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Nadzor osi / wrzeciona

1

Krétki opis W nowoczesnym CNC musi dla ochrony cztowieka i maszyny byé szeroko rozbudo-

wany mechanizm nadzoru.
Stuzg do tego m. in. nastepujace nadzory:
. Nadzory ruchu
- nadzér konturu
- hadzér pozycjonowania
- nadzér zacisku
- nadzér wartosci zadanej predkosci obrotowej
. Nadzory przetwornikow
- czestotliwos¢ graniczna przetwornikow
- nadzér znacznika zerowego

. Nadzér wytgcznikéw krancowych

e Nadzédr obrotéw silnika krokowego

SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00
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Nadzor osi / wrzeciona

1.1 Nadzor ruchow

1.1.1 Nadzér konturu

Btad konturu

Skutek

Zatrzymanie
szybkie

1-12

Btedy konturu powstajg w wyniku znieksztatcen sygnatéw w obwodzie regulacji poto-
zenia. Rozrdznia sig:

e Liniowe znieksztatcenia sygnatéw. Powstajg one przez:

- Nie optymalnie ustawione regulatory predkosci obrotowej wzgl. regulatory
potozenia.

- Nieréwne wspotczynniki Kv osi posuwu uczestniczacych w tworzeniu kontu-
ru.

Przy takim samym wspotczynniku Kv dwoéch osi interpolujacych liniowo
punkt rzeczywisty nastepuje za punktem zadanym na tym samym konturze,
ale ze zwioka w czasie. W przypadku réznych wspdtczynnikéw Kv nastepuje
przesuniecie rownolegte miedzy torem zadanym i rzeczywistym.

- Nieréwna dynamika napedéw posuwoéw

Nierowna dynamika napedéw prowadzi do odchylen toru w szczegdlnosci w
przypadkach zmian konturu. W wyniku nieréwnej dynamiki dwoch napedow
posuwow kota sg znieksztatcane w elipsy.

¢ Nieliniowe znieksztatcenia sygnatow. Powstajg one przez:
- Zadziatanie ograniczenia pradu w ramach zakresu obrébki
- Zadziatanie ograniczenia wartosci zadanej predkosci obrotowej

- Odchylenie przy nawrocie w obrebie i/albo poza obrebem okregu regulacji
potozenia.

Przy wykonywaniu ruchu kotowego btedy konturu wystepujg przede wszyst-
kim w wyniku odchylenia przy nawrocie oraz tarcia.

Przy wykonywaniu ruchu po prostej btad konturu powstaje w wyniku odchy-
lenia przy nawrocie poza obwodem regulacji potozenia, np. w wyniku prze-
chylania sig¢ wrzeciona szlifierskiego. Prowadzi ono do przesunigcia rowno-
legtego miedzy torem rzeczywistym i zadanym. Jest ono tym wieksze, im
mniejsze jest nachylenie krzywej.

- Nieliniowe zachowywanie sie tarcia w prowadnicach san.
Jezeli odchylenie btedu propagowanego jest zbyt duze, ma to nastepujacy skutek:
. Uruchomienie alarmu 25050 ,nadzér konturu”

e Nastepuje zatrzymanie szybkie odnosnej osi / wrzeciona.

Dla wrzeciona w przypadku ruchu SPOS i osi z napedami analogowymi obowiagzuje:
zatrzymanie (z otwartym obwodem regulacji potozenia) odpowiednio do charaktery-
styki wartosci zadanej predkosci obrotowej. Czas charakterystyki hamowania jest
ustalany w MD: AX_EMERGENCY_STOP_TIME (czas charakterystyki hamowania w
stanach bteddw).

Osie z silnikami krokowymi sg zatrzymywane wedtug wtasnej charakterystyki.

Jezeli 0$ jest w stanie powigzania interpolacyjnego z innymi osiami, wéwczas sg one
réwniez zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego ze zmniejszaniem odstepu
propagowanego (warto$¢ zadana czesciowa potozenia = 0)
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Nadzor osi / wrzeciona

Pomoc

. Dla wrzecion i osi z napedami analogowymi obowigzuje:
Rzeczywisty ,wspoétczynnik KV’ musi odpowiada¢ pozgdanemu wspétczynniko-
wi KV, nastawionemu poprzez MD: POSCTRL_GAIN[n].
Nalezy skontrolowa¢ MD: RATED_VELO (nominalna predkos¢ obrotowa silnika)
i MD: RATED_OUTVAL (napiecie wyjsciowe nominalne).

. Skontrolowac¢ tatwos$é ruchu osi/wrzeciona

e  Skontrolowa¢ dane maszynowe dla ruchéw posuwowych (korekta posuwu,
przyspieszenie, predkosci maksymalne, ...)

1.1.2 Nadzér pozycjonowania

Funkcjonowanie

Oddziatywanie

Przyczyna /
usuniecie btedu

Aby zapewnié, ze o$/wrzeciono w zadanym czasie dojdzie do pozycji, po zakoncze-
niu bloku zawierajgcego ruch (warto$¢ zadana potozenia = 0 na koricu ruchu) jest
uruchamiany czas zaprojektowany w MD: POSITIONING_TIME (zwloka czasowa za-
trzymania doktadnego doktadnie) i po uptywie tego czasu nastepuje sprawdzenie,
czy btad propagowany zszedt ponizej wartosci granicznej dla MD:
STOP_LIMIT_FINE (zatrzymanie doktadne dokfadnie).

Jezeli po uptywie czasu nadzoru pozycjonowania warto$¢ graniczna dla ,zatrzymania
dokfadnego doktadnie” nie zostata jeszcze uzyskana, nastepuje nastepujaca akcja:

. Uruchomienie alarmu 25080 ,nadzér pozycjonowania”

. Nastepuje zatrzymanie odnos$nej osi/wrzeciona w drodze zatrzymania szybkiego
(patrz punkt 1.1.).

e  Zbyt mate wzmocnienie regulatora potozenia — zmieni¢ dang maszynowg tego
wzmocnienia
MD: POSCTRL_GAIN[n] (wspétczynnik KV)

e  Okno pozycjonowania (zatrzymanie doktadne doktadnie, czas nadzoru pozycjo-
nowania i wzmocnienie regulatora potozenia nie sg do siebie dopasowane —
zmieni¢ dane maszynowe: MD: STOP_LIMIT_FINE (zatrzymanie doktadne do-
ktadnie), MD: POSITIONING_TIME (czas zwtoki zatrzymanie doktadne doktad-
nie)

Wskazéwka

Wielkos¢ okna pozycjonowania ma wpltyw na czas zmiany bloku. Im mniejsze wybie-
rze sie te tolerancje, tym dtuzej trwa proces pozycjonowania i tym diuzej trwa, az
bedzie mogto zosta¢ wykonane nastepne polecenie / nastepny rozkaz.
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1.1.3 Nadzér zatrzymania

Funkcjonowanie

Oddzialywanie

Przyczyna / usu-
niecie btedu

nadzoér zatrzymania dziata nastepujaco:

e  Po zakonczeniu bloku zawierajgcego ruch (warto$¢ zadana potozenia = 0 na
koncu ruchu) nastepuje sprawdzenie, czy odstep propagowany po parametry-
zowanym czasie, nastawionym poprzez MD: STANDSTILL_DELAY_TIME (czas
zwloki nadzér zatrzymania) uzyskat warto$¢ graniczng dla MD:
STANDSTILL_POS_TOL (tolerancja zatrzymania).

e  Po zakonczeniu pozycjonowania (uzyskane zatrzymanie doktadne doktadnie) w
miejsce nadzoru pozycjonowania nastepuje nadzoér zatrzymania. Jest przy tym
nadzorowane, czy 0$ nie wychodzi ze swojej pozycji o wiecej niz podano w MD:
STANDSTILL_POS_TOL (tolerancja zatrzymania). Nadzér zatrzymania jest
uaktywniany rowniez wtedy, gdy jest uzyskane ,zatrzymanie doktadne dokfad-
nie” a ,czas zwtoki nadzér zatrzymania”, sparametryzowany w MD:
STANDSTILL_DELAY_TIME, jeszcze biegnie.

Zadziatanie nadzoru ma nastepujace oddziatywanie:
e Uruchomienie alarmu 25040 ,nadzér zatrzymania”

¢ Nastepuje zatrzymanie odnosnych osi/wrzecion jako zatrzymanie szybkie (patrz
punkt 1.1.1).

Zbyt duze wzmocnienie regulatora potozenia (drgania obwodu regulacji) —
zmieni¢ dang maszynowg wzmochnienia regulatora w przypadku osi z napedami
analogowymi albo wrzecion MD: POSCTRL_GAIN[n] (wspétczynnik KV)

. Okno zatrzymania zbyt mate — zmieni¢ dang maszynowag
MD: STANDSTILL_POS_TOL (tolerancja zatrzymania)

. Os jest wypychana mechanicznie ze swojej pozycji — usunaé przyczyne

1.1.4 Nadzor zaciskania

Funkcjonowanie

Oddziatywanie

1-14

Jezeli po zakohczeniu procesu pozycjonowania o$ ma zostac¢ zacisnieta, mozna przy
pomocy sygnatu interfejsowego ‘proces zaciskania w trakcie” (V380x0002.3) uaktyw-
ni¢ nadzor zaciskania. Podczas procesu zaciskania zastepuje on nadzér zatrzyma-
nia.

Moze to by¢ konieczne, poniewaz podczas procesu zaciskania 0§ moze zosta¢ wy-
pchana z potozenia zadanego dalej niz tolerancja zatrzymania. Wielko$¢, o ktérg
moze nastgpi¢ odchylenie od pozycji zadanej, jest podawana w MD:
CLAMP_POS_TOL (tolerancja zacisku przy sygnale interfejsowym zacisk aktywny).

Jezeli podczas procesu zaciskania o$ zostanie wypchnieta z pozycji dalej niz tole-
rancja zacisku, dzieje sie co nastgpuije:

. Uruchomienie alarmu 26000 ,nadzér zaciskania”.

. Nastepuje zatrzymanie odnos$nej osi/wrzeciona jako zatrzymanie szybkie (patrz
punkt 1.1.1).
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1.1.5 Nadzér wartosci zadanej predkosci obrotowej

Funkcjonowanie

Oddziatywanie

Przyczyna / usu-
niecie btedu

Przy pomocy nadzoru wartosci zadanej predkosci obrotowej kontroluje sie, czy nie
jest przekroczone fizyczne ograniczenie wrzeciona i osi z napedami analogowymi
(10V napiecie maksymalne dla wartos$ci zadanej predkosci obrotowej).

Przy przekroczeniu maksymalnej wartosci zadanej predkosci obrotowej, dzieje sie co
nastepuje:

. Uruchomienie alarmu 25060 ,ograniczenie wartosci zadanej predkosci obroto-
wej”.

. Nastepuje zatrzymanie odnos$nej osi/wrzeciona jako zatrzymanie szybkie (patrz
punkt 1.1.1).

Kompensacja tachometru nie zostata prawidtowo przeprowadzona albo ma
miejsce btad obwodu pomiarowego lub napedu.

e  Zadano zbyt wysokie wartosci (przyspieszenia, predkosci)

1.1.6 Nadzér predkosci rzeczywistej

Funkcjonowanie

Dziatanie

Oddziatywanie

Usuniecie biedu

Predkos$c¢ rzeczywista jest nadzorowana na przekroczenie dopuszczalnej wartosci
granicznej, ktéra jest wpisana w MD: AX_VELO_LIMIT[n] (warto$¢ progowa dla
nadzoru predkosci).

Nadzor rzeczywistej predkosci obrotowej dziata zawsze wtedy, gdy obwdd pomiaro-
wy, ktdrego aktywnos¢ zostata wigczona poprzez sygnat interfejsowy ,system pomia-
ru potozenia” (V380x0001.5), daje wartosci rzeczywiste, a wiec znajduje sie jeszcze
ponizej czestotliwosci granicznej.

