Rozhrani CNC systém — PLC program

8. ROZHRANI CNC SYSTEM - PLC
PROGRAM

Komunikaéni rozhrani CNC systém - PLC program tvoii dva bloky:

POVELOVY BLOK povel z CNC systému do PLC programu
(bude oznacovan PBxx)

BLOK ZPETNEHO HLASENI zpétné hlaseni z PLC programu do CNC
systému (bude ozancovano BZHxx)

Polozky uvedené v tabulce komunikac¢niho pole se nedeklaruji a jsou programatorovi pfistupné ze vsech modull
PLC programu. Pro povelovy blok a blok zpétného hlaseni je pomoci komunikace zabezpeCen pienos mezi
panelem a kazetou systému. PLC program je umistén v kazeté systému a tak miize mit teoreticky navic ptistupné
vSechny symboly, které jsou pfistupné v kazeté systému. Kromé povelového bloku (PBxx) a bloku zpétného
hlaseni (BZHxx) jsou takto programatorovi pristupné nékteré proménné, které jsou definovany v modulu
INCLEXT typu "INCLUDE" jako "EXTERNAL". Tento modul se pfipoji k ptekladu PLC programu a kromé
symboli obsahuje také definici maker, struktur a zdznamid. Do tohoto modulu je umoznéno ptfidavat dalsi
symboly.

8.1 Modul "INCLEXT" (EXT_04)

V modulu "INCLEXT" jsou kromé¢ proménnych deklarovany také struktury pro sady parametrti regulatort,
nektera makra a struktury. Do tohoto modulu je umoznéno ptidavat dalsi odkazy na proménné pomoci direktivy
EXTRN (ASMS86) nebo si definovat vlastni makra napsana pomoci jazyka INTEL-ASM86, nebo BORLAND-
TASM. Doporuceni pro dalsi proménné poskytne vyrobce systému. Pfi pouziti prekladace od firmy INTEL ma
modul INCLEXT piiponu ".A86" a pfi pouziti pfekladace od firmy BORLAND musi mit modul INCLEXT
ptiponu ".ASH" (viz kapitolu "Pfeklad PLC programu , pieklada¢ TECHNOL"). Pro procesor CPU04
(80486DX) se meéni nazev modulu INCLEXT.ASH na nazev EXT_04.ASH.

Pti pouziti prekladace od firmy BORLAND a pii nutnosti pridat dalsi odkazy na proménné, se nedoporucuje
ménit modul INCLEXT (EXT 04), ale je mozno je pfidat pfimo do modulu PLC programu do oblasti deklarace
dat.
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V pripadeé, Ze pozadujeme aby jazyk PLC836 rozpoznal typ proménné deklarované v modulu INCLEXT, je
potfeba pro kazdou definici EXTRN pouzit definici makra podle nésledujiciho pfikladu. Makro definuje
pro proménnou docasny symbol se stejnym nazvem, kterému je pfifazena hodnota:

¢ 0 pro konstanty

¢ 1 pro proménné typu BYTE

¢ 2 pro proménné typu WORD

Priklad:

Zptistupnéni konstanty KONST, byteové buiiky BUNKA BYTE a wordové buitky BUNKA WORD.

V modulu INCLEXT.A86 (ptekla¢ INTEL): v modulu INCLEXT.ASH, EXT 04.ASH (BORLAND):
EXTRN KONST:ABS EXTRN KONST:ABS
%SET(KONST,0) _?KONST =0
EXTRN BUNKA BYTE:BYTE EXTRN BUNKA BYTE:BYTE
%SET(BUNKA BYTE,I) _?BUNKA BYTE =1
EXTRN BUNKA WORD:WORD EXTRN BUNKA WORD:WORD
%SET(BUNKA WORD,2) _?BUNKA_ WORD =2

V PLC programu:

LOD KONST ;nacte konstantu do DR
LOD BUNKA BYTE ;nacte byteovou bunku do DR
LOD BUNKA WORD ;nacte wordovou buitku do DR

V piipade, Ze je v modulu INCLEXT.A86 (EXT 04.ASH) definovén jen samotny EXTRN pro proménnou, je
nutno v jazyku PLC836 pouzit deklarovani typu (.BYTE .WORD .DWRD .CNST ):

Ptiklad:

Zptistupnéni strojni konstanty BUKON60 pomoci modulu INCLEXT pro PLC program.

V modulu INCLEXT.A86: EXTRN BUKON60:DWORD

V PLC programu: LOD WORD.BUKON60 ;nacte WORD do DR
LOD DWRD.BUKONG60 ;naéte DWORD do DR
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8.2 Promeénneé deklarované v modulu "INCLEXT" (EXT_04)

Nékteré dulezité proménné, které jsou v tomto modulu deklarovany.

8.2.1 Strojni konstanty pro PLC

BUKONXxy ....Strojni konstanta xy

Strojni konstanty 90 az 94 a 170 aZ 229 jsou nastavovatelné v rezimu strojnich konstant a jsou vyhrazeny pro
pouziti v PLC programu. V systému maji nazev BUKONXxx, jsou typu DWORD a hodnota v nich je v BCD
tvaru. Jednu konstantu je mozno s vyhodou pouzit pro nastaveni dvou bunék typu WORD. Pfevod na binarni
hodnotu je mozno provést jednorazové v modulu PIS INIT a PIS CLEAR (viz Struktura PLC programu).
Konstanty 171 az 229 jsou piistupné relativné (pokud se nepfidaji jejich definice pomoci ptikazu EXTRN).
Konstantu "n" naéteme piikazem: LOD  WORD.(BUKON170+4n).

BUKON90 typ WORD v BCD kédu
BUKONO91 typ WORD v BCD kédu
BUKON92 typ WORD v BCD kédu
BUKON93 typ WORD v BCD kédu
BUKONY%4 typ WORD v BCD kédu
BUKON170 typ WORD v BCD kédu

Priklad:
Nastaveni doby mazani soufadnice X podle konstanty 172 a doby mazani soutadnice Y podle konstanty 173
v modulu PIS_CLEAR :

LOD WORD.(BUKONI170+8) ;nacte konstantu 172 do DR

BIN ;prevod do binaru

STO DOBA MAZ X ;zéapis do konfigurovatelné proménné
LOD WORD.(BUKON170+12) ;nacte konstantu 173 do DR

BIN ;prevod do binaru

STO DOBA MAZ'Y ;zéapis do konfigurovatelné proménné

8.2.2 Odmérovani a diference

B POL ....Buffer polohy
B_INK ....Buffer inkrementu
DIFCIT x ....Diferenéni ¢itac

PLC program ma k dispozici odméfovani systému pro zjisténi okamzité polohy stroje. MiiZe jej vyuzit naptiklad
pro fizeni mazani soutfadnic od polohy stroje. Odméfovani je soucet bufferu polohy B_POL a bufferu
inkrementu B_INK. Oba buffery jsou typu DWORD v doplitkovém kodu a odmétovani je v osminach mikronu.
Odmeérovani je platné od najeti do reference. Pristup k jednotlivym osam je relativni.

PLC program ma k dispozici diferencni ¢itace DIFCIT_X pro vsechny soufadnice. Pomoci diferencnich ¢itact
mize naptiklad hlidat pteteceni diferencni odchylky. Diferen¢ni ¢itace DIFCIT X pro jednotlivé soufadnice jsou
typu DWORD, ale hodnota je v mikronech.

B POL typ DWORD buffer polohy (pro 6 os) - doplnkovy koéd v osminach mikronu
B _INK typ DWORD buffer inkrementu (pro 6 os) - doplnkovy kod v osminach mikronu
DIFCIT X typ DWORD diferencni ¢itac (6 os) - doplnkovy kod v mikronech
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Priklad:
Hlidani pieteceni diference v ose Y podle limitu LIMIT Y

CLI ;zékaz preruseni (ASM86)
LOD DWRD.(DIFCIT X+4) ;nacte diferenci Y

STI ;povoleni preruseni (ASMS86)
ABS DWRD ;absolutni hodnota DR 32 bitl
GE DWRD.LIMIT_ Y ;porovnani

JL1 ERROR Y ;skok na chybu

Ptiklad:
Zjisténi polohy v ose Y (- jen kladné miry)

CLI ;zékaz preruseni (ASM86)
LOD DWRD.(B_INK+4) ;nacte buffer inkrementu Y
AD DWRD.(B_POL+4) ;nacte buffer polohy Y

STI ;povoleni preruseni (ASM86)
RR CNST.3,DWRD ;pfevod na mikrony

STO DWRD.POLOHA'Y ;zapis do polohy Y

Priklad mazani podle ujeté drahy je v kapitole "UzZite¢né ptiklady."

8.2.3 Otacky vietene s ohledem na %S

VYSOVERS ....0tacky vietene
Programované otacky vietene se PLC program dozvi pomoci povelového bloku PB11 a PB12 (viz Povelovy
blok). Programované otacky, které jsou prepocteny s ohledem na %S jsou pfistupné v bunce VYSOVERS typu
WORD.
VYSOVERS typ WORD otacky vietene

Podrobnéji se o problematice vieten a jejich fizeni piSe v kapitole "Zadavani otacek vietena - Otacky vietene
fizené pomoci %S.
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8.2.4 Vstupy z panelu systému CNC836

TLIN ....Vstupy z panelu na standardni desce
PxIN ....Vstupy z panelu na ptidavné desce

V panelu systému mize byt kromé standardni desky vstupli a vystupl jesté pridavna deska naadresovana
na ADRPORT 101, ktera podle zptisobu pouziti mize obsahovat 4 vstupni porty. Standardni deska pro snimani
matice tlacitek ma k dispozici také jeden vstupni port. Blize je problematika ptidavnych vstupti vysvétlena
v kapitole "Pfidavné vstupy a vystupy v panelu systému". V modulu INCLEXT.A86 jsou zpfistupnény
pro snimani vstupl z panelu tyto symboly:

TLIN typ BYTE na desce tlacitek (ADDRPORT TLAC+1)

P1IN typ BYTE na desce INOUTO02 (ADDRPORT I0O1), nebo INOUTO7 (3)
P2IN typ BYTE na desce INOUT02 (ADDRPORT _101+1), nebo INOUTO7 (3)
P3IN typ BYTE na desce INOUO2 (ADDRPORT 101+2), nebo INOUTO7 (3)
P4IN typ BYTE na desce INOUTO02 (ADDRPORT 101+3), nebo INOUTO7 (3)

P5IN az PSIN  typ BYTE na desce INOUTO7 (4)

v orv

8.2.5 RozSireni tlacitek systému o panel stroje

PANEL_STROJE ....Matice tlaitek panelu stroje
Na desku INOUTO02 (ADDRPORT TLAC) pro snimani matice tlacitek systému v panelu systému nebo
na jednotku INOUTO7 (2), je mozno pfipojit panel stroje se 64 tlacitky (pro INOUTO7 jen 56 tlacitek)
zapojenych do matice. PLC program ma pfistup k matici panelu stroje 8 BY TE pies navésti PANEL_STROJE.
BliZe je problematika panelu stroje popsana v kapitole "Panel stroje zapojen jako rozsitfeni tlacitek systému".

PANEL_STROJE typ 8 BYTE matice tlacitek panelu stroje

8.2.6 Rezim atlagitka systému

MATTL ....Tlacitko matice systému
REZIMPI ....ReZim systému

PLC program muize sejmout tlac¢itko matice systému pomoci buitky MATTL. Podrobné je problematika snimani
tlacitek napsana v kapitole "Snimani tlacitek z panelu systému CNC836 do PLC".

MATTL typ BYTE tlacitko matice systému

PLC program dostava informaci o pravé navoleném rezimu pomoci buiikky REZIMPI, ktera je definovana
v modulu INCLEXT.A86. Buitkka REZIMPI je pribézné aktualizovana.

REZIMPI typ BYTE rezim
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Buiika REZIMPI nabyva hodnot podle navoleného rezimu, naptiklad:

1Fh Centralni anulace
14h AUT

17h MAN+

19h MAN-

1BhJOG+

1DhJOG-

13h TOC

OFh RUP

15h REF

L R JER ZEE JER JER 2R R R 2

8.2.7 Zadavani externi rychlosti v pomocnych ruénich pojezdech

EXT_FEED AUTMAN ...Externi Fizeni rychlosti

Bunikka EXT FEED AUTMAN slouzi pro zadani externi rychlosti v pomocnych ruénich pojezdech z PLC
programu. Takto zadand rychlost se projevi, jen kdyz je bit REQ EXT FEED AUTMAN nastaven na hodnotu
log.1. Hodnota rychlosti se zadava v binarnim kdédu v mm/min nebo v pm/ot. Podrobné je tato problematika
popsana v kapitole “Pomocné ruéni pojezdy*.

8.2.8 Pomocné proménné

Dale uvedeme nékteré pomocné proménné definované v modulu INCLEXT.A86. Navrhat PLC programu
s témito buiikami nepiijde do styku, protoze je vétSinou vyuzivaji piimo instrukce jazyka PLC836.

- Priznak prepnuti osy na vi‘eteno

VRETENO X typ BYTE pfiznak pro osu X
VRETENO Y typ BYTE

VRETENO 6 typ BYTE

- Aktualni porty pro vieteno

AKTUAL _PORT VR typ DWORD pro obycejné vieteno
AKTUAL PORT VRAX typ DWORD pro rota¢ni soufadnici
- Break PLC programu

AKTUAL _LINElinka programu, na které je zastaveny interfejs ve stavu "break" (viz kapitolu o ladéni
interfejsu).
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- Rizeni mikroposuvu u potenciometri

Pfi fizeni posuvu pomoci potenciometrii jsou pomoci strojnich konstant 68 a 69 zadany dvé rychlosti, které
odpovidaji maximalnimu vyto¢eni potenciometru. PLC program pomoci buiiky s bitovou strukturou
BUN_JOGMIK iidi, ktera rychlost ma byt aktualni. Podrobné je tato problematika popsana v kapitole "Rizeni
posuvu pomoci potenciometrd".

BUN_JOGMIK typ BYTE s bitovou strukturou

- Snimani potenciometri z panelu

Pro ptipad fizeni pohybu bez polohové vazby pomoci potenciometri snimanych v panelu systému CNC836 je
potieba snimat hodnotu maximalné Sesti fidicich potenciometrii. PLC program muize ziskat tuto informaci
pomoci 6 bunék typu BYTE ptistupnych od adresy BUF_POTENC. Podrobné je tato problematika popsana
v kapitole "Rizeni posuvu pomoci potenciometrd".

8.3 Dulezité bitové proménné pro PLC program
Dale jsou k dispozici tyto dulezité bitové proménné:

Specialni bitové proménné
bit 6.
bit 2.

Bit 7.
Bit 3.

bit 5.
bit 1.

