Programovani technologickych funkci

8. PROGRAMOVANI TECHNOLOGICKYCH
FUNKCI

Vyznam nékterych funkei uvedenych v této kapitole mize byt modifikovan tviircem interfejsu pro dany
stroj. Presny vyznam a seznam pouzitych M-funkci, pfipadné P a H-funkci musi dodat tvirce interfejsu
stroje.

8.1 Casova prodleva

Casova prodleva se programuje funkci G04 ze skupiny G10. Tato funkce ma omezenou platnost pouze v bloku
v kterém byla programovana. Velikost trvani ¢asové prodlevy je definovana hodnotou funkce Q ktera je
¢tyfdekadova a muze tedy nabyvat hodnot 0 - 9999. Jedna jednotka vyjadiuje ¢asovy usek 10 ms a tedy je mozné
naprogramovat ¢asovou prodlevu v rozmezi 10ms az 99,99 sec po 10ms.

Priklad:

Q10 ... 10x10ms= 100ms
Q100 .... 100 x 10ms = 1000ms = lsec
Q1000 .... 1000 x 10ms = 10000ms = 10sec

8.2 Otaéky vretene

Otacky vietene se programuji adresou S. Velikost otaéek je mozno volit ve 4 dekadach tedy v rozsahu
0 - 9999 ot/min. Zafazeni otaCkového rozsahu prevodového stupné je programovano funkcemi M41, M42, M43,
M44,

Start otaceni ve sméru CW je zadan funkci MO03, start ve sméru CCW je zadan funkci M04. Po odstartovani
pohybu témito funkcemi trva otaceni tak dlouho, dokud neni programovana funkce M05 (STOP vietene) nebo
M19 (STOP vietene v orientovaném bod¢).

Systém muze vysilat na svém vystupu funkci S bud’ v BCD kddu, nebo ¢astéji vysila na svém vystupu analogové
napéti v rozsahu +/- 10V pro buzeni regulatoru pohonu vietene.

8-1



Programovani

8.2.1 Stop vietene v orientovaném bodé a fizeni v polohové vazbe.

Stop vietene v orientovaném bod¢ se programuje funkci M19. Po provedeném stopu v orientovaném bodé dojde
k zastaveni vietene v definovaném bod¢ a k uzavieni polohové vazby. Poté je mozno fidit vieteno v polohové
vazbg.

Rizeni vietene v polohové vazbé slouzi k natoéeni vietene do libovolné polohy s piesnosti 1/n otacky, kde n je
podet vysilanych pulsti impulsniho snimage na jednu otadku vietene. Rizeni v polohové vazbé prakticky
znamena piepnuti vietene na rotacni osu, rychlost se zadava ve stupnich za minutu. (F100 = znamena rychlost
100 stupiidl za minutu).

V jednom bloku je moZno programovat natoceni vietene maximalné o 69999, 999 stupiti. Hodnota pootoceni se
programuje vétSinou pod adresou C, pfipadné A nebo B. Rozpojeni polohové vazby a piechod na fizeni vietene
v rychlostni vazbé nastane pfi programovani funkci M03, M04 nebo MO5.

Programovani funkce M19 je mozné pouze v ptipadé, Ze ji podporuje interface pro ptislusny stroj.

8.3 Chlazeni nastroje

Pro ovladani chlazeni jsou v systému vyclenény 2 skupiny M funkci [M5,M6], které mohou ovladat 4
samostatné chladici okruhy. Cisla M funkci jsou vedena v souhrnném piehledu adres, pouZivanych systémy
CNC8x6.

Upfesnéni funkei pro konkrétni stroj musi dodat tviirce interfejsu daného stroje (napt. pouzivaji-li se dva okruhy
chlazeni apod.)

8.4 Preruseni a konec partprogramu

V systému lze programovat C&tyfi M-funkce (M00,M01,M02,M30), kterymi Ize ukonéit nebo prerusit
zpracovavany partprogram:

MO0 - Nepodminény stop
Zpracovavany partprogram program se prerusi po vykonani vSech operaci v bloku,
v némz je programovana tato funkce. Soucasné se ve skupindich M2, M5 a M6 nastavi docasné
M-funkce na hodnoty oznacené + (viz tabulka vyznamu adres) t.j. MO5 (stop vietene), MO0
(vypnuti chlazeni 1 a 2), M52 (vypnuti chlazeni 3 a 4). Po nasledném odstartovani
partprogramu tlac¢itkem START se hodnoty M-funkci ve skupindach M2, M5 a M6 vrati na své
puvodni hodnoty, pokud neni programovano jinak.

MO1 - Podminény stop
Systém se zachova shodné jako pii MO0 v pfipadé, Zze pracuje v modifikaci rezimu
AUT - MO1.

MO02 - Konec partprogramu

Konec partprogramu se zpétnym navratem na zacatek partprogramu. Vyslou se zaveérecné
funkce M05, M09, M52.

M30 - Systém se zachova shodné jako pti M02.

Pozn.:
Tviirce interfejsu pro konkrétni stroj miize chovani téchto funkci do jisté miry modifikovat.
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8.5 Upnuti a uvolnéni obrobku

Funkci M10 je vyslan pfikaz k upnuti obrobku a funkci M11 je vysilan ptfikaz k uvolnéni obrobku. Vlastni
cyklus upinani a uvolnéni fidi programovatelny interface systému. Funkce M10 a M 11 patfi do sedmé skupiny.

8.6 Vymeéna nastroje a obrobku

Funkci M06 je vysilan ptikaz k vyméné nastroje. Vlastni cyklus vymény fidi programovatelny interface systému.

Funkci M60 se vysila piikaz k vyméné obrobku. Vlastni cyklus vymény tidi programovatelny interface systému.
Funkce M06 a M60 patii do osmé skupiny.

8.7 Pomocné M-funkce skupiny M14

V této skupin€ 1ze programovat libovolnou jednu hodnotu M funkce z hodnot, které nebyly uvedeny v ostatnich
skupinach (M1 az M9). Systém vysila tuto programovanou hodnotu z této skupiny v BCD kodu.

8.8 Pomocné M-funkce skupiny M10, M11, M12, M13

Uzivatelem nadefinované skupiny M-funkci. Kazda nadefinovana skupina mutize obsahovat ¢tyii M-funkce.
Kody M-funkci se zadaji jako strojni konstanty.

8.9 Cislo nastroje - funkce T

Funkei T, kterd je 8-mi dekadova, se zadava cCislo néstroje, ktery je na zaklad¢é vyslané funkce M06 zatazen
do polohy vhodné pro obrébéni (stroj obsahuje automatickou vymeénu néstroji).

8.10 Pomocné funkce H, P

Tyto vyslané funkce jsou dvoudekadové; jejich hodnoty jsou vysilané v BCD koédu a jsou uréeny pro ovladani
manipulatoru obrobku a nastroji nebo pro jiné uZivatelem pozadované vyuziti.
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