Dziata on w przypadku:

e  osi z napedami analogowymi albo silnikiem krokowym (zastosowane silniki
krokowe nie maja rzeczywistego systemu pomiarowego)

e wrzecion sterowanych z regulacjg potozenia

Przy przekroczeniu ,wartosci progowej dla nadzoru predkosci” dzieje sie co nastepu-
je:
. Uruchomienie alarmu 25030 ,granica alarmowa predkosci rzeczywistej”

. Nastepuje zatrzymanie odnosnej osi/wrzeciona jako zatrzymanie szybkie (patrz
punkt 1.1.1).

e  Sprawdzi¢ kabel warto$ci zadanej predkosci obrotowe;j
e  Sprawdzi¢ wartosci rzeczywiste
. Sprawdzi¢ kierunek regulacji potozenia

e  Sprawdzi¢ MD: AX_VELO_LIMIT[n] (warto$ci progowe dla nadzoru predkosci)
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1.2 Nadzory przetwornika

1.2.1 Nadzér czestotliwosci granicznej przetwornika

Funkcjonowanie

Dziatanie

Oddziatywanie

Usuniecie bltedu

(Nie dla osi z silnikiem krokowym bez czujnika)

Gdy zostanie przekroczona czestotliwos¢ graniczna systemu pomiarowego, wpisana
w MD: ENC_FREQ_LIMIT [0] (czestotliwo$¢ graniczna przetwornika), wowczas syn-
chronizacja potozenia (punkt odniesienia) miedzy maszyng i sterowaniem ulega utra-
ceniu. Nalezyta regulacja nie jest juz mozliwa. Stan ten jest sygnalizowany do PLC.

Nadzor czestotliwosci przetwornika jest aktywny zawsze wtedy, gdy przetwornik jest
wigczony.

Przy przekroczeniu czestotliwosci granicznej przetwornika dzieje sie co nastepuje:

¢ Nastepuje nastawienie sygnatu interfejsowego ,czestotliwos¢ graniczna prze-
twornika przekroczona 1” (V390x0000.2).

e  Wrzeciono pracuje dalej z regulacjg predkosci obrotowe;.
Gdy predkos¢ obrotowa wrzeciona zostanie zredukowana, tak ze nastapi zej-
Scie ponizej czestotliwosci granicznej, wrzeciono automatycznie ponownie syn-
chronizuje si¢ z systemem odniesienia przetwornika pomiarowego.

e Jezeli w przypadku systemu pomiarowego wrzeciona/osi z regulacjg potozenia
zostanie przekroczona czestotliwos$é graniczna, wéwczas jest uruchamiany
alarm 21610 ,czestotliwos$¢ przekroczona”.

¢ Nastepuje zatrzymanie odnosnej osi/wrzeciona jako zatrzymanie szybkie (patrz
punkt 1.1.1).

e  Sprawdzi¢ przetwornik i jego dane

1.2.2 Nadzér znacznika zerowego

Funkcjonowanie

Dziatanie

1-16

(Nie dla osi z silnikiem krokowym)

Poprzez nadzoér znacznika zerowego kontroluje sie, czy miedzy dwoma przejsciami
znacznika zerowego przez przetwornik wartosci rzeczywistej potozenia zostaty utra-
cone impulsy. Do MC: ENC_ZERO_MONITORINGI[0] (nadzér znacznika zerowego)
jest wpisywana liczba rozpoznanych btedéw znacznika zerowego, przy ktérej nadzér
powinien zadziata¢.

Nadzér jest uaktywniany przy pomocy MD: ENC_ZERO_MONITORING[O].
Kazdorazowo po wtagczeniu przetwornika rozpoczyna sie liczenie btedéw znacznika
zerowego od ,0".
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Oddziatywanie

Przyczyna / usu-
niecie btedu

Jezeli liczba bteddw znacznika zerowego, wpisana w MD:
ENC_ZERO_MONITORINGIO]

e  zostanie uzyskana przy aktywnym systemie pomiarowym, wowczas jest uru-
chamiany alarm 25020 ,nadzér znacznika zerowego”.

Nastepuje zatrzymanie odnos$nej osi/wrzeciona jako zatrzymanie szybkie (patrz
punkt 1.1.1).

e  Zbyt wysokie nastawienie MD: ENC_FREQ_LIMIT[O] (czestotliwos$¢ graniczna
przetwornika).

e  Uszkodzony kabel przetwornika

. Uszkodzony przetwornik albo jego elektronika

1.2.3 Btad sprzetowy

Funkcjonowanie

(Nie dla osi z silnikiem krokowym)

Nadzory obwodu pomiarowego prowadzg w przypadku nieprawidtowego zachowania
sie do alarmu 25000 ,btad sprzetowy”, 25010 ,zanieczyszczenie systemu pomiaro-
wego”.

Wskazéwka

W przypadku sprzetowego btedu obwodu pomiarowego jest zabierany sygnat inter-
fejsowy ,bazowano/synchronizowano” (V390x0000.4); tzn. konieczna jest ponowna
synchronizacja osi/wrzeciona.
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1.3  Nadzér wytacznikéw krancowych

Funkcjonowanie

Dziatanie

Oddziatywanie

Pomoc

Funkcjonowanie

1-18

2. sprzetowy wyt. Sprzgtowy wy- Mechanicz-

krancowy (uaktywnia- tacznik krancowy ny l;oniec
ruchu

ny poprzez PLC) 1. progr. wyt. WYL. AWAR.

krancowv

Rysunek 1-1 Ograniczenia koncowe na przykfadzie dodatniego kierunku osi
Mechaniczne wylaczniki sprzetowe

. Dla kazdej osi dla kazdego kierunku ruchu jest sprzetowy wytacznik koncowy,
ktéry ma za zadanie zapobiezenie wypadnieciu san z toza. Jezeli zostanie on
przejechany, wéwczas PLC sygnalizuje to NC poprzez sygnat interfejsowy
~Sprzetowy wytacznik krancowy plus/minus” (V380x1000.1/.0) i ruch we wszyst-
kich osiach jest zatrzymywany.

. Nadzér sprzetowymi wytacznikami krancowymi jest po zatadowaniu programu
sterowania aktywny we wszystkich rodzajach pracy.

e W przypadku przejechania sprzetowego wytacznika krancowego jest w zalez-
nosci od kierunku uruchamiany alarm 21614 ,sprzetowy wytacznik krancowy +
wzgl. -.

e  Przyciski kierunkowe kierunki dosuwu sg zablokowane.

e  Dokona¢ odsuniecia w kierunku przeciwnym (w pracy recznej JOG)

e  Skorygowac program

Programowe wyltaczniki sprzetowe

Stuza one jako ograniczenia maksymalnego zakresu ruchu poszczegélnych osi w
pracy normalne;j.

Na o$ maszyny przypadajg 2 pary programowych wytacznikéw krancowych, ktére
poprzez

MD: POS_LIMIT_PLUS, MD: POS_LIMIT_MINUS, MD: POS_LIMIT_PLUS2,

MD: POS_LIMIT_MINUS2 (1. wzgl. 2. programowy wytgcznik kraricowy plus/minus)
sg definiowane w systemie osi maszyny.
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Dziatanie J

Nadzor programowanymi wytgcznikami krancowymi dziata we wszystkich ro-
dzajach pracy po przeprowadzeniu bazowania do punktu odniesienia.

Mozna dokona¢ dosuniecia do pozycji programowego wytacznika krancowego.

2. programowy wytgcznik krancowy moze zosta¢ uaktywniony przez PLC po-
przez sygnat interfejsowy ,2. programowy wytgcznik krancowy plus/minus”
(V380x1000.3/.2), aby np. zredukowac przestrzen robocza, gdy jest wprowa-
dzany konik. Zmiana dziata natychmiast. 1. programowy wytgcznik krancowy
plus/minus przez to nie dziata.

Reakcje Ponadto w poszczegdlnych rodzajach pracy dochodzi do nastepujacych reakc;ji:

Pomoc .

Jezeli przy przygotowywaniu bloku nastapi stwierdzenie, ze pozycja w osi, do
ktorej ma nastgpi¢ dosuniecie, jest wieksza/mniejsza niz dodatni/ujemny pro-
gramowy wytacznik krancowy, wowczas jest sygnalizowany jeden z nastepuja-
cych alarmoéw:

10720 ,programowy wytgcznik krancowy + wzgl. -,

10620 ,,0$ doszta do programowego wytgcznika krancowego + wzgl. -,

Jezeli w rodzaju pracy JOG nastapito dojscie do pozycji programowego wytacz-
nika krancowego i ma by¢ dalej wykonywany ruch w tym kierunku, wéwczas
jest sygnalizowany alarm 10621 ,,0$ stoi na programowym wytgczniku kranco-
wym + wzgl. -,.

Przy zadziataniu nadzoru o$ jest wyhamowywana z wielkoscig réwng przyspie-
szeniu osi.

Jezeli 0$ jest powigzana interpolacjg z innymi osiami, wowczas te osie sa row-
niez hamowane.

Moze powstac naruszenie konturu.

Wykonywanie programu jest przerywane.

Przyciski kierunkowe w kierunku dosuwu sg zablokowane.

Dokona¢ odsuniecia w kierunku przeciwnym (w pracy recznej JOG)

Skorygowac program

1.4  Warunki brzegowe nadzoréw osi

Aby zadziatanie nadzoréw nastepowato prawidtowo, nalezy zwraca¢ uwage szcze-
golnie na prawidtowo$¢ nastepujacych danych maszynowych:

MD: LEADSCREW_PITCH (skok $ruby pociagowej tocznej kulkowej)

Przetozenie przektadni (przektadnia odbioru mocy, przetwornik)

MD: DRIVE_AX_RATIO_DENOMI[n] (mianownik przektadni odbioru mocy)
MD: DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[nN] licznik przektadni odbioru mocy)
MD: DRIVE_ENC_RATIO_DENOM][n] (mianownik przektadni pomiarowej)
MD: DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA[N] (licznik przektadni pomiarowej)

Predkos¢ obrotowa silnika / napiecie wyjsciowe
MD: RATED_VELO (nominalna predkos$¢ obrotowa silnika)
MD: RATED_OUTVAL (napiecie wyjsciowe nominalne), nie dla silnika krokowe-

go
Rozdzielczos¢ przetwornika
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1.5 Nadzér obrotéw silnika krokowego z BERO

Przeglad

Licznik modulo

Uaktywnienie

Poréwnanie

BERO (wytacznik zblizeniowy) do nadzoru obrotéw jest przytaczany tak, jak w przy-
padku bazowania przy uzyciu BERO.

Potaczenie réwnolegte z BERO do bazowania wzgl. zastosowanie tego samego do
nadzoru obrotéw jest mozliwe. Podczas bazowania nalezy jednak wytaczy¢ aktyw-
nos¢ nadzoru obrotéw, wzgl. podczas aktywnego nadzoru obrotéw od BERO do ba-
zowania nie moze wyjs$¢ zbocze taczeniowe.

Licznik modulo (modulo 1 obrét) liczy przyrosty wartosci rzeczywistej. Warto$¢ liczni-
ka modulo jest zapisywana jako dana maszynowa.
MD: BERO_CYCLE cykl powtarzalny zboczy BERO

w przyrostach wartosci rzeczywistej

Aktywnos¢ nadzoru obrotdw moze zosta¢ witgczona albo wytgczona poprzez sygnat
interfejsowy ,nadzér obrotéw” (V380x5000.0). Po pierwszym przejsciu BERO jest
dokonywane jego ,zerowanie” w ten sposdéb, ze stan licznika modulo jest zapamiety-
wany jako ,warto$¢ zerowania BERO”.

Przy kazdym kolejnym przejsciu BERO nastepuje sprawdzenie, czy stan licznika
modulo wykazuje warto$¢ w poblizu zapisanej w pamieci ,wartosci zerowania bero”.