MP6PI
MPYPI
PO_OS6PI
PO _OSYPI
SM_POGPI
SM_POYPI
VAZBA_6
VAZBA Y
POLOHV 6
POLOHV Y
INDIK_6
INDIK_ Y
VR_ND
VR BB
MP6MAN
MPYMAN
AM_60
AM_YO

bit 4.

bit 0.
MP5PI
MPXPI
PO_OS5PI
PO_OSXPI
SM_POS5PI
SM_POXPI
VAZBA 5
VAZBA X
POLOHV 5
POLOHV X
INDIK_5
INDIK_X
VR_LOM
VR_AUT
MP5MAN
MPXMAN
AM 50
AM_XO0

nazev

BZHO08PI

MP4P] MPZPI

PB20PI

PO_0OS4PI PO_OSZPI

PB20PIS

SM_POA4PI SM_POZPI

VAZBAPI

VAZBA 4 VAZBA Z

POLOHV

POLOHV 4 POLOHV Z

INDIKPI

INDIK_4 INDIK_Z

VR AVP
EN_AUTMAN
MP4MAN
AUTMAN_CONT_SEL..
AM_40

VR _MO1

BZHO0SMAN
MPZMAN

AUTMAN_CONT_G00
AM_Z0

CONT_AUTMAN

CONT_AUTMAN2

AUTMAN_CONT_TOC
AM 40

AUTMAN_CONT_NC
AM 71

AM_61
AM Y1

AM 51
AM X1

EXT CONT_
_AUTMAN

REQ_EXT SELECT_AUT..
EXM 40

REQ_EXT_G00_AUTMAN
EXM Z0

EXM_60
EXM_Y0

EXM_50
EXM_XO0

EXT CONT_
_AUTMAN2

EXM 41

EXM Z1

EXM 61
EXM Y1

EXM 51
EXM X1

EXT CONT_
_AUTMAN3

INPOS_STOP

G95_AUTMAN

REQ_EXT FEED AUT..

REQ EXT CONT AUT..
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8.3.1 Povoleni pohybu od PLC (BZHO08PI)

MPxPI ....Povoleni pohybu
PLC program mize povolit nebo zakazat pohyb pro jednotlivé osy bity MPxPI v BZHOSPI.

¢ log. 1 povoleni pohybu z PLC
¢ log. 0 zakaz pohybu z PLC

Implicitné jsou bity MPxPI nastaveny na hodnotu log. 1, takze je pohyb povolen. Implicitni nastaveni se provede
v ramci instrukce PIS_INIT a PIS_CLEAR.

V bloku zpétného hlaseni jsou bity MPx, které jsou vysledkem vSech podminek povoleni pohybu. Systémovy
software zapisuje do bitu MPx vysledek soucinu povoleni pohybu od riiznych zdroji. Do tohoto soucinu je
zatazeno povoleni pohybu napf. od modulu interpolace, od modulu redlniho Casu - kde jsou zafazené i koncové
spinace (i softwarové) a od modulu servosmycky. Do soucinu jsou zahrnuty i bity MPxPI z BZHOSPI, které
umoznuji blokovat pohyb z uZivatelského PLC programu. Supervizor interfejsu umozni pohyb na zakladé
nastaveného bitu MPx do log.1 a na zakladé ukonceni prichodu modulem pfipravnych funkci.

PLC program miZze zakazat pohyb i pocas pohybu. V tomto piipadé se pohyb zastavi dojezdovou rampou.
Pfi nastaveni log.1 do MPxPI bude pohyb povolen a soufadnice se rozjede rozjezdovou rampou.

Skutecné povoleni pohybu nastane v pfipadé¢ pozadavku na pohyb PO _OSxPI (viz dale), nastavenim log.1
v MPxPI a celym prichodem modulu ptipravné funkce (viz kapitola "Struktura PLC programu"). Pro ptipad, ze
PLC program nepotiebuje blokovat pohyb od poruch (blokovani pohybu od prichodu PLC programu
pfipravnymi a zavérenymi funkcemi zabezpeCuje supervizor interfejsu), nemusi byt bity MPxPI v PLC
programu vibec nastavovany, protoze maji implicitni hodnotu log.1. Ovladani bitt MPxPI se doporucuje
prakticky jen v ptipad¢€ poruch soufadnic, které vznikly pocas pohybu.

Priklad:

Zablokujte pohyb v ose Z od poruchy ERROR Z .
LDR ERROR Z ;nacte poruchovy signal
FL1 0,MPYPI ;podminény zakaz pohybu
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8.3.2 Pohyb v osach (PB20PI)

PO_OSxPI ....Pohyb v osich
Pozadavek na pohyb v osach. Pro jednotlivé soutadnice je v bitech PO_OSxPI v PB20PL.

¢ log. 1 pozadavek na pohyb
¢ log. 0 neni pozadavek na pohyb

Bit PO_OSxPI je souc¢tem vSech pozadavkil na pohyb. Na rozdil od PO_OSx v povelovém bloku PB20 (viz dale)
obsahuje i pohyb od fizeni potenciometrl, ktery zadal PLC program. Po skonceni pohybu se bit PO_OSxPI
vynuluje.

Bit PO_OSxPI moZno jenom €ist v pfipad€ fizeni pohybu z CNC systému (programové nebo ruén€) nebo do n¢j
zapisovat pozadavek na pohyb z PLC programu (pfipad potenciometrii = viz kapitolu "Rizeni pohybu pomoci
potenciometr").

Ptiklad:
Nastartujte mechanizmus uvolnéni osy X - UVOL_X v pfipravnych funkcich, kdyZ je pohyb programovan
LDR PO _OSXPI ;nacte pozadavek na pohyb
JLO NENI POX ;obskok, kdyz neni pohyb
FL LLUVOL X ;start mechanizmu uvolnéni osy X
EX ;
LDR UVOL X ;¢ekani na uvolnéni
EX1 ;

NENI_POX: ;

8.3.3 Smér pohybu (PB20PIS)

SM_POxPI «...SmMEr pohybu

Smér pohybu pro jednotlivé soufadnice je v bitech SM_POxPI v PB20PIS.

¢ log. 0 kladny smér pohybu
¢ log 1 zaporny smér pohybu

Smér pohybu je platny az po skuteéném rozjeti pohybu, to znamena az po prichodu modulem pfipravnych
funkei. Pro piipad, ze je potieba fidit n€jakou Cinnost na zakladé sméru pohybu v piipravnych funkcich
(naptiklad sepnuti smérovych spojek), je potieba spustit mechanizmus od prichodu ptipravnych funkei a tak se
zabezpeci jeho paralelni chod s pohybem. Tento pfipad je vysvétlen na nasledujicim ptikladu:
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Priklad:
Ovladani smérovych spojek stroje pro osu Y:

Konec modulu PRIPRAVNE FUNKCE:

LDR PO _OSYPI ;nacteni pozadavku na pohyb
FL1 1,SPOJKA Y ;podminéna aktivace mechanizmu SPOJKA_Y
PRIPRAVNE_FUNKCE_END ;konec pripravnych funkei - ne¢ekame na dokonceni

;mechanizmu SPOJKA Y
V modulu PROVOZ je definovan mechanizmus:
MECH_BEGIN SPOJKA_ Y

EX ;zaCatek pohybu na 1 prichod PLC programu
FL 0,MPYPI ;zékaz pohybu
LDR SM_POYPI ;nacte platny smér pohybu
WR SPOJ MINUS Y O ;nastavi zapornou spojku log.1=minus
CA ;negace RLO
WR SPOJ PLUS Y O ;nastavi kladnou spojku log.1=plus
LDR KSOJ Y I ;kontrolni vstup
EXO0 ;cekani na sepnuti spojky
FL 1,MPYPI ;povoleni pohybu
MECH_END  SPOJKA Y ;konec mechanizmu

8.3.4 Vypinani a zapinani polohové vazby

VAZBA_x ....Polohova vazba

Vypinani a zapinani polohové vazby se fidi bitem VAZBA_x v VAZBAPI.

¢ log. 0 vypnuti polohové vazby
¢ log. 1 zapnuti polohové vazby

Systém CNC836 ma softwarovou polohovou vazbu. PLC program muze polohovou vazbu nejen zapinat a
vypinat, ale muze také nastavovat parametry polohové servosmycky. Podrobné je tato problematika rozepsana
v kapitole "Nastaveni parametrti servopohont a jejich fizeni PLC programem".

Implicitné jsou bity VAZBA x nastaveny do log.1, to znamend Ze je polohova vazba zapnuta. Implicitni
nastaveni se provede v ramci instrukce PIS INIT a PIS_CLEAR. Pokud PLC program nepotiebuje polohovou
vazbu vypinat, nemusi bity VAZBA_x vibec obsluhovat.

Vypnuti polohové vazby by se mélo provadét, kdyz je souradnice v klidu. Nastavenim log.0 do pfislusného bitu
VAZBA x se odpoji u¢inek diferen¢ného ¢itace na vysilani napéti pro pohon. Vystupni napéti pro pohon se
neobsluhuje. Odmérovani souradnice ziistava dal plné v cinnosti. Pokud nebudou pouzity jesté jiné
prostfedky (naptikald pfepnuti do indikace nebo nulovani diference), neni v tomto pfipadé vhodné, aby
soufadnice jezdila. Odmeétovani je stale v Cinnosti a ujeta draha by se kumulovala v diferencnim ¢itaci. Po Case
by mohlo dojit k jeho pifeteCeni. Pfi opétovném zapnuti polohové vazby by pohon najednou dostal velky
napétovy skok, protoze polohova vazba by se snazila vynulovat diferen¢ni odchylku.

Vypnuti polohové vazby je vyhodné pouzit naptiklad pro upinani soutadnic, pro fizeni soufadnic mimo CNC
systém a pro piipad, kdyz je vic soufadnic fizeno stejnym pohonem.

Ve zvlastnich ptipadech je mozno pouzit ve spojitosti s vypinanim vazby nulovani diferen¢niho ¢itace prepisem
do odméfovani systému. Ptiklad na nulovani diference je v kapitole "Uzite¢né piiklady".

Ptipad prepinani systému do tzv. INDIKACE nebo fizeni soutadnic mimo CNC systém bude podrobné rozepsan
v kapitole "Pfepinani rezimu INDIKACE-CNC u systému CNC836". V tomto piipad¢ se na Fizeni pouzivaji bity
INDIK, kde se krom¢ jiného také vypina polohova vazba.
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Priklad:
Zapinani polohové vazby pfi uvolnéni soutadnice Z.

V ptipravnych funkeich:

LDR PO OSZPI ;pozadavek na pohyb
JLO POZ E ;obskok
FL 1LUVOL Z ;start mechanizmu uvolfiovani
EX ;
LDR UVOL Z ;¢ekame na uvolnéni
EXI1 ;
FL 1,VAZBA Z ;zapnuti polohové vazby
POZ E: ;v zavérenych funkcich bude vypnuti vazby spole¢né

;s upnutim soufadnice

8.3.5 Polohovani vietene

POLOHV_x ....Polohovani vi‘etene
Ptiznak pro polohovéani vietene je v bitu POLOHV_x v POLOHYV.

¢ log. 1 rotacni soufadnice je ve stavu najezdu na nulovy puls
¢ log. 0 rotacni souradnice dosahla nulovy puls

Pfiznak POLOHV_x slouzi jenom pro ¢teni a pouziva se v rezimu piepnuti vietene na rotaéni soufadnici
(polohovani rota¢ni soufadnice). Pouziva se v soucinosti instrukce SPI_AX x, kterd zméni rychlostni vazbu
rotacni soufadnice na polohovou a tato se zacne pohybovat dojizdécim posuvem a zastavi se aZ po dosazeni
nulového pulsu. Najezd na nulovy puls trva urcitou dobu, a proto PLC program musi pozastavit vykonavani
dalsich funkci do dokonceni najezdu. Pro indikovani najeti rota¢ni soutadnice slouzi bitové proménné
POLOHV_x (viz kapitolu"Popis fizeni regulatorii pohonti rotacnich os a vieten").

8.3.6 Rizeni zobrazeni os v indikaci

INDIK x ....Rizeni os v indikaci
Bitové proménné, které povoluji zobrazeni os v indikaci jsou INDIK_x v INDIKPI.

¢ log. 0 zobrazeni indika¢ni soutadnice zakazano
¢ log. 1 zobrazeni indika¢ni soufadnice povoleno

Systém CNC836 mize mit kromé soufadnic fizenych polohovou vazbou i nékolik soufadnic bez polohové
vazby, které jsou trvale v rezimu "INDIKACE".

Je dulezité rozlisit ptipad ptepinani celého systému do rezimu "INDIKACE", kdy se docasné vypina polohova
vazba klasickych NC soufadnic ( fidi se bitem INDIK - popsdno dale ) a moznosti mit krom¢ klasickych NC
soufadnic nékolik dalsich trvale jen v indikaci. PLC program jenom ftidi jejich zobrazeni na obrazovce systému.

Pfi zobrazovani indikacnich os se na obrazovce nezobrazuje diference a distance. Ve strojnich konstantach musi
byt nastavena v piislusné strojni konstanté 00 ... 05 tieti dekada na hodnotu "2" (viz kapitolu "Strojni konstanty
systému"). V systému musi byt indika¢ni osy umistény na konci.

Podrobné je problematika indikacnich os popsana v kapitole "Pfepinani rezimi INDIKACE-NC u systému
CNCB836".
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8.3.7 Informaéni bity o volbé modifikace rezimu AUT

VR_AUT, VR_BB, VR_M01, VR_AVP, VR_LOM, VR_ND ..Modifikace AUT

Vsechny bity jsou pribézn¢ aktualizovany a nastavuji se na hodnotu log.1 pfi volbé ptislusné modifikace rezimu
AUT. PLC program tyto bity mize vyuzit na blokovani nebo aktivovani riznych akci na stroji v zavislosti
na modifikaci rezimu AUT. Doporucuje se bity testovat v modulu pfipravnych funkci.

8.3.8 Povoleni pohybu pro pomocné ruéni pojezdy (BZHO8MAN)

MPxMAN ...Povoleni pohybu pro pomocné ru¢ni pojezdy

Bity MPxMAN slouzi specialné pro povolovani pomocnych rucnich pohybt, podobné jako bity MPxPI, ale jen
v ptipade, ze 4.dekada strojni konstanty R233 ja nastavena na hodnotu 2. Podrobné ja tato problematika popsana
v kapitole "Pomocné ru¢ni pojezdy".

8.3.9 Informaéni bity pomocnych ruénich pojezda (CONT_AUTMAN)

AM_x0, AM_x1, AUTMAN_CONT_NC, AUTMAN_CONT_TOC,
AUTMAN_CONT_SELECT, AUTMAN_CONT_G00

Tyto bity informuji PLC program o fizeni pomocnych ru¢nich pojezdl z panelu systému nebo z panylku tocitka.
Bity AM x0 a AM x1 urcuji pozadavek na pohyb v kladném a v zaporném smeru. Podrobné jsou vyznamy
vSech bitl popsany v kapitole "Pomocné rucni pojezdy".

