabulky
kontury ma za nasledek alarm.

Ukongéeni pFipravy

Vyvolanim pfikazu EXECUTE(proménna) pfejde-
te po zapisu kontury zpét do normalniho zpraco-
vani programu a pfiprava kontury tim bude
ukon&ena. Hodnota promé&nné ma tento vyznam:

1= chyba

0 = Z&dna chyba (kontura mohla byt bezchybné
pfipravena)

Prvky podfiznuti

Je mozné zvolit, zda popis kontury v jednotlivych
prvcich podfiznuti se ma uskute¢hovat v podpro-
gramu nebo v jednotlivych blocich.

Oddélovani trisky nezavisle na naprogramo-
vaném sméru kontury (od SW 4.4)

Od SW 4 4 je pfiprava kontury pomoci pfikazu
CONTPRON rozsifena tak, ze po jeho vyvolani je
tabulka kontury k dispozici nezavisle na napro-
gramovaném sméru.
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14.2

Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky

Priprava kontury - CONTPRON

Priklad programovani 1

Vytvoreni tabulky kontury s témito udaji:
e Nazev KTAB

e  Max. 30 konturovych prvkl (kruhové oblouky

a pfimky)

e  Proménna pro pocet vyskytujicich se prvku

podfiznuti
e  Proménna pro chybové hlaseni

Vyrobni program pro NC

{20.150)

{30,110}
100

{30.85)

(70.50)
{85.40)
{90.230)

50

{80.0)

W
P

50 100

(&0
(=1

N10 DEF REAL KTAB[30,11]

Tabulka kontury s nazvem KTAB a s napf.

max. 30 konturovymi prvky

Hodnota parametru 11 je pevna veliina

N20 DEF INT ANZHINT Proménna pro pocet prvkl podfiznuti
s nazvem ANZHINT

N30 DEF INT FEHLER Promeénna pro potvrzeni
0 = zadna chyba, 1 = chyba

N40 G18

N50 CONTPRON (KTAB,"G",ANZHINT) Vyvolani pfipravy kontury

N60 G1 X150 Z20 N60 az N120 je popis kontury

N70 X110 Z30

N80 X50 RND=15

N90 Z70

N100 X40 Z85
N110 X30 Z90
N120 XO

N130 EXECUTE(FEHLER)

Ukonceni pInéni tabulky kontury, pfepnuti
do normalniho programového rezimu

N140 ..

Dalsi zpracovani tabulky

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky 03.04
14.2  Priprava kontury - CONTPRON

ﬂ Odpovidajici tabulka KTAB

© m @ & @4 6 6 « (8) 9  (10)

7 7 11 0 0 20 150 0 82.40535663 0 0
2 11 20 150 30 110 - 104.0362435 0 0
1111
1 3 11 30 110 30 65 0 90 0 0
2 4 13 30 65 45 50 0 180 45 65
3 5 11 45 50 70 50 0 0 0 0
4 6 11 70 50 85 40 0 146.3099325 0 0
5 7 11 85 40 90 30 0 116.5650512 0 0
6 0 11 90 30 90 0 0 90 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Vysvétleni obsahu jednotlivych sloupct
(0) Ukazatel na nasledujici konturovy prvek (na Cislo fadku v tomto sloupci)
(1) Ukazatel na pfedchazejici konturovy prvek
(2) Kdédovani konturového reZimu pro dany pohyb
mozné hodnoty pro X = abc
a=10 G90 =0 G91 =1
b=10" G70=0 G71=1
c=10° G0=0 G1=1 G1=2 G3=3
(3), (4) Pocatecni bod konturového prvku
(3) = abscisa, (4) = ordinata v aktualni roviné
(5), (6) Koncovy bod konturového prvku
(5) = abscisa, (6) = ordinata v aktualni roviné
(7) Ukazatel, ktery obsahuje lokalni minima a maxima na kontufe
(8) Maximalni hodnota mezi konturovym prvkem a abscisou (pfi podélném obrabéni),
pfip. ordinatou (pfi pficném obrabéni)
(9),(10) Souradnice stfedu konturového prvku, jedna-li se o kruhovy blok.
(9) = abscisa, (10) = ordinata
14-572 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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03.04 Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky
14.2  Priprava kontury - CONTPRON

rﬁ_ Priklad programovani 2 X
. A
Vytvorte tabulku kontury s nasledujicimi 50
parametry:
e Nazev KTAB
e  max. 92 konturovych prvk( (kruhové (100,100}

oblouky, pfimky)

e Rezim opracovani: podélné soustruzeni,
vnéjsi opracovani

e  Pfiprava smérem dopfedu a dozadu

(20,20

Vyrobni program pro NC

N10 DEF REAL KTAB[92,11] Tabulka kontury s nazvem KTAB a s napf.
92 konturovymi prvky
hodnota parametru 11 je pevna hodnota

N20 CHAR BT="'L" Rezim obrabéni pro CONTPRON: podélné
soustruZeni, vnéjsi opracovani

N30 DEF INT HE=0 Pocet prvkill podfiznuti = 0

N40 DEF INT MODE=1 Pfiprava dopfedu i zpatky

N50 DEF INT ERR=0 Zpétné chybové hlaseni

N100 G18 X100 Z100 F1000

N105 CONTPRON (KTAB, BT, HE, MODE)  Vyvolani pfipravy kontury

N110 G1 G90 Z20 X20

N120 X45

N130 ZO0

N140 G2 Z-15 X30 K=AC(-15) I=AC(45)

N150 G1 Z-30

N160 X80

N170 Z-40

N180 EXECUTE(ERR) Ukonceni pInéni tabulky kontury, pfepnuti
do normalniho programového rezimu
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03.04
Priprava kontury - CONTPRON m

Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky
14.2

ﬂ Odpovidajici tabulka KTAB

fadek sloupec
@ ™ @ @ @ ©6) @ (( (8) 9  (10)
0 67 77 11 100 100 20 20 0 45 0 0
1 0% 2 11 20 20 20 45 -3 90 0 0
2 1 3 11 20 45 0 45 0 0 0 0
3 2 4 12 0 45 15 30 5 90 -15 45
4 3 5 11 15 30 -30 30 0 0 0 0
5 4 7 11 30 30 -30 45 -1111 90 0 0
6 7 0 11 30 80 -40 80 0 0 0 0
7 5 6 11 30 45 -30 80 0 90 0 0
8 19 29 0 0 0 0 0 0 0 0 0
83 | 84 07 11 20 45 20 80 0 90 0 0
8 | 90 83 11 20 20 20 45 -1111 90 0 0
85 | 0° 86 11 -40 80 -30 80 0 0 0 0
86 | 8 87 11 -30 80 -30 30 88 90 0 0
87 | 86 88 11 -30 30 -15 30 0 0 0 0
88 | 87 89 13 -15 30 0 45 90 90 -15 45
89 | 88 90 11 0 45 20 45 0 0 0 0
90 | 89 84 11 20 45 20 20 84 90 0 0
91 | 837 857 11 20 20 100 100 O 45 0 0

Vysvétleni obsahu jednotlivych sloupct

©)
(1)
()

(3). (4)
(5). (6)

(7)
(8)

Ukazatel na nasledujici konturovy prvek (na &islo fadku v tomto sloupci)
Ukazatel na pfedchazejici konturovy prvek

Kodovani konturového rezimu pro dany pohyb

mozné hodnoty pro X = abc

a=10° G90=0 G91 =1
b=10" G70=0 G71=1
c=10° G0=0 G1=1 G1=2 G3=3

Poc&ate¢ni bod konturového prvku

(3) = abscisa, (4) = ordinata v aktualni roviné

Koncovy bod konturového prvku

(5) = abscisa, (6) = ordinata v aktualni roviné

Ukazatel, ktery obsahuje lokalni minima a maxima na kontufe

Maximalni hodnota mezi konturovym prvkem a abscisou (pfi podélném obrabéni),

pfip. ordinatou (pfi pficném obrabéni)

(9),(10) Souradnice stfedu konturového prvku, jedna-li se o kruhovy blok.

(9) = abscisa, (10) = ordinata

14-574
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03.04 Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky
14.2  Priprava kontury - CONTPRON

Vysvétleni poznamek ve sloupcich
Vzdy v Fédku tabulky 0: 1) Pfedchazejici: Radek n obsahuje konec kontury smérem dopredu
2) Nasledujici: Radek n obsahuje konec tabulky kontury smérem
dopfedu.
Pokazdé jednou v ramci konturovych prvkii smérem dopredu:
3) Pfedchazejici: zacatek kontury (dopfedu)
4) Nasledujici: konec kontury (dopfedu)
Vzdy na Fadku konce tabulky kontury (dopredu) + 1:
5) Pfedchazejici: pocet prvku podfiznuti smérem dopredu
6) Nasledujici: poc€et prvkd podfiznuti smérem dozadu
Pokazdé jednou v ramci konturovych prvku smérem dozadu:
7) Nasledujici: konec kontury (dozadu)
8) Predchazejici: zaCatek kontury (dozadu)
VZdy na poslednim radku tabulky:
9) Predchazejici: Radek n obsahuje zadatek kontury (dozadu)
10) Nasledujici: Radek n obsahuje zagatek tabulky kontury (dozadu)
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Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky 03.04
14.3 Dekoédovani kontury — CONTDCON (od SW 5.2)

Dekédovani kontury — CONTDCON (od SW 5.2)

14.3

=7

Programovani

CONTCDON (TABNAME ,MODE)
EXECUTE (FEHLER)

Vysvétleni parametru

CONTCDON Aktivovani pfipravy kontury
TABNAME Nazev tabulky kontury
MODE Smér obrabéni, typ INT

0 = pfiprava kontury (pfeddefinovana hodnota) podle posloupnosti

konturovych blokU

EXECUTE Ukond&eni pFipravy tabulky

FEHLER Proménna pro chybové hlaseni, typ INT

1 = chyba, 0 = 24dna chyba

Funkce

Bloky provadéné po pfikazu CONTDCON popisu-
ji konturu, ktera ma byt dekdédovana. Bloky se
nebudou provadét, misto toho se budou ukladat
do tabulky kontury se 6 sloupci, ktera v paméti
zabira malo mista.

Kazdy konturovy prvek odpovida jednomu fadku
v tabulce kontury. Ze znalosti niZze uvedenych
pravidel kédovani mohou byt z fadkua tabulky
sestavovany aplikace (napf. cykly) programi

v koédu DIN. V fadku tabulky 0 jsou ulozeny udaje
vychoziho bodu. Rozsah G-kédu které jsou
pfipustné pro pfikaz CONTDCON v useku
programu, ktery ma byt pfeveden do tabulky, je
8ir8i nez u pfikazu CONTPRON. Diky tomu je
mozné uloZit také posuvy a typ posuvu pro kazdy
usek kontury.

Pomoci pfikazu EXECUTE se pfiprava kontury
ukonci a sou€asné se vratite do normalniho
rezimu zpracovani.

Piklad:

N30 CONTDCON(..)
N40 G1 X.. Z.
N50..

N100 EXECUTE(.)

14-576
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03.04 Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky
14.3 Dekdédovani kontury — CONTDCON (od SW 5.2)

DalSi upozornéni

Predpoklady pro vyvolani

Pfed vyvolanim pfikazu CONTDCON:

e se musi najet na pocatecni bod, ktery umoz-
fiuje bezkolizni zpracovani.

e  prikazem G40 je nutno deaktivovat korekci
radiusu nastroje.

Povolené prikazy posuvu, soufadny systém
Pro programovani kontury jsou pfipustné nasle-
dujici G-skupiny s uvedenymi pfikazy:
G-skupina 1: GO, G1, G2, G3

G-skupina 10: G9

G-skupina 11:  G60, G44, G641, G642
G-skupina 13: G70, G71, G700, G710
G-skupina 14: G90, G91

G-skupina 15: G93, G94, G95, G96/G961

a navic jesté zaobleni a faseta.

Je mozZné pouzivat také pfikazy pro programova-
ni kruhu CIP a CT. Funkce pro spliny, polynom a
zavit zpusobuji chybu.

Zmény soufadného systému aktivovanim framu
jsou mezi pfikazy CONTDCON a EXECUTE
nepripustné. Totéz se tyka i pfepinani mezi G70
a G71 /G700 a G710. Z&meéna geometrickych os
pomoci pfikazu GEOAX béhem pfipravy tabulky
kontury ma za nasledek alarm.
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Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky 03.04
14.3 Dekoédovani kontury — CONTDCON (od SW 5.2)

Ukongéeni pFipravy

Vyvolanim pfikazu EXECUTE(FEHLER) prejdete

po zapisu tabulky kontury zpét do normalniho

zpracovani programu a pfiprava kontury tim bude

ukon&ena. Hodnota proménné FEHLER ma tento

vyznam:

0 = Zadna chyba (kontura mohla byt bezchybné
pfipravena)

1= chyba

Nepfipustné pfikazy, nespravné vychozi podmin-
ky, opakované vyvolani pfikazu CONTDCON bez
pfikazu EXECUTE (), pfili§ malo konturovych
blokd nebo pfili§ mala definovana tabulka maji
kromé toho za nasledek aktivovani alarmu.

Oddélovani tfisky v naprogramovaném sméru
kontury

Tabulka kontury vytvofend prostfednictvim pfika-
zu CONTDCON je ur€ena pro oddélovani tfisky
podél kontury v naprogramovaném sméru.

Priklad programovani

Vytvofte tabulku kontury s nasledujicimi
parametry:

e Néazev KTAB

e  Konturové prvky (kruhové oblouky, pfimky)
e RezZim opracovani: soustruzeni

e  Pfiprava smérem dopfedu

(100,100}
1001

(-20.80})

(20.45)

{20.20)

14-578
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03.04
14.3

Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky

Dekédovani kontury — CONTDCON (od SW 5.2)

Vyrobni program pro NC

N10 DEF REAL KTAB[9,6]

Tabulka kontury s nazvem KTAB as 9
fadky. Ty umozniuji 8 konturovych bloka.
Hodnota parametru 6 (pocet sloupct

v tabulce) je pevnou veli€inou.

N20 DEF INT MODE = O Standardni hodnota O:
Jen v naprogramovaném sméru kontury,
hodnota 1 je nepfipustna.

N30 DEF INT ERROR = O Zpétné chybové hlaseni

N100

G18 G64 GO0 G94 G710

N101

G1 Z100 X100 F1000

N105

CONTDCON (KTAB, MODE)

Volani dekddovani kontury
MODE je mozno vypustit, viz vySe.

N110 G1 Z20 X20 F200 Popis kontury
N120 G9 X45 F300

N130 Z0 F400

N140 G2 Z-15 X30 K=AC(-15) I=AC(45)F100

N150 G64 Z-30 F600

N160 X80 F700

N170 Z-40 F800

N180 EXECUTE(ERROR) Ukoné&eni pInéni tabulky kontury, pfepnuti

do normalniho programoveého rezimu
Index 1 2 3 4 5
sloupce
Index Fadku Rezim  Koncovy bod Koncovy bod Stred Stred Posuv
kontury abscisa ordinata abscisa ordinata
0 30 100 100 0 0 7
1 11031 20 20 0 0 200
2 111031 20 45 0 0 300
3 11031 0 45 0 0 400
4 11032 -15 30 -15 45 100
5 11031 -30 30 0 0 600
6 11031 -30 80 0 0 700
7 11031 -40 80 0 0 800
8 0 0 0 0 0 0
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Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky 03.04
144 Prusecik dvou konturovych prvkt - INTERSEC

Vysvétleni obsahu sloupct
Radek 0 Kodovani pro poéateéni bod:
sloupec 0:  10° (misto jednotek): GO = 0
10" (misto desitek): G70 =0, G71 =1, G700 =2, G710=3
sloupec 1:  pocatecni bod na abscise
sloupec 2:  pocatecni bod na ordinaté
sloupce 3-4: 0
sloupec 5:  index fadku posledniho Useku kontury v tabulce

Radky 1-n: Zaznamy usekl kontury

sloupec 0:  10° (misto jednotek): GO = 0
10" (misto desitek): G70 =0, G71 =1, G700 =2, G710=3
10? (misto stovek): G90 =0, G91 =1
10° (misto tisictl): G93 =0, G94 =1, G95 = 2, G96 = 3
10* (misto desetitisicti): G60 = 0, G44 = 1, G641 = 2, G642 =3
10° (misto stotisict): G9 =1

sloupec 1:  koncovy bod na abscise

sloupec 2:  koncovy bod na ordinaté

sloupec 3:  stfed na abscise pfi kruhové interpolaci

sloupec 4 stfed na ordinaté pfi kruhové interpolaci

sloupec 5:  posuv

14.4 Prusecik dvou konturovych prvkia — INTERSEC

== Programovani
L™

= ® VARIB=INTERSEC (TABNAME1[n1], TABMANE2[Nn2], TABNAME3)

E Vysvétleni parametru

VARIB Proménna pro status: TRUE: prisecik nalezen
FALSE: prasecik nenalezen
TABNAME1[n1] Nazev tabulky a n1-ty konturovy prvek v prvni tabulce
TABMANE2[n2] Nazev tabulky a n2-ty konturovy prvek ve druhé tabulce
TABNAME3 Nazev tabulky pro soufadnice pruseciku v aktivni roviné G17-G19
14-580 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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03.04 Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky
14.4  Prusecik dvou konturovych prvkt - INTERSEC

[

)

Funkce

Pfikaz INTERSEC zjistuje prisecik dvou normo-
vanych konturovych prvk( z tabulek kontur vytvo-
fenych pomoci pfikazu CONTPRON. Vystupni
stavova informace udava, zda prisecik existuje
(TRUE = prisecik) nebo neexistuje (FALSE =
zadny prusecik).

Dalsi upozornéni

Nezapomerite, Ze proménné musi byt pfed jejich
pouZitim definovany.

Priklad programovani

Je tfeba zjistit prlisecik konturového prvku 3
tabulky kontury KTAB1 a konturového prvku 7
tabulky KTAB2. Soufadnice priiseciku v aktivni
roviné budou ulozeny do proménné SCHNITT (1.
prvek — abscisa, 2. prvek = ordinata).

Pokud prusecik neexistuje, je pozadovan skok na
navésti KEINSCH (zadny prisecik nenalezen).

DEF REAL KTAB1 [12, 11] tabulka kontury 1
DEF REAL KTAB2 [10, 11] tabulka kontury 2
DEF REAL SCHNITT [2] tabulka priseciku
DEF BOOL ISPOINT proménna pro status

N1IO ISPOINT=INTERSEC (KTABL[3],KTAB2[7],SCHNITT)

volani priseciku konturovych prvki

N20 IF ISPOINT==FALSE GOTOF KEINSCH skok na KEINSCH

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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14.5 Obrabéni konturovych prvkia z tabulky - EXECTAB

14.5 Obrabéni konturovych prvkua z tabulky — EXECTAB

=H_ Programovani
L™
= =" EXECTAB (TABNAME[n])

E Vysvétleni pFikazu

TABNAME[Nn] Nazev tabulky s ¢islem prvku n

G Funkce

Pomoci pfikazu EXECTAB muzete blok po bloku
zpracovat konturové prvky v tabulce, ktera byla
vytvorena napf. pfikazem CONTPRON.

ﬂﬁ Priklad programovani

Pomoci podprogramu EXECTAB budou blok po
bloku zpracovany konturové prvky z tabulky
KTAB. Pfi volani se budou postupné pfedavat

prvky 0 az 2.

N10 EXECTAB (KTAB[O])

Provedeni prvku 0 z tabulky KTAB

N20 EXECTAB (KTAB[1])

Provedeni prvku 1 z tabulky KTAB

N30 EXECTAB (KTAB[2])

Provedeni prvku 2 z tabulky KTAB

14-582

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé



03.04 Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky
14.6 Vypocet kruhovych dat — CALCDAT

14.6 Vypocet kruhovych dat — CALCDAT

=8 Programovani

= = VARIB = CALCDAT(PKT[n,2], ANZ, ERG)

E Vysvétleni pFikazu

VARIB Proménna pro status: TRUE: kruh nalezen
FALSE: kruh nenalezen

PKT[n, 2] Body pro vypocet
n = pocet bodl (3 nebo 4); 2 = zadavani dvou soufadnic bodl
ANZ Pocet bodu pouzitych pro vypocet: 3 nebo 4
ERG [3] Proménna pro vysledek: udaj soufadnic stfedu kruhu a jeho
radiusu;

0 = abscisa, 1 = ordinata stfedu kruhu; 2 = radius

G Funkce

Vypocet radiusu a soufadnic stfedu kruhu ze tfi
nebo &étyf bodU lezicich na jeho obvodu. Uvadéné
body musi byt odli§né. V pfipadé 4 bodq, které
nelezi pfesné na kruznici, bude pro stied kruhu a
radius zvolena stfedni hodnota.

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 14-583
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Uzivatelské programy pro oddélovani tfisky 03.04
14.6 Vypocet kruhovych dat — CALCDAT

ﬁ' Priklad programovani
-
=" Ze tfi bod(i ma byt zji$téno, zda leZi na kruhovém ;';
oblouku. B0 1
{20,50)
0T e
I {50,40)
40+ e
an+ & N
Y (B5.20)
20+
..... ERGI . \
101 : \
| box
10 20! 30 40 S0 60 70
ERG [0
N10 DEF REAL Definice bodU
PKT[3,2]=(20,50,50,40,65,20)
N20 DEF REAL ERG[3] Vysledek
N30 DEF BOOL STATUS Proménna pro status
N40 STATUS = CALCDAT(PKT,3,ERG) Vyvolani zjisténych udaju o kruhu

N50 IF STATUS == FALSE GOTOF ERROR  Skok v pfipadé chyby

14-584 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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03.04 Tabulky

Tabulky

15,1 SezNam PHKAZU ......cooiieiiee ettt e 15-586
15.2  Seznam systémovych prom&nnych ..........cccccceviiiiir i 15-612
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Tabulky
15.1  Seznam piikazu

03.04

Legenda:
y

2
12.3.

pravidlech G-funkce.

vyznamech (napf. stoupani zavitu) je modifikace adresy ignorovana.

Kli¢ové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D.

®  Kli¢ové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571.
" Kligové slovo neplati pro SINUMERIK 810D.

®  Kli¢ové slovo plati pouze pro SINUMERIK FM-NC.

10

Pro tyto funkce je rozsifeny zplsob zapisu adresy nepfipustny.

Standardni nastaveni na zaatku programu (stav systému pfi dodavce, pokud neni naprogramovano nic jiného.
Cislovani skupin odpovida tabulce ,Seznam G-funkci/podminek drahy* v /PG/, Ptiru¢ka programovani — Zaklady, kapitola

Uzivatel OEM mUze zapojit dal$i dva druhy interpolace. Uzivatel OEM m0ze ménit nazvy.