Mozna przy tym poprzez MD: BERO_EDGE_TOL wliczy¢ tolerancje BERO. Jezeli
poréwnanie wypadnie negatywnie, wéwczas sygnat interfejsowy ,btad nadzér obro-
tow” jest wysytany do PLC (V390x5000.0). Sygnat obejmuje reagowanie na zbocze i
jest tylko przez czas taktu PLC. Réwnoczes$nie nadzor jest automatycznie wytaczany
i jest wymagane ponowne bazowanie do punktu odniesienia.

Wskazéwka

.Bfad nadzér obrotéw” wystepuje zawsze, gdy silnik krokowy jest Zle wysterowany i
réwniez, gdy nadzér obrotéw nie jest uaktywniony. Uzytkownik odpowiada za to, by
naped byt bezpiecznie wytaczany. ,Btad nadzér obrotéw” oznacza ,wytaczyé naped”!
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1.6  Opis danych

Dane maszynowe

31100 BERO_CYCLE[n]

Numer MD Kroki miedzy dwoma zboczami BERO dla nadzoru obrotéw silnika krokowego

Standardowe nastawienie domysine: 2000 [ Min. granica wprowadzenia: 10 [ Max granica wprowadzenia: 10 000 000
Zmiana obowigzuje po POWER ON | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: kroki

Typ danych: DWORD | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Do nadzoru obrotéw silnika krokowego

Nalezy wpisa¢ liczbe krokéw miedzy dwoma takimi samymi zboczami BERO

31110 BERO_EDGE_TOL[n]

Numer MD Tolerancja zboczy BERO do nadzoru obrotéw silnika krokowego

Standardowe nastawienie domysine: 50 [ Min. granica wprowadzenia: 10 [ Max granica wprowadzenia: 10 000 000
Zmiana obowigzuje po POWER ON | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: kroki

Typ danych: DWORD | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: | Nalezy wpisa¢ liczbe krokéw silnika krokowego, ktére, przy nadzorze obrotdw, stanowig tolerancje dla zboczy BERO.
31350 FREQ_STEP_LIMIT

Numer MD Tolerancja maksymalna silnika krokowego

Standardowe nastawienie domysine: 250000.0 [ Min. granica wprowadzenia: 100 [ Max granica wprowadzenia: 1 000 000
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: Hz

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Dana maszynowa dziata w przypadku silnika krokowego

Czestotliwo$¢ maksymalna, ktéra jest dopuszczalna w przypadku silnika krokowego

36020 POSITIONING_TIME

Numer MD Zwioka czasowa zatrzymania doktadnego dokfadnie

Standardowe nastawienie domysine: 5 [ Min. granica wprowadzenia: 0 [ Max granica wprowadzenia: plus
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Do tej danej maszynowej jest wpisywany czas, po uptywie ktérego przy przyjmowaniu pozycji (warto$¢ zadana potozenia=0

na koncu ruchu) btad propagowany musi mie¢ uzyskang warto$é graniczng dla zatrzymania doktadnego dokfadnie. Jezeli
tak nie jest, wowczas jest uruchamiany alarm 25080 ,nadzér pozycjonowania” i odnosna o$ jest zatrzymywana.

Ta dana maszynowa powinna zosta¢ nastawiona na tyle duza warto$¢, by nadzér w normalnej pracy nie reagowat, ponie-
waz caly proces ruchu (przy$pieszenie, ruch ze statg predkoscia, hamowanie) jest kompletnie nadzorowany przez inne
funkcje.

Koresponduje z... | MD: STOP_LIMIT_FINE (zatrzymanie doktadne doktadnie)

36030 STANDSTILL_POS_TOL

Numer MD Tolerancja zatrzymania

Standardowe nastawienie domysine: 0.2 [ Min. granica wprowadzenia: 0 [ Max granica wprowadzenia: plus
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm, stopien
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Koresponduje z... | MD: STANDSTILL DELAY_TIME (czas zwioki nadzdr zatrzymania)
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36030 STANDSTILL_POS_TOL
Numer MD Tolerancja zatrzymania
Znaczenie: Dana maszynowa stuzy jako pasmo tolerancji dla nastepujacych nadzoréw:

. Po zakonczeniu bloku zawierajacego ruch (warto$¢ zadana potozenia=0 na koncu ruchu) dziata nadzoér, czy
odstep propagowany wedtug MD: STANDSTILL_DELAY_TIME (czas zwitoki nadzoru zatrzymania) uzyskat war-
to$¢ graniczng dla MD: STANDSTILL_POS_TOL (tolerancja zatrzymania

. Po zakonczeniu procesu pozycjonowania (uzyskane zatrzymanie doktadne doktadnie) nadzér pozycjonowania jest
zastepowany przez nadzér zatrzymania. Nastgpuje przy tym nadzor, czy o$ nie wychodzi z pozycji wiecej, niz
podano w MD: STANDSTILL_POS_TOL (tolerancja zatrzymania).

Jezeli pozycja zadana zostanie przekroczona w gére lub w dét o tolerancje zatrzymania, wéwczas jest uruchamiany

alarm 25040 ,nadzér zatrzymania i 0$ jest unieruchamiana.

Przypadki specjal- | Tolerancja zatrzymania musi by¢ wieksza niz ,granica zatrzymania doktadnego zgrubnie”.
ne, bfedy, ...

Koresponduje z... MD: STANDSTILL_DELAY_TIME (czas zwioki nadzoru zatrzymania)

36040 STANDSTILL_DELAY_TIME

Numer MD Czas zwtoki nadzoru zatrzymania

Standardowe nastawienie domysine: 0.2 | Min. granica wprowadzenia: 0 | Max granica wprowadzenia: plus
Zmiana obowiazuje po NEW_CONF [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: [ Patrz MD: STANDSTILL _POS_TOL (tolerancja zatrzymania)

Koresponduje z... | MD: STAMDSTILL_POS_TOL (tolerancja zatrzymania)

36050 CLAMP_POS_TOL

Numer MD Tolerancja zacisku w przypadku sygnatu interfejsowego ,zacisk aktywny”

Standardowe nastawienie domysine: 0,5 [ Min. granica wprowadzenia: 0 [ Max granica wprowadzenia: plus
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: mm; stopien

Typ danych: DOUBLE [ Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przez sygnat interfejsowy ,proces zaciskania w trakcie” (V380x0002.3) jest uaktywniany nadzér zacisku. Jezeli nadzorowa-

na o$ zostanie wypchana z pozycji wiecej niz o tolerancje zacisku (granica zatrzymania doktadnego), jest uruchamiany
alarm 26000 ,nadzér zacisku” i o$ jest zatrzymywana.

Koresponduje z... | Sygnat interfejsowy ,proces zaciskania w trakcie”
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Nadzor osi / wrzeciona

36060 STANDSTILL_VELO_TOL
Numer MD Maksymalna predkos$¢ / predko$é obrotowa ,0$ / wrzeciono zatrzymane”
Standardowe nastawienie domysine: 5 [ Min. granica wprowadzenia: 0 [ Max granica wprowadzenia: plus
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF Stopien ochrony: 2/7 Jednostka:
O$ liniowa: mm/min
Wrzeciono: obr/min

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przy pomocy tej danej maszynowej jest ustalany zakres zatrzymania dla predkosci osi wzgl. dla predkosci obrotowej wrze-

ciona.

Jezeli aktualna predkosc¢ rzeczywista osi wzgl. rzeczywista predkosé obrotowa wrzeciona jest mniejsza niz wpisana warto$¢

a NC nie wyprowadza juz do osi/wrzeciona zadnych warto$ci zadanych, wéwczas jest nastawiany sygnat interfejsowy

,0$/wrzeciono zatrzymane” (V390x0001.4).

Vist
MD:STANDSTILL_VELO_TOL
Vsstill T T T T T T T T T T T T
1 Sygnat interfejsowy ,08/wrzeciono T—
zatrzymane”
0]

Przyktad(y) Aby o$/wrzeciono byto zatrzymywane w sposéb sterowany, zezwolenie dla impulséw powinno zosta¢ cofniete dopiero przy
zastosowania | zatrzymanej osi/wrzecionie. W przeciwnym przypadku o$ zatrzymywataby sie ruchem swobodnym.
Koresponduje z... | Sygnat interfejsowy ,0$/wrzeciono zatrzymane” (V390x0001.4)
36100 POS_LIMIT_MINUS
Numer MD 1. programowy wytgcznik krancowy minus
Standardowe nastawienie domysine: -100 000 000 [ Min. granica wprowadzenia: *** [ Max granica wprowadzenia: ***
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm; stopien
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Znaczenie jak 1. programowy wytgcznik krancowy plus ale dla graniczy obszaru ruchu w kierunku ujemnym.

Dana maszynowa dziata po wykonaniu bazowania do punktu odniesienia, gdy nie jest nastawiony sygnat interfejsowy PLC
,2. programowy wytgcznik krancowy minus”.

Dana maszynowa | Gdy o$ nie jest bazowana.
nie dotyczy przy ...

Koresponduje z... Sygnat interfejsowy ,2. programowy wytacznik krancowy minus”

36110 POS_LIMIT_PLUS

Numer MD 1. programowy wytacznik krancowy plus

Standardowe nastawienie domysine: 100 000 000 [ Min. granica wprowadzenia: *** [ Max granica wprowadzenia: ***
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka:

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Dodatkowo do sprzetowego wytacznika krancowego moze by¢ réwniez stosowany programowy wytgacznik krancowy. W

ukfadzie osi maszyny jest podawana pozycja bezwzgledna granicy zakresu dodatniego kazdej osi.
Dana maszynowa dziata po bazowaniu do punktu odniesienia, gdy nie jest nastawiony sygnat interfejsowy ,2. programowy
wytacznik krafncowy plus”.

Dana maszynowa | Gdy o$ nie jest bazowana.
nie dotyczy przy ...

Koresponduje z... Sygnat interfejsowy ,2. programowy wytacznik krancowy plus”
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36120 POS_LIMIT_MINUS
Numer MD 2. programowy wytgcznik krancowy minus
Standardowe nastawienie domysine: -100 000 000 [ Min. granica wprowadzenia: *** [ Max granica wprowadzenia: ***
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm; stopien
Typ danych: DOUBLE [ Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Znaczenie jak 2. programowy wytgcznik krancowy plus, ale dla granicy ruchu w kierunku ujemnym.
Ktéry z obydwu programowych wytacznikéw krancowych 1 czy 2 ma dziata¢, mozna wybra¢ z PLC przy pomocy sygnatu interfej-
SOWEgZo.
Np. gV3801 1000.2=0 ,1. programowy wylacznik krancowy minus” dla 1. o aktywna
V38011000.2=1 ,,2. programowy wylacznik krancowy minus” dla 1. o$ aktywna

Dana maszynowa | Gdy o$ nie jest bazowana.
nie dotyczy przy ...

Koresponduje z... Sygnat interfejsowy ,2. programowy wyfacznik krancowy minus”

36130 POS_LIMIT_PLUS2

Numer MD 2. programowy wytgcznik krancowy plus

Standardowe nastawienie domysine: 100 000 000 [ Min. granica wprowadzenia: *** [ Max granica wprowadzenia: ***

Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm; stopien

Typ danych: DOUBLE [ Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy pomocy tej danej maszynowej mozna podac¢ w uktadzie osi wspotrzednych maszyny 2. programowy wytgcznik kranco-

wy w kierunku dodatnim .
Ktoéry z obydwu programowych wytacznikéw krancowych 1 czy 2 ma dziata¢, mozna wybra¢ z PLC przy pomocy sygnatu interfej-

SOWego.
Np. V38011000 bit 3 =0 ,,1. programowy wytacznik krafcowy plus” dla 1. o$ aktywna
V38011000 bit3 =1 ,,2. programowy wylacznik krancowy plus” dla 1. 0§ aktywna

Dana maszynowa | Gdy o$ nie jest bazowana.
nie dotyczy przy ...