8.3.10 Bity pro externi fizeni pomocnych ruénich pojezda
(EXT_CONT_AUTMAN)

EXM_x0, EXM_x1, REQ_EXT_G00_AUTMAN, REQ_EXT SELECT AUTMAN
REQ_EXT _CONT_AUTMAN, REQ_EXT FEED_AUTMAN, G95 AUTMAN

Tyto bity slouzi pro moznost zadavani pohybu, sméru pohybu a rychlosti pohybu v pomocnych rué¢nich
pojezdech z PLC programu. Externi fizeni pomocnych ruénich pojezdii je umozneno nastavenim hodnoty log.1
vbitu REQ EXT CONT _AUTMAN. Bity EXM x0 a EXM x1 slouzi pro zadavani pohybu a sméru
v pomocnych ru¢nich pojezdech. Podrobné je tato problematika popsana v kapitole "Pomocné rucni pojezdy".

8.4 Povelovy blok

Povel z CNC systému do PLC programu. Povelovy blok se vysila z panelu do kazety systému jednorazoveé
po startu bloku. Vyjimkou jsou bitové proménné umisténé v PB02, které se prenaSeji do kazety systému
prubézné.

8.4.1 Spoleé€né zasady pro povelovy blok

Vétsinu bitovych proménnych umisténych v PB00, PBO1 a v PB02 vyuziva supervizor interfejsu a pro vlastni
navrh PLC programu maji mensi vyznam.
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Zménové signaly se nastavi na hodnotu "1", kdyZ je zména v dané skupiné technologické funkce nebo kdyz je
v bloku programovana.

Dekodované funkce jsou umistény v PB17 a PB18. Plati pravidlo, Ze bity, které jsou ukonceny pfiponou "..PI",

maji trvalou platnost a méni se az pii zmeéné technologické funkce. Bity, které maji pfiponu "..PID", jsou
nastaveny jenom v bloku, ve kterém byly programovany.

8.4.2 Prehled signald povelového bloku

V tabulce je prehled vSech signald povelového bloku. Podrobné vysvétleni bude v dals$im popisu.

Bity v tabulce, které jsou uvedeny slabé kurzivou, vyuziva supervizor interfejsu a pii navrhu PLC programu se
nevyuzivaji. Ve specialnich ptipadech je mozné je pouzit jenom na ¢teni.
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Zaznamy kanalu PLC—>CNC
bit 7. bit 6. bit 5. bit 4.
bit 3. bit 2. bit 1. bit 0.

UHEL _SPIR NDPI DGNPI AUTPI
RUPI REFPI CAPI VLEC
POTENC VCHODU GOOPI G33PI
KOPIR] KOPIR2 SPIRAL PLYNMPI
STOPTL RESTART PO _POH STARTC
STOPC GOOTLPI GOOPRI0PI END BLOK
BCD kod M funkce uZivatelské skupiny 10

BCD kod P funkce

BCD koéd H funkce

BCD kéd M funkce skupiny 2

BCD kéd TO funkce

BCD koéd T1 funkce

BCD kod T2 funkce

BCD koéd T3 funkce

BCD koéd SO funkce

BCD kod S1 funkce

BCD kod M funkce uZivatelské skupiny 11

BCD kod M funkce uzivatelské skupiny 12

BCD kod M funkce uzivatelské skupiny 13

BCD kod M funkce uZivatelské skupiny 14

MO2PID MO3PI MO04P1 M19P1
MO7PI MOSPI MS50PI MS51PI
M44P1 M43P1 M42P1 M41P1
MI10PID MI11PID MO6PID M60PI
ZMSMPI ZMSPPI
ZMSHPI ZMSOPI ZMSTPI ZMSSPI
PO_0OS6 PO_OS5
PO 084 PO_0OSZ PO_OSY PO_0OSX
PSEU_6 PSEU 5
PSEU 4 PSEU Z PSEU Y PSEU X
ZMM8PI ZMM7PI ZMM6PI ZMM5PI
ZMM4PI ZMM3PI ZMM2PI ZMMI1PI
ZMM14P1 ZMM13P1
ZMM12P1 ZMM11PI ZMM10PI ZMM9IPI
¢ita¢ Casové prodlevy low

M30_PID MO02_PID MO01_PID MO00_PID
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Vyznam signali pro povelovy blok CNC - PLC

UHEL_SPIR
NDPI
DGNPI
AUTPI
RUPI

REFPI

CAPI

VLEC

END BLOK
PO _POH
GOOPR10PI
PSEUDO
VCHODU
GOOPI
GOOTLPI
G33PI
STARTC
STOPC
SRTOPTL
SPIRAL
PLYNMPI
MO02PID
MO3PI, MO4PI, M19PI, MO7PI
MOSPI, M50PI, M51PI, M41PI
M42P1, M43PI, M44PI, M10PI
M11PID
MO6PID
MG60PI
ZMSMPI
ZMMXxPI
ZMSPPI
ZMSHPI
ZMSOPI
ZMSTPI
ZMSSPI
PO_OSx
PSEU x
MO00_PID
MO1_PID
M02_PID
M30_PID

Zadani thlu pro spiralu
Navrat na drahu
Diagnosticky rezim
Automaticky rezim
Ruéni rezim

Rezim REF

Rezim CA

Vleceni

Potvrzeni PO_F
Potvrzeni pohybu

10 proc. GOO
Pseudoreference

Systém v chodu
Rychloposuv

Tlaé. rychloposuvu
Zavitovani

Start celkovy

Stop celkovy

Stop od tlacitka

Rizeni spiraly (G09)
Plynula navaznost

MO02, M30 dynamické
Dekodované funkce
Dekoddované funkce
Dekoddované funkce
Dekodované funkce dynamické
Dekodované funkce dynamické
Dekoddované funkce
Zmén. signal M sdruZzeny
Zmén. signal Mx

Zmén. signal P

Zmén. signal H

Zmén. signal O

Zmén. signal T

Zmeén. signal S

Pohyb v oséch
Pseudoreference v ose
Dekoddovana funkce M0O
Dekodovana funkce MO1
Dekodovana funkce M02
Dekodovana funkce M30

1 = zadavani G10
1 = navrat na drahu
1 =zvolen

1 = zvolen

1 = zvolen

1 = zvolen

1 = zvolen

1 = aktivni

1 = konec bloku
1 = potvrzeni

1 = je zmacknuto
1 = odstartovana
1 =v chodu
1=G00

1 = zmacknuto
1=G33

1 = start

1 = stop

1 = stop

1 = aktivni GO9
1 = plynule

1 =M02, M03

1 = vyslana

1 = vyslana

1 = vyslana

1 = vyslana

1 = vyslana

1 = vyslana

1 = vyslany

1 = vyslany

1 = vyslany

1 = vyslany

1 = vyslany

1 = vyslany

1 = vyslany

1 = je pohyb

1 = je pozadovana
1=M00
1=M01
1=M02
1=M30
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8.4.3 Prehled pouzitych M funkci podle skupin

Skupina 1:

Skupina 2:

Pozn.:

Skupina 3:

Skupina S:

Skupina 6:

Skupina 7:

Skupina 8:

Skupina 9:

Skupina 10:
Skupina 11:
Skupina 12:
Skupina 13:

Skupina 14:

MO0  programovy stop (¥fidi MO0 PID, M01 PID, M02 PID, M30 PID)
MO1  volitelny stop
MO02  konec partprogarmu (tidi MO2PID)
M30  konec partprogramu
MO03  start vietene CW (¥idi MO3PI, M04PI, M19PI a PB06)
MO04  start vietene CCW
MoO5 stop vietene
M19  stop vietene v orientovaném bodé
Do skupiny 2 1ze zadat dalsich 16 M-funkei, které se definuji ve strojnich konstantach
¢islo R160 - R163. (napt. M13 =M3 + MO7 ... START vietene a chlazeni)
M41  otacky vietene - rozsah 1 (fidi M41PI, M42PI, M43PI, M44PI)
M42  otacky vietene - rozsah 2
M43 otacky vietene - rozsah 3
M44  otacky vietene - rozsah 4
M40  automaticka pfevodovka
MO7  zapnuti chlazeni 2 (tidi MO7PI, MO8PI)
MO8  zapnuti chlazeni 1
M09  vypnuti chlazeni 1 a2
M17  zapnuti chlazeni 1 a 2
M50  zapnuti chlazeni 3 (tidi M50PI, M51PI)
MS51  zapnuti chlazeni 4
M52 zapnuti chlazeni 3 a 4
M53  vypnuti chlazeni 3 a 4
M10  upnuti obrobku (fidi M10PID , M11PID)
M1l  uvolnéni obrobku
M49  Pieklenuti ruéniho FEED OVERRIDE (nema odezvu v PB)
M48  Zruseni preklenuti FEED OVERRIDE
MO06  Vymeéna nastroje (tidi MO6PID a M60PT)
M60  Vymeéna obrobku
Funkce dle strojnich konstant (R56) (tidi PB03)
Funkce dle strojnich konstant (R57) (tidi PB13)
Funkce dle strojnich konstant (R58) (tidi PB14)
Funkce dle strojnich konstant (R59) (tidi PB15)

Ostatni pomocné funkce, které nejsou uvedeny v predeslych skupinach. (PB16)
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8.4.4 Bitové proménné v povelovém bloku vyuZivané supervizorem interfejsu

V nasledujicim textu jsou popsany bitové proménné z povelového bloku, které vyuziva supervizor interfejsu
nebo jiné systémové prostiedky v kazeté systému. PLC program tyto bitové proménné vétSinou nepotiebuje
a ve specialnich pripadech mohou slouzit jen pro ¢teni.

UHEL_SPIR ....Zadani uhlu pro spiralu

Zadani thlu pro spiralu vyuZzivaji systémové prostiedky interpolatoru v kazet¢ CNC systému. Systém umoziuje
fidit 2 soufadnice v kruhové interpolaci a souc¢asné 1 soufadnici v linearni interpolaci. Pomoci funkce G10 se
zadava stoupani na jednu otacku kruhové interpolace (viz Navod na programovant).

SPIRAL ....Rizeni spiraly

Blok, ve kterém je programovan pohyb po spirale pomoci funkce G09. Bitovou proménnou vyuzivaji systémové
prostiedky interpolatoru v kazet¢ CNC systému.

VLEC ... Vleceni

Systém CNC836 umoziuje programovat vleCeni maximalné dvou soufadnic od jinych dvou soufadnic. Vleceni
se programuje pomoci funkce G08 (viz Navod na programovani). Timto zplisobem je umoznéno fidit naptiklad
dvojsuportovy soustruh. Vlecené soutadnice mohou byt vleCeny i zrcadlové. Vleceni vyuZzivaji systémové
prostfedky interpolatoru v kazet¢ CNC systému.

VCHODU «...Systém v chodu

Bit VCHODU indikuje hodnotou log.1, Ze byl v panelu odstartovan blok. Bit je umistén v povelovém bloku,
ktery se pfepisuje jen novym startem, proto zistava trvale nahozen do log.1. Pokud by PLC program potieboval
tento bit snimat, musel by jej po sejmuti vynulovat. Struktura PLC programu a existence modulu ptipravnych
funkei (viz "Struktura PLC programu") umoziuji lepsim zptisobem fidit akce od odstartovani bloku. Proto je
tento bit uveden jen pro kompatibilitu se starSimi verzemi automattl a je neperspektivni.

G33P1 ..Zavitovani

Bit G33PI indikuje hodnotou log.1, Ze v bloku je programovano zavitovani funkci G33. Bit G33PI vyuzivaji
systémové prostiedky interpolatoru v kazeté CNC systému.

KOPIR1, KOPIR2 ....Kopirovani

Systém CNC836 umoziiuje vyuzivat funkce na kopirovani dle pfedlohy. Bit signalizuje hodnotou log.1, Ze
systém je nastaven do rezimu kopirovani. Jedna se o specialni rezim, ktery umoziuje pomoci odmétovaci
dotykové sondy obrabéni v jedné ose podle vzorového kusu - Sablony. Kontura vzorového kusu je sledovana
odmétovaci sondou a naméfené idaje jsou vstupem pro pohyb Fizené soufadnice. Systém umoziiuje tento zptisob
fizeni v jedné soufadnici a programuje se funkci GOS5.

Bity jsou kromé kopirovani vyuzity i k jinym ucelim, napiiklad pro funkci G24 - tésné navazani blokd. PLC
program tyto bity ke své ¢innosti nepotiebuje. Bity vyuzivaji systémové prostiedky a supervizor interfejsu.
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PLYNMPI ....Plynula navaznost

Bit PLYNMPI hodnotou log. 1 indikuje, ze bude plynulé navazani blokd. Pro plynulou ndvaznost je potieba,
aby smeérnice sousednich blokd byly shodné a byla nastavena 1. dekada strojni konstanty 97 na hodnotu 0 (viz
Navod na obsluhu). Pro PLC program je tento bit pouze informativni.

RESTART ....Start po stopu v rezimu AUT

Bit RESTART se nastavi na hodnotu log.1 v piipadé, Ze je odstartovan blok po predchozim stopu v rezimu
AUT. Bit ma jenom pulsni pribéh a je aktualizovan priubézné. V tomto ptipadé se nevysila novy povelovy blok.
Supervizor interfejsu zabezpeci pokra¢ovani pruchodu bloku od piedchoziho pieruseni stopem v piipadé, Ze je
nastavena 7. dekada strojni konstanty 98 na hodnotu 0. V pfipadg, ze je 7. dekada strojni konstanty 98 nastavena
na hodnotu 1, supervizor interfejsu po startu zopakuje prichod bloku od zacatku (viz "Strojni konstanty
systému").Pro PLC program je tento bit pouze informativni.

PO_POH ....Potvrzeni pohybu

Bit PO_POH slouzi pro synchronizaci mezi pfipravou bloku probihajici v panelu a supervizorem interfejsu. Bit
ma jenom pulsni pribéh a je aktualizovan pribézné. PLC program tento bit nepotiebuje vyuZzivat.

GO0PR10PI «...10 % rychloposuvu v ru¢nim reZimu

Bit GOOPR10PI hodnotou log.1 signalizuje, Zze byl zvolen rezim sniZeni rychlosti rychloposuvu. Bit je
aktualizovan prubézné. Pro PLC program ma bit pouze informacni charakter.

Rezim sniZzeného rychloposuvu se vyvola stisknutim tlacitka 10% panelu obsluhy. Nastaveni tohoto rezimu je
indikovano na monitoru zobrazenim znacky 10%. ZruSeni rezimu snizeni rychloposuvu se provede opétovnym
stisknutim tlacitka 10%.

Patou dekadou strojni konstanty 97 je mozno tuo funkci modifikovat (viz "Strojni konstanty systému"). Mozno
nastavit plynulou zménu rychloposuvu podle potenciometru FEED-OVERRIDE na panelu systému. V tomto
ptipadé se indikuje na monitoru znacka %GO.

END_BLOK ....Signal END_BLOK
Bit END_BLOKje synchroniza¢ny bit mezi supervizorem interfejsu a pfipravou bloku v panelu, aktualizovany
prubézné. Pro PLC program tento bit nema vyznam.