Jako stfed kruhu se parametr IPO chova inkrementalné. Pomoci AC muizete naprogramovat absolutné. Pfi jinych

Absolutni koncové body: modalni; inkrementalni koncové body: blokové; jinak modalni/blokové v zavislosti na syntaktickych

Nazev Vyznam Pfifazeni |Popis, komentar |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. piga
Cislo bloku, hlavni blok (viz N) 0.. Zvlastni oznaceni|napf. :20
9999 9999 |blokd namisto
jen cela N...; tento blok by
Cisla bez |mél obsahovat
znaménka |vSechny pfikazy
pro kompletni
nasledujici
obrabéci operaci
A osa real m,b*
A2° Orientace nastroje: Eulerdv uhel real b
A3° Orientace nastroje: slozka smérového real b
vektoru
A4° Orientace nastroje pro za¢atek bloku real
A5° Orientace nastroje pro konec bloku; slozka [real
normalového vektoru
ABS Absolutni hodnota real
AC Absolutni zadavani rozmeért 0.. X=AC(100) b
359.9999°
ACC°® Osové zrychleni (acceleration axial) real, bez m
znaménka
ACN Zadani absolutniho rozméru pro kruhovou A=ACN(...) B=ACN(...) b
osu, na pozici se najizdi v zaporném sméru C=ACN(...)
ACP Zadani absolutniho rozméru pro kruhovou A=ACP(...) B=ACP(...) b
osu, na pozici se najizdi v kladném sméru C=ACP(...)
ACOS Arkus-kosinus (trigonometricka funkce) real
ADIS Vzdalenost zaobleni pro drahové funkce G1,|real, bez m
G2, G3 znaménka
ADISPOS |Vzdalenost zaobleni pro rychly posuv GO real, bez m
znaménka
ADISPOSA |Velikost toleran¢niho okna pro IPOBRKA INT, real, ADISPOSA-=.. nebo m
bez ADISPOSA(<osa>[real])
znaménka
ALF Uhel rychlého zvedani (angle tilt fast) real, bez m
znaménka
AMIRROR |Programovatelné zrcadlové pfevraceni (additive mirror) AMIRROR X0 YO0 Z0 b 3
; vlastni blok
AND Logicka operace AND
ANG Uhel konturové kfivky
AP Polarni uhel (angle polar) 0...+360° m,b®
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03.04

Tabulky

15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Prifazeni Popis, Syntaxe modal/|Sku-
hodnot komentar blok. piga
APR Nacteni / zobrazeni ochrany proti pfistupu |INT, bez
(access protection read) znaménka
APW Zapis ochrany proti pfistupu (access INT, bez
protection write) znaménka
AR Uhel kruhové vysede (angle circular) 0... 360° m,b?
AROT Programovatelné otoceni (additive rotation) |Otoceni AROT X...Y... Z... b 3
okolo 1. AROT RPL=
geom. osy: ) .
180°..180° ; vlastni blok
2.geom. osa:
-89.999°
... 90°
3.geom. osa:
-180°...180°
AROTS Programovatelné otaceni framu o prostorovy uhel AROTS X... Y... b 3
(additive rotation) AROTS Z... X... ; vlastni
AROTSY... Z... ;blok
AROTS RPL=
AS Definice makra |string
ASCALE Programovatelna zména méfitka (additive scale) ASCALE X...Y... Z... b 3
; vlastni blok
ASIN Arkus-sinus (trigonometricka funkce) |rea|
ASPLINE |Akima spliny m 1
ATAN2 Arkus tangens2 |rea|
ATRANS  |Aditivni programovatelné posunuti (additive translation) ATRANS X...Y... Z... b 3
; vlastni blok
AX Proménny identifikator osy real m,b?
AXCSWAP |Dalsi poloha osy kontejneru AXCSWAP(CTn,CTn+1) 25
AXIS Datovy typ: identifikator osy Mize obsaho-
vat nazev
souboru.
AXNAME |Prevadi vstupni fetézec na identifikator osy |string Pokud vstupni
(get axname) fetézec neob-
sahuje platny
nazev osy,
aktivuje se
alarm
AXSTRING |Do SW 5 prevadi identifikator osy na do SW 5 Mize obsaho- |[AXSTRING(SPI(n))
fetézec (get axis as string) AXIS, vat ndzev Od SW 6
Od SW 6 prevadi fetézec Cisla vietena (get |od SW 6 souboru. AXSTRING[SPI(n)]
string) string
B Osa real m,b >
B_AND Bitova logicka operace AND
B_NOT Bitova negace
B_OR Bitova logicka operace OR
B_XOR Bitova logicka operace XOR
B2° Orientace nastroje: Eulerav uhel real
B3° Orientace nastroje: slozka smérového real
vektoru
B4° Orientace nastroje pro za¢atek bloku real
B5° Orientace nastroje pro konec bloku; slozka |real
normalového vektoru
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Tabulky 03.04
15.1  Seznam piikazu

Nazev Vyznam Prifazeni Popis, Syntaxe modal/|Sku-
hodnot komentar blok. piga
BAUTO Definice prvniho splinového Useku pomoci nasledujicich m 19

tfi bodu (begin not a knot)

BLSYNC  |Zpracovani rutiny pferuSeni ma byt zahajeno az
s nasledujicim pfechodem na dalSi blok.

BNAT ' Pfirozeny prechod na prvni splinovy blok (begin natural) m 19
BOOL Datovy typ: hodnoty pravdivosti TRUE / FALSE, pfip. 0/1
BRISK ' Skokové zrychleni po draze m 21

BRISKA Aktivovani skokového zrychleni po draze pro
naprogramované osy

BSPLINE |B-spliny m 1
BTAN Tangencialni pfechod na prvni splinovy blok (begin m 19
tangential)
c Osa real m,b?
c2°® Orientace nastroje: Eulerdv uhel real
c3® Orientace nastroje: slozka smérového real
vektoru
ca® Orientace nastroje pro za¢atek bloku real
c5° Orientace nastroje pro konec bloku; slozka [real
normalového vektoru
CAC Absolutni najizdéni na pozici Kédovana
(coded position: absolute coordinate) hodnota je
tabulkovy
index; bude se
najizdét na
hodnotu v
tabulce
CACN Na hodnotu uloZenou v tabulce se bude najizdét PFipustné pro
absolutné v zaporném sméru programovani
(coded position: absolute negative) kruhovych os
CACP Na hodnotu uloZenou v tabulce se bude najizdét jako os

M . M olohovacich
absolutné v kladném sméru p

(coded position: absolute positive)

CALCDAT |Vypocet radiusu a stfedu kruhu ze 3 nebo 4 [VAR real [3] |Body se musi

bodu lisit.
(calculate circle data)
CALL NepfFimé volani podprogramu CALL BUDVAR
CALLPATH [Programovatelna cesta pro vyhledavani pfi volani Pomoci pfika- |[CALLPATH(/_N_WKS_
podprogramu. zu CALLPATH |DIR/_N_MYWPD/identifi-

Ize naprogra- |kator podprogramu_SPF)
movat cestu
k existujicimu
systému sou-
bord v CK.

CANCEL  |Pferuseni modalni synchronni akce INT PreruSeni akce
s uvedenym
identifikacnim
Cislem.

Bez parametru
budou deakti-
vovany vsech-

ny modalni
synchronni
akce.
CASE Podminéné vétveni programu
CDC PFfimé najizdéni na pozici Viz CAC
(coded position: direct coordinate)
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Tabulky

15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Prifazeni Popis, Syntaxe modal/|Sku-
hodnot komentar blok. pig\a
CDOF' Vypnuti monitorovani kolizi (collision detection OFF) m 23
CDON Zapnuti monitorovani kolizi (collision detection ON) m 23
CDOF2 Vypnuti monitorovani kolizi (collision detection OFF) pouze pro m 23
CUT3DC
CFC' Konstantni posuv po konture m 16
(constant feed at contour)
CFIN Konstantni posuv jen u vnitfnich zakfiveni, nikoli u m 16
vnéjSich zakfiveni
(constant feed at internal radius)
CFTCP Konstantni posuv ve vztazném bodé bfitu nastroje m 16
(draha stfedu)
(constant feed in tool-center-point)
CHAN Specifikace oblasti platnosti dat Je k dispozici
jednou / kanal
CHANDATA |Nastaveni €isla kanalu pro pfistup ke INT PFipustné jen
kanalovym datdm v inicializaénim
modulu.
CHAR Datovy typ: znaky ACSII 0,..,255
CHECKSUM |Vytvori kontrolni souc€et pole a pfeda jej jako [Max. délka: |Vraci fetézec |ERROR = CHECKSUM
fetézec (STRING) s pevné definovanou 32 16 HEX ¢cisel
délkou
CHF Faseta; hodnota = délka fasety ve sméru real, bez b
od SW 3.5 |pohybu znaménka
CHR Faseta; hodnota = délka fasety (chamfer)
CHKDNO |Kontrolka jednoznaénosti D-Cisel
CIC Inkrementalni najizdéni na pozici viz CAC
(coded position> incremental coordinate)
CIP Kruhova interpolace pres vnitfni bod CIPX..Y...Z.. m 1
1=...J1=...K1=...
CLEARM |Vymazani jedné nebo vice znacek pro INT Zpracovani ve
koordinaci kanalt 1-n vlastnim
kanalu neni
ovlivnéno
CLGOF Konst. otacky obrobku pro mimostfedné
brouseni VYP.
CLGON Konst. ota€ky obrobku pro mimostfedné
brouseni ZAP.
CLRINT Deaktivovani preruSeni INT Parametr :
Cislo preruseni
CMIRROR |Zrcadlové prevraceni na jedné soufadné FRAME
ose
COARSEA |Konec pohybu pfi dosazeni ,hrubého COARSEA-= .. nebo m
pfesného najeti” COARSEA[n]=...
COMPOF"® |Vypnuti kompresoru m | 30
COMPON® |Zapnuti kompresoru m 30
COMPCURYV |Zapnuti kompresoru: polynomy s konst. m 30
zakFivenim
COMPCAD |Zapnuti kompresoru: CAD program pro m 30
jakost povrchu
CONTPRON |Aktivovani pfipravy referenéni kontury m 49
(contour preparation ON)
COS kosinus (trigonometricka funkce real
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 15-589
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Tabulky 03.04
15.1  Seznam piikazu

Nazev Vyznam PFifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
COUPDEF |Definice svazku elektronické pfevodovky / |String Chovani pfi pfe-
svazku synchronnich vieten chodu na dalSi
(couple definition) blok:
NOC: zadné

fizeni pfechodu
FINE/COARSE:
prechod pfi ,syn-
chronnim chodu
jemném/hrubém”
IPOSTOP:
prechod pfi do-
konéeni superp.
pohybu s poZad.

hodnotou
COUPDEL |Vymazani svazku elektronické pfevodovky
(couple delete)
COUPOF  |Deaktivovani svazku EG / dvojice synchronnich vieten
(couple OFF)
COUPON |Aktivovani svazku EG / dvojice synchronnich vieten
(couple ON)
COUPRES |Reset svazku EG (couple reset) Naprogramované
hodnoty neplatné
Strojni parametry
platné
CP Spojita draha; pohyb po draze m 49
CPRECOF"® |Vlypnuti programového piesného dodrzeni kontury m |39
(contour precision OFF)
CPRECON® Zapnuti programového pfesného dodrzeni kontury m 39
(contour precision ON)
CPROT Aktivovani/deaktivovani chranéné oblasti pro specificky
kanal
CPROTDEF |Definice chranéné oblasti pro specificky kanal
(channel specific protection area definition)
CR Radius kruhu (circle radius) real, bez b
znaménka
CROT Otoceni aktualniho soufadného systému FRAME Max. pocet
parametr(: 6
CROTS Programovatelné otoceni framu o prostorovy uhel CROTS X... Y... b
(otaceni v uvedenych oséach) CROTS Z... X...

CROTSY... Z... ; vlastni
CROTS RPL= ; blok

CSCALE Faktor méfitka pro vétsi pocet os FRAME max. pocet
parametr(: 2 *
max. pocet os

CSPLINE  |Kubické spliny m 1
CT Kruh s tangencialnim pfechodem CTX...Y...Z... m 1
CTAB Zjisténa pozice vle¢né osy na zakladé real Pokud parametr

pozice Fidici osy z tabulky kfivky 4/5 neni napro-

gramovan, stan-
dardni méfitko

CTABDEF |Aktivovani definice tabulky

CTABDEL |Vymazani tabulky kfivky

CTABEND |Deaktivovani tabulky kfivky

CTABEXIST |Kontrola tabulky kfivky s ¢islem n parametr n
CTABNFO |Pocet jesté moznych tabulek kfivky v paméti memTyp
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03.04 Tabulky
15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Prifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
CTABFPOL |Pocet jesté moznych polynomu v paméti memTyp
CTABFSEG |Pocet jesté moznych kfivkovych segmentl v paméti memTyp
CTABID Umoznuje zjistit Cislo n-té tabulky kFivky 2 parametry n a
memTyp
CTABINV |Zjisténi pozice Fidici osy na zakladé pozice |real viz CTAB
vle¢né osy z tabulky kfivky
CTABISLO |Vraci zpét stav zablokovani tabulky kfivky s ¢islem n parametr n
CK
CTABLOCK |Aktivovani ochrany proti vymazani a pfepsani 3 parametry n, m
amemTyp
CTABMEM |Vraci zpatky pamét, ve které je zalozena tabulka kfivky |parametr n
TYP s Cislem n
CTABMPOL |Maximalni mozny pocet polynom( v paméti memTyp
CTABMSE |Maximalni mozny pocet kfivkovych segmentd v paméti [memTyp
G
CTABNO  |Pocet definovanych tabulek kfivky bez ohledu na typ zadné udavani
paméti parametr(i
CTABNOM |Pocet definovanych tabulek kfivky v paméti SRAM nebo [memTyp
EM DRAM
CTABPERI |Vraci zpét periodicitu tabulky s ¢islem n parametr n
oD
CTABPOL |Pocet dosud pouzitych polynom( v paméti memTyp
CTABPOLI |Pocet kfivkovych polynomi pouzitych v tabulce kfivky  |parametr n
D s Cislem n
CTABSEG |Pocet jiz pouzitych kfivkovych segmentd v daném typu |[memTyp
paméti
CTABSEG |Pocet kiivkovych segmentt pouzitych v tabulce kfivky  |parametr n
ID s Cislem n
CTABSEV |Vraci koncovou hodnotu vle¢né osy pro segment segment je uréen [R10 = CTABSEV(LW, n,
tabulky kfivky pomoci LW grad, FOsa, LOsa)
CTABSSV |Vraci po¢atecni hodnotu vleéné osy pro segment segment je uréen |[R10 = CTABSSV(LW, n,
tabulky kfivky pomoci LW grad, FOsa, LOsa)
CTABTEP |Vraci hodnotu Fidici osy na konci tabulky kFivky fidici hodnota na [R10 = CTABTEP(n, grad,
konci tabulky LOsa)
kFivky
CTABTEV |Vraci hodnotu vle€ené osy na konci tabulky kfivky vle¢na hodnota |R10 = CTABTEV(n, grad,
na konci tabulky |FOsa)
kFivky
CTABMAX |Poskytuje maximalni hodnotu vie¢né osy z tabulky vle¢na hodnota |[R10 = CTABTMAX(n,
kfivky tabulky kfivky FOsa)
CTABMIN  |Poskytuje minimalni hodnotu vle€né osy z tabulky kfivky |vleéna hodnota [R10 = CTABTMIN(n,
tabulky kfivky FOsa)
CTABTSP |Vraci hodnotu fidici osy na zacatku tabulky kfivky fidici hodnota na [R10 = CTABTSP(n, grad,
zacatku tabulky [LOsa)
kivky
CTABTSP |Vraci hodnotu vleéné osy na zacatku tabulky kfivky vle¢na hodnota |R10 = CTABTSV(n, grad,
na zacatku FOsa)
tabulky krivky
CTABUNLO |Deaktivovani ochrany proti pfepsani a vymazani 3 parametry n, m,
CK a memTyp
CTRANS  |Posunuti po¢atku pro vice os FRAME max. 8 os
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Tabulky 03.04
15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam PFifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/ | Sku-
hodnot blok. pi?a
cut2p’ 2 1/2D korekce nastroje (cutter compensation type m 22
2dimensional)
CUT2DF 2 1/2D korekce nastroje (cutter compensation type m 22
2dimensional); korekce nastroje se zapocitava
vzhledem k aktualnimu framu (Sikma rovina)
CUT3DC® |3D korekce nastroje, obvodové frézovani (cutter m 22
compensation type 3dimensional circumference)
CUT3DCC® |3D korekce nastroje, obvodové frézovani s omezujicimi m 22
plochami (cutter compensation type 3dimensional
circumference)
CUT3DCCD® |3D korekce nastroje, obvodové frézovani s omezujicimi m 22
plochami s diferenénim nastrojem (cutter compensation
type 3dimensional circumference)
CUT3DF®  |3D korekce nastroje, éelni frézovani (cutter m 22
compensation type 3dimensional face)
CUT3DFF® |3D korekce nastroje, ¢elni frézovani s konstantni m 22
orientaci nastroje v zavislosti na aktivnim framu (cutter
compensation type 3dimensional face frame)
CUT3DFS® |3D korekce nastroje, éelni frézovani s konstantni m 22
orientaci nastroje nezavisle na aktivnim framu (cutter
compensation type 3dimensional face
CUTCONOF" | Deaktivovani konstantni korekce radiusu m 40
CUTCONON |Aktivovani konstantni korekce radiusu m 40
D Cislo korekce nastroje 1..9 obsahuje korek- |[D...
od SW 3.5 |&ni parametry pro
1..32 000 |urcity nastroj T...:
DO — hodnoty
korekce pro na-
stroj
DC Udaj absolutniho rozméru pro kruhové osy, A=DC(...) B=DC(C(...) b
na pozici se najizdi pfimo C=DC(...)
SPOS=DC(...)
DEF Definice proménnych INT, bez
znaménka
DEFAULT |Vétev ve vétveni CASE Bude pouzita pro
skok, pokud vy-
raz neodpovida
zadné z uvede-
nych hodnot
DEFINE Definice makra
DELAYFST |Definice zac¢atku oblasti zpozdéného zastaveni Implicitni, je-li m
ON (DELAY Feed Stop ON) aktivni
G331/G332
DELAYFST |Definice konce oblasti zpozdéného zastaveni m
OF (DELAY Feed Stop OFF)
DELDTG Vymazani zbytkové drahy
(Delete distance to go)
DELETE Vymazani uvedeného souboru. Nazev souboru maze Muze vymazat
byt uveden s cestou a nazvem souboru. vSechny soubory
DELT Vymazani nastroje Duplo-€islo miize
odpadnout.
DIAMCYCOF |Zapnuti programovani radiusu pro G90/G91. Pro Programovani ra- m 29
vypisovani zUstava aktivni naposled aktivni G-kéd této  |diusu, naposled
skupiny. aktivni G-kod
15-592 © Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrocilé




03.04

15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Prifazeni  |Popis, komentaf |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
DIAMOF'  |Vypnuti programovani pramért (Diametral programming |Program. radiusti m 29
OFF) pro G90/G91
DIAMON  |Zapnuti programovani primér( (Diametral programming [Program. primé- m 29
ON) rt pro G90/G91
DIAM90 Programovani priméra pro G90, radiust pro G91 m 29
DILF Délka pro rychlé pozvednuti m
DISABLE |Deaktivovani preruseni
DISC PrevySeni prechodové kruznice — korekce [0 ... 100 m
radiusu nastroje
DISPLOF |Potlageni vypisovani aktualniho bloku
(Display OFF)
DISPR Rozdil drahy pro zpétné polohovani real, bez b
znaménka
DISR Vzdalenost pro zpétné polohovani real, bez b
znaménka
DITE Vybér zavitu real m
DITS Nabéh zavitu real m
DIV Celociselné déleni
DL Korekce Cisla nastroje INT m
DRFOF Vypnuti posunuti ruénim koleckem (DRF) m
DRIVE ° Zrychleni po draze zavislé na rychlosti m 21
DRIVEA Aktivovani zalomené charakteristiky zrychleni pro
naprogramované osy
DZERO Nastaveni D-Cisel vSech nastrojl jednotky TO pfifazené
kanalu jako neplatné
EAUTO Definice posledniho splinového Useku pomoci m 20
poslednich 3 bodl (end not a knot)
EGDEF Definice elektronické pfevodovky Pro 1 vle€nou
(Electronic gear define) Osu a max. 5
fidicich os
EGDEL Vymazani definice vazby pro vleénou osu Spousti zastave-
(Electronic gear delete) ni pfedbézného
EGOFC  |Kontinualni vypnuti elektronické prevodovky zpracovani
(Electronic gear OFF continuous)
EGOFS Selektivni vypnuti elektronické pfevodovky
(Electronic gear OFF selective)
EGON Aktivovani elektronické pfevodovky bez
(Electronic gear ON) synchronizace
EGONSYN |Aktivovani elektronické pfevodovky se synchronizaci
(Electronic gear ON synchronized)
EGONSYN |Aktivovani elektronické pfevodovky se zadanim rezimu (se synchronizaci
E najizdéni
(Electronic gear ON synchronized)
ELSE Vétveni programu, pokud podminka IF neni splnéna
ENABLE Aktivovani pferuseni
ENAT "7 |Ptirozeny kfivkovy prechod na nasledujici blok posuvu m |20
(end natural)
ENDFOR |Koncovy fadek pro pocitaci smy¢ku FOR
ENDIF Koncovy fadek pro vétveni IF
ENDLOOP |Koncovy fadek pro nekone€nou programovou smycku
LOOP
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Tabulky 03.04
15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam PFifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/ | Sku-
hodnot blok. pi?a
ENDPROC |Koncovy fadek programu s pocate¢nim fadkem PROC
ENDWHILE |Koncovy fadek smy¢ky WHILE
ETAN Tangencialni kfivkovy pfechod na nasledujici blok m 20
posuvu na zacatku splini (end tangential)
EVERY Uskute¢néni synchronni akce, pokud se stav podminky
zméni z FALSE na TRUE
EXECSTRI |Pfedavani fetézcové proménné s fadkem programu, Nepfimé fadky |EXECSTRING(MFCT1<<
NG ktery ma byt proveden. programu M4711)
EXECTAB |Zpracovani prvky z tabulky pohybu
(Execute table)
EXECUTE |Zpracovani programu Prepnuti zpatky z
rezimu pfipravy
zpracovani nebo
po sestaveni
chranéné oblasti
do normalniho
zpracovani
programu.
EXP Exponencialni funkce e*. real
EXTCALL |Zpracovani externiho podprogramu Nacteni progra-
mu z Ml v rezi-
mu "Externi
zpracovani*.
EXTERN Uvedeni podprogramu s pfedavanim parametrQ
F Hodnota posuvu 0.001 ... Rychlost pohybu |F=100 G1 ...
(ve spojeni s G4 se pomoci F programuje  {99999.999 |nastroje/obrobku
také doba prodlevy) po draze; jednot-
ky mm/min nebo
mm/ot v zavislos-
ti na G94 nebo
G95
FA Osovy posuv (feed axial) 0.001 ... FA[X]=100 m
999999.999
mm/min,
stupnt/min;
0.001 ...
39999.9999
palct/min
FAD Posuv pfi pfisuvu pro mékké najizdéni a real, bez
odjizdéni znaménka
FALSE Logicka konstanta: nepravda BOOL Muze byt nahra-
zeno konstantou
INTO
FCTDEF Definice polynomické funkce Bude se vyhod-
nocovat ve fcich
SYNFCT nebo
PUTFTOCF
FCuB® Proménny posuv podle kubického splinu (feed cubic) Pusobi na posuv m 37
s G93 a GY%4
FD Posuv po draze pro korekci ruénim real, bez b
kole¢kem (feed DRF) znaménka
FDA Osovy posuv po draze pro korekci ruénim |real, bez b
koleckem (feed DRF) znaménka
FENDNORM (Vypnuti zpozdovani v rozich m 57
FFWOF' Vypnuti dopfedné regulace (feed forward OFF) m 24
FFWON Zapnuti dopfedné regulace (feed forward ON) m 24
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03.04 Tabulky
15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Prifazeni  |Popis, komentaf |Syntaxe modal/ |Sku-
hodnot blok. pi?a
FIFOCTRL |Rizeni zasobniku pfedbé&Zného zpracovani m 4
FIFOLEN Programovatelna hloubka pfedb&zného zpracovani
(Preprocessing depth)
FL Mezni rychlost pro synchronni osy real, bez Plati jednotka FL[osa]=... m
znaménka |nastavena pfikazy
G93,G94,G95
FLIN® Linearné proménny posuv (feed linear) Plati na posuv m 37
s G93 a G94
FMA Vétsi po€et osovych posuva real, bez m
(feed multiple axial) znaménka
FNORM"  |Normalni posuv podle DIN 66015 (feed normal) m | 37
FOCOF Deaktivovani najizdéni s omezenym momentem/silou m
FOCON Aktivovani najizdéni s omezenym momentem/silou m
FOR Pogitaci smy¢ka s pevnym pocétem prachodt
FORI1 Posuv pro otaceni orientacniho vektoru na velké m
kruznici
FORI2 Posuv pro superponované otaceni okolo oto¢eného m
orientacniho vektoru
FP Pevny bod: islo pevného bodu, na ktery |Integer, bez G75 FP=1 b
se ma najizdét znaménka
FPO Prabéh posuvu naprogramovany pomoci |real koeficienty
polynomu kvadratického
nebo kubického
polynomu
FPR Oznaceni kruhové osy 0.001... FPR (kruhova osa)
999999.999
FRAME Datovy typ pro definici soufadnych systémi Pro kaZzdou geo-
metrickou osu
obsahuje:posunuti,
otoc€eni, uhel stfihu
zménu méfitka,
zrcadlové prevra-
ceni
Pro pomocnou
osu: Posunuti,
zména méfitka,
zrcadlové
pfevraceni
FRC Posuv pro radius a fasetu b
FRCM Modalni posuv pro radius a fasetu m
FTOC Zmeéna jemné korekce nastroje V zavislosti na
polynomu 3. stup-
né definovaného
pomoci FCTDEF
FTOCOF"® |Vypnuti online pisobici jemné korekce nastroje m 23
(fine tool offset OFF)
FTOCON® |Zapnuti online puisobici jemné korekce nastroje m 23
(fine tool offset ON)
FXS Zapnuti najizdéni na pevny doraz (fixed INT, bez 1 = aktivovani m
stop) znaménka |0 = deaktivovani
FXST Hranice momentu pro najizdéni na pevny |% Volitelny udaj m
doraz (fixed stop torque)
FXSW Monitorované okno pro najizdéni na pevny [mm, palce, |volitelny udaj
doraz (fixed stop window) stupné
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Tabulky 03.04
15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Pfifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
G G-funkce (podminky drahy) Pouze cela G...
G-funkce jsou rozdéleny do G-skupin. Cisla,
V jednom bloku miZze byt napsana jen jedna pre_dem ]
G-funkce z G-skupiny. definované
G-funkce maze mit modalni platnost (do hodnoty
odvolani jinou funkci ze stejné skupiny)
nebo plati jen pro blok, ve kterém se
nachazi (blokova plsobnost).
GO Linearni interpolace rychlym posuvem (pohyb rychlym  |Pfikazy pohybu |GO X...Z m 1
posuvem)
G1'’ Linearni interpolace s pracovnim posuvem (pfimkova G1X..Z...F m 1
interpolace)
G2 Kruhova interpolace ve sméru hodinovych rucicek G2X...Z..l..K...F... m 1
; stfed a koncovy bod
G2 X...Z...CR=... F...
; radius a konc. bod
G2AR=...l..K... F...
; Uhel vysecle a stfed
G2 AR=...X...Z... F...
; thel vysece a konc.
bod
G3 Kruhova interpolace proti sméru hodinovych rugic¢ek G3 ... ;jinak jako G2 m
G4 Doba prodlevy uréena Casové specialni pohyb |G4 F... ; doba prodlevy b 2
v sekundach
G5 S... ; doba prodlevy v
otackach vietena
vlastni blok
G9 Pfesné najeti — snizovani rychlosti b 11
G17" Volba pracovni roviny X/Y smér pFisuvu Z m 6
G18 Volba pracovni roviny Z/X smér pfisuvu Y m 6
G19 Volba pracovni roviny Y/Z smér pFisuvu X m 6
G25 Dolni ohrani¢eni pracovniho pole pfifazeni hodnoty |G25 X.. Y.. Z..; vlast. blok b 3
G26 Horni ohrani¢eni pracovniho pole v kanal. osach G26 X.. Y.. Z..; vlast. blok b 3
G33 Zavitova interpolace s konstantnim 0.001 ... |pfikaz pohybu G33Z...K... SF=... m 1
stoupanim 2000.00 ; valcovy zavit
mm/ot G33 X... ... SF=...
; rovinny zavit
G33Z... X... K... SF=...
; kuzelovy zavit (dra
ha v ose Z vétsi jak
draha v ose X)
G332Z...X...l... SF=...
; kuzelovy zavit (dra
ha v ose X vétsi jak
draha v ose Z)
G34 Linearné degresivni zména rychlosti [mm/otz] pfikaz pohybu G34 Z.. K.. Fz.. m 1
G35 Linearné progresivni zména rychlosti [mm/ot’] pfikaz pohybu G35 Z.. K.. Fpg.. m 1
G40 Vypnuti korekce radiusu nastroje m 7
G41 Korekce radiusu nastroje vlevo od kontury m 7
G42 Korekce radiusu nastroje vpravo od kontury m 7
G53 Potlaceni aktualniho posunuti po¢atku (blokové) vE€. programova- b 9
telnych posunuti
G54 1. nastavitelné posunuti po¢atku m 8
G55 2. nastavitelné posunuti pocatku m
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Tabulky