Koresponduje z... Sygnat interfejsowy ,2. programowy wylgcznik krancowy plus”

36200 AX_VELO_LIMIT[n]

Numer MD Warto$¢ progowa dla nadzoru predkosci

Standardowe nastawienie domysine: 11500 | Min. granica wprowadzenia: 0 [ Max granica wprowadzenia: plus

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm/min

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W tej danej maszynowej jest wpisywana warto$¢ progowa nadzoru predkosci rzeczywistej. Przy przekroczeniu warto$ci
progowej jest wyzwalany alarm 25030 ,granica alarmowa predkos$ci rzeczywistej” i osie sg zatrzymywane.
Nastawienia:

. W przypadku osi jest wyzwalana warto$¢, ktéra jest o 10-15% wigksza od danej maszynowej MAX_AX_VELO (mak-
symalna predkos$¢ osi). Dla wartosci progowej nadzoru predkos$ci powinno dlatego obowigzywac:
MD: AX_VELO_LIMIT[n] > MD: MAX_AX_VELO * (1,1 ... 1,15)

. W przypadku wrzeciona nalezatoby w zaleznosci od stopnia przektadni wybra¢ wartos¢, ktora jest o 10-15% wigksza
od danej maszynowej GEAR_STEP_MAX_VELOI[n] (maksymalna predko$c¢ obrotowa stopnia przektadni).

Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie:

[nr zestawu parametréw regulacyjnych]: 0-5
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36300 ENC_FREQ_LIMIT[0]

Numer MD Czestotliwo$¢ graniczna przetwornika

Standardowe nastawienie domysine: 300000 [ Min. granica wprowadzenia: 0 [ Max granica wprowadzenia: plus

Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: Hz

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: [ W tej danej maszynowej jest wpisywana czestotliwo$é graniczna przetwornika.

36302 ENC_FREQ_LIMIT_LOW

Numer MD Czestotliwo$¢ przetwornika do ponownego wigczenia

Standardowe nastawienie domysine: 99,9 [ Min. granica wprowadzenia: 0 [ Max granica wprowadzenia: 100

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: %

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Nadzér czestotliwosci przetwornika pracuje z histereza.
ENC_FREQ_LIMIT ustala czestotliwo$¢ graniczng przetwornika, przy ktérej przetwornik jest wytgczany, a
ENC_FREQ_LIMIT_LOW czgstotliwos$¢, przy ktérej przetwornik jest ponownie wiaczany.
Przy tym ENC_FREQ_LIMT jest wprowadzana bezposrednio w hercach.
ENC_FREQ_LIMIT_LOW jest natomiast wyrazong w procentach czescig utamkowg z ENC_FREQ_LIMIT. Normalnie wy-
starcza nastawienie domysine MA_ENC_FREQ_LIMIT_LOW. W przypadku przetwornikéw wartosci bezwzglednej z interfej-
sem En-Dat natomiast czestotliwo$¢ graniczna $ciezki bezwzglednej lezy wyraznie nizej niz czestotliwo$¢ graniczna $ciezki
przyrostowej. Przez matg warto$¢ w ENC_FREQ_LIMIT_LOW mozna uzyskac to, ze przetwornik bedzie witgczany dopiero
ponizej czestotliwosci granicznej Sciezki bezwzglednej i dlatego tez dopiero wéwczas bazowany, gdy $ciezka bezwzgledna
na to pozwala. To bazowanie odbywa sig¢ dla wrzecion automatycznie.

36310 ENC_ZERO_MONITORING[n]

Numer MD Nadzér znacznika zerowego

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min. granica wprowadzenia: 0 | Max granica wprowadzenia: plus

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: DWORD | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy pomocy tej danej maszynowe;j jest uaktywniany nadzér znacznika zerowego i ustalana liczba niedopuszczalnych
btedéw znacznika zerowego.
0: brak nadzoru znacznika zerowego
>0: liczba rozpoznanych bledéw, przy ktérej nadzér powinien zadziata¢

Przyktady: ENC_ZERO_MONITORINGI0] = 2 = 1. btad jest tolerowany; przy 2. btedzie nastgpuje zadziatanie nadzoru.
Po wigczeniu przetwornika liczba btedéw znacznika zerowego jest cofana na ,,0”.
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36610 AX_EMERGENCY_STOP_TIME

Numer MD Okres czasy charakterystyki hamowania w przypadkach stanu btedu

Standardowe nastawienie domysine: 0.05 [ Min. granica wprowadzenia: 0 [ Max granica wprowadzenia: plus
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE [ Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy zadziataniu nastepujacych nadzoréw wrzeciono/o$ (naped analogowy) jest zatrzymywana w drodze zatrzymania

szybkiego (z otwartym obwodem regulacji potozenia) odpowiednio do charakterystyki hamowania wartosci zadanej predko-
$ci obrotowej:

nadzér pozycjonowania

nadzor zatrzymania

nadzor zacisku

nadzor wartos$ci zadanej predkosci obrotowej

nadzér predkosci rzeczywistej

nadzor czestotliwosci granicznej (oprécz wrzeciona o regulowanej predkosci obrotowej)

nadzér znacznika zerowego

Do danej maszynowej nalezy wpisac okres czasu dla redukcji warto$ci zadanej predkosci obrotowej od warto$ci maksymal-
nej do wartosci zadanej = 0. Okres czasu az do zatrzymania jest zalezny od aktualnej warto$ci zadanej predkosci obrotowej
przy zadziataniu nadzoru.

Warto$¢ zadana (]
predkosci obrotowej -

MD: L
CTRLOUT_LIMIT *a

np. aktualna wartosc¢
zadana predkosci

obrotowe;j R
Aktualny czas do tr
zatrzymania osi [s]
MD: AX_EMEHGENCY_STOP_TIME_
Charakterystyka hamowania w stanach btedu
Znaczenie: W przypadku osi interpolujacych zachowanie konturu w fazie hamowania nie jest zagwarantowane.

Uwaga: W przypadku gdy zostanie nastawiony zbyt duzy czas charakterystyki hamowania w stanach btedu, zezwolenie
dla regulatora zostanie juz cofniete, chociaz o$/wrzeciono jest jeszcze w ruchu. Dlatego zostanie ono gwattownie
zatrzymane przy pomocy warto$ci zadanej 0. Dlatego czas w MD: AX_EMERGENCY_STOP_TIME powinien zo-
sta¢ wybrany mniejszy niz czas w MD: SERVO_DISABLE_DELAY_TIME (zwtoka wytaczenia zezwolenia dla re-

gulatora).
Koresponduje | MD: SERVO_DISABLE_DELAY_TIME Zwioka wytaczenia zezwolenia dla regulatora
z.. MD: CTRLOUT_LIMIT Maksymalna warto$¢ predkosci obrotowej
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1.7

Opis sygnatéw

Sygnaly do osi/wrzeciona

V380x0002.3
Sygnat interfejsowy

Proces zaciskania w trakcie
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Proces zaciskania w trakcie.
Nadzor zacisku zostaje uaktywniony.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Proces zaciskania zakonczony.
Nadzér zacisku jest zastgpowany przez nadzoér zatrzymania.

Koresponduje z...

MD: CLAMP_POS_TOL (tolerancja zacisku)

V380x0003.6
Sygnat interfejsowy

Ograniczenie predkosci / predkosci obrotowej wrzeciona
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

NCK ogranicza predkos$¢ / predko$¢ obrotowg do wartosci granicznej, ktéra jest wpisana w
MD: SPIND_EXTERN_VELO_LIMIT.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Zadne ograniczenie nie jest aktywne.

Koresponduije z...

MD: SPIND_VELO (max predko$¢ obrotowa wrzeciona)
MD: SPIND_MAX_VELO_G26 (programowane ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G26)
MD: SPIND_MAX_VELO_LIMS (programowane ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G96)

V380x1000.1i ./0
Sygnat interfejsowy

Sprzetowe wylaczniki krancowe plus i minus
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Na koncach po obydwu stronach zakresu ruchu w osi maszyny mozna umiescic¢ po jednym wytaczniku, ktéry przy
najechaniu daje poprzez PLC do NC sygnat ,sprzetowy wytacznik krancowy plus albo minus”.

Gdy sygnat zostanie rozpoznany, nastepuje wyprowadzenie alarmu 021614 ,sprzetowy wytacznik krancowy + wzgl.
-” i 0$ jest natychmiast hamowana. W jaki sposéb - jest to ustalane przy pomocy MD: BRAKE_MODE_CHOISE
(spos6b hamowania na sprzgtowym wytaczniku krancowym). Jezeli do sygnatu ,sprzetowy wytacznik krancowy”
nastapi jeszcze cofniecie zezwolenia dla regulatora, wowczas 0$ reaguje tak, jak objasniono w opisie dziatania
,Rdézne sygnaly interfejsowe A2”.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Stan normalny, nie zadziatat zaden sprzetowy wytacznik krancowy.

Koresponduje z...

V380x1000.3 i .2
Sygnat interfejsowy

2. programowy wylacznik krancowy plus wzgl. minus
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Dziata 2. programowy wytacznik krancowy dla kierunku plus wzgl. minus.

Nie dziata 1. programowy wytacznik krancowy dla kierunku plus wzgl. minus.

Poprzez te sygnaly interfejsowe moga by¢ uaktywniane drugie programowe wytaczniki krancowe (plus wzgl. mi-
nus).

Pozycja (potozenie) jest ustalana przez MD: POS_LIMIT_PLUS2, POS_LIMIT_MINUS2 (2. programowy wytacznik
krancowy plus, 2. programowy wylacznik krancowy minus).

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Dziata 1. programowy wytacznik krancowy dla kierunku plus wzgl. minus.
Nie dziata 2. programowy wytgacznik krancowy dla kierunku plus wzgl. minus.

Koresponduije z...

MD: POS_LIMIT_PLUS, POS_LIMIT_PLUS2, POS_LIMIT_MINUS, POS_LIMIT_MINUS2 (programowy wytacznik
krancowy plus, programowy wytgcznik krancowy minus)
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V380x5000.0
Sygnat interfejsowy

Nadzér obrotu
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Nadzér obrotu aktywny
(dalsze informacje patrz w punkcie 14.2)

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Nadzér obrotu wytaczony

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,btad nadzoru obrotu” (V390x5000.0)

Sygnaly od osi/wrzeciona

V390x0000.2
Sygnat interfejsowy

Czestotliwos¢ graniczna przetwornika przekroczona 1
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Czestotliwo$¢ graniczna, nastawiona w MD: ENC_FREQ_LIMIT (czestotliwo$¢ graniczna przetwornika), jest prze-
kroczona. Utracono punkt odniesienia / synchronizacje dla systemu pomiaru potozenia (sygnat interfejsowy: stan
bazowany / zsynchronizowany ma stan sygnatu 0). Regulacja potozenia jest juz niemozliwa. Wrzeciono pracuje
dalej z regulacjg predko$ci obrotowe;.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Czestotliwo$¢ graniczna nastawiona w MD: ENC_FREQ_LIMIT nie jest przekroczona.

V390x5000.0
Sygnat interfejsowy

Btad nadzoru obrotu
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigzuje(q) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Btad przy nadzorze obrotu dla tej osi z silnikiem krokowym
(dalsze informacje patrz punkt 14.3)

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Nie ma btedu przy nadzorze obrotu dla tej osi z silnikiem krokowym

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,nadzér obrotu Wk./WYL.” (V380x5000.0)
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Kroétki opis

Przy sterowaniu ksztattowym CNC wykonuje program obroébki blok po bloku. Dopiero
gdy funkcje aktualnie wykonywanego bloku sg wykonane, nastepuje wykonywanie
nastepnego bloku. R6zne wymogi pod adresem wykonywanych czesci, np. doktad-
nosc¢ konturu, czas obrébki, powierzchnia, wymagajg réznych kryteriéw zmiany blo-
ku. Na granicach blokéw sg dwa sposoby zachowania sie osi uczestniczacych w two-
rzeniu konturu. Pierwszy sposob, zatrzymanie doktadne, oznacza, ze wszystkie osie
biorgce udziat w tworzeniu konturu muszg uzyskaé¢ pozycje docelowg w zalezno$ci
od kryterium zatrzymania doktadnego, zanim bedzie mogta zosta¢ dokonana nastep-
na zmiana bloku. Aby maéc spetnic to kryterium, osie muszg przy kazdej zmianie blo-
ku zredukowa¢ predkosc¢ po konturze, co jednak oznacza zwtoke zmiany bloku. W
przypadku drugiego sposobu, przejscia ptynnego, probuje sie unikngé hamowania na
granicy blokéw, aby z mozliwie niezmieniong predkoscig ruchu przej$¢ do nastepne-
go bloku.