PB24,PB25 ....Casova prodleva
Wordova hodnota v bunkach PB24, PB25 je vyuzivana supervizorem interfejsu, ktery do bloku vlozi ¢asovou

prodlevu naprogarmovanou pomoci funkce G04. Casova prodleva se vlozi po vykonani pohybu v bloku a pied
vykonanim modulu ZAVERECNE_FUNKCE.
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8.4.5 Informace o reZzimu systému v povelovém bloku

V povelovém bloku je nékolik informacnich bitt, které urcuji, v jakém rezimu je systém. Informace o rezimu je
také obsazena v buinice REZIMPI definované v modulu INCLEXT.A86 a popsané v uvodu kapitoly. V povelové
bloku je nékolik zakladnich rezimi dekodovano do bitl. Jedna se o rezimy simulace, automaticky rezim, rucni,
potenciometry, centalni anulace a najezd do reference. VSechny tyto bity nejsou prubézné (na rozdil od buiky
REZIMP) a jsou aktualizovany jen po startu bloku ze systému.

Dale jsou popsany bity informujici o stopu, startu a ryhloposuvu, které jsou prubézné aktualizovany.

DGNPI ....ReZim simulace
¢ log.l rezim simulace
¢ log.0 normalni provozni stav

Rezim DGN je vhodné pouzivat pro ladéni programu z hlediska geometrie drahy, bez skute¢nych pohybu a
bez technologickych funkei stroje.

Rezim simulace se na systému zvoli dvéma zptisoby:

¢ Nastavenim prvni dekady strojni konstanty 98 na hodnotu 1 (viz Popis strojnich konstant). V tomto ptipadé
je systém trvale v rezimu simulace.

¢ Pied odstartovanim programu v rezimu AUT se zvoli modifikace AVP (zrychleni posuv) a v dotazu, jestli
ma byt simulacni béh, se potvrdi volba nastavenim "ANO". V tomto pfipadé se odstartuje jen prislusny
program v rezimu simulace.

Simula¢ni rezim spoc¢iva v nasledujicich zménach systému:

¢ nevysilaji se vypoctené hodnoty z interpolace do pohonu, presnéji - nezadava se prirtistek do softwerového
diferen¢niho citace

udrzuje se nadale softwerova polohova vazba

do PLC programu se nevysilaji zZadné zménové signaly v povelovém bloku

supervizor interfejsu neprovadi moduly PRIPRAVNE FUNKCE a ZAVERECNE FUNKCE

modul PROVOZ_VYSTUP probiha normalné

* & o o

CNC systém tak umozni jeti programu jen vnitin€ bez skutecnych pohybii a bez technologickych funkei stroje.
Pohyb mozno sledovat naptiklad pomoci formatu grafiky.

PLC program by m¢l bitem DGNPI blokovat vSechny akce, které jsou spustitelné v modulu PROVOZ_VYSTUP
bez zménovych signalt.

AUTPI ...Rezim AUT
¢ log.l rezim AUT
¢ log.0 neni rezim AUT

Bit AUTPI signalizuje hodnotou log.1, Ze byl odstartovan blok v automatickém rezimu (AUT), véetné vSech
moznosti modifikace (BB, AVP, M01, ND a LOM). Bit se vysila jen po startu bloku a neni pribézné
aktualizovan. Pfipadna zména rezimu se projevi az novym startem bloku, napiiklad odstartovanim pohybu
v ruénim rezimu nebo odstartovanim centralni anulace.
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RUPI ....Ruéni rezimy
¢ log.l néktery z ruCnich rezimi
¢ log.0 neni ruéni rezim

Bit RUPI signalizuje hodnotou log. 1, Ze byl odstartovan blok v n€kterém z ruc¢nich rezimt. Jednd se o rezimy:

¢ MAN+ MAN- rezim "MANUAL"

¢ JOG+ JOG- rezim "JOG"

¢ POT rezim potenciometrd
¢ TOC rezim ru¢niho tocitka

Bit se vysila jen po startu bloku a neni prubézné aktualizovan. Pfipadna zména rezimu se projevi aZ novym
startem bloku.

V piipadé, kdyz PLC program potiebuje provadét urcité ¢innosti jen v ruénim rezimu a testoval by za timto
ucelem bit RUPI, musel by se nejdiive odstrtovat blok v ru¢nim rezimu, coz miZe zpusobit pohyb soufadnice.
Proto je v tomto ptipadé vhodné&jsi testovat bunku REZIMPI definovanou v modulu INCLEXT.AR86, ktera je
aktualizovana prib&zné.

REFPI ....ReZim najezdu do reference
¢ log.l je rezim najezdu do reference
¢ log.0 neni rezim najezdu do reference

Bit REFPI signalizuje hodnotou log.1, Ze byl odstartovan blok v rezimu najezdu do reference. Bit je nastavovan
pri skute¢ném néjezdu do reference a pfi pseudoreferenci. V ptipadé simulace reference a nulovani reference
nastavovan neni. Bit se vysild jen po startu bloku a neni prubézné aktualizovan. Ptipadna zména rezimu se
projevi az novym startem bloku.

CAPI ....ReZim centralni anulace
¢ log.l rezim centralni anulace
¢ log.0 neni rezim centralni anulace

Bit CAPI signalizuje hodnotou log.1, ze byl odstartovan blok v rezimu centralni anulace. Bit se vysila jen
po startu bloku a neni priibézné aktualizovan. Pfipadna zména rezimu se projevi az novym startem bloku.

Supervizor interfejsu pii centralni anulaci fidi prichod moduly PLC programu nestandartné. Kdyz je potieba
vykonat n€jakou akci od centralni anulace, doporucuje se, aby byl dany usek programu umistén v modulu
PROVOZ_VYSTUP a startovan od bitu CAPI v souc¢inu s bitem STARTC.

POTENC ....ReZim potenciometri
¢ log.l rezim potenciometrQ
¢ log.0 neni rezim potenciometrQ

Bit POTENC signalizuje hodnotou log.1, ze byl odstartovan blok v rezimu fizeni posuvu potenciometry. Rezim
potenciometrt je modifikaci ru¢niho rezimu, a tak s bitem POTENC je soucastné nastaven bit RUPL.

Bit se vysild jen po startu bloku a neni pribézné aktualizovan. Pfipadna zmeéna rezimu se projevi az novym
startem bloku.

Bit je shozen do Log0 az pfi zvoleni a odstartovani jiného rezimu. Z toho vyplyva, ze je vhodné, aby PLC
program sledoval stav tlacitka STOP ( bit PO_STOP v BZHO1 ), stav tohoto bitu je aktualizovan prubézné a
v ptipadé stisku tohoto tlacitka zastavil pohyb odvozeny z potenciometru.
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Rezim MAN s modifikaci POTENC umozni pomoci systému simulovat ruéni fizeni pohybu os stroje
potenciometry. Ovladani os potenciometry je obdobné, jako by na fidici vstupy regulatoru pohonu byly
pfipojeny potenciometry pro ru¢ni zadani rychlosti. Systém vSak udrzuje fizené soufadnice v polohové vazbe,
takze je mozno provadét prepinani mezi timto a standardnim zptisobem fizeni.

Je-1i na stroji realizovano fizeni potenciometry, vyuziva PLC program bit POTENC k zjisténi, Zze je obsluhou
zvolen tento rezim. Je-li tento rezim zvolen, musi uZivatelsky program PLC obsluhovat bity POTx v BZH09 a
POT_SGNx v BZH10.

PLC program vsak mize fidit pohyby os pomoci potenciometr i bez polohové vazby. Blize o celé problematice
fizeni posuvu pomoci potenciometrt je v kapitole "Rizeni pohybu pomoci potenciometrt”.

GOOPI ....Rychloposuv
¢ log.l rychloposuv
¢ log.0 pracovni posuv

Bit GOOPI signalizuje hodnotou log.1, Ze byl odstartovan blok, ve kterém je programovan rychloposuv. Bit se
vysila jen po startu bloku a neni pribézné aktualizovan. Pfipadnd zména rezimu se projevi az novym startem
bloku.

Bit GOOPI se da vyuzit naptiklad pro uvolnéni zpomalovacich limitnich spinacu, a tak se zabezpeci, ze nebudou
reagovat pro pracovni posuv, ale jen pro rychloposuv.

STOPTL ... Tlacitko stop
¢ log.l stop od tlacitka
¢ log.0 neni stop

Do bitu STOPTL je vysilan z panelu systému jednickovy puls, kdyz je stisknuto tlacitko STOP na panelu
systému CNC836. Puls STOPTL je vysilan jenom tehdy, kdyz ma stisknuti tlacitka STOP na panelu smysl,
naptiklad pti rozpracovaném bloku v rezimu AUT. Bit STOPTL je aktualizovan prubézné.

STOPC ....Celkovy stop
¢ log.l stop systému
¢ log.0 neni stop systému

Bit STOPC je staticky signal a trovni log.1 signalizuje, Ze je systém ve stavu STOP (zadny blok neni
rozpracovan). Systém se dostane do stavu STOP naptiklad zmacknutim tlacitka STOP na panelu systému nebo
z PLC programu bitem STOPPI v bloku zpétného hlaseni. Bit STOPC je aktualizovan pribé&zné.

STARTC ....Start celkovy
¢ log.l start systému
¢ log.0 neni start systému

Bit STARTC nabyva hodnoty log.1 po dobu drzeni tlacitka START na panelu systému (kopie tlac¢itka START
do povelového bloku) nebo pfi odstartovani z PLC programu bitem STARTPI v bloku zpétného hlaseni a také
odstartovanim pomoci sekvenci stisku tlacitak (viz kapitolu "Zptsoby dalkového ovladani CNC systému z PLC
programu"). Bit je aktualizovan pribézné.
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GO0TLPI ....Tladitko rychloposuvu
¢ log.l stisknuto tlacitko rychloposuvu
¢ log.0 neni stisknuto tlac¢itko rychloposuvu

Bit GOOTLPI hodnotou log.1 signalizuje, ze bylo stisknuto tlac¢itko rychloposuvu v rué¢nim rezimu. Rychloposuv
v ruénim rezimu plati jen po dobu drzeni tlacitka. Bit je aktualizovan pribézné.

8.4.6 BCD funkce v povelovém bloku

V dalsi ¢asti budou popsany funkce, které vystupuji v povelovém bloku v BCD tvaru. Jedna se o vSechny
skupiny M-funkci a funkce S, T, P, H. Zména v BCD hodnotach u téchto funkci je vzdy doprovazena
prislusnym zménovym bitem. Zménové bity povelového bloku budou popsany v dalsi podkapitole.

PB03 ... M funkce skupiny 10

V PB03 je BCD kod M funkce ze skupiny 10. Funkce sdruzené do skupiny 10 jsou uréeny k volnému pouziti.
Do skupiny 10 jsou zatazeny funkce, které jsou urCeny strojni konstantou 56 (viz kapitolu "Strojni konstanty
systému"). Pomoci strojni konstanty 56 je mozno zatadit do skupiny 10 maximalné ctyfi libovolné M funkce,
které nejsou zafazeny do ostatnich skupin.

Zménovy bit této skupiny je ZMM10PI v PB23

PB13 ... M funkce skupiny 11

V PB13 je BCD kod M funkce ze skupiny 11. Funkce sdruzené do skupiny 11 jsou uréeny k volnému pouziti.
Do skupiny 11 jsou zatazeny funkce, které jsou urceny strojni konstantou 57 (viz kapitolu "Strojni konstanty
systému"). Pomoci strojni konstanty 57 je mozno zatadit do skupiny 11 maximalné ¢tyfi libovolné M funkce,
které nejsou zafazeny do ostatnich skupin.

Zménovy bit této skupiny je ZMM11PI v PB23

PB14 ... M funkce skupiny 12

V PB14 je BCD kod M funkce ze skupiny 12. Funkce sdruzené do skupiny 12 jsou uréeny k volnému pouziti.
Do skupiny 12 jsou zatazeny funkce, které jsou urceny strojni konstantou 58 (viz kapitolu "Strojni konstanty
systému"). Pomoci strojni konstanty 58 je mozno zatadit do skupiny 12 maximalné ctyfi libovolné M funkce,
které nejsou zafazeny do ostatnich skupin.

Zménovy bit této skupiny je ZMM12PI v PB23.

PB15 ....M funkce skupiny 13

V PB15 je BCD kod M funkce ze skupiny 13. Funkce sdruzené do skupiny 13 jsou uréeny k volnému pouziti.
Do skupiny 13 jsou zafazeny funkce, které jsou urceny strojni konstantou 59 (viz kapitolu "Strojni konstanty
systému"). Pomoci strojni konstanty 59 je mozno zatadit do skupiny 13 maximalné ctyfi libovolné M funkce,
které nejsou zafazeny do ostatnich skupin.

Zménovy bit této skupiny je ZMM13PI v PB23.
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PB16 ..M funkce skupiny 14

V PB16 je BCD kod M funkce ze skupiny 14. Funkce sdruzené do skupiny 14 jsou urceny k volnému pouziti.
Do skupiny 14 jsou automaticky zatazeny vSechny M funkce funkce, které nejsou sdruzeny do jinych skupin.
BCD kéd v PB16 muize nabyvat hodnot 10 - 99. Tato skupina miZe obsahovat vétsi pocet M-funkci, které PLC
program vyuZziva.

Zménovy bit této skupiny je ZMM14PI v PB23

PB06 ... M funkce skupiny 2
V PB06 je BCD kod M funkce ze skupiny 2. Funkce ze skupiny 2 jsou urceny pro fizeni vietene a obsahuji
funkce M03, M04, M05 a M19 (viz Piehled pouzitych M funkci.). Funkce ze skupiny 2 maji v povelovém bloku
soucastné i dekodovany bitovy vystup (viz "Dekodované funkce povelového bloku™).
Casto je ale potfeba k témto funkcim zdruzit jesté dalsi funkce, napiiklad start vietene a soucasné start chlazeni,
stop vietene a stop chlazeni. UziteCna je také funkce start vietene v pfipravnych funkcich a stop vietene v tom
samém bloku v zavérecnych funkcich. Proto do skupiny 2 lze zadat dalSich 16 M-funkci, které¢ se definuji

ve strojnich konstantach ¢islo 160 - 163.

Funkce definované ve strojni konstant¢ 160 patii k zékladni funkci M3 a pti jejich naprogramovani se
automaticky vysila i dekodovany bit MO3PL

Funkce definované ve strojni konstanté¢ 161 patii k zdkladni funkci M4 a pfi jejich naprogramovani se
automaticky vysila i dekédovany bit MO4PIL.

Funkce definované ve strojni konstanté¢ 162 a 163 patii k zakladni funkci M5 a pfi jejich naprogramovani se
automaticky vynuluji bity MO3PI a MO4PI (napt. M13 =M3 + MO7 ... START vietene a chlazeni).

PB04 ....Funkce P
V PB04 je BCD kod funkce P. Funkce je urc¢ena k volnému pouziti a mize nabyvat hodnot 0-99.