15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam PFifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/ |Sku-
hodnot blok. pi?a
G56 3. nastavitelné posunuti poc¢atku m 8
G57 4. nastavitelné posunuti po¢atku m 8
G58 Osové programovatelné posunuti poc¢atku - absolutni b 3
G59 Osové programovatelné posunuti pocatku - aditivni b 3
G60 ' PFesné najeti — sniZeni rychlosti m 10
G62 Zpozdéni na vnitfnich rozich pfi aktivni korekci radiusu |pouze spolu G62 Z... G1 m 57
nastroje (G41, G42) s rezimem Fizeni
pohybu po draze
G63 Vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavi¢kou G63 Z... G1 b 2
G64 PFesné najeti — reZim Fizeni pohybu po draze m 10
G70 Zadavani rozméra v palcich (délky) m 13
G71' Zadavani rozmér( v metrickych jednotkach (délky) m 13
G74 Najizdéni na referenéni bod osy stroje G74 X.. Z.. ; vlastni blok |b 2
G75 Najizdéni na pevny bod G75FP=...X1=...Z21=... |b 2
; vlastni blok
G0’ Zadavani absolutnich rozmér( G90 X...Y...Z... (...) m 14
Y=AC(...) nebo b
X=AC(...) Z=AC(...)
GI1 Zadavani inkrementalnich rozmért G91 X...Y... Z... nebo m 14
X=IC(...) Y=IC(...) Z=IC(...)|b
G93 Casové reciproéni posuv 1/min provadéni bloku: |G93 GO1 X... F... 15
Cas
Go4' Linearni posuv F v mm/min, v palcich/min nebo °/min m 15
G95 Otackovy posuv F v mm/ot nebo palcich/ot m 15
G96 Zapnuti konstantni fezné rychlosti G96 S...LIMS=... F... m 15
G97 Vypnuti konstantni fezné rychlosti m 15
G110 Programovani polu vzhledem k posledni G110 X...Y... Z... b 3
naprogramované poZadované poloze
G111 Programovani polu vzhledem k po&atku aktualni G111 X...Y... Z... b 3
soufadné soustavy obrobku
G112 Programovani polu vzhledem k poslednimu platnému G112 X...Y... Z... b 3
poélu
G140 Smér najizdéni WAB definovan pfikazy G41/G42 m 43
G141 Smér najizdéni WAB vlevo od kontury m 43
G142 Smér najizdéni WAB vpraod kontury m 43
G143 Smér najizdéni WAB v zavislosti na tecné m 43
G147 Meé&kké najizdéni po pfimce b 2
G148 Meékké odjizdéni po pfimce b 2
G153 Potlaceni aktualniho framu véetné zakladniho framu b 9
G247 Meékké najizdéni po Ctvrtkruhu b 2
G248 Mékkeé odjizdéni po ¢tvrtkruhu b 2
G290 Aktivovani pfepnuti na rezim SINUMERIK m 47
G291 Aktivovani pfepnuti na rezim FANUC m 47
G331 Vrtani zavitu +0.001 ... |Pfikaz pohybu m 1
2000.00
G332 Zpétny pohyb (vrtani zavitu) mm/ot m 1
G340 Prostorovy najizdéci blok (hloubka a v roviné stejné — . i . m 44
spirala) pUsobi pro mék-
- - ké na-/odjizdéni
G341 Napfed pfisuv v kolmé ose, pak najizdéni v roviné m 44
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 15-597

SINUMERIK 840D/840Di/810D Pfiru¢ka programovani — Pro pokrogilé




Tabulky

03.04

15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Pfifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
G347 Mékké najizdéni po pulkruhu b 2
G348 Mékké odjizdéni po pulkruhu b 2
G450 Ptechodovy kruh chovani v rozich m 18
—— — . pfi korekci
G451 Prisecik ekvidistantnich drah radiusu nastroje m 18
G460 Chovani pfi najizdéni a odjizdéni pfi WRK m 48
G461 Chovani pfi najizdéni a odjizdéni pfi WRK m 48
G462 Chovani pfi najizdéni a odjizdéni pfi WRK m 48
G500 Vypnuti véech nastavitelnych fram(, pokud v G500 neni m 8
zadna hodnota
G505 5. ... 99. nastavitelné posunuti po¢atku m 8
... G599
G601 Pfechod na dalSi blok pfi jemném pfesném najeti m 12
" - = - o v platnosti jen
G602 Pfechod na dalSi blok pfi hrubém pfesném najeti s G60 nebo G9 m 12
G603 Prechod na dalsi blok pfi konci bloku IPO s programovatel- m 12
G641 Presné najeti — rezim Fizeni pohybu po draze :‘gr’]’; zaoblenim {641 ADIS=... m 10
G642 Zaobleni roh( s axialni presnosti m 10
G643 Interni blokové zaobleni roh m 10
G644 Zaobleni rohu se specifikovanou dynamikou osy m 10
G621 Rohové snizeni rychlosti na vSech rozich jen s rezimem G621 ADIS=... m 57
fizeni pohybu po
draze
G700 Udavani rozméru v palcich nebo v palcich/min m 13
(délky + rychlosti + systémové proménné)
G710 Udavani rozméra v metrickych jednotkach v mm a v m 13
mm/min (délky + rychlosti + systémové proménné)
G810" ... G-skupina vyhrazena pro uzivatele OEM 31
G819
G820" ... G-skupina vyhrazena pro uzivatele OEM 32
G829
G931 Zadavani posuvu dobou pohybu Doba pohybu m 15
G942 Zmrazeni linedrniho posuvu a konstantni fezné rychlosti m 15
nebo otacek vietena
G952 Zmrazeni otackového posuvu a konstantni fezné m 15
rychlosti nebo otacek vietena
G961 Zapnuti konstantni fezné rychlosti (jako u G94) typ posuvu G961 S... LIMS=... F... m 15
G962 Linearni posuv nebo otackovy posuv a konstantni fezna m 15
rychlost
G971 Vypnuti konstantni fezné rychlosti (jako u G94) typ posuvu m 15
G972 Zmrazeni linearniho nebo ota€kového posuvu a m 15
konstantnich otacek vietena
GEOAX Pfifazeni geometrickym osam 1 — 3 nové kanalové osy |bez parametr(:
plati definice
pomoci MD
GET Obsazeni osy stroje Osa musi byt ve
druhém kanalu
uvolnéna pomoci
RELEASE
GETD PFfimé obsazeni osy stroje viz GET
GETACTT |Stanoveni aktivniho nastroje ze skupiny nastroju téhoz
nazvu
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15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Pfifazeni  |Popis, komentaf |Syntaxe modal/ |Sku-
hodnot blok. pi?a
GETSELT |Dodani pfedem zvoleného T-&isla
GETT Pfifazeni T-Cisla nazvu nastroje
GOTOF PFikaz skoku dopfedu (smérem ke konci programu)
GOTOB Pfikaz skoku dozadu (smérem k zac¢atku programu)
GOTO Ptikaz skoku napfed dopfedu a potom dozadu (napfed
smérem ke konci a potom smérem k zacatku programu)
GOTOC Potlageni alarmu 14080: Cil skoku nenalezen viz GOTO
GWPSOF |Deaktivovani konstantni obvodové rychlosti brusného GWPSOF (T-¢islo) b
kotouce
GWPSON |Aktivovani konstantni obvodové rychlosti brusného GWPSON (T-¢islo) b
kotouce
H.. Vystup pomocnych funkci do PLC real/INT nastavitelné pomoci MD  [H100
(vyrobce stroje) nebo
H2=100
|4 Interpolaéni parametr real b
11 Souradnice vnitfniho bodu real b
IC Zadavani inkrementalnich rozmérd 0.. X=1C(10) b
+99999.999
IDS Oznaceni statické synchronni akce
IF Uvod podminéného skoku Struktura IF —
ELSE - ENDIF
INDEX Stanoveni indexu znaku ve vstupnim 0, ... INT Retézec: 1. par.,
fetézci znak: 2. param.
INIT Aktivovani modulu pro zpracovani v jednom kanalu
INT Datovy typ: celogiselna hodnota se -(3231 -1)...
znaménkem 281
INTERSEC |Vypocet pruseciku mezi dvéma VAR REAL |Chybovy status:
konturovymi prvky [2] BOOL
IP Proménny interpolani parametr real
IPOBRKA |Pohybové kritérium od okamziku aktivovani brzdné Brzdna IPOBRKA-=... nebo m
charakteristiky charakteristika |IPOBRKA(<osa>[,real])
100% az 0%
IPOENDA |Pohybové kritérium pfi dosazeni ,IPO-Stop* IPOENDA=... nebo m
IPOENDA[N]
IPTRLOCK |Zmrazeni za€atku vyhledatelného useku programu na |Uvolnéni ukaza- m
nasledujicim funkénim bloku stroje tele pferudeni
IPTRUNLO |Zmrazeni konce vyhledatelného Useku programu na Stanoveni uka- m
CK aktualnim bloku k okamziku preruseni zatele preruseni
ISAXIS Kontrola, zda geometricka osa 1 — 3 BOOL
uvedena jako parametr je k dispozici
ISD Hloubka zajizdéni (insertion depth) real m
ISFILE Kontrola, zda soubor v uzivatelské paméti [BOOL Vraci vysledek  |RESULT=ISFILE(,Tsetfile)
NCK je k dispozici typu BOOL IF (RESULT==FALSE)
ISNUMBER |Kontrola, zda vstupni fetézec muze byt BOOL Pfevod vstupni-
pfeveden na Cislo ho Fetézce na
Cislo
ISVAR Kontrola, zda pfedavany parametr BOOL Strojni parametry
obsahuje proménnou znamou NC nastavované
parametry a
proménné, jako
jsou GUD
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Tabulky 03.04
15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Prifazeni Popis, komentar |Syntaxe modal/ |Sku-
hodnot blok. pi?a
J? Interpolaéni parametr real
J1 Soufadnice vnitfniho bodu real
JERKA® Aktivovani chovani zrychleni nastaveného pomoci MD m
pro naprogramované osy
K* Interpolaéni parametr real b
K1 Souradnice vnitfniho bodu real b
KONT Objizdéni kontury s korekci nastroje m 17
KONTC Najizdéni/odjizdéni se spojitym polynomickym zakfivenim m 17
KONTT Najizdéni/odjizdéni s spojitym tangencialnim polynomem m 17
L Cislo podprogramu INT, L10 b
az 7 cislic
LEAD ® Uhel stoupani real m
LEADOF |Deaktivovani spojeni fidici hodnotou
LEADON |Aktivovani spojeni fidici hodnotou
LFOF ' Vypnuti zastaveni pfed fezanim zavitu m 41
LFON Zapnuti zastaveni pfed fezanim zavitu m 41
LFPOS Pozvednuti osy na pozici m 46
LFTXT' Tangencialni smér nastroje pfi zvedani m 46
LFWP Smér nastroje pfi zvedani neni tangencialni m 46
LIFTFAST |Rychlé pozvednuti pfed vyvolanim rutiny pferuseni
LIMS Omezeni otacek (limit spindle speed) u 0.001 ... m
pfikazt G96/G961 a G97 99999.999
LN Pfirozeny logaritmus real
LOCK Zablokovani synchronni akce s identifikacnim Cislem
(zastaveni technologického cyklu)
LOG Desitkovy logaritmus |rea|
LOOP Uvod nekoneéné smygcky Struktura: LOOP
— ENDLOOP
M... Spinaci funkce 0.. max. 5 volnych
999 999 999 |M-funkci mlze
byt pfifazeno
vyrobcem stroje
Mo ' Programové zastaveni
M1 Volitelné zastaveni
M2 ' Konec hlavniho programu s navratem na
pocatek programu
M3 Smeér otaceni vpravo pro hlavni vieteno
M4 Smeér otaceni vlevo pro hlavni vieteno
M5 Zastaveni pro hlavni vieteno
M6 Vyména nastroje
M17 Konec podprogramu
M19 Polohovani vietena
M30 ' Konec programu, jako M2
M40 Automaticka volba stupné pfevodovky
M41 ... M45|Stupné pfevodovky 1 ... 5
M70 Pfechod do osového rezimu
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03.04

Tabulky

15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Pfifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/ |Sku-
hodnot blok. pi?a
MASLDEF |Definice svazku os Master/Slave
MASLDEL [Rozpojeni svazku os Master/Slave a vymazani definice
svazku
MASLOF Deaktivovani do¢asné vazby
MASLOFS |Deaktivovani do¢asné vazby s automatickym
zastavenim osy Slave
MASLON Aktivovani doasné vazby
MCALL Modalni volani podprogramu
MEAC Kontinualni méfeni bez mazani zbytkové INT, bez B
drahy znaménka
MEAFRAME|Vypocet framu ze zméfenych bodu FRAME
MEAS Méfeni se spinaci sondou INT, bez B
znaménka
MEASA Méfeni s vymazanim zbytkové drahy
MEAW Méfeni se spinaci sondou bez vymazani INT, bez B
zbytkové drahy znaménka
(measure without deleting distance to go)
MEAWA Méfeni bez vymazani zbytkové drahy b
Mi PFistup k datiim framu: zrcadlové prevraceni
MINDEX Stanoveni indexu znaku ve vstupnim fetézci|O, ..., INT Retézec: 1. par.,
znak: 2. param.
MIRROR Programové zrcadlové prevraceni MIRROR X0 YO Z0 b 3
; vlastni blok
MMC Vyvolani dialogového okna na MMC/HMI STRING
interaktivné z vyrobniho programu
MOD Déleni modulo
MOV Spuséni polohovaci osy real
(start moving positioning axis)
MSG Programovatelné poznamky MSG(,Hlaseni*) m
N Cislo bloku — vedlejsi blok 0.. Muze se napf. N20
9999 9999 |pouzivat pro
jen cela oznaceni bloku
Cisla bez |[Cisly; nachazi se
znaménka |na zacatku bloku
NCK Specifikace oblasti platnosti dat K dispozici
jednou na jednu
NCK
NEWCONF |Pfevzeti novych strojnich parametrd. Odpovidajici Mozno také
strojni parametry jsou aktivovany. z HMI pomoci
programového
tlacitka
NEWT ZaloZeni nového nastroje Duplo-¢islo mlze
odpadnout
NORM ' Normalni nastaveni v po¢ate¢nim a koncovém bodé pfi m 17
korekci nastroje
NOT Logicka negace
NPROT Aktivovani/deaktivovani chranéné oblasti specifické pro
stroj
NPROTDEF [Definice chranéné oblasti specifické pro stroj
(NCK specific protection area definition]
NUMBER |Pfeména vstupniho fetézce v Cislo real
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Tabulky

03.04

15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Prifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
OEMIPO1°® |Interpolace OEM 1 m 1
OEMIPO2°® |Interpolace OEM 2 m 1
OF Kli¢ové slovo pro vétveni CASE
OFFN PFidavek rozméru pro naprogramovanou konturu OFFN=5
OMA1° Adresa OEM 1 real m
OMA1° Adresa OEM 2 real m
OMA1° Adresa OEM 3 real m
OMA1° Adresa OEM 4 real m
OMA1° Adresa OEM 5 real m
OFFN Korekce offsetu - normalni real m
OR Logické NEBO
ORIC *® Zmény orientace na vnéjsich rozich jsou m 27
superponovany vkladanym kruhovym blokem (orientace
se méni spojité)
ORID® Zmény orientace se provadeéji pfed kruhovym blokem m 27
(orientace se méni nespojité).
ORIAXPOS |Uhel orientace pomoci virtualnich orientaénich os m 50
s polohovanim kruhové osy
ORIEULER |Uhel orientace pomoci Eulerova thlu m 50
ORIAXES |linearni interpolace os stroje nebo orienta¢nich os Konc. orientace: |Zadavani parametr: m 51
ORICONCW |Interpolace na kruhové plastové plose ve sméru udani vekforu —|Smérové vektory m 51
. , vy A3, 83, C3 nebo normované
hodinovych ruci¢ek
Eulerova/RPY  |ag=0, B6=0, C6=0
\C,)VRICONCC Ihntg_rpola'ctra] navlfvrurlzove plastové plose proti sméru uhlli 'AZ, BZ Cc2 Uhel oblouku je zadan m 51
odinovych rucice Dalsi zadani:  jako thel posuvu pomoci
ORICONIO |[Interpolace na kruhové plastové plose s udanim vektory otoeni  |NUT=... m 51
prechodové orientace A6, B6, C6 NUT=+... pro < 180°
ORICONTO |Interpolace na kruhové plastové ploSe v tangencialnim gzre\llll‘#ﬁl;o\:e St.INUT=-... pro > 180° m 51
prechodu Pfechodova orientace
- — pfechodove normovana
ORICURVE Interpolape orlerltaqe s u_danlm pohybu dvou vektory A7,B7,C7|A7=0 B7=0 C7=1 m 51
kontaktnich bodu nastroje 2. styény bod
ORIPLANE |Interpolace v roviné (odpovida ORIVECT) kruhova nastroje m 51
interpolace s velkym radiusem XH,YH,ZH
ORIPATH |Cesta orientace nastroje vztazena na drahu Sada pro praci m 51
s transformacemi
viz /[FB/ TE4
ORIRPY Uhel orientace prostfednictvim thlu RPY m 50
ORIS® Zména orientace real vztahuje se na m
(orientation smoothing factor) drahu
ORIVECT |Kruhova interpolace s velkym radiusem (identicka m 51
s ORIPLANE)
ORIVIRT1 |Uhel orientace pomoci virt. orientagnich os (definice 1) m 50
ORIVIRT2 |Uhel orientace pomoci virt. orientagnich os (definice 1) m 50
ORIMKS ®  |Orientace nastroje v soufadném systému stroje m 25
(tool orientation in machine coordinate system)
ORIWKS '® |Orientace nastroje v soufadném systému obrobku m 25
(tool orientation in workpiece coordinate system)
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Tabulky

15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Prifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
(055} Oscilaéni pohyb ZAP/VYP INT, bez m
znaménka
osC Konstantni vyhlazeni orientace nastroje m 34
OSCILL PFifazeni os pro oscila¢ni pohyb — zapnuti Osa: 1 -3 osy m
oscilaéniho pohybu pro pfisuv
OSCTRL  |Volby oscilaéniho pohybu INT, bez m
znaménka
OSE Oscilaéni pohyb: koncovy bod m
OSNCS Oscilaéni pohyb: pocet vyjiskfovacich cykll (oscillating: m
number of spark out cycles)
OSOF "®  |Vypnuti vyhlazovani orientace nastroje m
OSP1 Oscila¢ni pohyb: levy bod obratu real m
(oscillating: Position 1)
OSP2 Oscilaéni pohyb: pravy bod obratu real m
(oscillating: Position 1)
0ss® Vyhlazeni orientace nastroje na konci bloku m 34
OSSE ¢ Vyhlazeni orientace nastroje na po¢atku a konci bloku m 34
OST1 Oscila¢ni pohyb: zastaveni v levém bodu real m
obratu
0OST2 Oscilaéni pohyb: zastaveni v pravém bodu |real m
obratu
OVR Korekce otacek (override) 1...200% m
OVRA Osové korekce otacek (override) 1...200% m
P Pocet priichodt podprogramu 1...9999, napft. L781 P...
INT, bez ; Vlastni blok
znaménka
PCALL Volani podprogramu s absolutnim zadanim cesty a Zadna absolutni
s pfedavanim parametr( cesta, chovani
jako CALL
PDELAY- |Vypnuti lisovani se zpoZzdénim m 36
OF © (punch with delay OFF)
PDELAY- |Zapnuti lisovani se zpozdénim m 36
ON "¢ (punch with delay ON)
PL Délka intervalu parametru real, bez B
znaménka
PM za minutu posuv za minutu
PO Polynom real, bez B
znaménka
POLF Pozice LIFTFAST real, bez |Geometricka osa [POLF[Y]=10 ; cilova m
znaménka |ve WKS, jinak pozice osy zpétného
MKS pohybu
POLFA Navratova pozice pro jednotlivé osy, spousti pro jednotlivé osy [POLFA(AX1,1,20.0) m
se pomoci $AA_ESR_TRIGGER
POLFMASK|Uvolnéni os bez vzajemné zavislosti pro vybrané osy POLFMASK(AX1,AX2,..) m
zpétny pohyb
POLFMIN |Uvolnéni os s linearni zavislosti pro zpétny vybrané osy POLFMIN(AX1,AX2,..) m
pohyb
POLY ® Polynomicka interpolace m 1
POLYPATH |Volitelna polynomicka interpolace pro skupiny os AXIS POLYPATH(,AXES*) m 1
5 nebo VECT POLYPATH(,VECT*)
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Tabulky