W ponizszym opisie funkcjonowania opisano wiasciwosci i mozliwosci funkcji ,za-
trzymanie doktadne” i ,przejscie ptynne”.
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2.1 Ogélnie

Osie uczestniczace
w tworzeniu konturu

2.1.1 Predkosci

Posuw

Korekta posuwu

Przesuw szybki

Korekta przesuwu
szybkiego

Predkos¢c w
przypadku blo-
kéw zerotakto-
wych

Osiami uczestniczacymi w tworzeniu konturu sa wszystkie osie obrébki, ktére sg tak
prowadzone przez interpolator, ktéry oblicza punkty toru ruchu, ze

. start wszystkich uczestniczacych osi nastepuje réwnoczesnie,

e  kazda z uczestniczacych osi wykonuje ruch z prawidtowym stosunkiem predko-
Sci,

e wszystkie osie uzyskujg zaprogramowang pozycje docelowg w tym samym cza-
sie.

Przyspieszenia poszczegdlnych osi moga by¢ zalezne od toru ruchu, ktéry moze byé
np. okregiem.

Dla osi uczestniczacych w tworzeniu konturu obowigzujg specyficzne dla osi wartosci
graniczne predkosci i wartosci graniczne przyspieszenia.

Programowany posuw F odpowiada posuwowi po torze ruchu. Charakteryzuje sie on
samopodtrzymywaniem i jest programowany jako predkos¢ np. w jednostkach
mm/min (albo cal/min) w przypadku G94 a w przypadku G95 odpowiednio mm/obr
(albo cal/obr). Jest on sumg geometryczng predkosci osi uczestniczacych w interpo-
lacji. Posuw jest podawany dla rodzajéw ruchu G1, G2, G3 i G5. Gdy osie uczestni-
czace w tworzeniu konturu zostang w przypadku tych ruchéw zaprogramowane bez
posuwu, wéwczas jest wyprowadzany alarm 10860 ,nie zaprogramowano posuwu”.

Korekta posuwu dziata wspdlnie dla osi uczestniczacych w tworzeniu konturu.

Przesuw szybki GO jest funkcjg, przy pomocy ktérej mozna uzyskaé¢ najwieksza,
predkos¢ ruchu po konturze. Gdy w osi ma miejsce przesuw szybki, wowczas mak-
symalna predkos¢ ruchu w osi ogranicza predkos¢ tego przesuwu.

Dziata jedna korekta przesuwu szybkiego wspdlnie dla wszystkich osi.

Jako bloki zerotaktowe sg okreslane bloki, ktérych diugosc¢ drogi jest mniejsza niz
droga, ktérg mozna przeby¢ na podstawie zaprogramowanego posuwu zadanego i
taktu interpolatora. Z powodu dokfadnosci predkos¢ jest na tyle zmniejszana, by do
przebycia drogi byt potrzebny co najmniej jeden takt interpolatora. Predkos¢ jest
przez to réwna albo mniejsza od ilorazu dtugosci drogi w bloku podzielonej przez
takt interpolatora.
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2.1.2 Zatrzymanie w celu synchronizacji

Niezaleznie od tego, czy jest wybrane zatrzymanie dokfadne czy przejscie ptynne,
zmiana bloku moze ulec zwtoce w wyniku proceséw synchronizacji a przez to spo-
wodowac zatrzymanie ruchu w osi. W trybie zatrzymania doktadnego osie uczestni-
czace w tworzeniu konturu sg zatrzymywane w punkcie koncowym aktualnego bloku.
W przypadku przechodzenia ptynnego osie sa w tej sytuacji zatrzymywane w najbliz-
szym punkcie koncowym bloku, w ktérym mogg zostaé wyhamowane przy dotrzyma-
niu swoich granic przyspieszenia. Zatrzymanie w celu synchronizacji nastepuje

przy kwitowaniu przez PLC.

Jezeli w przypadku funkcji pomocniczej, ktéra jest wyprowadzana przed wzgl.
po zakonczeniu ruchu, jest wymagane pokwitowanie przez PLC, wowczas na-
stepuje zatrzymanie na koncu bloku.

przy braku kolejnych blokéw.

Jezeli nastepne bloki nie moga wystarczajgco szybko by¢ udostepniane do wy-
konania, wowczas nastepuje zatrzymanie na ostatniej mozliwej do osiagniecia
granicy bloku.

przy oprdznianiu pamieci posrednie;.

Jezeli w programie obrobki jest wymadg synchronizacji przebiegu z wykonywa-
niem programu gtéwnego (np. przez polecenie STOPRE - opréznij pamieé po-
$rednig), wowczas jest z tym nieodzownie zwigzane odniesione do bloku zredu-
kowanie predkosci wzgl. zatrzymanie dokladne.

Przy zatrzymaniu w celu synchronizacji nie wystepuja zadne btedy konturu. Zatrzy-
mywanie, w szczegolnosci w przypadku pracy z przechodzeniem ptynnym, jest jed-
nak niepozadane, poniewaz moze nastgpi¢ podciecie.
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2.2 Zatrzymanie doktadne

Uaktywnienie za-
trzymania do-
ktadnego

Kryteria zatrzy-
mania doktadne-

go

Przy pomocy funkcji zatrzymania dokfadnego nastepuje poczekanie na dojscie osi
uczestniczacych w tworzeniu konturu do zaprogramowanego punktu koricowego blo-
ku. Gdy wszystkie te osie spetity kryterium doktadnos$ci, wéwczas nastepuje zmiana
bloku. Predko$¢ przy przejsciu z jednego bloku do drugiego wynosi prawie zero.

Oznacza to:

e  Ze osie uczestniczace w tworzeniu konturu w punkcie koncowym bloku przy
braku przesterowania uzyskujg quasi stan zatrzymania,

e czas oczekiwania na spetnienie kryterium zatrzymania doktadnego powoduje
wydtuzenie czasu obrébki,

e w wyniku czasu oczekiwania na uzyskanie kryterium zatrzymania doktadnego
moze wystgpi¢ podciecie.

Zastosowanie funkcji zatrzymania doktadnego nadaje sie do wykonywania doktad-
nych ruchéw po konturze.

Zatrzymanie dokfadne nie jest celowe, gdy

e jest dopuszczalne, by dokladny przebieg w ramach kryterium (np. zatrzymanie
doktadne doktadnie) odbiegat od zaprogramowanego, w celu uzyskania szyb-
szej obrobki,

e jest wymagana absolutna stato$¢ obrébki.

Funkcja zatrzymania doktadnego moze w programie obrébki zosta¢ wybrana przy
pomocy polecenia G60 albo G09. Przed albo z wybraniem nalezy poda¢ pozadane
kryterium zatrzymania doktadnego przy pomocy jego odpowiedniego kodu progra-
mowego. G60 dziata modalnie a G09 - pojedynczymi blokami. G09 stosuje sie, gdy
ptynne przechodzenie z jednego bloku programu do drugiego ma zosta¢ przerwane.
Obydwie funkcje zatrzymania doktadnego dziatajg tylko z wybranym kryterium za-
trzymania. Funkcja zatrzymania doktadnego jest odwotywana przez funkcje prze-
chodzenia ptynnego z jednego bloku do drugiego.

e  Zatrzymanie doktadne dokfadnie
Przy pomocy tego kryterium nadzoruje sie, czy odchylenie pozycji rzeczywistej
osi od pozycji zadanej miesci sie¢ w ramach okreslonej wartosci. Wielko$¢ do-
zwolonego odstepu jest zapisywana w MD: STOP_LIMIT_FINE (zatrzymanie
doktadne doktadnie).

e  Zatrzymanie doktadne zgrubnie
Dziatanie tak jak w przypadku zatrzymania doktadnego doktadnie, ale okno
nadzoru jest ustalane w MD: STOP_LIMIT_COARSE (zatrzymanie doktadne
zgrubnie). Aby uzyskaé szybszg zmiane bloku w stosunku do kryterium zatrzy-
mania doktadnego dokfadnie, okno zatrzymania doktadnego zgrubnie nalezy
sparametryzowac jako wieksze od okna zatrzymania doktadnego dokfadnie.
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Zatrzym. dokt. doktadnie POZYCJA ZADANA

R ; HHHHH : >
Kierunek osi ; : Kierunek osi
minus Z “okia plus
atrzymanie doktadne
zgrubnie POZYCJA ZADANA

Rysunek 2-1 Granice zatrzymania dokladnego zgrubnie / doktadnie

Wartosé

Moment zmiany bloku
¥ T rzeczywista

poleceniem G602
poleceniem G601

Zatrzymanie dokfadne
zgrubnie > zatrzymanie
doktadne dokfadnie

Wartos$é
zadana

t —»

Rysunek 2-2 Zmiana bloku w zaleznosci od kryteriéw zatrzymania doktadnego

wybrane przy pomocy nastepujacych kodow G:
e G601 - zatrzymanie doktadne doktadnie

. G602 - zatrzymanie doktadne zgrubnie

i reakcja na nie nastepuje z wybraniem funkcji zatrzymania doktadnego G60 wzgl.
G09. Aktywne kryterium staje sie pasywne po wybraniu innego kryterium.

Uaktywnienie kry- Kryteria zatrzymania doktadnego mogg w kazdym bloku programu obrébki zostaé

teriow zatrzyma-
nia dokladnego

Okreslone sytuacje moga przy sterowaniu z ptynnym przechodzeniem miedzy blo-
kami implikowa¢ zatrzymanie doktadne, ktére wéwczas uwzglednia jedno z tych

kryteriow (patrz tez ,implikowane zatrzymanie doktadne” w punkcie 2.3).
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2.3 Przejscie ptynne

Implikowane za-
trzymanie do-
ktadne

Predkosé¢ O w
pracy z przej-
sciami ptynnymi

Wyprowadzenie

funkcji pomocni-
czej podczas ru-
chu

Przy przechodzeniu ptynnym predkos$¢ w osiach na koncu blokéw nie jest w celu
przejscia do nastepnego bloku hamowana do predkosci, ktéra umozliwia spetnienie
kryterium zatrzymania doktadnego. Celem jest unikniecie wiekszego wyhamowywa-
nia ruchow w osiach biorgcych udziat w tworzeniu konturu w miejscach zmiany blo-
kéw, aby z mozliwie takg sama predkoscig przej$¢ do nastepnego bloku.

Przechodzenie ptynne powoduje, ze ,kanciaste” przejscia miedzyblokowe s3 stycznie
ksztaltowane wzgl. wygtadzane przez lokalne zmiany zaprogramowanego przebiegu.

Praca z przechodzeniem ptynnym powoduje:
e  Zaokraglanie naroznikow konturu.

e  Krétsze czasu obrébki w wyniku braku proceséw hamowania i przyspieszania,
ktore sg potrzebne do spetnienia kryterium doktadnosci.

. Lepsze warunki skrawania dzieki bardziej rownomiernemu przebiegowi predko-
Sci.

Praca z przechodzeniem ptynnym ma sens, gdy:
e Ruch po konturze powinien si¢ odbywac w sposob mozliwie ptynny.

o Doktadny przebieg moze w ramach kryterium btedu odbiegac od przebiegu za-
programowanego, aby wytworzy¢ na catej dlugosci ruchu staty przebieg.