Zménovy bit této skupiny je ZMSPPI v PB19.

PB05 «...Funkce H
V PBO05 je BCD kod funkce H. Funkce je ur¢ena k volnému pouziti a mize nabyvat hodnot 0-99. Na panelu
systému CNC836 neni standardné tlacitko H. V pripadé pouziti této funkce je moznost definovat tlacitko H

v konfigura¢nim souboru CNC836.KNF naptiklad misto 6 soutadnice.

Zménovy bit této skupiny je ZMSHPI v PB19.

PB07 «...Funkce T - 1. BYTE
PB08 ....Funkce T - 2.BYTE
PB09 ....Funkce T - 3.BYTE
PB10 ....Funkce T - 4 BYTE
Do byte PB07 jsou predavany dvé nejnizsi dekady funkce T v BCD kédu (1. a 2. dekada).

Do byte PB08 jsou pfedavany 3. a 4. dekada funkce T v BCD kodu.
Do byte PB09 jsou pfedavany 5. a 6. dekada funkce T v BCD kodu.
Do byte PB10 jsou predavany dvé nejvyssi dekady funkce T v BCD kodu. (7. a 8. dekada).




PLC

Funkce T je urCena k programovani Cisla néstroje. Data pfedavana do PB07 az PB10 jsou ve formatu BCD.
Funkci T je mozno programovat v rozsahu osmi dekad, tedy to je v rozsahu 0 az 99999999. Do povelového
bloku je hodnota ptedana do PB07, PBO8 PB09 PB10 jako osm BCD dekad, pfic¢emz plati, ze v PB07 jsou dvé
nejnizsi dekady a v PB10 dvé nejvyssi dekady.

Zménovy bit pro funkci T je ZMSTPI v PB19.

PB11 ...Funkce S - .BYTE

PB12 ...Funkce S - 2.BYTE
Byte PB11 obsahuje spodni byte hodnoty programovanych otacek vietene. Byte PB12 obsahuje horni byte
hodnoty programovanych otacek vietene.
Format dat o programované funkci S je predavany do PLC do PB11 a PB12 a je zavisly na nastaveni strojnich
konstanta 60 a 61. Format mtze byt v binarnim tvaru nebo BCD tvaru nebo v procentech z uréené hodnoty.
Podrobné je o této problematice napsano v kapitole "Zadavani otacek vietena".
Hodnota v PB11 a v PB12 je aktualizovana jen na zacatku bloku a bez ohledu na nastaveni potenciometru %S.
Pokud PLC program potiebuje fidit otacky vietene s ohledem na %S, musi vyuzivat buitkku VYSOVERS, ktera

je prubézné aktualizovana a je definovana v souboru INCLEXT.AS86.

Zménovy signal se nazyva ZMSSPI a je v PB19.

8.4.7 Dekddované funkce v povelovém bloku

V povelovém bloku je umisténo 20 dekdédovanych M funkci.

MO02PID ....Dekodovana funkce M00,M01,M02, M30
Bit MO2PID se nastavi do log.1 na dobu jednoho bloku, je-li v bloku programovana néektera z funkci M02, M00,
MO1 a M30. Systém vyhodnoti konec a v ptipad¢ funkci M02 a M30 nastavi jesté dalsi funkce v povelovém
bloku, naptiklad stop vietena a stop chlazeni.

MO00_PID ...Dekédovana funkce MO0
Bit M00_PID se nastavi do log.1 na dobu jednoho bloku, je-li v bloku programovana funkce M0O.
Zménovy signal pro MO0 _PID je ZMMI1PI.

MO1_PID ...Dekdédovana funkce M01
Bit M01_PID se nastavi do log.1 na dobu jednoho bloku, je-li v bloku programovana funkce MO1. Jestli se
funkce MO1 v bloku skute¢né uplatni, zavisi od toho, zda je ativni modifikace MO1 rezimu AUT. PLC program
si mize modifikaci rezimu AUT piecist pomoci informacniho bitu VR_MO01. Zménovy signal pro M0O1_PID je
ZMMIPIL.

MO02_PID ...Dekdodovana funkce M02
Bit M02_PID se nastavi do log.1 na dobu jednoho bloku, je-li v bloku programovana funkce M02.
Zménovy signal pro M02_PID je ZMMI1PIL.

M30_PID ...Dekdédovana funkce M30

Bit M30_PID se nastavi do log.1 na dobu jednoho bloku, je-li v bloku programovana funkce M30.
Zménovy signal pro M30 PID je ZMMI1PIL.




Rozhrani CNC systém — PLC program

MO3PI ....Dekodovana funkce M03

Dekddovny bit MO03 je staticky a je uréen pro roztofeni vietena ve sméru toceni hodinovych rudicek. Je-li
v bloku technologického programu programovana funkce MO03 nebo néktera funkce urcena strojni konstantou
160, je na pocatku vykonu tohoto bloku nastaven bit MO3PI do log.1. Tento stav setrva do doby, nez je jinou
funkei z 2. skupiny M zménén.

Pomoci strojnich konstant 160, 161, 162 a 163 je mozné provést rozsiteni této skupiny o maximalné dalsich 16
M funkei, které nejsou zatazeny do skupiny 2 a jsou vysilany do PBO06. Je-li programovana funkce, jenz je
uvedena ve strojni konstanté 160, je bit MO3PI nastaven do log.1 (rozsifeni M03). Je-li programovana funkce,
jenz je uvedena ve strojni konstanté 162 nebo 163 jsou bity MO3PI, M04PI vynulovany.

Po naprogramovéani funkce M03 se ptedpoklada naprogramovani funkce M03, M05 nebo M19 (zapolohovani
vietene). Je-li konec programu diiv neZ je programovano zastaveni vietene, vyda systém automaticky funkci
MO5.

MO04PI ....Dekodovana funkce M04

Dekodovany bit M04 je staticky a je urcen pro roztoceni vietena proti sméru toc¢eni hodinovych rucicek. Je-li
v bloku technologického programu programovana funkce M04 nebo néktera funkce urcend strojni konstantou
161, je na pocatku vykonu tohoto bloku nastaven bit MO4PI do log.1. Tento stav setrva do doby, nez je jinou
funkei z 2. skupiny M zménén.

Pomoci strojnich konstant 160, 161, 162 a 163 je mozné provést rozsiteni této skupiny o maximalné dalsich 16
M funkei, které nejsou zatazeny do skupiny 2 a jsou vysilany do PBO06. Je-li programovana funkce, jenz je
uvedena ve strojni konstanté 161, je bit MO4PI nastaven do log.1 (rozsifeni M04). Je-li programovana funkce,
jenz je uvedena ve strojni konstanté 162 nebo 163 jsou bity MO3PI, M04PI vynulovany.

Po naprogramovani funkce M04 se predpoklada naprogramovani funkce M03, M0O5 nebo M19 (zapolohovani
vietene). Je-li konec programu dfive, nez je programovano zastaveni vietene, vyda systém automaticky funkci
MO5.

Zménovy signal pro M04PI je ZMM2PI.

M19PI ....Dekodovana funkce M19

Dekodovany bit M19 je staticka a slouzi pro programovani zapolohovani vietena. Celé zapolohovani vietena
musi provést PLC program. Bit M19PI se nastavi na hodnotu log.1, kdyz je funkce M19 v bloku programovéna a
tento stav trva do doby, nez je jinou funkci z 2. skupiny M zménén.

Funkce M19 nastavi v BCD tvaru buiiku PB06 na hodnotu 19h.

Zménovy signal pro MO4PI je ZMM2PI.

MO7PI ....Dekodovana funkce M07

Dekodovany bit MO7PI je staticky a je urCen pro zapnuti chlazeni 1. Je-li v bloku technologického programu
programovana funkce M0O7 nebo M17, je na pocatku vykonu tohoto bloku nastaven bit MO7PI do log.1. Funkce
MO07, M08, M09 a M17 patii do 5. skupiny M funkei.

Je-1i v bloku technologického programu programovana funkce M09, je na pocatku vykonu tohoto bloku shozen
bit MO7PI do log0.

Po zapnuti systému a po centralni anulaci je bit MO7PI vynulovan.

Zménovy signal pro MO7PI je ZMMSPI.

MOSPI ....Dekodovana funkce M08

Dekodovny bit MOSPI je staticky a je urcen pro zapnuti chlazeni 2. Je-1i v bloku technologického programu
programovana funkce M08 nebo M17, je na pocatku vykonu tohoto bloku nastaven bit MO8PI do log.1. Funkce
MO07, M08, M09 a M17 patii do 5. skupiny M funkci.

Je-1i v bloku technologického programu programovana funkce M09, je na poc¢atku vykonu tohoto bloku shozen
bit MO8PI do log.0.

Po zapnuti systému a po centralni anulaci je bit MOSPI vynulovan.

Zménovy signal pro MO8PI je ZMMS5PI.
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M50PI ....Dekodovana funkce M50

Dekodovny bit MSOPI je staticky a je ur€en pro zapnuti chlazeni 3. Je-1i v bloku technologického programu
programovana funkce M50 nebo M52, je na pocatku vykonu tohoto bloku nastaven bit M5S0PI do log.1. Funkce
M50, M51, M52 a M53 patii do 6. skupiny M funkci.

Je-1i v bloku technologického programu programovana funkce M53, je na poc¢atku vykonu tohoto bloku shozen
bit M50PI do log.0.

Po zapnuti systému a po centralni anulaci je bit M50PI vynulovan.

Zménovy signal pro M50PI je ZMMG6PI.

MS51PI ....Dekodovana funkce M51

Dekodovny bit MS1PI je staticky a je uréen pro zapnuti chlazeni 4. Je-li v bloku technologického programu
programovana funkce M51 nebo M52, je na pocatku vykonu tohoto bloku nastaven bit M51PI do log.1. Funkce
M50, M51, M52 a M53 patii do 6. skupiny M funkci.

Je-1i v bloku technologického programu programovana funkce M53, je na pocatku vykonu tohoto bloku shozen
bit M51PI do log.0.

Po zapnuti systému a po centralni anulaci je bit M51PI vynulovan.

Zménovy signal pro M51PI je ZMMG6PI v PB22.

M41PI ....Dekodovana funkce M41
M42P1 ....Dekodovana funkce M42
M43PI1 ....Dekodovana funkce M43
M44P1 ....Dekodovana funkce M44

Dekdodovné bity M41PI, M42P1, M43PI a M44PI jsou statické a nastavuji se podle funkci M41, M42, M43 a
M44. Funkce M41 je urCena k zafazeni prvniho pfevodového stupné vietene. Funkce M42, M43 a M44 je
urcena k zatazeni druhého, tfetiho a ¢tvrtého pfevodového stupné vietene.

Je-1i v bloku technologického programu programovana funkce M41, je na pocatku vykonu tohoto bloku nastaven
bit M41PI do log.1. Je-li v nékterém dal$im bloku technologického programu programovana nekterd z funkcei
M42, M43, M44, je na pocatku vykonu tohoto bloku shozen bit M41PI do log.0 a nahozen ptislusny bit M42PI,
M43PI nebo M44PI podle pievodového stupné. CNC systém kontroluje, zda zadané otacky odpovidaji
prevodovému stupni podle strojnich konstant 61, 62, 63 a 64.

Funkce M41, M42, M43, M44 a M40 patii do 3. skupiny M funkci a maji zménovy signal ZMM3PI v PB22.

Funkce M40 je automaticka prevodovka a zpisobuje, ze systém automaticky nastavuje proménné M41PI,
M42PI, M43PI, M44PI v zavislosti na programované funkci S. Automaticky vybér pfevodového stupné probiha
v zavislosti na nastaveni strojnich konstant 61, 62, 63 a 64.

Podrobnéji je o problematice fizeni vietena pojednano v kapitole "Zadavani otacek vietena".

M10PID ....Dekodovana funkce M10
M11PID ....Dekodovana funkce M11

Bity M10PID a M11PID jsou dynamické a nastavuji se jen po dobu trvani jednoho bloku. Nastavenim hodnoty
log.1 se urcuje, Ze v bloku byla programovana funkce upnuti obrobku M 10 nebo funkce uvolnéni obrobku M11.
Funkce M10 a M11 patii do 7. skupiny M funkci a maji zménovy signal ZMM7PI v PB22.

MO6PID ....Dekodovana funkce M06
M60PI ....Dekodovana funkce M60

Bit MO6PID je dynamicky s platnosti jednoho bloku a je nastaven na hodnotu log.l1, kdyz je v bloku
programovana funkce pro vyménu nastroje M06.

Funkce M06 a M60 patti do 9. skupiny M funkei a maji zménovy signal ZMMO9PI.

Bit M60PI je rezervovan pro vyménu obrobku u robotizovanych pracovist’ a nastavuje se funkci M60.
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8.4.8 Zménové signaly v povelovém bloku

Vsechny zménové signaly jsou bity umistény v povelovém bloku v PB19, PB22 a v PB23. Vsechny zménové
signaly jsou dynamické, to znamena, Ze jsou nastaveny jen po dobu trvani jednoho bloku.

Systém nastavuje zménové signaly ve dvou pfipadech:

¢ Je zména v dané technologické funkci (BCD vystup nebo dekdédované funkce). Zména vznikla
naprogramovanim nové hodnoty, ktera je jina nez ptedchazejici hodnota.

¢ Neni zména hodnoty v dané technologické funkci, ale tato byla opét v bloku programovana. Tato vlastnost
je dulezita tehdy, kdyz technologické funkce se ovladaji jesté jinym (rucnim) zplGsobem. Napiiklad kdyz
systém vysle funkci M5 (stop vietene) a pak PLC program na povel pfimo od stroje vieteno opét roztoci,
milZe jej systém novym vyslanim M5 zastavit, i kdyZ nebyla zména ve 2. skupiné¢ M funkci.

ZMSMPI
ZMSPPI
ZMSHPI
ZMSTPI
ZMSSPI
ZMMxPI

«..ZdruZeny zménovy bit pro v§echny M funkce
....Zménovy bit funkce P

«...Zménovy bit funkce H

«...Zménovy bit funkce T

....Zménovy bit funkce S

....Zménovy bit funkce Mx x=1,2.,...,14

Zménové signaly se v PLC programu testuji hlavné v pfipravnych a zadvére¢nych funkcich a na zakladé nich se
az dekoduji BCD vystupy v povelovém bloku nebo dekddované funkce. Aby nedochazelo ke zpomaleni
prichodu modulem ptipravnych a zavérecnych funkci, prvni instrukce typu EX se napiSe az za obskokem, jak je

patrné na prikladu:

Priklad:
Zapnuti vietena.

LDR
JLO
LDR
JLO
FL1
EX

LDR
EX1
JUM

ZMM2PI
OBSKOK
MO3PI
SKOKM4
CW

CwW

OBSKOK

;test zménového signdlu 2. skupiny M funkci
; obskok

;test funkce MO3

;skok na dalsi testy

;start mechanizmu CW

; Cekani na dokonceni mechanizmu CW

’

;skok na konec
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8.4.9 RozSirenirozhrani povelového bloku

Od verze software panelu 40.28 a sekundarniho procesoru 6.313 je v PLC programu umoznéno vyuZzivat
rozsitenou ¢ast povelového bloku.