03.04

15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Pfifazeni  |Popis, komentar |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
PON° Zapnuti lisovani (punch ON) m 35
PONS © Zapnuti lisovani v taktu IPO (punch ON slow) m 35
POS Polohovani osy POS[X]=20
POSA Polohovani osy pfes hranici bloku POSA[Y]=20
POSP Polohovani v dil€ich Usecich (oscilace) real: konc. m
(Position Axis in Parts) pozice,
délka
useku: INT
nepovinné
POT Mocnina (aritmeticka funkce) real
PR na otacku (per revolution) otackoy posuv
PRESETON (Dosazeni skute¢né hodnoty pro naprogramované osy Programuje se PRESETON(X,10,Y,4.5)
vZdy jeden iden-
tifikator osy a
v nasledujicim
parametru odpo-
vidajici hodnota.
Je mozné praco-
vat s az 8 osami.
PRIO Klicové slovo pro definici proirity pfi spravé preruseni
PROC Prvni pfikaz programu ¢islo bloku — PROC -
identifikator
PTP point to point:: pohyb od bodu k bodu m 49
PUTFTOC |Jemna korekce nastroje pro paralelni orovnavani
PUTFTOCF |PutFineToolCorrectionFunctionDependant:
Jemna korekce nastroje v zavislosti na funkci uréené
pfikazem FCTtDEF pro paralelni orovnavani (continuous
dressing)
PW Bodova hmotnost (point weight) real, bez B
znaménka
QECLRNO |Deaktivovani u¢eni se kompenzace kvadrantové chyby
F (Quadrant Error Compensation Learning OFF)
QECLRNO |Aktivovani u€eni se kompenzace kvadrantové chyby
N (Quadrant Error Compensation Learning ON)
QU Rychly vystup doplrikové (pomocné) funkce
R... Pocetni parametr +0.0000001|R10=3; pfifazeni |R10=3 ; pfifazeni R-par.
od SW 5: o R R-parametru X=R10 ; hodnota osy
také jako r_1aks'taV|teIr1)’/vad'resovy identifikator {9999 9999 )'_\()—FI;1(§),_2(.)dn.ov§y RIR10]=6 ; nepfimé
a s numerickym rozsifenim [' 1=6; nepfi-- programovani
mé programovani
RDISABLE |Zablokovani nagitani (Read disable)
READ Nacteni jednoho nebo vice fadkl v uvedeném souboru a |Informace jsou
uloZeni nactenych informaci do pole. k dispozici jako
STRING.
READAL  |Nacteni alarmu (Read alarm) Alarmy jsou vyhle-
davany podle
stoupajicich Cisel
REAL Datovy typ: proménna s pohyblivou fadovou |Odpovida
Carkou se znaménkem (realna Cisla) 64-bit. for-
matu
s plovouci
fadovou
¢arkou
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Tabulky

15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Prifazeni  |Popis, komentar |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
REDEF Nastaveni pro strojni parametry, prvky NC jazyka a
systémové proménné, pfi kterych uzivatelskych
skupinach se maji vypisovat
RELEASE |Uvolnéni osy stroje Muze byt napro-
gramovano i vice
0s
REP Klicové slovo pro inicializaci v§ech prvku pole se stejnou
hodnotou
REPEAT |Opakovani programové smycky dokud neni spiné-
na podminka
UNTIL
REPEATB |Opakovani fadku programu nnn-krat
REPOSA |Linearni zpétné polohovani vSech os: b 2
Zpétné najizdéni na konturu linearné vSemi osami
REPOSH |Zpétné polohovani po pllkruhu: b 2
Najeti zpét na konturu po pulkruhu.
REPOSHA |Zpétné polohovani v§emi osami po pulkruhu: b 2
Najeti zpét na konturu vdemi osami po pulkruhu;
Geometrické osy po pulkruhu
REPOSL [Linearni zpétné polohovani: b 2
Linearni najizdéni zpét na konturu.
REPOSQ |Zpétné polohovani po é&tvrtkruhu: b 2
Najeti zpét na konturu po &tvrtkruhu.
REPOSQA |Zpétné polohovani véemi osami po ¢tvrtkruhu: b 2
Najeti zpét na konturu vSemi osami po ¢étvrtkruhu;
Geometrické osy po ¢tvrtkruhu
RESET Reset technologického cyklu Muze byt
naprogramovano
jedno nebo vice ID
RET Konec podprogramu Pouziva se misto |RET
M17 — bez vystu-
pu funkce do PLC
RINDEX Stanoveni indexu znaku ve vstupnim fetézci|0, ..., INT  |Retézec: 1. param
znak: 2.parametr
RMB Opétovné najizdéni na zacatek bloku m 26
(Repos mode begin of block)
RME Opétovné najizdéni na konec bloku m 26
(Repos mode end of block)
RMI " Opétovné najizdéni na bod preruseni m 26
(Repos mode interrupt)
RMN Opétovné najizdéni na nasledujici bod drahy m 26
(Repos mode of nearest orbital block)
RND Zaobleni rohu kontury real, bez RND-=... b
znaménka
RNDM Modalni zaobleni real, bez RNDM-=... m
znaménka RNDM=0 ; vypnuti
funkce
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Tabulky 03.04
15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam PFifazeni Popis, komentaf |Syntaxe modal/ | Sku-
hodnot blok. pi?a
ROT Programovatelné otoceni (rotation) Otoceni ROT X...Y... Z... b 3
okolo 1. ROT RPL-=...
geom. osy ; vlastni blok
-180°..180°
2.geom.osa
—89.999°...
90°
3.geom.osa
-180°..180°
ROTS Programovatelné oto€eni framu o prostorovy uhel ROT X.. Y.. b 3
ROT Z.. X..
ROTY.. Z.. ;vlastni blok
ROT RPL=
ROUND Zaokrouhleni desetinnych mist real
RP Polarni radius (radius polar) real m,b?
RPL Otaceni v roviné (rotation plane) real, bez B
znaménka
RT Parametr pro pfistup k datim framu: otaceni (Rotation]
S Otacky vietena nebo (u G4, G96/G961) real, vypis: |Otacky vietena v [S...: otacky hlavniho m, b
jiny vyznam +999 999 ot/min vietena
999.9999, G4: doba prodle- |S1...: otacky pro
program: vy v otackéch vieteno 1
+3.4028ex38|vietena;
G96/G961:feznd
rychlost v m/min
SAVE Atribut pro navrat informaci pfi vyvolavani podprogramu |Zachranény jsou:
v§echny modalni
G-funkce a
aktualni frame
SBLOF Potlaceni rezimu blok po bloku Nasledujici bloky
(Single block OFF) budou v rezimu
blok po bloku
zpracovany jako
jeden blok
SBLON Zru$eni potlaceni rezimu blok po bloku
(Single block OFF)
SC Parametr pro pfistup k datim framu: zména méritka
(Scale)
SCALE Programovatelna zména méfitka (scale) SCALE X...Y... Z... b 3
; vlastni blok
SD Stupen splinu (spline degree) INT, bez B
znaménka
SEFORM |Strukturovaci pfikaz ve Step- editoru Bude se SEFORM(<nazev Useku>
vyhodnocovat ve |, <rovina>, <ikona>)
Step-editoru
SET Klicové slovo pro inicializaci v§ech prvku pole
s uvedenymi hodnotami
SETAL Aktivovani alarmu (Set alarm)
SETDNO |Nastaveni nového D-Cisla nastroje (T) a jeho bfitu
SETINT Stanoveni, které rutiny pferuseni maji byt aktivovany, Vyhodnocovana
kdyz se aktivuje vstup NCK jehrana0 —» 1
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Tabulky

15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam PFifazeni Popis, komentafr [Syntaxe modal/ |Sku-
hodnot blok. pi?a
SETM Nastaveni jedné nebo vice znacek pro potieby Zpracovani ve
koordinace kanalu vlastnim kanalu
neni nijak
ovlivnéno
SETMS Zpétné prepnuti na fidici vieteno definované strojnim
parametrem
SETMS(n) |Vfeteno n ma platit jako fidici vieteno
SETPIECE |Bude se sledovat pocet kusu pro vSechny nastroje, které |Bez &isla vietena
jsou pfifazeny vietenu plati pro hlavni
vieteno
SF Posunuti po¢ate¢niho bodu pfi fezani 0.0000 ... m
zavitu (spline offset) 359.999°
SIN Sinus (Trigonometricka funkce) real
SOFT Zrychleni po draze s omezenim trhnuti m 21
SOFTA Aktivovani zrychleni pro naprogramované osy
s omezenim trhnuti
SON © Zapnuti prostfihovani (stroke ON) m 35
SONS © Zapnuti prostfihovani v taktu IPO (stroke ON slow) m 35
SPATH' Referenéni draha pro osy v FGROUP je délka oblouku m 45
SPCOF Prepnuti fidiciho vietena nebo vietena (n) z regulace SPCOF
otacek do polohové regulace SPCOF(n)
SPCON PFepnuti fidiciho vietena nebo vfetena (n) z polohové SPCON
regulace do regulace otacek SPCON(n)
SPIF1 " |Rychlé vstupy/vystupy NCK pro lisovani/prostfihovani m 38
byte 1 (stroke/punch interface 1)
SPIF2 ¢ Rychlé vstupy/vystupy NCK pro lisovani/prostfihovani m 38
byte 2 (stroke/punch interface 2)
SPLINE-  |Definice pasma hodnot pro spliny max. 8 os
PATH
SPOF "®  |Vypnuti zdvihu, lisovani, vypnuti prostiihovani m 35
(stroke/punch OFF)
SPN ° Pocet dil¢ich Usekl drahy na jeden blok integer b
(stroke/punch number)
SPP° Délka useku drahy (stroke/punch path) integer m
SPOS Poloha vietena SPOS=10 nebo m
SPOSI[n]=10
SPOSA Polohovani vietena pres hranici bloku SPOSA=5 nebo m
SPOSA[n]=5
SQRT Odmochnina (aritmeticka funkce) real
SR Zpétny navrat pfi oscilaénim pohybu real, bez B
(sparking out retract path) znaménka
SRA Zpétny navrat oscilaéni osy pfi externim SRA[Y]=0.2 m
vstupnim signalu osy
(sparking out retract)
ST Doba vyjiskfovani pfi oscilaénim pohybu real, bez B
(sparking out time) pro synchronni akci znaménka
STA Doba vyjiskfovani pfi oscilaénim pohybu m
pro osu
(sparking out time axial)
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Tabulky 03.04
15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Pfifazeni |Popis, komentaf |Syntaxe modal/ | Sku-
hodnot blok. pi?a
START Spustén zvoleného programu ve vice kanalech Zadny vliv ve
soucasneé z pravé zpracovavaného programu. vlastnim kanalu.
STAT Poloha kloubu integer b
STARTFIFO |Zpracovavat; soubézné s plnénim paméti predbézného m 4
zpracovani
STOPFIFO |Zastaveni zpracovani; plnéni paméti pfedbézného m 4
zpracovani, dokud neni zjistén pfikaz STARTFIFO,
naplnéni paméti predb&ézného zpracovani nebo konec
programu
STOPRE |Zastaveni pfedbézného zpracovani, dokud nejsou
zpracovany v8echny bloky z hlavniho chodu
(Stop preprocessing)
STOPREOF |Deaktivovani zastaveni pfedbézného zpracovani
(Stop preprocessing OFF)
STRING Datovy typ: fetézec znaki max. 200
znaku
STRLEN Stanoveni délky fetézce INT
SUBSTR Stanoveni indexu znaku ve vstupnim fetézci |real Retézec: 1.par.
znak: 2.parametr
SUPA Potlaceni aktualniho posunuti po¢atku, véetné progra- b 9
movatelnych posunuti, systémovych fram(, posunuti
ruénim koleckem (DRF), externich posunuti a super-
ponovanych pohybt
SYNFCT  |Vyhodnoceni polynomu v zavislosti na VAR REAL
podmince v pohybové synchronni akci
SYNR Nacteni proménné se provadi synchronné,
tzn. v okamziku zpracovani
SYNRW Nacteni a zapis proménné se provadi
synchronng, tzn. v okamziku zpracovani
SYNW Zapis proménné se provadi synchronng,
tzn. v okamziku zpracovani
T Vyvolani nastroje 1 ... 32000 |Volani pomoci T- |napf. T3, pfip. T=3
(vyména jen tehdy, je-li nastaveno strojnim Cisla nebo identi-
parametrem, jinak je tfeba pfikaz M6) fikatoru nastroje |napf. T="BOHRER"
TAN Tangens (trigonometricka funkce) real
TANG Stanoveni te¢ny pro sledovani na zakladé obou
uvedenych fidicich os.
TANGON [Deaktivovani tangencialniho sledovani
(Tangential follow up mode OFF)
TANGOF  |Aktivovani tangencialniho sledovani
(Tangential follow up mode ON)
TCARR Vyzadani drzaku nastroje (Cislo ,m*) integer m=0: deaktivova- |TCARR=1
ni aktivniho drza-
ku nastroje
TCOABS ' |Stanoveni slozek délky nastroje z aktualni orientace Potfebné po m 42
nastroje prezbrojeni, napf.
TCOFR Stanoveni slozek délky nastroje z orientace aktualniho manualmrn m 42
nastavenim
framu
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03.04

Tabulky

15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Pfifazeni |Popis, komentaf  |Syntaxe modal/ |Sku-
hodnot blok. pi?a
TCOFRX  [Stanoveni orientace nastroje aktivniho framu pfi volbé |Nastroj kolmo na m 42
tohoto nastroje, nastroj namifeny v ose X Sikmou plochu
TCOFRY  [Stanoveni orientace nastroje aktivniho framu pfi volbé |Nastroj kolmo na m 42
tohoto nastroje, nastroj namifeny v ose Y Sikmou plochu
TCOFRZ Stanoveni orientace nastroje aktivniho framu pfi volbé |Nastroj kolmo na m 42
tohoto néastroje, nastroj namifeny v ose Z Sikmou plochu
TILT® Uhel nakloné&ni real m
TMOF Deaktivovani monitorovani nastroje T-Cislo je tfeba TMOF (T-Cislo)
tehdy, pokud
nastroj s timto
Cislem neni aktivni.
T-Cislo=0: vypnuti
TMON Aktivovani monitorovani nastroje monitorovani pro |[TMON (T-Cislo)
vS§echny nastroje
TO Oznacuje koncovou hodnotu pro pocitaci smycku FOR
TOFFOF Deaktivovani on-line korekce délky nastroje
TOFFON Aktivovani on-line korekce délky nastroje Udaj trojrozmér-  |TOFFON (Z,25) se
ného sméru smérem korekce Z,
korekce hodnota offsetu 25
TOFRAME [Aktudlni programovatelny frame nastavit na soufadny [Ota¢eni framu do m 53
systém nastroje sméru nastroje
TOFRAMEX|Osa X rovnobézné se smérem nastroje, vedl. osy Y, Z m 53
TOFRAMEY|Osa Y rovnobézné se smérem nastroje, vedl. osy Z, X m 53
TOFRAMEZ|Osa Z rovnobézné se smérem nastroje, vedl. osy X, Y m 53
TOFROT  [Vypnuti ota€eni framu do sméru nastroje m 53
TOFROT  |Osa Z rovnobézné s orientaci nastroje Otaceni framu m 53
TOFROTX |[Osa X rovnobézné s orientaci nastroje ZAPJ C s m 53
rotaéni slozka
TOFROTY |Osa Y rovnobézné s orientaci nastroje programovatelného m 53
TOFROTZ |Osa Z rovnobézné s orientaci nastroje framu m 53
TOLOWER |[Pismena v fetézci budou pfevedena z velkych na
malé.
TOWSTD |Zaklad. nastaveni pro korekce ve sméru délky nastroje |Zapocitavani m 56
TOWBCS |Hodnoty opotfebeni v zakladnim soufadném systému :thr:g}[eopotrebenl m 56
TOWKCS |Hodnoty opotfebeni v soufadném systému hlavy m 56
nastroje pfi kinetické transformaci (li§i se od MCS
oto€enim nastroje)
TOWMCS [Hodnoty opotfebeni v souradném systému stroje m 56
(MCS)
TOWTCS [Hodnoty opotfebeni v souradném systému nastroje m 56
(vztazny bod drzaku nastroje T na jeho drzaku)
TOWWCS |Hodnoty opotfebeni v soufadném systému obrobku m 56
TOUPPER |Pismena v fetézci budou pfevedena z malych na
velke..
TR Parametr pro pfistup k datim framu: posunuti
(tramslation)
TRAANG  [Transformace $ikmé osy Na jeden kanal Ize
nastavit i vice
transformaci
TRACEOF |Zkouska s kruhovym formatem: deaktivovani
predavani hodnoty
TRACEON |Zkous$ka s kruhovym formatem: aktivovani predavani
hodnoty
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Tabulky

03.04

15.1  Seznam piikazu
Nazev Vyznam Pfifazeni |Popis, komentaf  |Syntaxe modal/|Sku-
hodnot blok. pi?a
TRACON  [Kaskadova transformace
(Transformation Concatenated)
TRACYL Valec: transformace plastové plochy viz TRAANG
TRAFOOF |Deaktivovani transformace TRAFOOF( )
TRAILOF  [Deaktivovani asynchronniho vie¢eni
(Trailing OFF)
TRAILON  [Aktivovani asynchronniho vle€eni
(Trailing ON)
TRANS Programovatelné posunuti (translation) TRANS X... Y... Z... b 3
; vlastni blok
TRANSMIT |Polarni transformace viz TRAANG
TRAORI 4, 5-osova transformace, genericka transformace Aktivovani nasta- |Genericka transformace
(Transformation oriented) vené transformace |TRAORI(1,X,Y,Z)
orientace
TRUE Logicka konstanta: pravda BOOL nahraditelna
konstantou INT =1
TRUNC Oddéleni desetinnych mist real
TU Uhel osy INT TU=2
TURN Pocet zavitl u spiraly 0...999
UNLOCK  |Uvolnéni synchronni akce s danym identifikacnim
Cislem (pokracovani technologického cyklu)
UNTIL Podminka pro ukonéeni smy¢ky REPEAT
UPATH Referenéni draha pro osy v FGROUP je kfivkovy m 45
parametr
VAR Kli€ové slovo: druh pfedavané proménné Pomoci VAR:
volani odkazem
WAITC Pockani, dokud nebude splnéna podminka kritéria Mohou byt napro- |[WAITC(1,1,2)
vazby pro pfechod na dal$i blok pro danou osu/vieteno [gramovany az 2
(wait for couple condition) osy/vietena
WAITM Cekani na znaéku v uvedeném kanalu; konec WAITM(1,1,2)
predeslého bloku s pfesnym najetim
WAITMC Cekani na zna¢ku v uvedeném kanalu; pfesné najeti WAITMC(1,1,2)
jen tehdy, pokud ostatni kanaly znacky jesté nedosahly
WAITP Cekani na konec posuvu WAITP(X) ; vlastni blok
WAITS Cekani na dosaZeni pozice vietena WAITS (hlavni vieteno)
WAITS (n,n,n)
WALIMOF  [Vypnuti ohrani¢eni pracovniho pole (working area ; vlastni blok m 28
limitation OFF)
WALIMON ' Zapnuti ohrani¢eni pracovniho pole (working area ; vlastni blok m 28
limitation ON)
WHILE Zacatek programové smycky WHILE Konec:
ENDWHILE
WRITE Zapis bloku do systému souboru. Blok bude pfipojen  |Bloky budou
na konec uvedeného souboru. vlozeny po M30
X Osa real m,b?
XOR Logicka operace XOR
Y Osa real m,b?
z Osa real m,b?
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03.04 Tabulky
15.1  Seznam piikazu

Legenda:
' Standardni nastaveni na zagatku programu (stav systému pfi dodavce, pokud neni naprogramovano nic jiného.

Cislovani skupin odpovida tabulce ,Seznam G-funkci/podminek drahy* v /PG/, Ptiruéka programovani — Zaklady, kapitola
12.3.

Absolutni koncové body: modalni; inkrementalni koncové body: blokové; jinak modalni/blokové v zavislosti na syntaktickych
pravidlech G-funkce.

Jako stfed kruhu se parametr IPO chova inkrementalné. Pomoci AC miZzete naprogramovat absolutné. Pfi jinych
vyznamech (napf. stoupani zavitu) je modifikace adresy ignorovana.

Kli¢ové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D.

®  Kli¢ové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571.

" Kligoveé slovo neplati pro SINUMERIK 810D.

Uzivatel OEM mUze zapojit dalSi dva druhy interpolace. UZivatel OEM mUGze ménit nazvy.
®  Kli¢ové slovo plati pouze pro SINUMERIK FM-NC.

Pro tyto funkce je rozsifeny zplsob zapisu adresy nepfipustny.

2

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena 15-611
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Tabulky 03.04
15.2 Seznam proménnych

15.2 Seznam proménnych

3 Odkaz na literaturu:
Od SW 7.1 je seznam proménnych uveden
v samostatném dokumentu: SINUMERIK 840D/
840Di/810D ,Seznamy systémovych
proménnych*.
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Pfilohy
A 4 = 1T/ A-613
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PFilohy
A Zkratky

03.04

A Zkratky
A Vystup
AS Automatizacni systém
ASCII American Standard Code for Information Exchange
ASIC Specificky aplikacni integrovany obvod
ASUP Asynchronni subrutina
AW Pfiprava prace
AWL Seznam proménnych
BA Provozni rezim
BAG Skupina rezim0
BB Pfipraven ke spusténi
BuB, B&B Obsluha a monitorovani
BCD Binarné kodovana desitkova Cisla
BCS Zakladni soufadny systém
BHG Rucni ovladac
BIN Binarni soubory
BIOS Zakladni vstup/vystupni systém
BOF Pracovni plocha systému
BOT Zavadéci soubory pro SIMODRIVE 611 D
BP Zakladni program
BT Ovladaci panel
BTSS Rozhrani ovladaciho panelu
C Bus Komunikaéni sbérnice
C1..C4 Kanal 1 az kanal 4
CAD Konstrukce s podporou pocitace
CAM Vyroba s podporou pocitate
CNC PocitaCové fizené numerické fizeni
COM Communication: komunikace
COR Rotace soufadnice
CP Komunikaéni procesor
CPU Centralni procesorova jednotka
CR Znak ,carriage return®
A-614 © Siemens AG 2004, Véechna prava vyhrazena
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03.04 Prilohy
A Zkratky

CRT Katodova trubice

CSB Centralni ovladaci panel

CSF Schéma fidiciho systému (metoda programovani PLC)
CTS Clear to Send (signal sériového komunikaéniho rozhrani)
CUTOM Korekce radiusu frézy

DAC Digitélné-analogovy pfevodnik

DB Datovy blok v PLC

DBB Byte datového bloku v PLC

DBW Slovo datového bloku v PLC

DBX Bit datového bloku v PLC

DC Pfimé fizeni: Kruhova osa se pohybuje po nejkratsi draze do

pozadované absolutni pozice v ramci jedné otacky.