W niektérych przypadkach musi przy pracy z przechodzeniem ptynnym zosta¢ wy-
tworzone zatrzymanie doktadne, aby méc wykonaé nastepne akcje. W tych sytu-
acjach predkos¢ ruchy po konturze jest wyhamowywana do zera.

e  Jezeli funkcje pomocnicze zostang wyprowadzone przed ruchem, wowczas
poprzedzajacy blok ulega zakonczeniu dopiero z uzyskaniem wybranego kryte-
rium doktadnosci.

e Jezeli funkcje pomocnicze zostang wyprowadzone po ruchu, woéwczas sg wy-
prowadzane po zakonczeniu funkcji interpolatora dla bloku.

e Jezeli w programie obrébki zostanie zaprogramowana funkcja ,,oprézni¢ pamieé
posrednig”, wéwczas poprzedzajacy blok ulega zakonczeniu ze spetnieniem
wybranego kryterium zatrzymania doktadnego.

Niezaleznie od implikowanego zatrzymania doktadnego ruch po konturze jest na
koncu bloku hamowany do predkos$ci zerowej, gdy:

e Czas pozycjonowania wrzeciona, ktére zaprogramowano przy uzyciu sktadni
SPOS, trwa dtuzej niz czas ruchu w osiach biorgcych udziat w tworzeniu kontu-
ru. Zmiana bloku nastepuje przez uzyskanie zatrzymania doktadnego doktadnie
przez pozycjonowane Wrzeciono.

e Jest wymagane zatrzymanie w celu synchronizaciji.

W pracy z przechodzeniem ptynnym podczas ruchu i krétkich blokéw ruchu, ruch
w osiach jest hamowany jeszcze przed pokwitowaniem funkcji pomocniczych przez
PLC. Przez to osie zatrzymujg sie na korcu bloku z zachowaniem granic przyspie-
szenia.

Tam nastepuje poczekanie na pokwitowanie, aby nastepnie kontynuowacé ruch.
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24 Opis danych

Dane maszynowe

36000 STOP_LIMIT_COARSE

Nr danej maszynowej Zatrzymanie doktadne zgrubnie

Standardowe nastawienie domysine: 0.04 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm, stopien

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Blok NC jest uwazany za zakonczony, gdy pozycja rzeczywista w osiach bioracych udziat w tworzeniu konturu jest

odlegta od pozycji zadanej o warto$¢ wprowadzonej granicy odlegtosci. Jezeli ta pozycja nie miesci si¢ w ramach

tej granicy, wowczas blok NC jest uwazany za nie zakonczony i dalsze wykonywanie programu obroébki jest nie-

mozliwe. Poprzez wielko$¢ wprowadzonej wartosci mozna wptywaé na przefaczenie na nastgpny blok. Im wigksza

warto$¢ zostanie wybrana, tym wczesniej nastgpi zmiana bloku. Jezeli zadana granica doktadnosci nie zostanie

uzyskana, wéwczas

- Blok jest uwazany za nie zakonczony.

- Po uptywie czasu z MD: POSITIONING_TIME (czas nadzoru zatrzymanie doktadne dokfadnie) jest wyprowa-
dzany alarm 25080 nadzér pozycjonowania.

- Na wyswietlaniu pozycjonowania jest sygnalizowany kierunek ruchu +/- dla osi. Okno zatrzymania dokfadne-
go dziata réwniez dla wrzeciona w trybie pracy z regulacjg potozenia.

Przypadki specjalne, Nie wolno nastawi¢ MD: STOP_LIMIT_COARSE mniejszej niz MD: STOP_LIMIT_FINE (zatrzymanie doktadne
bfedy, ... doktadnie). Aby uzyskac¢ takie samo zachowywanie sie pod wzgledem zmiany bloku jak w przypadku kryterium
zatrzymania doktadnego dokfadnie, okno zatrzymania doktadnego zgrubnie moze by¢ réwne oknu zatrzymania
doktadnego doktadnie.

MD: STOP_LIMIT_COARSE nie moze by¢ nastawiona réwna ani wieksza od MD: STANDSTIL_POS_TOL (tole-
rancja postoju).

Koresponduje z... MD: POSITIONING_TIME (czas zwioki zatrzymania doktadnego doktadnie)

36010 STOP_LIMIT_FINE

Nr danej maszynowej Zatrzymanie doktadne dokfadnie

Standardowe nastawienie domysine: 0.01 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: mm, stopien

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Patrz MD: STOP_LIMIT_COARSE (zatrzymanie doktadne zgrubnie)

Przypadki specjalne, Nie wolno nastawi¢ MD: STOP_LIMIT_FINE wiekszej niz MD: STOP_LIMIT_COARSE (zatrzymanie doktadne
btedy, ... zgrubnie).
MD: STOP_LIMIT_FINE nie moze by¢ nastawiona réwna ani wieksza niz MD: STANDSTILL_POS_TOL (tolerancja

postoju).
Koresponduje z... MD: POSITIONING_TIME (czas zwioki zatrzymania doktadnego doktadnie)
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36020
Nr danej maszynowej

POSITIONING_TIME
Czas zwloki zatrzymania doktadnego doktadnie

Standardowe nastawienie domysine: 5.0

[ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Gdy blok zawierajacy zatrzymanie doktadne ulega zakonczeniu, wéwczas w ramach czasu pozycjonowania 0$
musi doj$¢ do okna zatrzymania doktadnego/zgrubnego. W przeciwnym przypadku proces pozycjonowania jest
przerywany z alarmem 25080 ,nadzér pozycjonowania”. Start czas nadzoru nastepuje z koncem funkcji interpolato-
ra dla osi.

Wrzeciono z regulowanym potozeniem réwniez podlega temu nadzorowi pozycjonowania poprzez czas. W przy-
padku btedu jest réwniez wyprowadzany alarm 5080 ,nadzér pozycjonowania”. Jednocze$nie z alarmem 25080
nastepuje cofniecie sygnatu interfejsowego ,READY” (V31000000.3) i 0$ / wrzeciono z regulacjg potozenia ulega
zatrzymaniu.

Koresponduje z...

MD: STOP_LIMIT_COARSE (zatrzymanie doktadne zgrubnie)
MD: STOP_LIMIT_FINE (zatrzymanie doktadne dokfadnie)

2.5 Opis sygnatow

V33000004.3
Sygnat interfejsowy

Wszystkie osie stojq
Sygnat(y) od kanatu (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Wszystkie osie i wrzeciono z regulacjg potozenia stojg z koncem funkcji interpolatora. Nie ma aktywnych zadnych
dalszych ruchéw .

V390x0000.6
Sygnat interfejsowy

Pozycja uzyskana z zatrzymaniem doktadnym zgrubnie
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Os$ jest w odpowiednim zatrzymaniu doktadnym i dla osi nie jest juz aktywny interpolator (pozycja zadana uzyska-
na).

Albo tez interpolator nie jest aktywny, poniewaz

- sterowanie jest w stanie reset (przycisk reset wzgl. koniec programu),

- ruch po konturze zostat zakonczony przez NC-Stop,

- wrzeciono znajduje sie w trybie pracy z regulacjg potozenia (instrukcja SPOS) i jest zatrzymane.

Stan sygnatu 0

O$ nie znajduje sie w odpowiednim zatrzymaniu doktadnym.

Koresponduje z...

MD: STOP_LIMIT_COARSE (zatrzymanie doktadne zgrubnie)

V390x0000.7
Sygnat interfejsowy

Pozycja uzyskana z zatrzymaniem doktadnym doktadnie
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnalty aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Patrz sygnat interfejsowy ,Pozycja uzyskana z zatrzymaniem doktadnym zgrubnie”.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Patrz sygnat interfejsowy ,Pozycja uzyskana z zatrzymaniem doktadnym zgrubnie”.

Koresponduje z...

MD: STOP_LIMIT_FINE (zatrzymanie doktadne dokfadnie)
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Predkos¢, system wartosci 3
zadanej-rzeczywistej, regulacja

Krotki opis

Predkosci

Niniejszy rozdziat opisuje dopasowanie
e systemow pomiarowych

e systemu wartosci zadanej

e dokfadnosci pozycjonowania

e zakresow ruchui

e predkosci ruchu w osi.

Na maksymalng predkosc¢ ruchu po konturze, ruchu w osiach i predkos¢ obrotowg
wrzeciona ma wptyw dynamika maszyny i napedu oraz czestotliwo$¢ graniczna
odczytu wartosci rzeczywistej (czestotliwos¢ graniczna przetwornika).

Maksymalna predkos¢ osi jest definiowana w MD: MAX_AX_VELO (maksymalna
predkos¢ osi). Maksymalna dopuszczalna predkos¢ obrotowa wrzeciona jest zada-
wana poprzez MD: SPIND_VELO_LIMIT (maksymalna predko$¢ obrotowa wrzecio-
na).

Oprécz ograniczenia przez MD: MAX_AX_VELO sterowanie w zaleznos$ci od sytuacji
ogranicza maksymalng predkos$¢ ruchu po konturze wedtug nastepujacego wzoru:

zapr. diugos¢ drogi w jednym bloku programu [mm albo stopni]
Vimax = *0,9
takt interpolatora [s]

W przypadku wiekszego posuwu (wynikajacy z posuwu zaprogramowanego i jego
korekt) jest on ograniczany do Vimax -

To automatyczne ograniczenie posuwu moze w przypadku programow generowa-
nych przez systemy CAD, ktore zawierajg ekstremalnie krotkie bloki, prowadzi¢ do
obnizenia predkosci trwajgcego wiele blokow.

Przyktad:

Takt interpolatora = 12 ms

N10 GO X0 Z0; [mm]

N20 GO X100 Z100; [mm]

= zaprogramowana dtugos$¢ drogi w bloku = 141,42 mm

= Vmax = (141,42 mm / 12 ms) * 0,9 = 10606,6 mm/s = 636,39 m/min
Dla minimalnej predkosci po konturze i predkosci osi obowigzuje nastepujace ogra-
niczenie:

10°

Vmin 2

doktadno$é obliczenia | Fn% ] * takt interpolatora [s]

Dokfadno$c¢ obliczania wynosi 1000 przyr./mm wzgl. przyr./stopien.

Przy spadku ponizej Viin nie nastepuje ruch posuwowy!
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Zakresy ruchu

Przyktad: takt interpolatora = 12 ms;
= Vimin = 10/ (1000 P?"/rym x 12 ms) = 0,005 ™/min :

Zakres wartosci dla posuwu po konturze F:
system metryczny:

0,001 = F <999.999,999 [mm/min, mm/obr]
system calowy:

0,001 < F <399.999,999 [cal/min, cal/obr]

Zakres wartosci dla predkosci obrotowej wrzeciona S:
0,001 = S <999.999,999 [obr/min]

Tablica 3-1 Zakresy ruchu osi
G71 [mm] G70 [cali]
Zakres Zakres
Osie liniowe X, Y, Z +999.999,999 + 399.999,999
Parametry interpolaciji |, J, K + 999,999,999 + 399.999,999

Doktadnosé¢ po-
zycjonowania
przez sterowanie

System miar me-
tryczny / calowy,
system podsta-
wowy

Przeliczenie sys-
temu podstawo-
wego

Zakres ruchu mozna takze ograniczy¢ wytacznikami krahcowymi.

Dokfadno$c¢ pozycjonowania przez sterowanie jest zalezna od rozdzielczo$ci warto-
$ci zadanej (=przyrosty przetwornika / (mm albo stopien)) i doktadnosci obliczania (=
przyrosty wewnetrzne / (mm albo stopien).

Mniejsza rozdzielczo$¢ z tych dwdch czynnikéw okresla dokladno$é pozycjonowania
przez sterowanie.

Wybér doktadnosci wprowadzania, taktu interpolatora i taktu regulatora potozenia nie
ma wptywu na te doktadnosé.