Nazev Typ Popis

PB AX X DWORD Programovana hodnota 1. soufadnice v BCD tvaru.

PB AX Y DWORD | Programovana hodnota 2. soufadnice v BCD tvaru.

PB AX Z DWORD | Programovana hodnota 3. soufadnice v BCD tvaru.

PB AX 4 DWORD | Programovana hodnota 4. soufadnice v BCD tvaru.

PB AX 5 DWORD | Programovana hodnota 5. soufadnice v BCD tvaru.

PB AX 6 DWORD | Programovana hodnota 6. soufadnice v BCD tvaru.

PB AX I DWORD | Programovand hodnota I funkce v BCD tvaru jen v nepohybovém bloku.

PB AX J DWORD | Programovand hodnota J funkce v BCD tvaru jen v nepohybovém bloku.

PB_AX K DWORD | Programovand hodnota K funkce v BCD tvaru jen v nepohybovém bloku.

PB_ AX E DWORD | Programovana hodnota E funkce v BCD tvaru, pokud neni zafazeno zpiesiiovani
kruhové interpolace (R325), jinak jen v nepohybovém bloku.

Zménové signaly pro rozsifené rozhrani:

Byte: bit 5. bit 4. bit 3. bit 2. bit 1. bit 0.
PB AX 7zM1 |ZMS6PI ZMS5PI ZMS4PI ZMSZPI ZMSYPI ZMSXPI
PB AX ZM2 ZMSEPI ZMSKPI ZMSJPI ZMSIPI

Programované hodnoty soutfadnic v BCD tvaru v double-wordovych polozkach PB_AX X, PB AX Y,... je
umoznéno vyuzivat v PLC programu. Prakticky vyznam se ziska tehdy, kdyz PLC program vyuziva hodnotu
soufadnice, ktera na stroji uz neni obsazena. Napiiklad kdyZ ma stroj pouzity 4 soufadnice, tak PLC program
mize pouzit patou soufadnici pro zadani double-wordovych hodnot tfeba pro zadani ota¢ek druhého vietene.
V tomto ptipadé se musi pata soufadnice nastavit ve strojni konstanté R04 jako standardni osa s tim rozdilem, ze
ve tfeti dekade se nastavi neviditelnost a neaktivnost soufadnice (tfeti dekada R04 =3 ).

Programované hodnoty funkei I, J a K se do rozhrani pro PLC piepisi do double-wordovych bunék PB_AX 1,
PB_AX_ J a PB_AX K. Systém je do rozhrani pro PLC prepisuje jen pokud jsou nové programovany
v nepohybovych blocich.

Programovana hodnota funkce E se do rozhrani pro PLC piepise do double-wordové butiky PB_AX_E . Pokud
neni zafazeno zpresnovani kruhové interpolace (strojni konstanta R325 je nulova), systém vzdy piepise do
rozhrani aktualni hodnotu funkce E. Pokud je zatazeno zpfesniovani kruhové interpolace, systém prepiSe funkci
E do rozhrani pro PLC jen pokud je tato funkce nové programovana v nepohybovém bloku.

Priklad:
V ptipravnich funkcich se snima hodnota 6.soufadnice:

LDR ZMS6PI
JLO W _AX NO
LOD DWRD.PB AX 6 ;sejme hodnotu 6. osy
BIN DWRD ;prevod z BCD na BIN
STO  DWRD.BUN AX 6

W _AX NO:
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8.5 Blok zpétného hlaSeni

Blok zpétného hlaseni je zpravou z PLC programu pro CNC systém. Na rozdil od povelového bloku se pienasi
z PLC programu do CNC systému pribézné.

8.5.1 Prehled signald bloku zpétného hlaseni

V nasledujici tabulce je uveden piehled signalti bloku zpétného hlaseni.
Bity uvedené tlustym pismem jsou vyhrazeny jen pro ovladani z PLC programu.

Bity uvedené kurzivou pouziva supervizor interfejsu a pro PLC program maji maximalné informacni vyznam.
PLC program nesmi zapisovat do bitii bloku zpétného hlaseni, které jsou uvedeny kurzivou.

Bity uvedené v zavorce jsou uvedeny jen pro kompatibilitu se star§imi verzemi a pii navrhu nového PLC
programu se nepouzivaji. V tomto navodu nebudou zvlast’ popsany.

Vyznam signali pro kanal PLC 2 CNC
ST RDY Stroj ptipraven 1 = pfipravenost stroje
TOC ENABLE Povoleni tocitka 1 = tocitko povoleno
PIS RDY Start PIS pfipraven 1 = pfipraven
AUTMAN REQ Pozadavek na pom. rucni pojezdy 1 = pozadavek na AUTMAN
ACK AUTMAN Potvrzeni pomocnych rucnich poj. 1 = potvrzeni AUTMAN
BLOK STR Blokovani startu 1 = blokovani
PO F Potvrzeni M, T, P, H, O, S 1 = ptevzeti povelu
PO _POL Potvrzeni progr. polohy 1 = poloha dosazena
PO_STOP Potvrzeni stop 1 = stop
ZAV_FCE Ptiznak zavére¢. funkci 1 =budou zavérec. funkce
EXTPAN Externi panel 1 = zafazen
FEED OVR Rizeni procenta rychlosti 1 = zafazeno
PRODLEVA Casové prodleva 1 = zafazena
Polohova vazba 1 = zafaz. pro vSechny osy
Ptijmovy buffer RTM 1 =je volny
Poloha v toleranci 1 = dosazeno
Reference 1 = najeto do reference
Koncovy limitni spina¢ + 1 = najeto
Koncovy limitni spina¢ - 1 = najeto
Zpomalovaci lim. spina¢ + 1 = najeto
Zpomalovaci lim. spinac - 1 = najeto
STARTPI Start od PI 1 = start
STOPPI Stop od PI 1 = stop
PSEU_REQ Pseudoreference 1 = nastaveni
INDIK Indikace 1 = zafazena
CLR REF Zruseni reference 1 = aktivace
USER REQ Uzivatelska sekvence 1 = aktivace
Manualni fizeni os 1 = aktivace
Ruéni posuv v ose + 1 = posuv
Ruéni posuv v ose - 1 = posuv
Dynamické povoleni pohybu 1 = povoleno (nepouzivat)
Inkr. jog v mikronech 1 = zadano
Zpomalovaci refer. spinac 1 = najeto
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Zaznamy kanalu PLC > CNC

bit 7.

bit 6.

bit 5.

bit 4.

bit 3.

bit 2.

bit 1.

bit 0.

ST RDY

ACK _AUTMAN

TOC_ENABLE

BLOK_STR

PIS RDY
PO F

AUTMAN_REQ

PO _POL

ZAV_FCE
PO _STOP

EXTPAN
VAZBA

FEED_OVR
BUFINRDY

PRODLEVA
INPOS

KR4

KRZ

KR6
KRY

KR5S
KRX

KH40

KHZ0

KH60
KHYO0

KHS50
KHX0

KH41

KHZ1

KHe61
KHY1

KHS51
KHX1

7P40

P70

7P60
7ZPY0

7P50
7PX0

7P40

7P71

7pP61
7ZPY1

7Ps51
7PX1

PIS_ CONTROL

INDIK

STARTPI
CLR_REF

STOPPI
USER_REQ

PSEU_REQ
MAN_REQ

MP4

MPZ

MP6
MPY

MP5
MPX

POT4

POTMIK
POTZ

POT6
POTY

POT5
POTX

POT_SGN4

POT SGNZ

POT_SGN6
POT_SGNY

POT_SGN5
POT_SGNX

¢islo erroru z PLC

cislo erroru z interpolaci

cislo erroruz RTM

7ZPR4

ZPRZ

ZPR6
ZPRY

JOG4

JOGZ

JOG6
JOGY

JOGM4

JOGMZ

JOGM6
JOGMY

standardni vystupni port v panelu (TLOUT)

1. pridavny vystupni port v panelu (P10UT)

2. piidavny vystupni port v panelu (P20UT)

potvrzeni prevzeti tlacitka z MATTL

informacni hlaseni z PLC

podskupina chyby z PLC programu

3. pridavny vystupni port v panelu (P30UT)

4. pridavny vystupni port v panelu (P40UT)

5. pfidavny vystupni port v panelu (PSOUT)
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8.5.2 Popis signalti bloku zpétného hlaseni, které pouziva supervizor
interfejsu

Bity v tabulce uvedené kurzivou pouziva supervizor interfejsu a pro PLC program maji maximalné informacni
vyznam. PLC program nesmi zapisovat do biti bloku zpétného hlaseni, které jsou uvedeny kurzivou.

PIS_RDY ....Start PLC pfFipraven

Synchronizaéni signal pro supervisor dava na védomi, Ze se mize presunout dalsi povelovy blok. PLC program
jej nesmi nastavovat.
Nuluje se na zacatku pocateénich funkci, do log.1 se nastavi po ptesunu nového bloku z mezibufferu piijmu
do aktivniho bufferu.

PO_F ....Potvrzeni funkei

Bit PO_F hodnotou log.1 potvrzuje pievzeti funkci M, T, P, H, O, S a pohybu. Je fizen supervisorem interfejsu
a na panelu systému se podle n&j ¥idi druh4 signalka: FUNKCE ROZPRACOVANY. Po vykonéani viech funkci,
to znamena na konci bloku, bit PO_F je shozen do log.0. Pfi stopu, kdyz blok neni ukoncen zlstava bit PO_F
ve stavu log.1. PLC program muze bitem PO_F zjistovat, zda je stroj v klidu a podle toho fidit pfipadné dalsi
akee.

PO_POL ....Potvrzeni dosaZeni polohy

Bit PO_POL hodnotou log.1 potvrzuje, Ze byla dosazena zadana poloha soufadnic. Bit nastavuji moduly
interpolace v kazeté systému. Bit je nahozen az po dosazeni zadané tolerance polohy v 6. a 7. strojni konstanté.
Po stopu pohybu se bit PO_POL nenastavi, protoze naprogramovana poloha nebyla dosazena.

PO_STOP ....Potvrzeni stopu

Bit PO_STOP hodnotou log.1 potvrzuje vykonani stopu. Uzivatelsky PLC program smi tento bit pouze Cist,
nastaveni provadi supervisor PLC programu.

Bit PO_STOP nabyva stavu log.1 jen tehdy, je-li proveden stop béziciho programu a ne je-li pouze stlaeno
tlacitko STOP v dobé¢, kdy neni co stopovat.

Stop muze byt vyvolan riiznym zpisobem, naptiklad také signalem STOPPI z PLC programu.

Bit PO_STOP se po stopu dostane do stavu log.1 a v ném zilstane aZ po novy start systému, kdy se vrati
do stavu log.0. Nejedna se o kopirovani tlacitka STOP.

Bit je pro PLC program vhodny pro zjisténi, zda je systém ve stavu STOP .

BUFINRDY ....PFijmovy buffer PLC programu

Bit BUFINRDY slouzi pro synchronizaci piesunu dat povelového bloku z ptijmového bufferu do pracovni
paméti PLC rozhrani. Je-li v log.1, je pfijmovy buffer pienesen do pracovni paméti PLC rozhrani a pfijmovy
buffer miize byt plnén novymi daty.

Stav bitu BUFINRDY fidi supervizor interfejsu a uzivatelsky PLC program jej nesmi pfepisovat.

UZzivatelsky program bit BUFINRDY nepottebuje ani Cist.

INPOS ....Poloha v toleranci

Je-1i bit INPOS ve stavu log.1, je poloha os v toleranci. Bit je fizen programem interpolace, neni-li v zadné ose
polohova odchylka serva vétsi nez je dovoleno pro jednotlivé osy ve strojnich konstantach 06 a 07.
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Je-1i bit INPOS v log.0, sviti na panelu signalka INPOS ( krajni signalka vpravo, oznacena vinovkou ).

Program interpolace nastavuje bit INPOS jednorazové po dosaZeni pozadované polohy, to znamend, Ze bude-li
nektera osa "vytlacovana" a vytlacena proti puisobeni polohové vazby z dané polohy cizi mechanickou silou, bit
INPOS nebude shozen do log.0.

Rozdil mezi bity PO_POL a INPOS je ten, ze bit INPOS netestuje, zda byla dosazena programovana poloha. To
znamena, ze bit INPOS se nastavi do log.1 i pfi stopu pohybu, pokud byla dosazena tolerance polohové
odchylky.

Bit INPOS je pro PLC program uzite¢ny, kdyzZ PLC program musi zjistit, zda se vykonava pohy os. PLC
program nesmi bit INPOS nastavovat.

PIS_ CONTROL ....Rizeni PLC

Bit PIS_CONTROL nastavuje supervizor interfejsu a potvrzuje stav PLC programu pro fizeni PLC z programu.
PLC program bit nesmi nastavovat a nepotfebuje jej ani Cist.

MPx ....Povoleni pohybu

Bity MPx jsou vysledkem vSech podminek povoleni pohybu. Systémovy software zapisuje do bitu MPx
vysledek soucinu povoleni pohybu od rtiznych zdroji. Do tohoto soucinu je zatazeno povoleni pohybu napt.
od modulu interpolace, od modulu redlného Casu - kde jsou zafazené i koncové spinace (i softwarové) a
od modulu servosmycky. Do soucinu jsou zahrnuty i bity MPxPI z BZHO8PI, které umoznuji blokovat pohyb
z uzivatelského PLC programu. Supervizor interfejsu umozni pohyb na zékladé nastaveného bitu MPx do log.1
a na zaklad¢ ukonceni prichodu modulem ptipravnych funkci.

PLC program povoluje pohyb prostfednictvim signald MPxPI. Problematika povoleni pohybu byla popsana
v podkapitole "Povoleni pohybu" v tvodu této kapitoly. PLC program nesmi do biti MPx zapisovat.

BZH12 ....Cislo chyby z interpolaci

BZH13 ....Cislo chyby z RTM
PLC program muze zjistit ¢isla chyb z interpolaci a z realného Casu fizeni servosmycky. Jedna se naptiklad
o dosazeni koncovych spinaci (i softwarovych), o chyby snimact (chyba kontrolnich ¢&itacd IRC, chyba féze,

preteceni dif.¢itace atd.)

PLC program miize tyto hodnoty pouze Cist.

ACK_AUTMAN ....Potvrzeni AUTMAN

Bit ACK_AUTMAN hodnotou log.1 signalizuje, Ze jsou pozadovany a kazetou byly potvrzeny pomocné ruéni
pojezdy (AUTMAN). Hodnota log.1 trva po celou dobu aktivace pomocnych ru¢nich pojezdt. Podrobngji je
o této problematice pojednano v kapitole "Pomocné ruéni pojezdy".
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8.5.3 Dulezité fidici funkce bloku zpétného hlaseni

ST_RDY ....Stroj pripraven

Bit ST_RDY hodnotou log.1 hlasi CNC ¢asti systému pfipravenost stroje. Po startu systému je automaticky
nastaven do log.1

PLC program tento bit mize shodit, jestlize se vyskytne zavazna chyba.