DCD Carrier Detect

DCE Datové komunikacni zafizeni

DDE Dynamicka vyména dat

DEE Koncové datové zafizeni

DIN Némecka primyslova norma

DIO Vstup/vystup dat: zobrazovani pfenosu dat

DIR Adresar

DLL Knihovna dynamickych spojeni: Modul, ktery je vyuzivan bézicim

programem. Casto obsahuje Useky programu, které jsou zapottebi
rdznymi programy.

DOE Zafizeni pro pfenos dat
DOS Diskovy operacni systém
DPM Pamét se dvéma porty
DPR Pamét RAM se dvéma porty
DRAM Dynamicka pamét RAM
DRF Diferencialni funkce oto¢ného snimace (ru¢ni kolecko)
DRY Dry Run: Posuv zkusebniho chodu
DSB Dekodovani jednotlivych bloki
DTE Datové koncové zafizeni
bDw Datové slovo
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena A-615
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Prilohy 03.04
A Zkratky

E Vstup

E/A Vstup/vystup

E/R Napajeci jednotka modulu SIMODRIVE 611 (D)

EIA Code Zvlastni kod dérné pasky, pocet dér na znak je vzdy lichy
ENC Dekodér

EPROM Pamét EPROM

ERROR Chyba z tiskarny

FB Funkéni blok

FBS Plocha obrazovka

FC Volani funkce: Funkéni blok v PLC

FDB Databaze vyrobki

FDD Pohon posuvu

FDD Disketova jednotka

FEPROM Pamét Flash EPROM

FIFO First-In-First-Out: Pamét, ktera pracuje bez specifikace adresy, ze

které jsou data Ctena v poradi, v jakém byla uloZzena.

FIPO Jemny interpolator
FM Funkéni modul
FM-NC Funk¢ni modul — numerické fizeni
FPU Jednotka plovouci fadové ¢arky
FRA Blok framu
FRAME Datovy zaznam (frame)
FRK Korekce radiusu frézy
FST Zastaveni posuvu
FUP Schéma fidiciho systému (metoda programovani PLC)
GP Zakladni program
GUD Global User Data: Globalni uzZivatelska data
HD Pevny disk
HEX Zkratka pro hexadecimalni
HHU Rucni ovladac
HMI Rozhrani ¢lovék-stroj
A-616 © Siemens AG 2004, Vechna prava vyhrazena
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PFilohy
A Zkratky

HiFu
HMS
HW

[o]
IIRF
IBN
IF

IK (GD)
IKA
IM
IMR
IMS
INC
INI
IPO
IS
ISA
ISO
ISO Code
JOG
KD
KOP
Ko
Ky
LAD
LCD
LEC
LED
LF
LMS

Pomocna funkce

Mé&fFici systém s vysokym rozlidenim

Hardware

Vstup

Vstup/vystup

Napajeni/regenerativni zpétna vazba pro SIMODRIVE 611 (D)
Uvedeni do provozu

Uvolnéni impulzt modulu pohonu

Implicitni komunikace (globalni data)
Interpolaéni kompenzace

Modul rozhrani

Modul rozhrani pro pfijem

Modul rozhrani pro odesilani

Inkrement, velikost kroku

Inicializace dat

Interpolator

Signal rozhrani

Mezinarodni standardni architektura
International Standard Organiyation

Zv1astni kod dérné pasky, pocet dér na znak je vzdy sudy
Rezim JOG

Otaceni soufadnice

Schéma kontaktl (metoda programovani PLC)
Pfevodovy pomér

Faktor zesileni regulaéni smyCky

Zebfikovy diagram (metoda programovani PLC)
Displej z kapalnych krystal(

Korekce chyby vodiciho Sroubu

Light Emitting Diode: svételna dioda

Line Feed

Systém pro méreni polohy

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena
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Prilohy 03.04 m
A

LR Regulator polohy

LUD Lokalni uzivatelska data

MB Megabyte

MC Méfici obvod

MCP Ridici panel stroje

MCS Souradny systém stroje

MD Parametry stroje

MDA Manual Data Automatic (MDI)

MK Méfici smycka

MKS Soufadny systém stroje

MLFB Strojoveé Citelné oznaceni vyrobku

MMC Komunikace Clovék-stroj: Uzivatelské rozhrani na numerickém
fidicim systému pro ovladani, programovani a simulace. MMC a
HMI jsou vyznamové identické.

MPF Main Program File: Hlavni program

MPI Rozhrani s vice porty

MS- Microsoft

MSD Pohon hlavniho vietena

MSTT Ridici panel stroje

NC Numerical Control: Numerické fizeni

NCK Numerical Control Kernel: Jadro Fidiciho systému
Slozka NC-fizeni, ktera zpracovava programy a koordinuje ve velké
mife pohyby stroje

NCU Numericka Fidici jednotka: Hardwarova jednotka NCK

NRK Oznaceni operacniho systému pro NCK

NST Signal rozhrani

NURBS Neuniformni Racionalni B-spliny

NV Posunuti po¢atku

0] Vystup

OB Organizacni blok v PLC

OEM Original Equipment Manufacturer: Vyrobce zafizeni, které je
prodavano jinym prodejce, obvykle pod jinym nazvem

Ol Rozhrani pro obsluhu

A-618
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03.04 Prilohy
A Zkratky

oP Panel operatora

OPI Rozhrani panelu operatora

OPT VoliteIné doplriky

(0137 Vzajemné propojeni otevienych systémi

P Bus Sbérnice pro periferie

PC Osobni pocitac

PCIN Nazev SW pro vyménu dat s Fidicim systémem

PCMCIA Mezinarodni asociace pro pamétové karty do osobnich pocitaci
PDB Databaze produkt(

PG Programovaci zafizeni

PLC Programovatelné logické fizeni

POS Polohovani

PP Planovani produktu

RAM Random Access Memory: Pamét RAM

REF Funkce Najizdéni na referen¢ni bod

REPOS Funkce Navrat na pGvodni pozici

RISC Pocitade s redukovanym instrukénim souborem: Typ procesoru

s malym instruk&nim souborem a velkym vykonem

ROV Rapid Override
RPA R-parametr aktivni: Pamétova oblast v NCK pro pocetni parametry
RPY Roll Pitch Yaw: Typ rotace soufadného systému.
R-232 Sériové rozhrani: Definice signalovych vodi¢u mezi DTE a DCE
RTS Request To Send (sériové datové rozhrani)
SBL Single Block: Blok po bloku
SD Nastavovany parametr
SDB Systémovy datovy blok
SEA Setting Data Active: Identifikace (typ souboru) pro nastavované
parametry
SFB Systémovy funkéni blok
SFC Volani systémové funkce
SK Softkey: Programové tlacitko
© Siemens AG 2004, Vechna prava vyhrazena A-619
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Prilohy
A Zkratky

SKP Skip: Pfeskoceni bloku

SM Krokovy motor

SOP Shopfloor Oriented Programming: Dilensky orientované
programovani

SPF Sub Program File: Podprogram

SR Subrutina

SRAM Staticka pamét RAM (zalohovana baterii)

SRK Korekce radiusu bfitu

SSFK Kompenzace chyby stoupani vietena

SSI Synchronni sériové rozhrani

STL Seznam hlaseni

SW Software

SYF Systémové soubory

T Nastroj

TC Vymeéna nastroje

TEA Testing Data Active: Identifikator pro strojni parametry

TLC Korekce délky nastroje

TNRC Korekce radiusu 3pi¢ky nastroje

TO Korekce nastroje

TOA Tool Offset Active: Identifikace (typ souboru) pro korekce nastroje

TRANSMIT Transform Milling to Turning: konverze soufadného systému na
soustruzich pro frézovaci operace

TRC Korekce radiusu nastroje

UFR Uzivatelsky frame: posunuti po¢atku

UP Podprogram

VSA Pohon posuvu

V.24 Sériové rozhrani: Definice signalovych vodi¢t mezi DTE a DCE

WCS Souradna soustava obrobku

WKZ Nastroj

WLK Korekce délky nastroje

wo Pracovni posunuti

WOA Pracovni posunuti aktivni

A-620
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03.04 Prilohy
A Zkratky

WOP Dilensky orientované programovani

WDP Adresar obrobku

WRK Korekce radiusu nastroje

WZK Korekce nastroje

wzw Vyména nastroje

Z0 Posunuti po¢atku (WO)

ZOA Zero Offset Active (WOA): Identifikace (typ souboru) pro data
posunuti po&atku

uC Mikrokontrolér (mikroprocesor)
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B

PFilohy
B Pojmy

Pojmy

A

Absolutni rozmér

Adresa

Adresa osy

Alarm

Archivace

A-spliny

Asynchronni
podprogram

Auto

B

Bezpecnostni funkce

Tyto dulezité pojmy jsou sefazeny podle abecedy. Na pojem, ktery se
nachazi v odstavci vysvétleni a pro ktery existuje samostatné heslo,
odkazuje znak ->.

Udaij cile pohybu osy prostfednictvim rozméru, ktery je vztazen na
pocatek momentalné platného soufadného systému. Viz také ->
Inkrementalni rozméry.

Adresa je oznaceni pro urcity operand nebo oblast operand(, napf.
vstup, vystup atd.

viz -> |dentifikator osy

VSechna -> hladeni a alarmy se na fidicim panelu vypisuji
srozumitelnym textem spolu s udajem €asu a data a pfisluSnym
symbolem pro kritérium vymazani. Vypisovani se uskute€nuje
oddélené pro alarmy a hlaseni.
1. Alarmy a hlaseni ve vyrobnim programu
Alarmy a hlaseni se mohou pfenaset z vyrobniho programu ve
srozumitelné textové podobé pfimo na disple;.
2. Alarmy a hlaSeni z PLC
Alarmy a hlaseni stroje mohou byt z programu PLC pfenaseny
na displej ve srozumitelné textové podobé. Pro tento ucel nejsou
zapotfebi zadné dalsi funk&ni moduly.

Ukladani soubort a/nebo adresaril na externi pameétové zarizeni.

Akima spliny prochazeji tangencialné naprogramovanymi
interpolacnimi body (polynom 3. stupné).

Vyrobni program, ktery mize byt spoustén prostfednictvim signalu
preruseni (napf. signal ,rychly NC vstup“) asynchronné (nezavisle) na
stavu programu.

Provozni rezim fidiciho systému (sekvencni blokovy podle DIN):
Provozni rezim NC systému, v némz se vybira -> vyrobni program,
ktery je potom kontinualné zpracovavan.

Ridici systém obsahuje neustale aktivni kontroly, které se snazi
rozpoznat poruchy v -> CNC, v -> PLC a na stroji dostate¢né vcas,
aby byly z vétsi ¢asti vylou€eny poskozeni obrobku, nastroje nebo
stroje. V pfipadé poruchy se operace obrabéni prerusi a pohony se
vypnou, pfi€ina poruchy se ulozi do paméti a aktivuje se alarm.
Soucasné se sdéli do PLC, Ze se spustit alarm CNC.
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Blok

Bootovani

B-spliny

C

Celkovy reset

CNC
COM

CPU

C-spliny

Cyklus

>

C

Casové reciproéni
posuv

D

Datové slovo

Datovy modul

Definice proménné

Soucast -> vyrobniho programu, ktera je vymezena znakem LF.
RozliSuji se -> hlavni bloky a -> vedlejSi bloky.

Zavadéni systémovych programi po zapnuti systému.

U B-splini nepredstavuji naprogramované pozice pevné uzlové body,
ale pouze ,kontrolni body“. Vytvofena kfivka neprochazi pfimo témito
body, ale jen v jejich blizkosti (volitelné polynomy 1. 2. nebo 3.
stupné).

PFi mazani jsou v CPU vymazany nasledujici paméti:
e  pracovni pamét

e  oblasti pro ¢teni a zapis

e  systémova pamét

e zalohovana pamét

->NC

Soucasti NC fidiciho systému pro provadéni a koordinaci
komunikace.

Centralni procesorova jednotka, -> programovatelny fidici systém
s paméti.

C-spline je nejznaméjSim a nejCastéji pouzivanym splinem. Pfechody
na uzlovych bodech jsou tangencialni a spojité zakfivené. PouZivaji
se polynomy 3. stupné.

Chranény podprogram pro provadéni opakované se vyskytujicich
soustruznickych operaci na -> obrobku.

U systému SINUMERIK 840D m(ize byt namisto rychlosti posuvu pro
pohyb osy naprogramovan ¢as, za jaky se ma usek drahy v bloku
urazit (G93).

Dva byty dlouh& datova jednotka v rémci -> datového modulu.

1. Datova jednotka -> PLC, do které maji pfistup programy ->
HIGHSTEP.

2. Datova jednotka -> NC: Datové moduly obsahuiji definice dat pro
globalni uzivatelska data. Data mohou byt pfi své definici pfimo
inicializovana.

Definice proménné zahrnuje stanoveni datového typu a nazvu

proménné. Pomoci ndzvu proménné je pfistup k hodnoté proménné.
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Délka kroku Udaje délek posuvu pomoci inkrementtl. Délka tohoto inkrementu
muze byt uloZzena do nastavovaného parametru a potom s ni Ize
pracovat pomoci odpovidajicich tlagitek 10, 100, 1000 10000 atd.
Diagnose 1. Systémova oblast fidiciho systému

Drahova osa

DRF

Dynamicka funkce
predbézného
zpracovani

E
Editor

Elektronické rucni
kolecko

Externi posunuti
pocatku
F

Frame

G

Geometricka osa

Geometrie

2. Ridici systém obsahuije jak program pro interni diagnostiku, tak i
testovaci pomUicky pro servisni prace: stavové, alarmové a
servisni vypisy.

Drahovymi osami jsou v3echny osy -> kanalu podilejici se na
obrabéni, které jsou -> interpolatorem vedeny tak, Ze jsou sou¢asné
spoustény, zrychlovany a zastavovany, aby dosahly koncového bodu.

Differential Resolver Function: NC-funkce, ktera ve spojeni
s elektronickym ruénim kolec¢kem vytvafi v automatickém rezimu
inkrementalni posunuti pocatku.

Nepresnosti kontury zpusobované vlie¢nou chybou se daji témér
eliminovat dynamickou funkci pfedbézného zpracovani, ktera je
zavisla na zrychleni. Diky tomu se dosahuje i pfi vysokych rychlostech
pohybu po draze vynikajici pfesnosti opracovani. Pfedbézné
zpracovani mize byt pro jednotlivé osy ve vyrobnim programu
aktivovano a deaktivovano.

Editor umozhiuje sestavovani, upravovani, doplfiovani, vzajemné
pfesuny a vkladani program / text / programovych blokd.

Pomoci elektronickych ruénich kole€ek je mozné simultanné
pohybovat vybranymi osami v manualnim rezimu. Vyhodnocovani
dilkdl stupnice ru¢niho kolec¢ka je definovano prostfednictvim
stanovené délky kroku.

Posunuti po¢atku zadané z -> PLC.

Frame predstavuje matematicky predpis, ktery pfevadi soufadnice
jednoho kartézského soufadného systému na soufadnice jiného
kartézského systému. Frame obsahuje slozky -> posunuti po¢atku, ->
rotace, -> zména méfitka, -> zrcadlové prevraceni.

Geometrické osy se pouzivaji pro popis dvou a trojrozmérnych oblasti
v soufadném systému obrobku.

Popis -> obrobku v -> soufadném systému obrobku.
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Globalni hlavni

Kazdy globalni hlavni program/podprogram se smi v adresafi pod

program/podprogram svym nazvem vyskytovat jen jednou. Stejny nazev programu

H
HIGHSTEP

Hlaseni

Hlavni blok

Hlavni program

v rliznych adresarich s riznym obsahem je jako globalni program
nepripustny.

Shrnuti programovacich moznosti pro -> PLC systému AS 300 / AS
400.

VSechna hlaSeni naprogramovana v programu pro vyrobu souc¢asti a
systémem rozpoznané -> alarmy se vypisuji na fidicim panelu stroje
srozumitelnym textem doplnénym o udani data a ¢asu a o pfislusny

symbol pro kritérium vymazani. Vypisovani se uskutec€fiuje oddélené
pro alarmy a hlaseni.

Blok uvedeny ,:“ (dvojteckou), ktery obsahuje pokyny potfebné pro
uskute&néni pracovniho postupu v ramci -> vyrobniho programu.

Cislem nebo identifikatorem oznageny -> vyrobni program, ve kterém
mohou byt vyvolavany dalSi hlavni programy, podprogramy nebo
-> cyKkly.

Hodnota kompenzace Rozdil mezi pozici osy zjist€nou méfici sondou a poZzadovanou

Chranéna oblast

Identifikator

Identifikator osy

Inicializa¢ni modul

naprogramovanou pozici osy.

Trojrozmérny prostor v ramci pracovniho prostoru, do kterého se
$picka nastroje nesmi dostat.

Slova jsou podle DIN 66025 jsou doplfiovana identifikatory (nazvy)
pro proménné (pocetni, systémové, uzivatelské proménné), pro
podprogramy, pro kli¢ova slova a slova s vice adresovymi pismeny.
Tato doplnéni nabyvaji vyznamu pfi sestavovani bloku. Identifikatory
musi byt jednoznaéné. Jeden identifikator se nesmi pouzit pro rizné
objekty.

Osy oznaduji pismeny X, Y, Z podle DIN 66025 pravoto€ivy pravouhly
-> soufadny systém.

Kruhové osy otacejici se okolo os X, Y, Z ziskavaji identifikatory A, B,
C. Pomocné osy mohou byt paralelné k jiz uvedenym oznacéeny
dalSimi adresovymi pismeny.

Inicializa&ni moduly jsou speciélni -> programové moduly, které obsa-
huji pfifazeni hodnot, jeZ je potfeba uskuteénit pfed zpracovavanim
programu.

Inicializacni moduly slouzi pfedevSim pro inicializaci pfedem definova-
nych dat nebo globalnich uZivatelskych dat.
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Inicializa¢ni soubor

Instalace

Interpolace spliny

Interpolaéni
kompenzace

Interpolator

Jazyky

Jog

Kanal

Kanalova struktura

Kazdému -> obrobku je mozné zaloZit jeden inicializaéni soubor.
V ném mohou byt ulozeny r{izné pfikazy pro hodnoty proménnych,
které maiji platit specialné pro dany obrobek.

e SINUMERIK FM-NC se zasouva do fady CPU systému SIMATIC
S7-300. Tento uplné uzavieny modul Sitky 200 mm odpovida
vnéjsi konstrukci moduliim systému SIMATIC S7-300

e SINUMERIK 840D se zapojuje jako kompaktni modul do systému
ménic¢e SIMODRIVE 611D. Rozméry odpovidaji modulu
SIMODRIVE 611D Sitky 50 mm. Modul SINUMERIK 840D se
sklada z modulu NCU a skiifiky NCU.

Pomoci splinové interpolace je fidici systém schopen pouze na
zakladé nékolika pfedem zadanych opérnych boda vytvofit
pozadovanou konturu s hladkym kfivkovym pradbéhem.

Pomoci interpolaéni kompenzace je moZzné kompenzovat vyrobou
podminéné chyby stoupani vietena a chyby méficiho systému (SSFK
a MSFK).

Logicka jednotka -> NCK, ktera po zadani cilové pozice ve vyrobnim
programu stanovi pomocné hodnoty pro jednotlivé osy odpovidajici
pohybu, ktery je potfeba uskutecnit.

Texty, které se vypisuji na uzivatelském rozhrani, a systémova
hlaseni a alarmy jsou k dispozici v péti jazycich (disketa):

némdéina, angli€tina, francouzstina, italStina a Spanélstina.

V Fidicim systému mohou byt implementovany a pouzivany vzdy dva
z vySe uvedenych jazykd.

Provozni rezim Fidiciho systému (sefizovaci rezim): V provoznim
rezimu Jog je mozné provadét sefizovani stroje. Jednotlivymi osami a
vieteny je mozné pohybovat smérovymi tlacitky v tipovacim rezimu.
DalSimi funkcemi v provoznim rezimu Jog jsou -> najizdéni na
referencni bod, -> REPOS a -> PRESET (nastaveni skute¢né
hodnoty).

Pfevodovy pomér

Kanal se vyznacuje tim, Zze mize zpracovavat -> program nezavisle
na jinych kanalech. Kanal fidi vyluéné osy a vietena, ktera mu byla
pfifazena. Programové postupy rliznych kanald mohou byt prostred-
nictvim -> synchronizace koordinovany.

Kanalova struktura umoznuje simultdnné a asynchronné zpracovavat
-> programy jednotlivych kanall.
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Kli€ programatora

Klicova slova

Kompenzace chyby
kvadrantu

Kompenzace chyby
stoupani vietena

Kompenzace ztrat

Kompenzaéni osa

Znak a posloupnost znaku, ktera ma v programovacim jazyce pro ->
vyrobni programy definovany vyznam (Viz Pfiru¢ka programovani).

Slova s pevné definovanym zplisobem zapisu, ktera maji
v programovacim jazyku pro -> vyrobni program definovany vyznam.

Chyby kontury na pfechodech mezi kvadranty, které vznikaji

v dUsledku ménicich se podminek tfeni a vodicich drahach, mohou
byt do zna¢né miry odstranény kompenzaci chyby kvadrantu.
Dosazeni parametrd pro kompenzaci chyby kvadrantu se provadi
pomoci zkousky kruhového tvaru.

Vyrovnavani mechanické nepfesnosti vietena podilejiciho se na
posuvu provadéné Fidicim systémem na zakladé zméfenych hodnot
odchylek.

Vyrovnavani mechanickych vuli stroje, napf. vile vietena na valivych
loZiscich pfi zméné sméru. Pro kazdou osu se m(ize kompenzace
vile zadavat oddélené.

Osa, jejiz pozadovand a skute€na hodnota byly modifikovany
hodnotou kompenzace.

Kompenzacni tabulka Tabulka uzlovych bodU. Jsou zde uvedeny kompenzacni hodnoty

Konfigurace S7

Kontrola kontury

Kontura

Kontura hotového
dilu
Kontura obrobku

Korekce nastroje

kompenzacni osy pro zvolené pozice zakladni osy.

Konfigurace S7 je nastroj, s jehoz pomoci se nastavuji parametry
modull. Pomoci S7 se vytvareji rizné -> bloky parametrt -> CPU a
perifernich moduld na -> PG. Tyto parametry se pfenaseji do CPU.

Jako méfitko pro zachovani kontury se sleduje, zda vleéna chyba lezi
v ramci definovaného toleranéniho pasma. Nepfipustné vysoka
vle€na chyba mlze mit napf. za nasledek pretiZzeni pohonu.

V takovém pfipadé se aktivuje alarm a osy se zastavi.

Obrys -> obrobku.

Kontura nahotovo obrabé&ného obrobku. Viz také -> surovy obrobek.

Pozadovana kontura vyrabéného/obrabéného -> obrobku.

Naprogramovanim T-€isla (5 dekad, cela Cisla) v bloku se uskute¢ni
volba nastroje. Kazdému nastroji mizZe byt pfifazeno az 9 bfitd
(D-adres). Pocet nastroji pouzivanych v fidicim systému se nastavuje
pfi instalaci.

Korekce radiusu bfitu Pfi programovani kontury se vychazi z toho, Ze nastroj je Spicaty.