Sterowanie moze pracowac z systemem calowym albo metrycznym. Nastawienie
podstawowe jest ustalane poprzez MD: SCALING_SYSTEM_IS_METRIC (system
podstawowy metryczny). Odpowiednio do tego nastawienia wszystkie wartosci geo-
metryczne sg interpretowane jako warto$ci metryczne albo jako wartosci calowe. Do
tego nastawienia podstawowego odnoszg sie rowniez wszystkie nastawienia reczne
(np. kétko reczne, INC, posuw), nastawienia przesunie¢ punktu zerowego, korekt
narzedzi, itd. z przynaleznymi wyswietleniami.

Programy obrébki mozna pod wzgledem danych odnoszacych sie do obrabianego
przedmiotu przetacza¢ miedzy systemami miar przy pomocy G70/G71. Dane, na
ktore wptywa G70/G71 sg opisane w instrukcji programowania.
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Normowanie Dane maszynowe i dane nastawcze, ktére posiadajg wielkos¢ fizyczna, sa w zalez-
wielkosci fizycz- nosci od systemu podstawowego (metryczny/calowy) standardowo interpretowane w
nastepujacych jednostkach wprowadzania/wyprowadzania:

nych danych ma-

szynowych i da-
nych nastaw-

czych

Wielkos¢ fizyczna: Jednostki wprowadzania/wyprowadzania dla stan-
dardowego systemu podstawowego:
metryczny calowy

Pozycja liniowa 1 mm 1 cal

Pozycja katowa 1 stopien 1 stopien

Predkos$¢ liniowa 1 mm/min 1 cal/min

Predkos¢ katowa 1 obr./min 1 obr./min

Przy$pieszenie liniowe 1 m/s? 1 cal/s?

Przyspieszenie katowe 1 obr./s? 1 obr./s?

Przyspieszenie drugiego | 1 m/s° 1 cal/s®

stopnia liniowe

Przyspieszenie drugiego 1 obr./s> 1 obr./s>

stopnia katowe

Czas 1s 1s

Wzmocnienie obwodu 1/s 1/s

regulatora potozenia

Posuw na obrét 1 mm/obr. 1 cal/obr.

Wartos¢ kompensacii 1 mm 1 cal

pozycja liniowa

Wartos¢ kompensac;ji 1 stopien 1 stopien

pozycja katowa
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3.1 System wartosci zadanej - rzeczywistej

3.1.1 Ogodlnie

Schemat zasadni- Dla regulowanej osi/wrzeciona mozna skonfigurowa¢ obwdd regulacji o nastgpujacej
czy budowie (dla osi z silnikiem krokowych nalezy uwazac¢ przetwornik za ,wewnetrzny”.:

J Regula-
cja

‘ . MD:

L : ™ CTRLOUT_TYPE=0 (SIMULATION)
« . -interfejs system ;f_‘
pomiaru potozenia 1

Wyprowadzenie | ~ Silnik
wart. zadanej - {MP————
predk. obrotowej | * : 4

MD:
ENC_TYPE=0 (SIMULATION)

Przetw. Przetwo-
wart. rze- . ~. ik

|czywistej 1 s ::‘-\__G_..-:____

Rysunek 3-1 Zasadniczy ukiad potaczen obwodu regulacji

Wyprowadzenie Dla kazdej osi/wrzeciona mozna wyprowadzi¢ wartos¢ zadang. Wyprowadzenie
wartosci zadanej wartosci zadanej do organu wykonawczego nastepuje w przypadku wrzecion i osi z

napedem analogowym jako warto$¢ analogowa (format + 10 V). W przypadku osi z
silnikiem krokowym nastepuje wyprowadzenie sygnatu dla impulsu i kierunku (patrz
LInstrukcja uruchomienia”, punkt ,Przytaczenie napedéw posuwdow”).

Odczyt wartosci Dla wrzeciona i osi z napedem analogowym mozna przytgczy¢ przetwornik o sygnale
rzeczywistej prostokatnym (standardowy, zwielokrotnienie liczby kresek).

Dla osi z silnikiem krokowym przetwornik nie jest wymagany.

Osie symulowane Do celéw testowych mozna symulowa¢ obwod regulacii osi/wrzeciona. W wyniku
tego os$ ,wykonuje ruch” podobnie jak w przypadku osi prawdziwe;j.

Os$ symulowana jest definiowana przez nastawienie na ,0” obydwu danych maszy-
nowych MD: CTRLOUT_TYPEJ0] (rodzaj wyprowadzenia wartosci zadanej) i MD:
ENC_TYPEJ0] (rodzaj odczytu wartosci rzeczywistej).

Po zatadowaniu standardowych danych maszynowych osie sg nastawione na symu-
lacje.

Przez bazowanie do punktu odniesienia mozna nastawi¢ warto$¢ zadang i rzeczywi-
stg na warto$¢ punktu odniesienia.

Poprzez MD: SIMU_AX_VDI_OUTPUT (wyprowadzenie sygnatow osi w przypadku
osi symulowanych) mozna ustali¢, czy podczas symulacji specyficzne dla osi sygnaty
interfejsowe majg by¢ wyprowadzane do PLC.
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3.1.2 Wyprowadzanie wartosci zadanej predkosci obrotowej i przetwarzanie
wartosci rzeczywistej

Kierunek regulacji i kierunek ruchu osi posuwu

Kierunek regulacji Przy pomocy MD: ENC_FEEDBACK_POL (znak wartosci rzeczywistej) mozna

Kierunek ruchu

Nastawienie pod-
stawowe

Dokiadnosé

zmieni¢ znak odczytu wartosci rzeczywistej a przez to kierunek regulacji potozenia.

Przy pomocy MD: AX_MOTION_DIR (kierunek ruchu) mozna odwrdci¢ kierunek
ruchu osi, bez wptywu na kierunek regulacji potozenia.

Dopasowanie wartosci zadanej predkosci obrotowe;j /
kompensacja tachogeneratora

MD: RATED_VELO okresla nominalng predkos¢ obrotowg silnika.

Przy pomocy MD: RATED_UOTVAL [ (nominalne napigcie wyjsciowe) informuje sig
sterowanie, jakie napiecie wartosci zadanej predkosci obrotowej jakiej predkosci
obrotowej silnika odpowiada (nie w przypadku osi z silnikiem krokowym).

W MD: RATED_OUTVAL (nominalne napiecie wyjsciowe) nalezy wpisa¢ wartos¢
wartosci zadanej predkosci obrotowej w procentach, w odniesieniu do maksymalnej
wartosci zadanej predkosci obrotowej, przy ktorej jest uzyskiwana predkosc¢ obroto-
wa silnika podana w RATED_VELO (nominalna predkos¢ obrotowa silnika).

Gdy predkos¢ obrotowa silnika nie jest znana, mozna jg obliczy¢ z pozgdanej pred-
kosci osi, skoku sruby pociagowej tocznej MD: LEADSCREW_PITCH (skok $ruby
pociggowej) i przetozenia przektadni MD: DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[N] (licznik
przektadni obcigzenia) MD: DRIVE_AX_RATIO_DENOM][n] (mianownik przektadni
obcigzenia) w sposéb nastepujacy.

Voé * R
Nsilnik =—S

gdzie:

Nsiinik = predkos¢ obrotowa silnika

Vog = predkosc osi

S = skok sruby pociggowej tocznej; (MD: LEADSCREW_PITCH)
R = przetozenie przekfadni

przy czym obowigzuje:
R = liczba obrotow silnika — _DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[n]
liczba obrotéw obcigzenia (wrzeciona) DRIVE_AX_RATIO_DENOM][n]

Doktadnos¢ tego nastawienia okresla w istotny sposoéb jakos$¢ ruchu w osi. Aby
uzyskaé wystarczajaca rezerwe regulacji napedéw analogowych, pozadana maksy-
malna predkos$¢ osi powinna by¢ uzyskiwana przy MD: RATED_OUTVAL = 80 do
90% wartosci zadanej predkosci obrotowe;.
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Przyktad dopa-
sowania predko-
sci do osi liniowej

Rozdzielczosé
wartosci rzeczy-
wistej

MD: AX_MOTION_DIR

MD: RATED_VELO [n] - Al

| DNailnik ,’MD:; i
Regulator ‘_‘ {,.M.\__:I ’r 71 (;: .LE’ADSCHEW F’ITCH|
W | Sruba pociggowa |
Przekfadnia P S il
MD: RATED_OUTVAL[ Obciazenia Tylko w przypadku osi
liniowvch

MD: DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[n] Liczba obr. siln.

MD: DRIVE_AX_RATIO_DENOMIN] Liczba obr. obc.
(wrzeciona)

Rysunek 3-2 Przetwarzanie wartosci zadanej predkosci obrotowe;j

Ma by¢ uzyskana predkos¢ osi wynoszaca 15000 mm/min
Skok $ruby pociggowej: s =10 mm/obr
Przekfad (obroty silnika / obroty wrzeciona) R=2:1=2

Ve *R - _ 15000 mm/min
S ~ 10 mm/obr

= Nsilnik = = 3000 obr./min;

Obliczong predkos¢ obrotowa silnika nalezy wpisa¢ do MD: RATED_VELO.
= ustawienie danych maszynowych:

MD: RATED_VELOJ0] = 3000 [obr/min]

MD: RATED_OUTVAL = 80 [%] (tylko w przypadku napgeddw analogowych)
MD: DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[0] = 2

MD: DRIVE_AX_RATIO_DENOMI0] =1

MD: LEADSCREW_PITCH = 10 [mm/obr]

Przetwarzanie wartosci rzeczywistej

Aby utworzy¢ prawidtowo zamkniety obwdd regulacji potozenia, konieczne jest
podanie sterowaniu rozdzielczosci wartosci rzeczywiste;j.

Stuzg do tego nastepujace dane maszynowe specyficzne dla osi. W przypadku osi z
silnikiem krokowym bez przetwornika dane maszynowe oznaczone przez * sg bez
znaczenia.

Na podstawie sparametryzowania MD rozdzielczo$¢ wartosci rzeczywistej jest auto-
matycznie obliczana przez sterowanie.

MD: ENC_IS_DIRECT[n] * (przetwornik bezposrednio na maszynie)
MD: DRIVE_ENC_RATIO_DENOMI[n] * (mianownik przektadni pomiarowej)
MD: DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA[N] * (licznik przektadni pomiarowej)

MD: DRIVE_AX_RATIO_DENOMI[n] (mianownik przektadni obciazenia)
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MD: DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[nN] (licznik przektadni obciazenia)
MD: STEP_RESOL (krokéw na obrét silnika krokowego)
MD: ENC_RESOL[n] (kresek przetwornika na obrot,

w przypadku osi z silnikiem krokowym =
MD: STEP_RESOL)

MD: LEADSCREW_PITCH (skok $ruby pociagowej)
MD: MAX_AX_VELO (maksymalna predkos¢ osi)

Indeks [n] danych maszynowych ma nastepujace kodowanie:
- MD: DRIVE_AX_... [nr zestawu parametréw regulacji]: 0-5
- pozostate dane maszynowe [nr przetwornika]: 0

Wskazéwka

W MD: DRIVE_AX_RATIO_DENOM wpisuje sie obroty obciazenia, w

MD: DRIVE_AX_RATIO_NUMERA - obroty silnika.

Te dane maszynowe nie sg potrzebne do dopasowania przetwornika (oceny drogi).
W celu obliczenia wartosci zadanej muszg byc¢ jednak one prawidtowo wprowadzone!

W przeciwnym przypadku nie nastawi sie pozadany wspotczynnik Ky.

MD: ENC_IS_DIRECT=0 (w przypadku silnika krokowego przetwornik nie jest konieczny,
jest on svmulowanv wewnetrznie)

Norzetwornik —e MD: STEP_RESOL (tvlko w przvpadku silnika krokoweao)
:_.G J ,‘|_ M..: e j “.rllﬁt({i,ﬁ Sruba pociggowa toczna
S T Mo MD:
+.+  Przekladnia *nwrzeciono-e | EADSCREW_PITCH
obciazenia
MD: Nsilnik T__MD: DRIVE_AX_RATIO_NUMERA _Liczba obr. siln.
ENC_RESOL MD: DRIVE_AX_RATIO_DENOM ~Liczba obr. wrzec.