Je-1i Tento bit ST RDY shozen do log.0, dojde k pferuseni programu a shozeni vSech dekddovanych funkeci,
mimo bitu M41PI, M42PI, M43PI, M44PI pro fazeni ptevodovych stupnt vietene. Je-li ST RDY v log.0, nelze
odstartovat blok ani program.

Je-li ST RDY ve stavu log.0, sviti signalka STROJ na ovladacim panelu. Bit ST RDY je jedinym zdrojem
ovladani signalky Stroj.

Bit ST RDY se nastavi do stavu log.1 v ramci instrukce PIS _INIT a PIS_CLEAR. Je-li z n&jaké piiciny potieba
nahazovat tento signal az od splnéni urcitych podminek, provede se to tak, Ze do modulu PIS INIT se vlozi
instrukce, ktera tento signal shodi a nahozeni se provede v modulu PROVOZ_VYSTUP.

BLOK STR ....Blokovani startu

Je-1i bit BLOK_STR nastaven do log.1, nelze na systému nic odstartovat. Pfi pokusu o start se hlasi chyba
"ERROR 9.20 - PLC ma blokovani startu".

Stav bitu BLOK_STR se testuje pii naméfené hrané startu. Blokovani se tyka vSech existujicich zptisobu startu.
Bit BLOK STR se vyuzije napiiklad pfi oSetfeni méné zavaznych chyb, jako je napiiklad zaneseni filtru,
pfi kterych je mozné jesté dokoncit rozpracovany blok.

Po startu systému je bit BLOK STR nastaven do log.0 a tak bit BLOK STR neni tfeba programem PLC oSetfit.

ZAV_FCE «..Zavérecné funkce

Je-li bit ZAV_FCE nastaven do log.1, provede se modul ZAVERECNE FUNKCE.

Je-li v bloku programovana zavére¢na funkce, kterou je tfeba provést az po dokonceni pohybu, je potieba
v modulu PRIPRAVNE FUNKCE nahodit bit ZAV_FCE do log.1. Na zakladé stavu log.1 v bitu ZAV_FCE
bude supervisor PLC programu volat modul ZAVRECNE _FUNKCE. V modulu ZAVERECNE_FUNKCE se
pak zajisti provedeni této funkce. Bit ZAV FCE je shozen do log.0, je-li dokoncen modul
ZAVERECNE FUKCE. Shozeni bitu ZAV_FCE provede supervisor PLC programu.

EXTPAN ....Externi panel
Je-1i bit EXTPAN nastaven do log. 1, je blokovano tlacitko START na ovladacim panelu.

Je-1i systém vybaven externim ovladacim panelem, mtze se vyuzit bit EXTPAN na blokovani moznosti startu
z hlavniho ovladaciho panelu. Start se pak provede zapsanim pulsu do bitu STARTPI nebo je mozno start
provést vyslanim sekvence kodu tlacitek pomoci instrukce SEKV, SEKV_END.

Bit EXTPAN je mozno ovladat pfepinadem, ktery piepind mezi hlavnim ovladacim panelem a pomocnym
ovladacim panelem. Bit EXTRN nema v systému zadny dal$i G¢inek neZ blokovani startu od fyzického tlacitka
START na hlavnim ovladacim panelu.

Predavani kodu stisknutého tlacitka do byte MATTL neni stavem bitu EXTPAN ovlivnéno.
Pfi pokusu o start fyzickym tlacitkem START na hlavnim ovladacim panelu v dobég, kdy je bit EXTPAN
nastaven do log.1, je hlaSena chyba.




PLC

FEED_OVR ...Rizeni procenta rychlosti z PLC
Bit FEED_OVR hodnotou v log.1 provede odstaveni potenciometru %F na hlavnim ovladacim panelu a
informaci o nastaveném procentu rychlosti prebira z byt BZH09 a BZH]10.
Do byti BZH09 a BZH10 se zapisuje promile rychlosti ve formatu Sestnactibitového slova BIN.
Osa pojede programovanou rychlosti, bude-1i v BZH09 a BZH10 hodnota 1000.

Bit FEED OVR se vyuzije pii dalkovém ovladani, naptiklad z pomocného ovladaciho panelu.

Systém nekontroluje hodnoty zapsané do BZH09 a BZH 10, soufadnice vSak nepojede v zadné ose vétsi rychlosti
nez je zadana ve strojnich konstantach pro rychloposuv : 10 az 15.

Systém udrzuje tfi proménné rychlosti :

1) pro rezim AUT,RUP - inicializace hodnotou 0
2) pro rezim MAN - inicializace ve strojni konstanté 54
3) pro rezim AUT-AVP - inicializace ve strojni konstanté 54

V jednotlivych rezimech je udaj o rychlosti vypoften vynasobenim pfislusné proménné s hodnotou
od potenciometru.

Zpusob reakce pfi pozadavku na rychloposuv je volen patou dekadou strojni konstanty 97 (viz kapitola "Popis
strojnich konstant"):

¢ 0 - Potencimetr %F se neuplatni, tlacitkem 10% lze ptepinat mezi 100% a 10% rychloposuvu.
Tlacitko mé prepinaci funkci. Je-li nastaven rychloposuv na 10%, je tento stav indikovan na obrazovce
textem "10%".

¢ 1 - Tlacitko 10% zapind nebo vypind uplatnéni potenciometru %F pii pozadavku
na rychloposuv. Tlacitko 10% ma prepinaci funkci. V pfipadé, ze je potenciometr zafazen, je tento stav
indikovan na obrazovce textem "%GO0".

¢ 2 - Tlacitko 10% nemda vyznam, potenciometr 10% ma trvalou funkci i pfi rychloposuvu,
na obrazovce je tento stav indikovan zobrazenim textu "%GO0".

V systému jesté existuje samostatny rezim POTENC, na ktery se tento popis nevztahuje.

Priklad:
Rizeni rychlosti z PLC programu.
FL 1,FEED OVR ;nastaveni pozadavku na fizeni rychlosti z PLC
LOD PROMILE ;promile pozadované rychlosti
STO  WORD.BZH09 ;zapis do BZH09 a BZH10
PRODLEVA ....Signalka prodleva

Nastaveni bitu PRODLEVA do log.1 zptsobi rozsviceni signalky "PRODLEVA" na ovladacim panelu.
Signalka "PRODLEVA" se rozsviti rovnéz, je-li programovana ¢asova prodleva pomoci G04.

Signalka prodleva je na monitoru umisténa treti zleva s obrazkem hodinek.

Jestli PLC program bit PRODLEVA vyuziva, je 1épe jim blikat, aby jej bylo mozno rozliSit od programovani
G04. Bit PRODLEVA je mozné vyuzit naptiklad pfi pocatecnim promazani stroje po zapnuti napajeni, aby
obsluha nebyla zmatena a netropila zbyte¢ny povyk.

VAZBA ...Softwarova vazba a odmérovani
Bit VAZBA hodnotou log.1 zabezpe¢i uzavieni polohové vazby v osach. Po startu systému se nahodi do log.1,

stane se tak pii vykonu instrukce PIS INIT a PIS CLEAR.
Je-li bit VAZBA v log.0, polohova vazba ve vSech osach neni uzaviena, systém nevydava vystupni napéti
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pro fizeni pohonu, ale ani nesnima signaly z odmeétovani.

Kdyz je potieba z néjakych pficin polohovou vazbu os uzavfit az pozdéji, naptiklad az po promazani, vlozi se
do modulu PIS INIT instrukce, ktera bit shodi opét do log.0 a nahozeni do log.1 se provede v modulu
PROVOZ_VYSTUP po splnéni pozadovanych podminek.

PLC program by mél blokovat pohon a piipadné upnout osu, kdyZ neni uzaviena polohova vazba, aby osa
neujela driftem.

Kdyz je potieba zrusit vazbu a pfitom zachovat funkci odmétovani, pouzije se bit INDIK.

Kdyz je potieba zrusit polohovou vazbu, ale zachovat funkci odméfovani pro jednotlivé osy, pouzije se bit
VAZBA x v byte VAZBAPL

STARTPI «..Start z PLC programu

Bit STARTPI hodnotou log.1 vyvola START obdobné jako stisknuti tlac¢itka START na ovladacim panelu.
Nastavenim bitu STARTPI se vyvola start naptiklad vykonu partprogramu. Systém reaguje na nastupni hranu
signalu.

Stav bitu STARTPI je potieba v PLC programu vratit do stavu log.0, to se provede napiiklad od¢asovanim.
Minimalni délka pulsu signalu STARTPI je asi 200 ms.

Nejedna se o dalkové zmacknuti tlacitka, ale o vyvolani Cinnosti, které toto tlacitko vyvolava. Nastaveni bitu
STARTPI se tedy nepromitne do proménné MATTL jako stisknuti tlacitka na ovladacim panelu.

STOPPI ....Stop z PLC programu

Bit STOPPI hodnotou log.1 vyvola STOP obdobné jako stisknuti tlacitka STOP na ovladacim panelu.
Nastavenim bitu STOPPI se vyvola stop celého bloku. Systém reaguje na nastupni hranu signalu.

Stav bitu STOPPI je potieba v PLC programu vratit do stavu log.0, to se provede napiiklad odcasovanim.
Minimalni délka pulsu signalu STARTPI je asi 200 ms.

Nejedna se o dalkové zmacknuti tlacitka, ale o vyvolani Cinnosti, které toto tlacitko vyvolava. Nastaveni bitu
STOPPI se tedy nepromitne do proménné MATTL jako stisknuti tlacitka na ovladacim panelu.

V ptipadé, ze bude bit STOPPI nastaven na log.1 a bude nastaven také STARTPI, systém sice provede START
bloku, ale vzapéti provede STOP bloku.

Signal STOPPI pouziva PLC program, kdyz nastane v prib&hu vykonavani bloku chyba. Napftiklad pii chybé
v ptipravnych funkcich se zastavi dal$i chod pomoci "nekonecné instrukce typu EX", nastavi se bit STOPPI a
supervizor interfejsu prerusi vykonavani bloku.

Priklad:
Osetieni chyby v pfipravnych funkcich:

LDR TLAK I ;nacte vstup o dosazeni tlaku
TEX0 CITAC TL,CAS_ERROR,ERROR,15h  ;casova kontrola tlaku

ERROR: STO  BZHI1 ;nastaveni chybového hlaseni
FL 1,STOPPI ;STOP z PLC programu
LDR JEDNA ;"nekonecny stav"
EXO0 ;zabranéni dalSimu vykonu

;pripravnych funkei
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PSEU_REQ ....Nastaveni pseudoreference z PLC

Bit PSEU_REQ hodnotou log.1 provede nastaveni pseoudoreference. Informace o tom, ve které ose se ma
provést pseudoreference, je predana pro tento ucel v BZH02 pomoci bitii KRx.

Stav bitu PSEU_REQ je potieba v PLC programu vratit do stavu log.0, to se provede naptiklad od¢asovanim.
Minimalni délka pulsu signalu je asi 200 ms.

Priklad:
Nastaveni pseudoreference v ose X prostifednictvim mechanizmu.
FL ILKRX ;pfiznak osy
FL 1,PSEU_REQ ;nastaveni pozadavku na psudorefernci
TIM CITAC_RF,D200 ;Cas asi 200 ms
FL 0,PSEU_REQ ;vynulovani akce pseudoreference
FL 0,KRX ;
CLR_REF ....Vynulovani reference z PLC

Bit CLR_REF hodnotou log.1 zrusi referenci v danych oséch.
Je-li v bitu CLR_REF log.1, dojde ke zruseni reference v téch osach, pro které¢ je v BZH02 v bitech KRx

nastavena log.1
Stav bitu CLR_REF je potfeba v PLC programu vratit do stavu log.0, to se provede napiiklad odcasovanim.
Minimalni délka pulsu signalu je asi 200 ms.

Zruseni reference v ose se provede napfiklad pfi pfepnuti rotacni soufadnice na vieteno.

Priklad:
Zruseni reference pomoci bitu "CLR REF" v logickém sekv. celku:
FL 1,LKRY ;nastaveni pro osu Y
FL 1,CLR_REF ;zruseni reference pro osu Y
TIM CITAC,doba ;¢as cca 200 ms
FL 0,KRY ;
FL 0,CLR REF ;shozeni povelu
USER_REQ ....UZivatelska sekvence

Bit USER_REQ hodnotou log.1 zabezpeci vyslani sekvence stisku tlacitek panelu, rezimi a formatd..

PLC progrm muize simulovat stisky tlacitek na ovladacim panelu, nastavovat rezimy, fidit obrazovky a menu,
pomoci instrukci SEKV a SEKV_END (popsané v kapitole "Zptsoby dalkového ovladani systému").

Uzivatelsky PLC program bézné nepotiebuje tento bit nastavovat, nebot to zajisti instrukce SEKV END.
Program PLC vyuzije tento bit jediné v pfipadé€, je-li sekvence vysilana dynamicky, pro testovani dal§iho
vysilani.

Hodnota log.1 zptisobi zahajeni odesilani bufferu, v kterém je pfipravena fidici sekvence do ovladaciho panelu.
Po odeslani celého bufferu komunikacni program vrati bit USER_ REQ zpét do log.0. Zména stavu z log.1
do log.0 v bitu USER REQ znamenad , Ze sekvence byla odeslana do panelu, ale ne Ze byla jiz provedena.
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MAN_REQ ....Manualni Fizeni os

Bit MAN_REQ slouzi pro dalkové ovladani pohybu os v rezimu MAN. Je-li bit MAN REQ nastaven do log.1,
probiha pohyb ve zvolené ose.

Osa, ktera bude vykonavat pohyb, se ur¢i nastavenim jedno z bitu JOGx a JOGMx v BZH15 a BZH16 do log.1.
Je zakazano v BZH15 a BZH16 nastavit do log.1 vice bitd pro souc¢asny pohyb vice os. Log.1 v BZH16 urcuje
zaporny smér pohybu pro danou osu.

Rizeni rychlosti pohybu je mozno provadét pomoci délkového ovladani potenciometru %F. Déalkové ovladani
potenciometru %F se vyvola nastavenim bitu FEED_OVR do log.1, pak byte BZH09 a BZH10 predstavuji
binarni zadani promile rychlosti.

Bit MAN_REQ se vyuzije naptiklad, je- i stroj vybaven pfidavnym ovladacim panelem, z kterého je potieba
rucné fidit pohyb.

Priklad:
Nastavte ru¢ni fizeni posuvu v ose Z v zaporném sméru.
FL I,MAN _REQ ;pozadavek na ruéni fizeni
FL 1,JOGMZ ;pohyb v ose -Z
INDIK ....ReZim indikace

Bit INDIK hodnotou log.1 umozni piepnout cely systém do rezimu indikace.