JelikoZ toto v praxi neni realizovatelné, zadava se do fidiciho systému
radius zakfiveni pouZitého nastroje, ktery se potom bere v Uvahu. Pfi
vedeni nastroje podél kontury se stfed zakfiveni pohybuje ve stéle
stejné vzdalenosti rovnajici se radiusu zakfiveni.
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Korekce radiusu
nastroje

Kostra

Kruhova interpolace

Kruhova osa

Kv
L
Linearni osa

Look ahead

Machine

Makra

MDA

Méfici jednotky
palce nebo
metrické

Méfrici obvod

Abyste mohli poZadovanou -> konturu obrobku pfimo naprogramovat,
musi fidici systém pohybovat nastrojem po ekvidistantni draze
vzhledem ke kontufe, pfi¢emz musi znat pfesny radius pouzitého
nastroje (G41/G42).

Za kostru se povaZzuje celek slozeny ze v8ech vzajemné spojenych
neaktivnich dill vyrobniho prostfedku, kde se ani v pfipadé poruchy
nem(ize vyskytnout nebezpecné dotykové napéti.

-> Nastroj se ma pohybovat po kruhové draze mezi pevné zvolenymi
body kontury s uvedenym posuvem a pfitom opracovavat obrobek.

Kruhové osy zabezpeduji otdéeni obrobku nebo nastroje do pfedem
definované Uhlové polohy.

Zesileni smyc¢ky, regulacni charakteristika regulac¢niho obvodu.

Linearni osa je osa, ktera oproti kruhové ose opisuje pfimku.

Pomoci funkce Look Ahead fidici systém vyhodnocuje nékolik bloku
dopfedu (tento pocet Ize nastavit pomoci parametru), &imz se
dosahuje optimalni rychlosti pfi zpracovani.

Systémova oblast fidiciho systému

Shrnuti urcitého mnozstvi pfikaz do jednoho identifikatoru. Tento
identifikator potom v programu reprezentuje sadu soustfedénych
pfikaz(.

Provozni rezim Fidiciho systému: Manual Data Automatic.

V provoznim rezimu MDA mohou byt jednotlivé bloky programu nebo
jejich posloupnosti zadavany bez vztahu na hlavni program nebo
podprogram a potom mohou byt stisknutim tladitka NC-Start ihned
uskute€riovany.

V programu pro obrabéni mizete pozice a hodnoty stoupani
programovat v palcich. Nezavisle na programovatelnych méficich
jednotkach (G70/G71) je fidici systém prevede na zakladni systém.

¢ SINUMERIK FM-NC: Potfebné méfici obvody pro osy a vietena
jsou v modulu fidiciho systému standardné integrovany. Celkem
muize byt realizovano maximalné 4 osy a vietena, z nichz 2
mohou byt vietena.

¢ SINUMERIK 840D: Vyhodnocovani méficich prevodniki se
nachazi v modulech pohoni SIMODRIVE 611D. Maximalni
konfigurace &ini celkem 8 os a vieten, z ¢ehoz muze byt az 5
vieten.
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Mérici systém
vyuzivajici palce
Metricky méfici
systém

Mez piesného najeti

Mezni otacky

Modul

Modul analogovych
vstupl/vystupu

Modul digitalnich
vstupu/vystupt

Modul periferii

Modul simulatoru

N
Najizdéni na pevny
bod

Najizdéni na pevny
bod stroje

Mé&fici systém, ktery vzdalenosti udava v ,palcich® a jejich zlomcich.

Normovany méfici systém jednotek: pro délky napf. mm (milimetr),
m (metr).

Jestlize vSechny drahové osy dosahnou své meze pfesného najeti,
chova se Fidici systém tak, jako by bylo pfesné dosazeno cilového
bodu. Uskuteéni se pfechod na dalSi blok vyrobniho programu.

Maximalni/minimalni otacky (vietena): Maximaini otacky vietena
mohou byt omezeny zadanim hodnoty do strojniho parametru, -> PLC
nebo -> nastavovaného parametru.

Jako moduly jsou oznacovany v8echny soubory, které jsou zapotfebi
pro sestavovani a zpracovavani program.

Moduly analogovych vstupU/vystupt jsou zdroji signald pro analogové
procesni signaly.

Moduly analogovych vstupt prfevadéji analogové méfici veliiny na
digitalni hodnoty, které pak mohou byt zpracovany v CPU.

Moduly analogovych vystupl prevadéji digitalni hodnoty na analogové
fidici signaly.

Digitalni moduly slouZi pro zpracovavani binarnich procesnich
signald.

Moduly periferii zabezpeduji spojeni mezi CPU a procesem.
Perifernimi moduly jsou:

e -> Moduly digitalnich vstupl/vystupt

e -> Moduly analogovych vstupu/vystupu

e  -> Moduly simulatoru

Modul simulatoru je modul, ktery maze

e prostfednictvim ovladacich prvkd simulovat digitalni vstupni
veliiny a

e  zobrazovat digitalni vystupni veliciny

Obrabéci stroje mohou najizdét na definované pevné body, jako jsou
bod pro vyménu nastroje, bod pro upnuti obrobku, bod vymény palety
atd. Souradnice téchto bodu jsou uloZeny v Fidicim systému. Pokud je
to mozné, fidici systém najizdi na tyto body pfislusnymi osami ->
rychlym posuvem.

Pohyby vedouci k dosaZeni pfedem definovaného -> pevného bodu
stroje.
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Najizdéni na Jestlize se v pouzivaném systému pro méfeni drahy nevyskytuje

referenc¢ni bod

Nastavované
parametry

Nastroj

Nastroj

Nazev osy

NC

NCK

Nekonecné otaceni
kruhové osy

NRK
NURBS

(o)
Obrabéni sikmych
ploch

Obrobek

zadny snimac absolutni polohy, je zapotfebi najizdéni na referenéni
bod, aby bylo zajisténo, Zze méficim systémem predavany udaj
skutecné polohy je v souladu s hodnotami na soufadnicich systému
stroje.

Parametry, které definovanym zpusobem systémovym programovym
vybavenim zprostfedkovavaji fidicimu systému NC vlastnosti
obrabéciho stroje.

Nastroj je softwarovy nastroj pro zadavani a Upravy -> parametr(
v bloku parametr(i. Nastroji jsou mimo jiné:

e > Konfigurace S7

e S7-TOP

e S7-Info

Pracovni soucast na obrabécim stroji, ktera zpusobuje obrabéni,
napf. soustruznicky nlz, vrtak, laserovy paprsek ...

viz -> |dentifikator osy

Numerické fizeni: Ridici systém zahrnuijici v§echny komponenty pro
ovladani obrabéciho stroje: -> NCK, ->PLC, ->MMC/HMI, -> COM.

Kernel fidiciho systému: Soucast fidiciho systému, ktera zpracovava
-> vyrobni program a v zasadé koordinuje pohybové operace
obrabéciho stroje.

V zavislosti na pouziti mize byt rozsah pohybu kruhové osy nastaven
na 360 stupnd a méné nebo se mize otacet libovolnym smérem
pofad dokola. Kruhoveé osy s nekonecnym otaenim se pouZivaji
napfiklad pro zaoblovani, brouseni a uhlové polohovani.

Numericky roboticky kernel (operaéni systém -> NCK).

Interni v fidicim systému provadéné vedeni pohybu a drahové
interpolace se provadéji na bazi NURBS (neuniformni racionalni
B-spliny). Diky tomu je v fidicim systému k dispozici jednotné chovani
pro v8echny interpolace (SINUMERIK 840D).

Vrtani a frézovani na plochach obrobku, které nelezi v soufadnych
rovinach stroje, se mohou pohodiné uskutec¢riovat s podporou funkce
»obrabéni Sikmych ploch*.

Soucast, ktera ma byt vyrabéna nebo opracovavana obrabécim
strojem.
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OEM

Ohraniceni pracovni
oblasti

Orientované
zastaveni vietena
Orientovany navrat
nastroje

OsaC

Osy

Osy stroje

Override

Override posuvu

P

Pamét’ korekci

Pro vyrobce stroje, ktery si pfeje v fidicim systému instalovat své
vlastni uzivatelské rozhrani nebo specifické technologické funkce,
existuje prostor pro individualni feSeni (aplikace OEM) pro
SINUMERIK 840D.

Pomoci ohranieni pracovni oblasti je mozné omezit rozsah pohybu
os. Pro kazdou osu mize byt pfifazena dvojice hodnot popisujicich
chranény pracovni prostor.

Zastaveni vietena obrobku v pfedem definované uhlové poloze, napf.
aby bylo mozné uskutecnit dal8i obrabéni na uréitém misté

RETTOOL: P¥i pferuseni obrabéni (napf. pfi zlomeni nastroje) je
mozné nastroj pomoci programového pfikazu stahnout zpét s pfedem
definovanou orientaci.

Osa okolo které se provadi fizeny oto¢ny pohyb a polohovani
s vietenem obrobku.

Osy CNC jsou rozdéleny podle své funkce nasledujicim zplsobem:

e  Osy: Interpolacni drahové osy

e Pomocné osy:Pfisuvné a polohovaci osy neschopné interpolace
se specifickym osovym posuvem Pomocné osy nejsou zapotrebi
pro vlastni obrabéni, napf. podavac nastroju, zasobnik nastroj(.

Osy fyzicky existujici na obrabécim stroji.

Manualni, pfip. programovatelnd moznost zasahu, kterd obsluhujici-
mu pracovnikovi umoZzfiuje zménit naprogramované posuvy nebo
otacky, aby je bylo mozné pfizplsobit urcitému obrobku nebo
materialu.

Naprogramovana rychlost je nahrazena aktualnim nastavenim
rychlosti uskute¢nénym pomoci fidiciho panelu stroje nebo na PLC
(0-200 %). Rychlost posuvu muze byt dodate€né ménéna v programu
pro opracovani soucasti prostfednictvim programovatelného
procentudlniho faktoru (1 — 200 %).

Datova oblast fidiciho systému, ve které jsou uloZzeny hodnoty korekci
nastroje.

Pamétové Pamétové programovatelné fizeni (SPS) jsou elektronické Fidici

programovatelné systémy, jejichz funkce je ulozena ve formé programu v pamétovém

Fizeni zafizeni. Konstrukce a zapojeni zafizeni tedy nezavisi na funkci
fidiciho systému. Pamétové programovatelné fidici systémy maji
konstrukci pocitace: skladaji se z CPU (centralni modul) s paméti,
modull vstupu/vystupl a interniho sbérnicového systému. Periferie a
programovaci jazyk jsou podfizeny potfebam Fizeni.
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Parametr

Pevny bod stroje
PG

PLC

Pocatek souradné
soustavy obrobku

Pocatek souradné
soustavy stroje

Podpora cyklt

Podprogram

Pohon

Polarni souradnice

Polohovaci osa

1. 87 -300: RozliSujeme dva druhy parametru:
- Parametr pfikazu STEP 7
Parametr pfikazu STEP 7 je adresa operandu nebo
konstanty, které je zapotfebi zpracovat.
- Parametr -> programového bloku
Parametr programového bloku uréuje chovani modulu.
2. 840D:
- Systémova oblast fidiciho systému
- Pocetni parametr, mdze mu byt programatorem vyrobniho
programu dosazena libovolna hodnota pro libovolné ucely
nebo tato hodnota muze byt pouzita.

Obrabécim strojem jednoznacéné definovany bod, napf. referenéni
bod.

Programovaci pfistroj

Programmable Logic Control: -> Pamétovy programovatelny fidici
systém. Soucast -> fidiciho systému NC: PfizpUsobeni fidiciho
systému pro fidici logiku obrabé&ciho stroje.

Pocatek soufadné soustavy obrobku tvofi vychozi bod této soustavy.
Je definovan vzdalenosti od po¢atku soufadné soustavy stroje.

Pevny bod obréabéciho stroje, ke kterému jsou vztaZeny vechny
odvozené méfici systémy.

V systémové oblasti ,Program®, v menu ,Cycle support“ se nachazi
seznam cykld, které jsou Vam k dispozici. Po aktivovani
pozadovaného obrabéciho cyklu se srozumitelnym textem vypisi
potfebné parametry, jimZ je potfeba pfifadit odpovidajici hodnoty.

Posloupnost pokynl -> vyrobniho programu, ktera mize byt
opakované vyvolavana s riznymi vstupnimi parametry. Volani
podprogramu se uskute¢iuje z hlavniho programu. Kazdy
podprogram muze byt zablokovan proti neopravnénému cteni a
vypisovani. Jednou z forem podprogramu jsou -> cykly.

e  SINUMERIK FM-NC nabizi analogové rozhrani + 10 V pro
systém méni¢e SIMODRIVE 611A.

e Ridici systém SINUMERIK 840D je spojen se systémem ménice
SIMODRIVE 611D prostfednictvim rychlé digitalni paralelni
sbérnice.

Souradny systém, ve kterém je poloha bodu v roviné dana vzdalenos-
ti od pocatku a uhlem, ktery svira vektor radiusu s definovanou osou.

Osa, ktera provadi pomocné pohyby na obrabécim stroji (napf.
zasobnik nastroju, pfeprava palet). Polohovaci osy jsou osy, které
nejsou interpolovany spolu s -> drahovymi osami.
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Polynomicka
interpolace

Pomocné bloky

Pomocné funkce

Posunuti poc¢atku

Posuv po draze

Power On

Pracovni pamét’

Pracovni plocha

Pracovni prostor

Pomoci polynomické interpolace mohou byt konstruovany kfivky
rozmanitych pribéhd, jako jsou pfimka, parabola, mocninna funce
atd. (SINUMETIK 840D).

Pracovni posuvy s aktivovanou korekci nastroje (G41/G42) smi byt
preruSeny omezenym poctem pomocnych blokl (blokd bez pohybu os
v roviné korekce), pficemz korekce nastroje se jesté da spravné
vypocitat. Pfipustny pocet pomocnych blokd, které je Fidici systém
schopen dopfedu nadist, je nastavitelny pomoci systémového
parametru.

Prostfednictvim pomocnych funkci mohou byt ve -> vyrobnich
programech pfedavany -> parametry do -> PLC, které tam potom
spousti vyrobcem stroje definovanou reakci.

Udani nového vztazného bodu pro soufadny systém, které je
vztazeno na jiz existujici poCatek a frame.
1. Nastavitelné
SINUMERIK FM-NC: Pro kazdou CNC osu mohou byt zvolena
Ctyfi nezavisla posunuti pocatku.
SINUMERIK 840D: K dispozici je ur€ity pfedem dany pocet
nastavitelnych posunuti po¢atku pro kazdou CNC osu.
Alternativné Ize pouzivat posunuti aktivovana pomoci G-funkci.
2. Externi
Kromé v8ech posunuti, jez urcuji polohu poc¢atku soufadné
soustavy obrobku, mohou byt superponovana jesté posunuti
pocatku pochazejici:
- od ruéniho kolec¢ka (posunuti DRF)
-zPLC
3. Programovatelna
Pomaoci pfikazu TRANS Ize naprogramovat posunuti pro vSechny
drahové a polohovaci osy.

Posuv po draze se vztahuje na -> drahové osy. Pfedstavuje
geometricky soucet posuvu -. geometrickych os, které se na ném
podileji.

Vypnuti a opétovné zapnuti fidiciho systému.

Pracovni pamét’ je pamét RAM v -> CPU, do které ma pfistup
procesor v pribéhu zpracovavani uzivatelského programu.

Pracovni plocha je zobrazovaci médium Fidiciho systému
pfedstavované obrazovkou. Nachazi se zde osm vertikalnich a osm
horizontalnich programovych tlacitek.

Trojrozmérny prostor, ve kterém se miize pohybovat Spi¢ka nastroje
na zakladé konstrukce obrabéciho stroje.
Viz také -> Chranény prostor
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Preset

Profilova kolejnice

Program

Program PCIN pro
prenos dat

Programova
pamét PLC

Programovaci
jazyk CNC

Programovaci jazyk
CNC

Programovani PLC

Programovatelné
framy

Programovatelné
ohraniceni
pracovniho prostoru
Programové

tlacitko

Programovy modul

Pomoci funkce Preset mize byt nové definovan pocatek soustavy
fidiciho systému v soufadném systému stroje. PFi funkci Preset se
neprovadi zadny pohyb os, momentalnim poloham os se pouze
pfifadi nova hodnota.

Profilova kolejnice slouzi pro upevnéni modul S7-300.

1. Systémova oblast Fidiciho systému
2. Posloupnost pokynu pro fidici systém.

PCIN je pomocny program pro odesilani a pfijem CNC uZivatelskych
dat prostfednictvim sériového rozhrani, jako jsou napf. vyrobni
programy, korekce nastroje atd. Program PCIN se mze spoustét na
standardnich pramyslovych PC pod MS-DOSem.

SINUMERIK 840D: V uzivatelské paméti PLC jsou spole¢né ulozeny
uzivatelsky program PLC a uzivatelska data a zakladni program PLC.
UzZivatelska pamét PLC muze byt rozSifena az na 96 kByt(.

Programovaci jazyk CNC nabizi: -> uzivatelské proménné, -> pfedem
definované uZivatelské proménné, -> systémové proménné, -> nepfi-
mé programovani, -> matematické a uhlové funkce, -> logické
operatory a logicka spojeni, -> programove skoky a vétveni, -> koordi-
naci programu (SINUMERIK 840D), -> makra.

Zakladem programovaciho jazyka CNC je DIN 66025 s rozSifenim.
Programovaci jazyk CNC a programovani umozfiuji mimo jiné definici
maker (shrnuti jednotlivych pfikazu).

PLC se programuje pomoci softwaru STEP 7. Programovaci software
STEP 7 je zalozen na standardnim opera¢nim systému Windows a
obsahuje funkce systému STEP 5 s nové vyvinutymi rutinami.

Pomoci programovatelnych -> fram( je mozné dynamicky v prabéhu
zpracovavani vyrobniho programu definovat nové pocatky
soufadného systému. Je tfeba rozliSovat mezi absolutni definici na
zakladé nového framu a aditivni definici vychazejici z jiz existujiciho
pocatecniho bodu.

Ohrani€eni prostoru pro pohyby nastroje na prostor vymezeny
programovymi mezemi.

Tlagitko, jehoz popis je reprezentovan poliCkem na obrazovce. Toto
tlacitko se dynamicky pfizplsobuje aktualni situaci obsluhy systému.
Volné obsaditelnym funk&nim tlagitkim jsou programovym vybavenim
pfifazovany definované funkce.

Programové moduly obsahuji hlavni programy a podprogramy ->
vyrobniho programu.
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Provozni rezim

Predvidani naruseni
kontury

Prenosova rychlost

Prepina€ na kli¢

Presné najeti

Pfimkova interpolace

Pristupova prava

R

Referenc¢ni bod

Zpusob provozu fidiciho systému SINUMERIK. Existuji provozni
rezimy-> Jog, -> MDA a ->Auto.

Ridici systém rozpoznava a hlasi nasledujici kolizni pFipady:
1. Usek drahy je krat§i nez radius nastroje.
2. Sitka vnitfniho rohu je mensi nez primér nastroje.

Rychlost pfi pfenosu dat (bitd/s).

1. 87-300: Piepinac na kli¢ zabezpedluje volbu provozniho reZzimu
-> CPU. Tento pfepinac je ovladan vyjimatelnym kli¢em.

2. 840D: Prepinac na kli¢ na -> ovladacim panelu stroje méa 4
polohy, které jsou obsazeny funkcemi operacniho systému
fidiciho systému. K pfepinaci na kli¢ dale patfi tfi barevné
odlisené klice, které je mozné vytahnout v pfisluSnych polohach.

PFi programovatelném pfikazu pfesného najeti se na pozici uvedenou
v bloku najizdi pomalu a pfesné. Pro zkraceni doby pfiblizovani jsou
pro rychly a pracovni posuv definovany -> meze pfesného najeti.

Nastroj se pohybuje po pfimce do cilového bodu a pfitom opracovava
obrobek.

Programové moduly CNC a data jsou chranény sedmistupfiovym
systémem pfistupovych prav:

e  Trfiurovné hesla pro vyrobce systému, vyrobce stroje a uzivatele
o  Ctyfi polohy pfepinade na kli¢, které jsou vyhodnocovany PLC

Bod obrabéciho stroje, na ktery je vztazen méfici systém -> os stroje.

Remanence Remanentni jsou datové oblasti v datovych modulech, jako jsou Casy,
Cislice a ukazatele, pokud se jejich obsah neztraci pfi vypnuti a
opétovném zapnuti systému.

REPOS 1.  Opétovné najizdéni na konturu obsluhou

Pomoci funkce REPOS muzete pomoci smérovych tlacitek najet
zpét na misto na konture, kde doSlo k pferuseni.

2. Opétovné najizdéni na konturu programem
Pomoci programovych pfikazl si muzete vybrat z nékolika
strategii najizdéni: NajiZdéni na misto, kde doslo k pferuseni,
najizdéni na pocatecni bod bloku, najiZdéni na koncovy bod
bloku, najiZdéni na bod na draze mezi po¢atkem bloku a mistem
preruseni.

Rotace Soucast -> framu, ktera definuje oto€eni soufadného systému o urcity
uhel.
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Rozsah posuvu

R-parametr

Rutina preruseni

Rychlé digitalni
vstupy/vystupy

Maximalni pfipustny rozsah pohybu u lineérnich os je + 9 dekad.
Absolutni hodnota zavisi na zvolené jemnosti zadavané hodnoty a
polohové regulace a na systému jednotek (palce nebo metricky
systém).

Pocetni parametr, ktery maze byt programatorem -> vyrobniho
programu v programu pouzit pro rizné ucely a s nimz Ize pracovat.

Rutiny pferuseni jsou specialni -. podprogramy, které se mohou
spoustét v disledku urgité udalosti (externi signal) z technologického
procesu. Pravé zpracovavany vyrobni program se pierusi a pozice os,
na které k pferusSeni doslo, se automaticky uloZzi.

Pomoci digitalnich vstup(i se mohou spoustét napf. rychlé
programové CNC rutiny (rutiny pferuseni). Pomoci digitalnich CNC
vystupu se mohou spoustét rychlé programem fizené spinaci funkce
(SINUMERIK 840D).

Rychlé pozvednuti od Vyskytne-li se pferuseni, mize byt pomoci programu CNC spoustén

kontury

Rychlost pohybu po
draze

Rychly posuv

v

R

Retézové koétovani

Ridici panel stroje

Rizeni rychlosti

pohyb, ktery umozriuje rychlé pozvednuti nastroje od pravé obrabéné
kontury obrobku. Kromé toho Ize v parametrech nastavit uhel
zpétného pohybu a délku této drahy. Po rychlém pozvednuti se mlze
spoustét navic i rutina preruseni (SINUMERIK 840D).

Cilem Fizeni pohybu po draze je zabranit velkému brzdéni ->
drahovych os, kterym se opotfebovavaji fidici systém, stroj a ostatni
hmotné statky provozovatele a uzivatele, na hranicich bloki
vyrobniho programu a na dal&i blok pfechazet pokud mozno se
stejnou rychlosti pohybu po draze.

Nejvys8i rychlost posuvu osy. Pouziva se napf. tehdy, jestlize nastroj
najizdi z klidové poloh na -> konturu obrobku nebo je stahovan zpét
od kontury obrobku.

Také inkrementalni rozmér: Stanoveni cile pohybu osy udané drahou
a smeérem, které je potfeba urazit, vztazené na jiz dosazeny bod. Viz
také -> absolutni rozmeér.

Ridici panel obrabéciho stroje s ovladacimi prvky, jako jsou tlagitka,
otogné prepinace atd. a signalizaénimi prvky, jako jsou svételné
diody. Slouzi k bezprostifednimu ovliviiovani obrabéciho stroje
pomoci PLC.

Aby pfi pracovnich posuvech o velmi kratké vzdalenosti na blok bylo
mozné dosahnout pfijatelné rychlosti pohybu, je mozné aktivovat
vyhodnocovani prabéhu rychlosti na nékolik blok dopfedu (-> Look
Ahead).
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S
Sbérnice S7-300

Sbérnicova spojka

Sbérnice S7-300 je sériovou datovou sbérnici, pomoci které spolu
komunikuji jednotlivé moduly a pfes kterou jsou napajeny potfebnym
napétim. Spojeni mezi moduly je zabezpe&ovano -> shérnicovou
spojkou.

Sbérnicova spojka je soucast pfisluSenstvi k S7-300 a dodava se
spolu s modulem periferii. Sbé&rnicova spojka rozsifuje -> sbérnici
S7-300 z -> CPU, pfip. modulu periferii pro sousedni moduly periferii.

Sériové rozhrani V.24 Je k dispozici pro vstup a vystup dat na:

Services

Sit’

Skupina provoznich
rezimu

Softwarovy koncovy
spinac¢

Souradny systém

Souradny systém
obrobku

Souradny systém
stroje

Spiralni interpolace

e  MMC modul MMC 100 je k dispozici jedno rozhrani V.24 (RS-
232)

e  MMC modul MMC 101 a MMC 102 jsou k dispozici dvé tato
rozhrani.

Pomoci téchto rozhrani je mozné nacitat a ukladat vyrobni programy,

jakoz i data vyrobce a uzivatele.

Systémova oblast fidiciho systému

Sit je spojeni nékolika systéma S7 — 300 a dalSich koncovych
zarizeni, napf. PG pomoci -> spojovaciho kabelu. Prostfednictvim sité
se uskutecriuje vyména dat mezi pfipojenymi zafizenimi.

V daném okamziku jsou vSechny osy/vietena pfifazeny pravée
jednomu kanalu. Kazdému kanalu je pfifazena jedna skupina
provoznich rezimG. Kanalim BAG je vzdy pfifazen jeden -> provozni
rezim.

Softwarovy koncovy spina¢ omezuje rozsah pohybu osy a zabranuje
najizdéni sani na hardwarovy koncovy spinaé. Pro kazdou osu je
mozné zadat 2 pary hodnot, které pak mohou byt oddélené
aktivovany pomoci PLC.

Viz -> soufadny systém stroje, -> soufadny systém obrobku.

Souradny systém obrobku je svym polatkem vztazen na obrobek. Pfi
programovani v soufadném systému obrobku jsou rozméry a sméry
vztaZeny na tento systém.

Soufadny systém stroje (MCS) je ten, ktery se vztahuje na osy
obrabéciho stroje.

Spiralni interpolace se hodi obzvlasté pro jednoduchou vyrobu
vnéjsich a vnitfnich zavitl s tvarovymi frézami a pro frézovani
mazacich drazek. Spirala se pfitom sklada ze dvou pohybu:

1. Kruhovy pohyb v roviné

2. Linedrni pohyb kolmo na tuto rovinu
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Spojovaci kabel

Sprava vyrobnich
programu

SPS

Standardni cykly

Surovy obrobek

Synchronizace

Synchronni akce

Synchronni osy

Systémova pamét’

Spojovaci kabely jsou dodavana nebo uzivatelem vyrobena
dvoudratova spojeni s konektory na obou koncich. Tyto spojovaci
kabely propojuji -> CPU pomoci -> vicebodového rozhrani (MPI) s ->
PG nebo s jinou CPU.

Sprava vyrobnich program(l muze byt organizovana podle -> obrobkd.
Pocet program(l a dat, ktera Ize spravovat, je dana velikosti
uzivatelské paméti. Kazdy soubor (program a data) maze byt opatfen
nazvem skladajicim se z maximalné 24 znakd.

Viz -> Pamétové programovatelné fizeni

Pro ¢asto se opakujici obrabéci operace jsou k dispozici standardni
cykly:

e  pro technologie vrtani/frézovani

e  pro technologie soustruzeni

V systémové oblasti ,Program® pod menu ,Cycle support* se nachazi
seznam cykld, které jsou Vam k dispozici. Po aktivovani
pozadovaného obrabéciho cyklu se srozumitelnym textem vypisi
potfebné parametry, jimz je potfeba pfifadit odpovidajici hodnoty.

Dil, kterym se opracovavani obrobku zacina.

Pfikazy na urc€itych mistech ve -> vyrobnim programu pro koordinaci
operaci v riznych -> kanalech.

1. Vystup pomocnych funkci
PFi opracovavani obrobku se mohou pfedavat z CNC programu
do PLC technologické funkce (-> pomocné funkce). Pomoci
téchto pomocnych funkci jsou napf. fizeny pomocna zafizeni
obrabéciho stroje, jako jsou pinola, podavag, upinaci skli¢idlo
atd.

2. Vystup rychlych pomocnych funkci
Pro ¢asové kritické spinaci funkce mohou byt minimalizovany
potvrzovaci ¢asy (-> pomocné funkce). Zbytecné body
pozastaveni jsou z obrabéciho procesu odstranény.

Synchronni osy potiebuji pro provedeni svého pohybu stejny &as, jaky
potfebuje geometricka osa pro sv(ij pohyb po draze.

Systémova pamét je pamét v NCU, do které se ukladaji nasledujici
data:

e Data, ktera potfebuje fidici systém

e  Operandy Casu, pocitadel a ukazatelu

Systémova proménna Proménna, ktera existuje bez pfi€inéni programatora -> vyrobniho

programu. Je definovana svym datovym typem a nadzvem, ktery
zadina znakem $. Viz také -> UzZivatelska proménna.

A-638
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PFilohy
B Pojmy

T

Teach In

Textovy editor

Transformace

U

Uzivatelem

Pomoci funkce Teach In je mozné sestavovat a opravovat vyrobni
programy. Jednotlivé programové bloky jsou zadavany pomoci
klavesnice a ihned provadény. Mohou se ukladat také smérova
tlacitka nebo ru¢ni kole€ka pro najizdéni na pozice. Doplrikové udaje,
jako jsou G-funkce, posuvy nebo M-funkce, se mohou zadavat do
stejného bloku.

-> Editor

Programovani v kartézském soufadném systému, zpracovani
v nekartézském soufadném systému (napf. s osami stroje, jez jsou
kruhovymi osami).

Uzivatel mUze definovat uzivatelské proménné pro libovolné pouziti

definované proménné ve -> vyrobnim programu nebo datovém modulu (globalni uzivatelska

Uzivatelska pamét’

Uzivatelsky program

Vedlejsi blok

Vicebodové
rozhrani

Vrtani zavitu bez
vyrovnavaci hlavi¢ky

data). Definice obsahuje Udaj datového typu a nazev proménné. Viz
také -> Systémova proménna.

VSechny programy a data, jako jsou vyrobni programy, podprogramy,
komentare, korekce nastroje, posunuti pocatku/framy, jakoz i data
kanall a uzivatelt program( se ukladaji do spole€né uzivatelske
paméti CNC.

Uzivatelské programy pro automatizacni systémy S7-300 jsou
sestavovany pomoci programovaciho jazyka STEP 7. Uzivatelska
program ma modularni strukturu a sklada se z téchto modulu:
Kédovy modul: Tento modul obsahuje pfikazy jazyka STEP 7
Datovy modul: Tento modul obsahuje konstanty a proménné pro
program v jazyce STEP 7.

Blok zacinajici ,N“ a obsahujici informace pro krok pracovniho
postupu, napf¥. udani polohy.

Vicebodové rozhrani (MPI) je 9-po6lové D-Sub-rozhrani. Na toto
rozhrani je mozné pfipojit v parametrech definovany pocet pfistroja,
které pak vzajemné komunikuiji:

[ ] PG

e Ovladaci a monitorovaci systémy

e DalSi automatizacni systémy

Blok parametr( ,Multipoint Interface MPI“ CPU obsahuje ->
parametry, které definuji vlastnosti tohoto rozhrani.

Pomoci této funkce je mozné vrtat zavity bez vyrovnavaci hlavicky.
Diky interpolaénimu chovani vietena, které je fizeno jako kruhova osa
a osa vrtani, jsou zavity odfiznuty pfesné na koncové vrtané hloubce,
napf. zavity ve slepych dirach (pfedpoklad: osovy rezim vietena).

© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena A-639
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PFilohy
B Pojmy

Vietena

Vyhledavani bloku

Vyrobni program

Vyrovnani driftu

Y4

Zakladni osa

Zakladni souradny
systém

Zalohovani

Zalozni baterie

Zalozni pamét’

Zména méritka

Zpracovatelsky kanal

Funkce vietena jsou na dvou urovnich:

1. Vretena: Pohony vietena s digitalni regulaci otaek a polohy
(SINUMERIK 840D)

2. Pomocna vietena: Pohony vieten s regulaci otacek, soubor
funkci ,Pomocné vieteno®, napf. pro pohanéné nastroje.

PFi testovani vyrobniho programu nebo po pferuseni jeho zpracovani
je mozné pomoci této funkce vyhledat libovolné misto ve vyrobnim
programu, od kterého se ma zpracovani znovu spustit nebo odkud ma
pokraCovat.

Posloupnost pfikazu pro vyrobni program, ktery zabezpeci
opracovani urcitého -> obrobku. Také uskute¢néni urcitého
opracovani na zadaném -> surovém obrobku.

Béhem faze konstantniho posuvu provadeéji CNC osy automatické
vyrovnavani driftu analogové regulace otacek (SINUMERIK FM-NC).

Osa, jejiz poZzadovana a skute€na hodnota se pouzivaji pro vypocet
hodnot korekci.

Kartézsky soufadny systém, ktery se prostfednictvim transformace
zobrazuje na soufadny systém stroje.

Ve -> vyrobnim programu programator pouziva nazvy os zakladniho
soufadného systému. Pokud neni aktivni zadna -> transformace,
splyva se soufadnym systémem stroje. Rozdil mezi nimi spofiva

v identifikatorech os.

Stazeni obsahu paméti na externi pamétove zafizeni.

Zalozni baterie zaru€uje, Ze -> uzivatelsky program v -> CPU je
chranén proti vypadku napajeni a Ze definované datové oblasti a
ukazatele, €asy a Cisla zGstanou nezménény.

Zalozni pamét zaruCuje zalohovani pamétovych oblasti -> CPU bez
zalozni baterie. Zalohovany jsou pomoci parametril nastavitelné Casy,
Cisla, ukazatele a datové byty.

Komponent -> framu, ktery zpUsobuje zménu méfitka pro urcitou osu.

Prostfednictvim kanalové struktury je mozné, aby soub&zné probihaly
pohybové operace, napf. posuv zakladaciho portalu zaroven

s obrabénim, ¢imz se zkracuji vedlejsi €asy. Na CNC kanal je potfeba
nahliZet jako na samostatny fidici CNC systém s dekédovanim,
pfipravou blok a interpolaci.

A-640
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03.04 Prilohy
B Pojmy

Zrcadlové prevraceni Pfi zrcadlovém pievraceni jsou znaménka hodnot soufadnic osy
vztahujici se k dané kontufe vyménény. Soucasné je mozné
zrcadlové prevratit i nékolik os.

Zrychleni s omezenim Aby se dosahlo optimalni charakteristiky zrychleni na stroji a aby se

trhavych pohybl soucCasné Setfila jeho mechanika, je mozné ve vyrobnim programu
pfepinat mezi skokovym priibéhem zrychleni a spojitym zrychlenim
(bez trhnuti).
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena A-641
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Prilohy 03.04
B Pojmy

Pro poznamky
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PFilohy
C Rejstiik

Cc Rejstik

$

$AA_COUP_ACT 9-372, 9-391, 13-528

$AA_COUP_OFFS 13-528

$AA_LEAD_SP 9-391

$AA _LEAD_SV 9-391

$AA_ MOTEND 5-233

$AA_SCPAR 5-235

$MC_COMPESS_VELO_TOL 9-397

$SA_LEAD_TYPE 9-390, 9-391

$TC_CARR1...14 8-354

$TC_CARR18[m] 8-354

$TC_CARR24[m] 8-356

3

3D-obvodoveé frézovani s omezujicimi
plochami 8-339

A
AC-regulace, aditivni 10-450
AC-regulace, multiplikativni 10-451
Adresare obrobkl 3-143
Adresy OEM 5-230
Aktivovani lisovani 12-502
Aktivovani lisovani se zpozdénim 12-502
Aktivovani prostfihovani 12-502
Aktivovani tangencialniho Fizeni,
TANGON 9-365
Aktualni 1. zakladni frame v kanalu 6-262
Aktualni celkovy frame 6-265
Aktualni nastavitelny frame 6-263
Aktualni programovatelny frame 6-264
Aktualni systémovy frame 6-261, 6-264
Aktualni systémovy frame 6-264
Aktualni zakladni frame globalni v NCU 6-261
Aktualni
stav vazby vle¢ného vietena 13-528
Uhlové posunuti 13-528
ASUP 10-479
Asynchronni oscilace 11-482
Automaticke "GET" 1-82
Automatické rozdéleni drahy 12-506
Automaticky ukazatel pferuseni 9-409

B

Blok parametrl servomechanismu
programovatelny 5-235

Blok pozastaveni 9-408

Boc&ni uhel 7-275

Body obratu oscilaéniho pohybu 11-483

C
CALCDAT 14-568
CANCEL 10-480
Celkovy zakladni frame 6-262, 6-263
CONTDCON 14-568
CONTPRON 14-568
cov.com, uzivatelské cykly 2-131
CTAB 9-386
CTABDEF 9-377
CTABDEL 9-379
CTABEND 9-377
CTABINV 9-386
CTABSEV 9-384, 9-385, 9-386
CTABSSV 9-384, 9-386
Cykly
dosazovani parametrl uzivatelskym
cyklim 2-128, 2-130

(@l

Casova naroénost
synchronni akce 10-471

Celni frézovani 7-277

Cislo bFitu 8-349

Cteni 13-518

D
D-cisla

kontrola 8-350

pfejmenovani 8-351

volné zadavani 8-349

zjistovani T-Cisel 8-352
Deaktivovani dil¢iho fetézce 1-58
Deaktivovani framu 6-253
Deaktivovani lisovani se zpozdénim 12-502
Deaktivovani lisovani, prostfihovani 12-502
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PFilohy
C Rejstiik

Deaktivovani tangencialniho Fizeni 9-365

Deaktivovani transformace: TRAFOOF 7-309

Deaktivovani/opétovné aktivovani rutiny
preruseni 1-74

Definice pole 1-31

Definice pole, seznam hodnot 1-33

Definice polynomu 10-446

Definice promé&nnych 1-26

Definice uzivatelskych dat 3-150

DELETE 1-87

Délka fetézce 1-57

Délka soucasti 11-489

Dil¢i pfisuv 11-490

Dil¢i usek 12-506

Dil&i useky 12-506

Doba pozastaveni 11-485

Doba prodlevy 1-71

Doba zpracovani programu 13-555

Drahové osy 5-213

DRF-posunuti 6-250

Druh vazby 13-520

Drzak nastroje 8-356
kinematika 8-354
mazani/zmény/nacitani dat 8-357

E
EG

elektronicka pfevodovka 13-530
EGONSYNE 13-533
Elektronicka prevodovka 13-530
EulerGv uhel8-344
EXECTAB 14-568
EXECUTE 4-174, 14-569, 14-576
EXTCALL 2-125
Externi posunuti po¢atku 6-251

F
F osa 9-388
FGROUP
- osy 5-213
FOR 1-64
FOsa 9-362, 9-369, 9-376
Fréza
- pomocny bod (FH) 8-337
- Spicka (FS) 8-337
F-slovo: polynom 5-214
Funkce OEM 5-230

G
G643 5-214
G-kod 5-213
- skupina 5-215
GUD
automatické aktivovani 3-157

H

Hloubka vnoreni 1-65
Hrubé posunuti 6-249
CHECKSUM 1-93
Chovani na okraiji tabulky kfivky 9-383
Chranéna oblast
aktivovani/deaktivovani chranéné
oblasti 4-178
definice chranéné oblasti 4-175
chranéné oblasti specifické pro urcity
kanal 4-174
chranéné oblasti specifické pro stroj 4-174
popis kontury chranéné oblasti 4-176

|

Identifikacni Cislo 10-422

Index pole 1-32

Inicializa¢ni program 3-147
nacteni inicializaniho programu 3-148
uloZeni inicializaéniho programu 3-148
uzivatelska data 3-150
vytvofeni inicializacniho programu 3-148

Interpolace orientace 7-283

Interpolace vektoru otoCeni 7-279

Interpolaéni takt 13-550

INTERSEC 14-568

ISD (hloubka vnofeni) 8-333

ISFILE 1-91

Jemné posunuti 6-249

K

Kanalové framy 6-259

Kli¢ové slovo 10-423

Koeficienty polynomu 5-208

Kompenzace chyby kvadrantu
aktivovani operace uceni 13-519
deaktivovani operace uceni 13-519
dodatecné uceni 13-519

Kompresor 5-199, 5-213

A-644
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PFilohy
C Rejstiik

Kompresor pro orientaci
COMPON, COMPCURY 5-201
Komunikace NCU-NCU 13-550
Koncovy uhel 7-279
Konec programu 1-71, 10-479
Konfigurovatelné oblasti parametrd 3-154
Kontrolni struktury 1-63
Konturové prvky, prisecik 14-580
Konturovy prvek 14-572, 14-574
Konverze typu 1-53
Koordinace os 10-460
Koordinace programu 1-67
pfikazy pro koordinaci programu 1-68
priklad 1-70
Korekce (override) 11-496
aktualni 10-470
vysledna 10-471
Korekce nastroje
3D-Celni frézovani 8-335
Celni frézovani 8-333
korekce na draze, zakfiveni drahy a hloubka
zajizdéni 8-337
on-line 8-325
pamét korekci 8-320
vymeéna nastroje 8-336
Korekce radiusu nastroje s normovanymi
nastroji
draha stfedu nastroje 8-340
kontura na obrabéné plose 8-343
Korekce radiusu nastroje
3D-obvodové frézovani bez omezujicich
ploch 8-339
3D-obvodoveé frézovani s CUT3DC 8-340
3D-obvodové frézovani s normovanymi
nastroji 8-340
3D-obvodové frézovani s omezujicimi
plochami 8-340
zpozdéni v rozich 5-230
Korekce radiusu nastroje, 3D 8-333
hloubka zajizdéni ISD 8-337
vnitfni rohy/vné;jsi rohy 8-337
Kritérium ukoncéeni pohybu
programovatelné 5-232
Kruhové interpolace 5-215
Kruhové osy
sméroveé vektory V1, V2 8-354
vektory vzdalenosti 11, 12 8-354

Kfivkové parametry 5-213
KS 9-362

L
L osa 9-388
Linearni interpolace 5-213, 5-215
Linkova komunikace 13-550
Linkova osa 13-553
Linkova proménna

globalni 13-550
Linkovy modul 13-550
Lisovani 12-502, 12-506
Logické operatory 1-48
LOsa 9-362, 9-369, 9-376

M
M6
pfislusny podprogram 2-129
volani podprogramu 2-129
MAC
automaticka aktivace 3-157
Makra 2-134, 12-505
Matematické funkce 1-43
Matematické operace/funkce 1-43
MEAFRAME 6-254, 6-258
MEASA 5-220
Méfeni 10-466
Méreni se spinaci sondou
programovani méficich blokd 5-218
stavové proménné 5-218
M-funkce
tfimistné 2-135
minimalni/maximalni pozice kruhové osy 8-356
MODE 14-569
Monitorovani nastroje, specifické pro
brouseni 8-327
M-pfikazy 12-505

N
n 9-376
Najizdéni na kédované pozice 5-190
Najizdéni na pevny doraz a
FOCON/FOCOF 10-467
Nastaveni proménného chovani pfi vyméné
osy 1-84
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C Rejstiik

Nastavitelny referencni bod drahy 5-213
Nastavované parametry 11-484
Navrat do pGvodni polohy 10-480
NC-Stop 10-478
NCU zapojené do sité 13-550
NCU-
linkovy modul 13-550
NCU-globalni nastavitelny frame: 6-259
NCU-globalni zakladni frame: 6-258
Nekonecény program 1-66
Neperiodicka tabulka kfivky 9-383
Nepfimé programovani 1-37
Nepfimé programovani G-kodu 1-39
Nepfimé vyvolani podprogramu 1-38
Nepfimé vyvolani programu sestaveného
v jazyce ISO pomoci ISOCALL 2-114
NEWCONF 1-85
Nulovy frame 6-253

O

Objizdéni konturového prvku 14-582
Obrat
- bod 11-490
- oblast 11-490
Obrobky: adresar 3-143
Obvodoveé frézovani 8-333
Obvodoveé frézovani s omezujicimi
plochami 8-333
Oddélovani tfisky 14-568
Offset kruhové osy 8-356
Offset normaly kontury OFFN 7-298
Okrajové podminky 1-66, 5-215, 10-477
Okrajové podminky pfi transformacich 7-307
On-line korekce délky nastroje 7-290
On-line korekce nastroje 10-454
Opakované pouziti tabulky kfivky 9-379
Opakovani programu 2-110
Opakovani programu s nepfimym
programovanim CALL 2-113
Operace s fetézci 1-52
Opétovné najizdéni na konturu 9-410
bod zpétného najeti 9-411
najizdéni novym nastrojem 9-412
najizdéni po pfimkach 9-413
najizdéni po pulkruhu 9-414
najizdéni v ¢tvrtkruhu 9-413

Optimalizace tangencialniho sledovani 9-362
ORIC 8-344
Orientace nastroje 7-274, 8-344
s pfikazy LEAD a TILT 7-278
OrientaCni osy 7-274, 7-281, 7-283
Osa
lokalni 13-553
Osalvieteno pro upnuti 13-553
Oscilace
aktivovani/deaktivovani oscilace 11-485
asynchronni oscilace 11-482, 11-484
definice pohybové operace 11-486
fizeni pomoci synchronni akce 11-490
synchronni oscilace 11-489
Oscilagni osa 11-483
Osy
zasobnik 13-553
Otaceni vektoru orientace
programovani pomoci THETA 7-279
Override 11-496
aktualni 10-470
vysledna 10-471

P

Pamét pfedbézného zpracovani 9-399
Pamét
pracovni pamét 3-140
programova pamét’ 3-140
struktura paméti 3-140
Parametry pro kruhové osy 8-356
Parametry pro navrat z podprogramu 2-106,
2-107
Parametry synchronnich akci 10-433
Periodické tabulky kFivky 9-383
Pevné stanoveny pocet obrobk( 1-67
Pocetni parametr 1-24
Pocitadlo obrobkud 13-557
Podélné soustruzeni
vnéjSi obrabéni 14-569
vnitfni obrabéni 14-569
podprogram s pfedavanim parametr(
predavani parametrll mezi hlavnim
programem a podprogramem 2-99
Podprogram, externi 2-125
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03.04 PFilohy
c Rejstiik