V rezimu indikace se na analogové vystupy pro servopohony nevysila napéti. Indikace polohy na obrazovce
zobrazuje stav Citace odmétovani a ne polohu pozadovanou, jak je tomu ve standardnim rezimu systému.

V rezimu INDIKACE mize fidit pohyb soufadnic pfimo stroj nebo PLC program pomoci instrukci ANALOG
(popsanych v ¢asti "Nastaveni parametrl servopohond..").

Podobné je problematika pfepinani do indikace popsana v kapitole "Pfepinani rezimi INDIKACE-NC".

POTx ....Rizeni pomoci potenciometri
POT_SGNx ....Nastaveni sméru pro potenciometry

Zapsanim log.1 do bitu POTX, fidi PLC program pohyb v dané ose v reZimu potenciometrii. V piipadé nastaveni
externiho fizeni %F pomoci bitou FEED OVR, buitkky BZH09 a BZH10 slouzi pro zadani promile pozadované
rychlosti (viz bit FEED_OVR).

Rezim fizeni pohybu potenciometry umozni CNC systému simulovat ruéni Fizeni stroje. Ovladani os
potenciometry je obdobné, jako by na vstupy pohonu pro fidici napéti byly pfipojeny potenciometry pro ru¢ni
zadani rychlosti. Systém vSak udrzuje fizené soufadnice v polohové vazbé.

Pfi fizeni potenciometry je mozné vyvolat pohyb soucasné ve vice osach. Smér pohybu je uréen znaménkem.
Znaménko se zadava pro jednotlivé osy do bitu POT_SGNx.. Je-li v POT SGNx log.1, je nastaven zaporny
smér pohybu.

K systému je mozno pfipojit max. 4 potenciometry, pro kazdou osu se pfipojuje jeden potenciometr a tedy je
mozno pomoci potenciometru fidit max 4 osy systému. Pro pfipojeni potenciometru je tieba do ovladaciho
panelu osadit pfidavnou kartu vstupu a vystupu a provést nastaveni strojnich konstant 68 a 69. Strojni konstanta
68 nastavuje velikost rychlosti pracovniho a mikro posuvu jednotlivych os pfi plném vytoCeni potenciometru.
Strojni konstanta 69 nastavuje masku a citlivost potenciometru.

PLC program pomoci buiiky s bitovou strukturou BUN_JOGMIK fidi, ktera rychlost ma byt aktualni. Podrobné
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je tato problematika popséna v kapitole "Rizeni posuvu pomoci potenciometri".

JOGx ....Externi Fizeni pohybu
JOGMx ....Externi Fizeni pohybu v zaporném sméru

Bit JOGx hodnotou log.1 povoluje pohyb v kladném sméru pfi externim fizeni pohybu, to je pfi nastaveni bitu
MAN_REQ do log.1.

Bit MAN_ REQ slouzi pro dalkové ovladani pohybu os v rezimu MAN. Je-li bit MAN REQ nastaven do log.1,
probiha pohyb ve zvolené ose. Osa, kterd bude vykonavat pohyb, se uréi nastavenim jedno z bitd JOGx a
JOGMx v BZH15 a BZH16 do log.1. Je zakazano v BZH15 a BZH16 nastavit do log.1 vice bitli pro soucasny
pohyb vice os. Hodnota log.1 v bitu JOGMx urcuje zdporny smér pohybu pro danou osu.

Priklad pro tizeni os je pii vysvétleni bitu MAN_REQ a v kapitole "Zpisoby dalkového ovladani systému".

AUTMAN_REQ ....PoZadavek na AUTMAN

Pozadavek na aktivaci pomocnych ru¢nich pojezd. Hodnota log.1 v bitu AUTMAN REQ aktivuje pomocné
ruéni pojezdy, pokud jejich aktivace je v systému povolena. PLC program se o aktivaci pomocnych ruénich
pojezdll mize presvédCit pomoci signalu ACK_AUTMAN. Kdyz PLC program vyzaduje aktivaci pomocnych
ruénich pojezdl, musi drzet bit AUTMAN_ REQ na hodnoté log.1 po celou dobu pozadované aktivace. Pokud
byly pomocné rucni pojezdy aktivovany z PLC programu a bit AUTMAN REQ se shodi no hodnotu log.0,
budou pomocné ruéni pojezdy deaktivovany. Podrobnéji je o této problematice pojednano v kapitole "Pomocné
rucni pojezdy".

8.5.4 Limitni, zpomalovaci a referenéni spinace

PLC program mize dat systému informaci o téchto spinacich:

¢ limitni spinace - jedna se o koncové spinace, na zakladé kterych systém dojezdovou rampou zastavi pohyb
(KHx0, KHx1)

¢ limitni zpomalovaci spinafe - jedna se o spinace, na zakladé kterych systém zpomaly rychlost
na dojezdovou, danou strojni konstantou 51 (ZPx0, ZPx1)

¢ referencni spinace - jedna se jen o rezim najezdu do reference. Pti referenénim spinaci uz musi byt posuv
zpomalen na dojezdovou rychlost, danou strojni konstantou 51 a od tohoto spinace se vyhledava nulovy puls
se snimace (KRx)

¢ zpomalovaci referené¢ni spinacde - jedna se jen o rezim najezdu do reference. Od tohoto spinace systém
zpomali pohyb na dojezdovou rychlost, danou strojni konstantou 51 (ZPRx).

KHx0 ....Limitni spinace v kladném sméru
KHx1 ....Limitni spinace v zdporném sméru

Hodnota log.1 v KHx0 nebo v KHx1 zptsobi zastaveni pohybu v dané ose. Zastaveni fidi interpolator
dojezdovou rampou podle strojni konstanty 52.

Je-1i v bitu KHx0 nebo KHx1 log.1, vypiSe se na monitoru hlaseni "ERROR: Osa x najela na limitni koncovy
spina¢ v kladném/zaporném smeéru".

Vyjeti z limitniho spinace je mozné pouze v rezimu MAN. V rezimu AUT a RUP zpiisobi najeti na jakykoliv
limitni koncovy spina¢ zastaveni pohybu. Jestlize by se signal KHx0 nebo KHx1 opét vratil do stavu log.0,
pohyb soutadnice bude pokracovat ( neni samodrz ). Pfipadnou samodrz musi zabezpecit PLC program (viz jesté
obrazek u zpomalovacich spinaci).
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7Px0 ....Zpomalovaci limitni spina¢
ZPx1 «...Zpomalovaci limitni spina¢

Hodnota log.1 v bitech ZPx0 a ZPx1 zpisobi piechod na zpomalovaci rampu zadanou ve strojni konstanté 52,
az pokud nebude dosazena velikost zpomalovaciho posuvu zadan¢ho strojni konstantou 51. CNC systém
u zpomalovacich limitnich spinaci nevyhodnocuje smér. Kdyz je potfeba vyhodnocovat smér pohybu, musi to
provést PLC program na zakladé signali SM_POxPI.

Zapis do bitu rozhrani ZPx0 (limitni zpomalovaci koncovy spina¢) a do bitu rozhrani ZPRx (zpomalovaci
referenéni koncovy spinac ) 1ze odvozovat z jednoho fyzického koncového spinace umisténého na ose stroje.

Signal z fyzického koncového zpomalovaciho spinace je do rozhrani vhodné predavat pouze pii zafazeni
rychloposuvu. Timto feSenim Ize dosdhnout zvétSeni pracovniho prostoru stroje az po limitni koncové spinace.
Vyhoda tohoto feSeni se uplatni zejména u stroji s vysokym rychloposuvem.

RYCHLOPOSUV G00

strojni konstanta 10, 11, ...15 DOJEZDOVA RAMPA

stroini konstanta 52

MAXIMALNI PRACOVNI POSUV GO1
stroini konstanta 50

AN

v

PRACOVNI OBLAST STROJE ‘

ZPOMALOVACI LIMITNI  HAVARIJNI
LIMITN{ SPINAC SPINAC
SPINAC

KRx ....Referen¢ni spinace

ZPRx ....Zpomalovaci referencni spinace

Signal KRx informuje systém o najeti na referenéni koncovy spinaé v ptislusné ose. Je-li systém v rezimu REF a
je-li do bitu KRx zapsana hodnota log.1, piejde systém do oc¢ekavani ptichodu nulového pulsu od odmétovani.
Predpoklada se, ze ptedchazelo zpomaleni pomoci signalu ZPRx.

PLC program musi zajistit, aby béhem najezdu do referencniho bodu doslo k nastaveni bitu KRx do stavu log.1.
PLC program zpravidla nastavi bit KRx do stavu log.1 od najeti na fyzicky referen¢ni koncovy spinac.

Signaly od koncovych spinaci os jsou zavedeny na libovolné PLC vstupy. PLC progrm je zpracuje a pienese
do rozhrani na bity KRx a ZPRx. Zpracovani signalu spinacti os PLC programem umoziuje vyhodnocovani
riznych variant a umisténi spinaci os. Je mozné i simulovat spina¢e pomoci ¢asovych ¢lenti v PLC programu.

Postup najezdu do referen¢niho bodu :

Po odstartovani najezdu do referen¢niho bodu se osa rozjede smérem k referencnimu koncovému spinaci.
Najetim na referencni zpomalovaci spina¢ ZPRx se posuv v ose zpomali. Po dosaZeni zpomalené rychlosti se
ocCekava najezd na referencni spinac. Po najezdu na referencni spinac se pokracuje stejnou rychlosti a ocekava se
prichod nulového pulsu odméfovani. Po ptichodu nulového pulsu se nastavi Cita¢é odméfovani na nulovy bod
stroje podle strojnich konstant a zastavi se posuv osy.
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Smér najezdu do referen¢niho bodu je pro jednotlivé osy uréen znaménkem ve strojnich konstantach 00 az 05.
Rychlost najezdu na zpomalovaci referencni spina¢ je pro jednotlivé osy zadana ve strojnich konstantach 10 az
15 - "Rychloposuv". Je-li rychlost ndjezdu rychloposuvem prilis velkd, je mozno ve strojnich konstantach 10 az
15 - "Rychloposuv" v dekadach 6,7,8 zadat procento z rychloposuvu. Rampa zpomaleni po najezdu
na zpomalovaci referencni spina¢ je zadand ve strojni konstanté 52 - "zrychleni". Rychlost, na kterou se
zpomaluje, je zadana ve strojni konstanté 51 - "Zpomalovaci Posuv".

Neni-li na stroji k dispozici fyzicky referenc¢ni koncovy spinac, je potfeba tento signal do rozhrani do bitu KRx
odvodit napriklad ¢asové od najezdu na referenc¢ni zpomalovaci koncovy spinac. Jind moznost je odvozeni
signalu KRx od ujeté drahy od zpomalovaciho spinace (viz ptiklad v kapitole "Uzite¢né ptiklady pro PLC
program").

Ztotoznéni zpomalovaciho koncového spinace referencniho a zpomalovaciho koncového spinace limitniho je
dovoleno.

Neni-li rezim najezdu do reference nebo neprobiha-li proces pseudoreference, tzn. neni nastaven bit
PSEU_REQ, systém nereaguje na signaly v bitech ZPRx a KRx.

ZruSeni reference je mozno provést signalem CLR REF. Signaly zapisované do ZPRx a do KRx mohou mit
charakter pulsu, protoze systém je vyhodnocuje pamétove.

Priklad:
Rizeni reference od jednoho fyzického spinade
LDR REF X I ;vstup od spinace
LO ZPRX ;pridrz od nastaveni zpomalovaciho ref. spinace
LA REFPI ;blokovani rezimem reference
WR ZPRX ;zapis do zpomalovaciho referenc¢niho spinace
LOD CAS REF ;doba pro zabrzdéni na dojizdéci posuv
™ CITAC REF ;Casovani
WR KRX ;nastaveni referen¢niho spinace
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ReZim najezdu do reference
ZPRx
lovaci ,
Zpomalovacil J—L PLATNY
rampa .,
NULOVY
PULS
dojizdéci posuv (51) v
l ZPOMALOVAC] l REFERENCNI
REFERENCNI SPINAC
SPINAC

8.5.5 Bajtové hodnoty v bloku zpétného hlaSeni

BZH11 ....Cislo chyby z PLC

Do bunky BZH11 nastavuje PLC program chyby v BCD tvaru. Podrobnéjsi popis problematiky chybovych
hlaseni, pfifazeni textti k jednotlivym chybam j v kapitole "Chybova hlaseni, varovani a informacni hlaseni
z PLC programu."

BZH22 ....Cislo podskupiny chyby z PLC
Do buniky BZH22 nastavuje PLC program podskupinu chyby v BCD tvaru. Podrobnéj$i popis problematiky
chybovych hlaseni, prifazeni textd k jednotlivym chybam j v kapitole "Chybova hlaseni, varovani a informacni
hlaseni z PLC programu."”

BZH21 ....Informacni hlaseni z PLC programu
Do bunky BZH21 nastavuje PLC program informac¢ni hlaseni v binarnim tvaru. Podrobnéjsi popis problematiky

informacnich hlaSeni, pfifazeni textll k jednotlivym informacim je v kapitole "Chybova hlaSeni, varovani a
informacni hlaseni z PLC programu.”
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BZH20 ....Potvrzeni prevzeti tlacitka
V buiice BZH20 je potvrzeni ptevzeti kodu tlacitka predavaného v buiice MATTL.

Do buniky MATTL jsou piedavany ASCII kody standardnich tlacitek ovladaciho panelu systému. Pro potvrzeni
prevzeti kodu tlacitka z MATTL piekopiruje PLC program obsah buiiky MATTL do buiky BZH20. Je-li
prevzeti kodu tlacitka potvrzeno je bufika MATTL nulovana. Systém nevytvaii frontu nepfevzatych tlacitek
pro PLC. Podrobné je tato problematika popsdna v kapitole "Snimani tlacitek z panelu systému CNC836
do PLC".

BZH17 ....Standardni vystupni port v panelu (TLOUT)
BZH18 ....1. pfidavny vystupni port v panelu (P10UT)
BZH19 ....2. pfidavny vystupni port v panelu (P20UT)
BZH23 ....3. pfidavny vystupni port v panelu (P30UT)
BZH24 ....4. pfidavny vystupni port v panelu (P40UT)
BZH25 ....5. pfidavny vystupni port v panelu (P5OUT)

PLC program mize vyuzivat i vstupy a vystupy, které jsou pfipojeny do panelu systému. Na standardni desce
pro snimani tlacitek systému (INOUT02) je k dispozici 8 vystupnich bitti ovladanych prostiednictvim BZH17.
Na piidavné desce (INOUTO02, INOUTO7) jsou k dispozici 2 vystupni porty, ovladané prostiednictvim BZH18
a BZH19. Dalsi tfi vystupni porty jsou k dispozici na dalsi pfidavné desce INOUO7.

Tato problematika je podrobné rozepsana v kapitole "Pfidavné vstupy a vystupy v panelu systému CNC836.
Panel stroje zapojen na ptidavné vstupy a vystupy."
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