Podprogramy 2-96 Priorita
mechanismus SAVE 2-97 operace 1-50
modalni volani podprogramu 2-110 Programova pamét 3-140
nepfimé volani podprogramu 2-112 adresar obrobku 3-143
opakovani programu 2-110 adresare 3-142
podprogram s pfedavanim parametrti 2-103 cesta pro vyhledavani pfi volani
vnhofeni 2-97 podprogramu 3-145, 3-146
volani podprogramu 2-103 prehled 3-141
Podprogramy s pfedavanim parametr( typy souborll 3-142
definice pole 2-102 volba obrobku 3-145
Podfiznuti 14-569 zalozeni adresare obrobku 3-144
Pohyb samostatné osy 12-508 Programovani cesty pro vyhledavani pfi volani
Pohybové synchronni akce podprogramu 3-146
akce 10-426 Programovani orientace 7-283
programovani 10-419 Programovani orientace nastroje 8-344
prehled 10-427 chovani na vnéjSich rozich 8-345
Pohyby vietena 10-462 obvodové frézovani 8-335
Polohova synchronizace 13-521 orientace nastroje 8-344
Polohovaci pohyby 10-456 Programovani Sikmé osy G05, G0O7 7-306
Polohovani os 10-458 Programovatelna cesta pro vyhledavani pfi
Polynom jmenovatele 5-212 volani podprogramu 2-116
Polynom Programovatelny ukazatel pferuseni 9-407
- interpolace 5-213 Proménna 1-24
Polynomicka interpolace 5-207 definice pole 1-31
Polynom jmenovatele 5-212 definovana uzivatelem 1-24
Polynomy maximalné 3. stupné 9-377 druhy proménnych 1-24
Polynomy maximalné 5. stupné 9-377 globalni proménna specificka pro NCK 1-71
Pomocné funkce 10-441, 12-506 nepfimeé programovani 1-37
Porovnavaci a logické operatory 1-45 pfifazeni 1-42
Porovnavaci a logické operatory pocetni proménna 1-25
priorita operator(l 1-50 prevadéni typu 1-51
Posunuti pocatku systémova proménna 1-25
deaktivovani transformace 6-253 typy proménnych 1-25
externi posunuti po¢atku 6-251 uzivatelem definovana proménna 1-26
posunuti ruénim kole¢kem 6-250 Proménna Casovace 10-432
PRESETON 6-252 Proménna FIFO 10-436
Posuv osy 10-459 Proménna typu FRAME 6-238
Posuv po draze 5-214 Definice nového framu 6-248
Posuv Nacitani nebo zména komponent
osy 10-459 framu 6-244
Potla¢eni rezimu blok po bloku 2-119 Pfeddefinované proménné typu
Power On 10-477 FRAME 6-239
Pracovni pamét 3-147 Pfifazeni hodnot 6-242
Datové oblasti 3-147 Vyvolani transformace soustavy
Inicializaéni program 3-147 soufadnic 6-238
Vyhrazené nazvy moduld 3-150 Proménna v redlném Case 10-429
© Siemens AG 2004, VSechna prava vyhrazena A-647
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C Rejstiik

Proménna znacky 10-432
Prostfihovani 12-502
Provozni rezim 5-222
Prasecik konturovych prvk(i 14-568
Prvky podfiznuti 14-570
Prvni zakladni frame v kanalu 6-260
Pfebirani zméfrenych hodnot 5-219
Pieddefinované posunuti 6-252
Pfedem definované nazvy proménnych
GUD 3-154
Pfenosovy pomér 13-524
Prepisovani tabulky kfivky 9-380
PFicné obrabéni
vnéjsi obrabéni 14-569
vnitfni obrabéni 14-569
Pfikaz CASE 1-61
Pfikaz skoku
pfikaz CASE 1-61
Pfikaz strukturovani pro Step-editor 3-170
Pfikazové osy 10-456
Pfikazové prvky 10-421
Pfikazy pro tabulky kfivky 9-373
Pfimé prevzeti osy: GETD 1-82
Pfiprava kontury 14-569, 14-576
Prvky podfiznuti 14-570
Pfifrazeni 1-42
Pfifazeni a spusténi rutiny pferuseni 1-74
Pfistup na pozice a segmenty v tabulce
kfivky 9-386
Pfisuv
- osa 11-498
- pohyb 11-493, 11-495
Pfisuv
potlaceni 11-490

R

READ 1-89

Reakce provadéné NC 13-540
Reakce zavislé na pohonu 13-539
Regulace vzdalenosti 10-451
REPEAT 1-65

Reset 10-478

Rezim 11-489

ReZim generatoru 13-546
Rozdéleni drahy 12-508
Rozdéleni drahy u drahovych os 12-507

Rozdéleni drahy u samostatnych os 12-508
RozSifené méfici funkce 5-220, 7-286
RozSifené zastavovani a stahovani 13-538
R-parametr 10-434
Rutina pferuseni 1-72
programovatelny smér posuvu 1-72
rychlé pozvednuti od kontury 1-75
stanoveni posloupnosti 1-74
uloZeni pozice prerudeni 1-73
Retézce framu 6-246
Ridici osa 9-388
Rizeni vykonu laseru 10-448

S
SBLON 2-119
Sestaveni rutiny pferuseni jako
podprogramu 1-73
SCHNITT 14-581
Simulace fidici hodnoty 9-391
Singularni mista 7-282
Skladani fetézcl 1-55
Softwarovy koncovy spina¢ 10-459
Splinova interpolace 5-191, 5-213
A-Spline 5-192
B-Spline 5-193
C-Spline 5-194
kompresor 5-197
Splinovy svazek 5-197
Spojeni os fidici hodnotou 9-388
Spojeni fidici hodnotou 10-464
Spojeni skute¢nou a pozadovanou
hodnotou 9-389
Spojeni skute¢nou hodnotou 13-520
Spoustéci udalosti 5-222
Spousténi zdvihu 12-504
Sprava nastroju 8-322
Spravy strojového ¢asu 1-65
Spusténi/zastaveni osy 10-458
Stahovani 13-540
Stahovani zavislé na pohonu 13-548
Stanoveni oto€eni framu 6-248
Stanoveni skute¢né hodnoty 10-461
Stav mé&fici sondy 5-224
Stav stroje, globalni 13-550
Stav vazby 9-391
Strojni a nastavované parametry 10-435
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PFilohy
C Rejstiik

Stupen 9-376
Svazek os s vle¢enim 9-370
Synchronni akce 13-550
Synchronni akce
statické 9-392
Synchronni chod
hruby 13-520
jemny 13-520
synchronni chod podle poZzadované
hodnoty 13-520
Synchronni oscilace
definice pfisuvu 11-491
pfifazeni oscilacnich a pfisuvnych os 11-491
pfisuv v oblasti obratu 11-493
synchronni akce 11-492
zastaveni v bodé obratu 11-495
Synchronni vieteno 13-520
aktivovani synchronniho chodu 13-526
deaktivovani synchronniho chodu 13-526
druh vazby 13-525
- definice dvojice 13-522
- dvojice 13-521
chovani pfi pfechodu na dalsi blok 13-525
pfenosovy pomér Ky 13-524
systémové proménné 1-25
vymazani vazby 13-527
Systémova proménna 1-24, 13-550, 15-614
globalni 13-550

()]

Sikma osa, TRAANG 7-284, 7-303

T
Tabulka kontury 14-569, 14-576
Tabulky kfivek 9-373
Takt IPO 11-496
TANG 9-363
Tangencialni fizeni
definice vle¢né a Fidici osy 9-363
mezni thel v disledku omezeni pracovniho
pole 9-365
Technologické cykly 10-473
Torze 13-518
TRAANG 7-302
TRACYL 7-296
TRAFOOF 7-270

Transformace kfivek na plose plasté
valce 7-296, 7-300
Transformace kfivek na plose plasté valce
Offset normaly kontury OFFN 7-298
Transformace s oto€nou linearni osou 7-271
Transformace Sikmé osy 7-302
Transformace TRACYL 7-296
Transformace TRANSMIT 7-293
Transformace TRAORI 7-272
Transformace, 3/4-osova 7-272
Transformace, 5-osova
orientace nastroje 7-274
programovani Eulerovych uhla 7-275
programovani smérovych vektor( 7-276
programovani uhld RPY 7-276
Transformace, 5-osova, Celni frézovani 7-277
Transformace, 5-osova, programovani pomoci
pfikazd LEAD/TILT 7-274
Transformace,
zfetézené 7-310
TRANSMIT 7-293
TRAORI 7-270
Trvala vazba Master/Slave 13-564
Tfimistné M-/G-funkce 2-135
Typ kinematiky 8-357
Typ kinematiky M 8-354
Typ kinematiky P 8-354
Typ kinematiky T 8-354
Typ proménnych 1-29
Typy nastrojl
tvary fréz, data nastroje 8-336

U

uc.com, uZivatelské cykly 2-132

Uc&eni se kompenzaénich charakteristik 13-518

Uhel oto&eni 7-279

Uhel pooto&eni a1, 02 8-354

Uhel RPY 8-344

Uhel te¢en drah 10-470

Uhlovy offset/thlovy inkrement kruhové
osy 8-356

Uhlovy vztah 13-526

Ukazatel max./min. 14-572, 14-574

Upnuti obrobku 13-550

Urcita mista v programu pro SERUPRO
zablokovani 9-407
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PFilohy
C

Rejstiik

Urovné ochrany
popis systémovych proménnych a provadéni
prvk{ NC-jazyka 3-160
pro uzivatelska data 3-155
zmeéna atributl jazyka 3-163
zména pomoci strojnich a nastavovanych
parametrd 3-159

Useky programu s podminé&nym pferusenim 9-
401

Uvolnéna kinematika 8-354

\'}
Vazba 9-362, 9-369
Vazba pozadovanou hodnotou 13-520
Vedeni pohybu 13-560
Velka/mala pismena 1-56
Vle€eni 9-369, 10-463
faktor vazby 9-371
vle¢ena osa 9-370
Vle€na osa 9-388
Volani podprogramu pomoci M-/T-funkci 2-128
Volani podprogramu se zadanim cesty a s
parametry 2-115
Volani podprogramu
nepfimé 1-38
Volani podprogramu, cesta pro
vyhledavani 3-145
Vybirani jednotlivych znakd 1-59
Vyhledavani bloku 10-479
Vyhledavani znaku 1-57
Vyhodnocovaci funkce 10-449
Vyhodnocovani 3D obvodového frézovani na
vnéjSich rozich
najizdéni na prusecik 8-338
Vyhodnocovani vytizeni 10-471
Vyjiskfovaci zdvih 11-488
Vymazani synchronni akce 10-477
Vymazani vazby 13-527
Vymazani zbytkové drahy 5-223, 10-444,
11-488
Vymazani zbytkové drahy s pfipravou 10-444
Vyména os
GET 1-79
RELEASE 1-79
prevzeti osy 1-81
uvolnéni osy 1-80

Vyména vietena

GET 1-80

RELEASE 1-80
Vypinaci pozice 13-526
Vypis aktudlniho bloku 2-118
Vypisovani bloku 2-114, 2-118
Vypocet dat kruhového oblouku 14-583
Vypocet framu 6-254
Vypocetni vykon 13-550
Vyrobni program 13-550, 13-553
Vysledek méfeni 5-223
Vyvolavani framu 6-245

W

WHEN-DO 11-492
WHILE 1-64

WKS 3-143

WPD 3-143
WRITE 1-85

V4
Zablokovani naditani 10-442
Zadavani cesty
absolutni 1-68
relativni 1-68
Zakladni frame aktivniho kanalu 6-261
Zalohovani pomocného obvodu 13-546
Zaménitelné geometrické osy 7-313
Zasobnik os 13-553, 13-554
Zastaveni 13-544
Zastaveni a stahovani
roz8ifené 13-538
Zastaveni pfedbézného zpracovani 10-443
Zastaveni zavislé na pohonu 13-547
Zavitové bloky 5-215
Zjistovani a vyuzivani vyhledatelnych
oblasti 9-408
Zména provozniho rezimu 10-477
Zména stanice/polohy 13-553
Znacky pro Cekani 10-466
Zobrazeni naposled naprogramovaného Cisla
bloku 2-114
Zpétné chyboveé hlaseni 14-569, 14-576
Zpozdéni v rohu na vnitfnich rozich 5-231
Zpozdéni v rohu na vSech rozich 5-231
Zpracovani externiho podprogramu 2-125
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03.04 PFilohy
c Rejstiik

Zpracovani programu s paméti pfedbé&zného
zpracovani 9-399

Zpracovani fetézce jako ¢asti vyrobniho
programu 1-41

Zrychleni zavislé na draze PUNCHACC 12-502,
12-503

Zretézeni fram0 6-266

Ztraty 13-518
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PFilohy 03.04
c Rejstiik

Pro poznamky:
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PFilohy
D Prikazy, identifikatory

D Prikazy, identifikatory

-1-43
*1-43
/1-43
143
+1-43

<1-45
<=1-45
<> 1-45

== 1-45

> 1-45
>=1-45

A

A 7-302

A1, A2 8-354, 8-356

A2 7-275

A3 7-275

A4 7-275

A5 7-275

ABS 1-43

ACC 13-523

ACOS 1-43

ACTFRAME 6-240
ADISPOSA 5-232

ALF 1-72

Amax 12—502

Amin 12-502

AND 1-48

ANZ 14-583

ANZHINT 14-571, 14-573
applim 9-376

APR 3-155, 3-159, 3-161
aproxLW 9-376

APW 3-155, 3-159, 3-161
APX 3-161

AROTS 6-248

AS 2-134

ASIN 1-43

ASPLINE 5-191
ATAN2 1-43

AV 13-520

AV 13-525

AX 13-514

AXCTSWE 13-553
AXIS 1-28

AXNAME 1-54, 13-514
AXSTRING 1-54, 13-514

B

B_AND 1-49
B_NOT 1-49
B_OR 1-49
B_XOR 1-49
B2 7-275

B3 7-275

B4 7-275

B5 7-275
BAUTO 5-195
BEARBART 14-569
BFRAME 6-239
BLOCK 2-113
BNAT 5-195
BOOL 1-28
BRISK 11-483
BSPLINE 5-191
BTAN 5-195

C

C27-275

C37-275

C4 7-275

C57-275

CAC 5-190

CACN 5-190

CACP 5-190

CALCDAT 14-583

CALL 2-111, 2-112, 2-113
CALLPATH 2-116, 3-146
CANCEL 10-420
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Prikazy, identifikatory

PFilohy
D

CASE 1-61

CDC 5-190

CFINE 6-249

CIC 5-190

CLEARM 1-69

CLRINT 1-72

CMIRROR 1-43, 6-242

COARSE 13-520, 13-524, 13-525
COARSEA 5-232

COMCAD 5-199

COMPCURY 5-199

COMPLETE 3-147, 3-148
COMPOF 5-199, 5-213
COMPON 5-199, 5-213, 9-397
CONTDCON 14-576
CONTPRON 14-569, 14-581, 14-582
COS 1-43

COUPDEF 13-520, 13-522, 13-524
COUPDEL 13-520, 13-522
COUPOF 13-520, 13-526, 13-527
COUPOFS 13-527

COUPON 13-520, 13-526, 13-527
COUPRES 13-520, 13-528

CP 7-286

CPROT 4-178

CPROTDEF 4-174, 4-176

CROT 1-43, 6-242

CROTS 6-248

CSCALE 1-43, 6-242

CSPLINE 5-191

CTAB 9-375

CTABDEF 9-373

CTABDEL 9-373

CTABEND 9-373

CTABEXIST 9-374

CTABFNO 9-373

CTABFPOL 9-374

CTABID 9-373, 9-374

CTABINV 9-375

CTABISLOCK 9-374

CTABLOCK 9-373
CTABMEMTYP 9-374
CTABMPOL 9-374
CTABNOMEM 9-373
CTABPERIOD 9-374
CTABPOLID 9-374

CTABSEG 9-374
CTABSEGID 9-374
CTABTEP 9-375
CTABTEV 9-375
CTABTMAX 9-375
CTABTMIN 9-375
CTABTSP 9-375
CTABTSV 9-375
CTABUNLOCK 9-373
CTRANS 1-43, 6-242
CUT3DC 8-333
CUT3DCC 8-333
CUT3DCCD 8-333
CUT3DF 8-333
CUT3DFF 8-333
CUT3DFS 8-333
CUTCONOF 8-330
CUTCONON 8-330

D

D 7-296

DEF 1-29, 3-151
DEFAULT 1-61
DEFINE 2-134
DELDTG 5-228
DELETE 1-88
DELT 8-322
DISABLE 1-72
DISPLOF 2-118
DISPR 9-410

DIV 1-43

DO 10-420, 11-489
DRFOF 6-253
DUPLO_NR 8-322
DV 13-520

DV 13-525
DZERO 8-353

E

EAUTO 5-195
ELSE 1-63
ENABLE 1-72
ENAT 5-195
ENDFOR 1-63
ENDIF 1-63
ENDLOOP 1-63
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PFilohy
D Prikazy, identifikatory

ENDPOS 11-489
ENDPROC 10-452
ENDWHILE 1-63
ERG 14-583

ETAN 5-195
EVERY 10-420
EXECSTRING 1-41
EXECTAB 14-582
EXECUTE 4-176, 14-569, 14-576
EXP 1-43
EXTCALL 2-125
EXTERN 2-103

F

FA 11-486, 13-523
FALSE 1-25
FCTDEF 8-325, 10-446
FCUB 9-394
FEHLER 14-569, 14-576
FENDNORM 5-231
FINE 13-520, 13-525
FINEA 5-232

FLIN 9-394

FMA 15-596

FNORM 9-394

FOR 1-63

FPO 9-394

FRAME 1-28

FRC 15-597

FRCM 15-597
FROM 10-419

FS 13-520

FTOCOF 8-325
FTOCON 8-325

FW 9-376

G

G[<Gruppen-Index>] 1-39
G05 7-306

GO07 7-306

G111-483

G153 6-253

G25,G26 9-365

G4 11-485

G53 6-253

G62 5-231

G621 5-231

GEOAX 7-313

GET 1-79

GETACTTD 8-352

GETD 1-79

GETDNO 8-351
GETSELT 8-322

GETT 8-322

GEWINDE 14-570, 14-577
GOTO 1-61

GOTOB 1-61

GOTOC 1-61

GOTOF 1-61

GUD 3-142, 3-147, 3-150, 3-152, 3-155
CHANDATA 3-149

CHAR 1-28

CHKDNO 8-350

|

11,12 8-354

ID 10-419

IDS 10-419

IF 1-63
IF-ELSE-ENDIF 1-63
IFRAME 6-239

111,112 11-490

INDEX 1-57

INIT 1-68

INITIAL 3-148

INT 1-28
Integer/Real: proménna 1-39
INTERSEC 14-581
IPOBRKA 5-232
IPOENDA 5-232
IPOSTOP 13-520, 13-523, 13-525
IPTRLOCK 9-407
IPTRUNLOCK 9-407
ISAXIS 13-514

ISD 8-333, 8-337
ISFILE 1-91
ISNUMBER 1-54
ISOCALL 2-114
ISVAR () 13-516

J
JERKLIM 13-560
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Prikazy, identifikatory

PFilohy
D

K
KTAB 14-571, 14-573, 14-579, 14-582

L

LEAD 7-275, 8-344
LEADOF 9-388
LEADON 9-388
LIFTFAST 1-72
LLIMIT 10-446

LN 1-43

LOCK 10-420
LOOP 1-63
LOOP-ENDLOOP 1-64
LS 13-520

LW 9-376

M

M 8-356

M17 2-98

MATCH 1-57
MCALL 2-110
MEAC 5-220, 5-228
MEAFRAME 6-255

(0

OEMIPO1/2 5-230
OF 1-62

OFFN 7-295, 7-296
OR 1-48

ORIAXES 7-283
ORICONCCW 7-283
ORICONCW 7-283
ORICONIO 7-283
ORICONTO 7-283
ORICURVE 7-283
ORID 8-344
ORIEULER 7-283
ORIMKS 7-281, 8-344
ORIPLANE 7-283
ORIROTA 7-279
ORIROTR 7-279
ORIROTT 7-279
ORIRPY 7-283
ORIS 8-344
ORIVECT 7-283
ORIVIRT1 7-283
ORIVIRT2 7-283
ORIWKS 7-281, 8-344

MEAS 5-217
MEAW 5-217 0OS 11-482, 11-485
MEAWA 5-220 OSC 8-344
MI 6-244 OSCILL 11-489, 11-491
MINDEX 1-57 OSCTRL 11-482, 11-486
MIRROR 6-239 OSE 11-482, 11-486
MMC 13-559 OSNSC 11-482, 11-489
MOD 1-43 OSOF 8-344
Modus 11-489 OSP 11-483
MOV 10-458 OSP1 11-482, 11-489
MPF 3-142 OSP2 11-482, 11-489
MU 7-303 OSS 8-344
MZ 7-303 OSSE 8-344
OST 11-485
N OST1 11-482, 11-489
NEWT 8-322 OST2 11-482, 11-489
NN 14-569 OVRA 13-523
NOC 13-520, 13-525 p
NOT 1-48
NPROT 4-178 PAROT 6-248
NPROTDEF 4-174, 4-176 PCALL 2-115
NUMBER 1-54 PDELAYOF 12-502
PDELAYON 12-502
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03.04 Prilohy
D Prikazy, identifikatory

PFRAME 6-239 REPOSA 9-410
PKT 14-583 REPOSH 9-410
PL 5-194, 5-210 REPOSHA 9-410
PO 5-210 REPOSL 1-79, 9-410
POLF 13-542 REPOSQ 9-410
POLFA 13-542 REPOSQA 9-410
POLFMASK 13-543 RET 2-98
POLFMLIN 13-543 RET(<Cislo bloku/navésti>, < >, < >) 2-107
POLY 5-210 RINDEX 1-57
POLYNOM 14-570, 14-577 RMB 9-410
POLYPATH 5-210 RME 9-410
PON 12-502, 12-508 RMI 9-410
PONS 12-502 ROTS 6-248
POS 13-526 ROUND 1-43
POSFs POSLs 13-520 RPY 8-344
POSP 11-489 RT 6-244
POT 1-43
PRESETON 6-252 S
PRIO 1-72 $1,S2 13-522, 13-528
PROC 2-98 SAVE 1-73, 2-97
PSrs 13-520 SBLOF 2-119
PTP 7-286 SBLON 2-119
PUNCHACC 12-502 SC 6-244
PUTFTOC 8-325 SCPARA 5-235
PUTFTOCF 8-325 SD 5-193
PW 5-193 SEFORM 3-170

SET 1-33
Q SETDNO 8-351
QECDAT.MPF 13-519 SETINT 1-72
QECLRN.SPF 13-519 SETM 1-69
QECLRNOF 13-518 SETPIECE 8-322
QECLRNON 13-518 SIN 1-43
QECTEST.MPF 13-519 Smax 12-502
QFK 13-518 Smin 12-502

SOFT 11-483
R SON 12-502, 12-507, 12-508
R SONS 12-502
R10 9-376 SPATH 5-213
RDISABLE 10-442 SPI 13-514, 13-523
READ 1-89 SPIF1 15-609
REAL 1-28 SPIF2 15-609
REDEF 3-159 SPLINE 14-570, 14-577
RELEASE 1-79 SPLINEPATH 5-197
REP 1-35 SPN 12-506
REPEAT 1-63 SPOF 12-502
REPOS 1-72, 1-79 SPOS 13-523
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Prilohy 03.04
D Prikazy, identifikatory

SPP 12-506 TRACYL 7-296
SQRT 1-43 TRAFOOF 7-293, 7-296, 7-302, 7-309
SR 15-609 TRAILOF 9-369
SRA 15-610 TRAILON 9-369
ST 15-610 TRANSMIT 7-293
STA 15-610 TRAORI 7-272
START 1-68 TRUE 1-25
STARTFIFO 9-399 TRUNC 1-43, 1-46
STAT 7-286 TU 7-286
STOPFIFO 9-399
STOPRE 5-217, 5-224, 5-226, 9-399, 11-484 ]
STOPREOF 10-443 U1,U2 11-490
STRING 1-28 ULIMIT 10-446
STRINGFELD 1-52 UNLOCK 10-420
STRINGVAR 1-52 UNTIL 1-63, 1-65
STRLEN 1-57 UPATH 5-213
SUBSTR 1-58
SUPA 6-253 Vv
SYNFCT 10-449 VA.V2 8-354

VAR 2-101
T VARIB 14-580, 14-583
TABNAME 14-569, 14-576, 14-580, 14-582 VELOLIM 13-561
TAN 1-43
TANG 9-362 w
TANGDEL 9-362 WAIT 169

TANGOF 9-362
TANGON 9-362

WAITC 13-520, 13-523

WAITE 1-69
TE 5-220 WAITM 1-68
THETA 7-279 WAITMC 1-69
TILT 7-275, 8-344 WAITP 11-485
TLIFT 9-362 WALIMON 9-365
TOFFOF 7-290 WHEN 10-419
TOFFON 7-290 WHEN-DO 11-489
TOFRAME 6-248 WHENEVER 10-419
TOLOWER 1-56 WHENEVER-DO 11-489, 11-492
TOROT 6-248 WHILE 1-63
TOUPPER 1-56 WKS 11-496
TR 6-244 WRITE 1-85
TRAANG 7-302 WZ 8-322
X
X 8-322
XOR 1-4
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