Rysunek 3-3 Przyktad: o$ liniowa z przetwornikiem obrotowym na silniku

Uchwyt Nobciaz. MD: ENC_IS_DIRECT=1
Sruby

Nprzetw.

7 —— MD:
<A @) ENC_RESOL

MD: DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA _ Liczba obr. obcigz.
MD: DRIVE_ENC_RATIO_DENOM ™ Liczba obr. przetw.

Przektadnia Przektadnia
obcigzenia pomiarowa

Rysunek 3-4 Przyktad: wrzeciono z przetwornikiem obrotowym na maszynie

Wskazowka:
Przy pomocy MD: ENC_FEEDBACK_POL (znak wartosci rzeczywistej) mozna zmie-
ni¢ znak odczytu warto$ci rzeczywistej a przez to kierunek regulacji potozenia.
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3.2 Regulacja/ wzmocnienie obwodu

Wspoétczynnik Ky

Zestawy parame-
trow regulatora
potozenia

Dla osi z silnikiem krokowym nalezy zachowa¢ warto$¢ standardowg w MD:
POSTCTRL_GAINIn].

Dla osi / wrzecion analogowych jest wymagane dopasowanie.

Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie:

[nr zestawu parametrow regulacji]: 0-5

Zbyt wysoki wspotczynnik Ky prowadzi jednak do niestabilnosci, przesterowan i ew.
do niedopuszczalnie wysokich obcigzehn maszyny.

Maksymalnie dopuszczalny wspotczynnik Ky jest zalezny od:

e zaprojektowania i dynamiki napedu (czas wzrostu, zdolnos¢ przyspieszania i
hamowania)

e jakosci maszyny (elastycznos$é, ttumienie drgan)

o taktu regulacji potozenia

Wspétczynnik Ky jest definiowany jako

_ _predkos¢ ~ _[m/min]
KV = uchyb nadazania [mm]

jednostka wspétczynnika KV wg normy DIN

Regulacja potozenia moze pracowac z 6 réznymi zestawami parametréw. Stuzg one
do szybkiego dopasowywania regulacji potozenia do zmieniajgcych sie wiasciwosci
maszyny podczas pracy, np.

- przy przetgczaniu przektadni wrzeciona,

- dopasowania dynamiki osi, np. przy gwintowaniu otworu.

Nastepujace dane maszyny mogq w potaczeniu ze sobg by¢ zmieniane przez prze-
taczanie zestawu parametrow.

MD: DRIVE_AX_RATIO_DENOMI[n] (mianownik przektadni obcigzenia)

MD: DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[N] (licznik przektadni obcigzenia)

MD: POSCTRL_GAIN[n] (wspétczynnik Ky )

MD: AX_VELO_LIMIT[n] (warto$¢ progowa dla nadzoru predkosci)

MD: DYN_MATCH_TIME[n] (stata czasowa dopasowania dynamiki)

Indeks [n] danych maszynowych ma nastepujace kodowanie:

[nr zestawu parametréw regulacji]: 0-5

Zestawy parametrow w przypadku wrzeciona: W przypadku wrzeciona do kazde-
go stopnia przektadni jest przyporzadkowany wiasny zestaw parametréow. W zalez-
nosci od sygnatu interfejsowego ,rzeczywisty stopien przektadni” (V380x2000.0 do
.2) jest uaktywniany odpowiedni zestaw parametréw.

Zestawy parametrow w przypadku osi: Dla osi, ktére nie biorg udziatu w gwinto-
waniu, jest zawsze uaktywniany zestaw parametréw 1 (indeks = 0). Dla osi, ktére
uczestniczg w gwintowaniu, jest uaktywniany ten sam numer zestawu parametrow,
co w przypadku aktualnego stopnia przektadni wrzeciona.
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3.3 Sterowanie predkoscia w przypadku silnikéw krokowych

3.3.1 Zatamana charakterystyka przyspieszenia

Napedy z silnikiem krokowym tylko w przypadku SINUMERIK 802S!

Charakterystyczng wtasciwoscig napedoéw krokowych jest spadek dostepnego mo-

mentu obrotowego w gérnym zakresie obrotéw (patrz rysunek 3-5).

M & Silnik krokowy
[Nm] Mo Nred Nmax 4 000 U/min
25 :
1 10 20 40 6080100 N[%]
Nred”  predkos¢ obrotowa zredukowana
Nmax-  predkos¢ obrotowa maksymalna

Rysunek 3-5 Typowa charakterystyka silnika napedu krokowego

Optymalne wykorzystanie takiej charakterystyki przy jednoczesnym zabezpieczeniu

przed przecigzeniem mozna uzyskac przy pomocy prowadzenia przyspieszenia w

zaleznosci od predkosci.

Ta metoda okreslana jako ,charakterystyka zatamana” moze by¢ stosowana zaréwno
do ruchéw pozycjonowania jak i ruchéw po konturze.

Parametryzowanie Specyficzny dla osi przebieg charakterystyki przy$pieszenia nalezy parametryzowac

charakterystyki

osli

poprzez nastepujace dane maszynowe:

MD: MAX_AX_VELO
predko$¢ maksymalna specyficzna dla osi (Vmax)

MD: ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT

Predkos$¢, przy ktorej nastepuje spadek przyspieszenia wzgl.

MD: MAX_AX_VELO (Vred)

MD: MAX_AX_ACCEL
przys$pieszenie maksymalne specyficzne dla osi (amax)

MD: ACCEL_REDUCTION_FACTOR
wspotczynnik zmniejszenia przy$pieszenia w stosunku do

MD: MAX_AX_ACCEL (areq)

Przebieg przy$pieszenia jest staty.
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Uaktywnienie

Charakterystyka
konturu

Przejscie miedzy
blokami G64

Stata redukcja przyspieszenia
a A v A

Przebieg v(t)

iPrzebieg a(v

-

v

—

Vred Vmax

Rysunek 3-6 Specyficzny dla osi przebieg przys$pieszenia i predkosci

Predkosci:
Vmax: MD: MAX_AX_VELO
Vred: MD: ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT x MD: MAX_AX_VELO

Przyspieszenia:
amax: MD: MAX_AX_ACCEL
ared: (1-MD: ACCEL_REDUCTION_FACTOR) x MD: MAX_AX_ACCEL

Ruchy w osiach z silnikiem krokowym w JOG:
Uaktywnienie nastepuje przy pomocy MD: ACCEL_TYPE_DRIVE=1.
Musi by¢ przy tym nastawiona MD: JOG_AND_POS_JERK_ENABLE=0.

Zatamana charakterystyka przy$pieszenia jest specyficznym dla osi nastawieniem
podstawowym dla wszystkich osi z silnikiem krokowym (SINUMERIK 802S).

Ruch po konturze (G1, G2, G3, ...):

Uaktywnienie zatamanej charakterystyki przy$pieszenia dla ruchu po konturze na-
stepuje w przypadku SINUMERIK 802S automatycznie przy witgczeniu przez nasta-
wienie wewnetrznej danej maszynowej na stan wigczenia polecenia G ,DRIVE”.
Przetaczenie / odwotanie nie jest w programie mozliwe.

MD: ACCEL_TYPE_DRIVE nie ma przy tym zadnego wplywu.

Nie istniejg zadne dodatkowe dane maszynowe dla ruchu po konturze. Charaktery-
styka sktada sie z parametrow zaangazowanych osi w zaleznosci od udziatu wektora
konturowego (geometrii).

Kombinacja osi o réznych przebiegach przyspieszenia jest dopuszczalna.

W ramach zakrzywionych fragmentéw konturu przy$pieszenia normalne i styczne sa
traktowane razem.

Predkos$¢ ruchu po konturze jest na tyle redukowana, Ze dla normalnego przyspie-
szenia jest wymagane maksymalnie 25% zaleznej od predkosci zdolnosci przyspie-
szania. Pozostata czes¢ jest rezerwowana dla przy$pieszenia stycznego, a wiec
hamowania i przyspieszania na konturze.

Na nie stycznych przejsciach miedzy blokami moze dochodzi¢ do specyficznych dla
osi skokéw predkosci.

Predkos$¢ ruchu po konturze jest na przejsciu miedzy blokami zmniejszana, w przy-
padku gdy specyficzny dla osi udziat predkosci przewyzsza predkos¢, przy ktorej
moze nastapi¢ spadek przyspieszenia (MD: ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT).
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3.3.2 Parametryzowanie czestotliwosci silnika krokowego

Czestotliwos¢

silnika krokowego
Maksymalna czestotliwos¢ silnika krokowego jest ustalana przy pomocy danej maszynowej MD:
FREQ_STEP_LIMIT [Hz].

L. predkos¢ obrotowa silnika [obr/min] - krokéw na 360°
Warto$é MD = 60 [S]

Czestotliwos¢ ta musi odpowiadaé MD: MAX_AX_VELO (predkos¢ osi).
Przyktad: MD: MAX_AX_VELO i MD: FREQ_STEP_LIMIT okreslaja

predkos$¢ obrotowa silnika [obr/min] - skok $ruby pociggowej [mm/obr]
przektadnia obcigzenia

= predkos¢ osi

Predkos¢ obrotowa silnika: 1200 obr/min

Przekfadnia obcigzenia (R): 1:1->R=1

Skok $ruby pociggowe;j: 10 min

Krokéw na 360°: 10 000

1200 obr/min - 10 mm =12 000 mm/min — MD: MAX_AX_VELO

1

odpowiednio granica czestotliwosci musi byc¢:

1.200 obrimin- 10000 1/6br = 200 000 Hz —» MD: FREQ_STEP_LIMIT

Silnik krokowy Przy zastosowaniu silnika krokowego bez przetwornika musi réwniez do MD:
bez przetwornika ENC_RESOL wpisana liczba kresek na 360°.
Przyktad:
Silnik krokowy: 10 000 [impulséw na obrdét silnika]
Przektadnia obcigzenia: 1:1
Skok sruby pociagowej: 10 mm
Predkos¢ obrotowa silnika: 1 200 obr/min

wynikajg z tego wartosci MD:

MD: CTRLOUT_TYPE = 2 (wyprowadzenie wartosci zadanej dla silnika krokowego)

MD: ENC_TYPE=3 (silnik krokowy bez przetwornika)

MD: ENC_RESOL][0] = 10 000 (bez zwielokrotniania impulséw)
MD: STEP_RESOL = 10 000

MD: FREQ_STEP_LIMIT[Hz] = 200 000 [Hz]

MD: MAX_AX_VELO = 12 000 mm/min

Silnik krokowy z Jezeli jest stosowany silnik krokowy z przetwornikiem, woéwczas nalezy dokona¢

przetwornikiem dopasowania przetwornika tak, jak w przypadku napedéw analogowych. Przy okre-
Slaniu dopasowania nalezy uwzgledni¢, ze impulsy przetwornika sg zwielokrotniane.
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3.4 Opis danych

10240 SCALING_SYSTEM_IS_METRIC

Nr danej maszynowej System podstawowy metryczny

Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Ta dana maszynowa ustala stosowany przez sterowanie system podstawowy dla skalowania zaleznych od dtugosci

wielkosci fizycznych przy wprowadzaniu i wyprowadzaniu danych.
Wewnetrznie wszystkie odpowiednie dane sg zapisywane w jednostkach podstawowych 1 mm, 1 stopien i 1 sek.
Przy dostepie z programu obrébki, z pulpitu obstugi albo przez komunikacje zewnetrzna nastepuje normalizacja w
nastepujacych jednostkach:
SCALING_SYSTEM_IS_METRIC = 1: normalizacja w:

mm, mm/min, m/sz, m/sa, mm/obr.
SCALING_SYSTEM_IS_METRIC = 0: normalizacja w:

cal, cal/min, cal/s?, calis®, callobr.

Wybor systemu podstawowego ustala réwniez interpretacje zaprogramowanej wartosci F dla osi liniowych:

metryczny calowy
G944 mm/min cal/min
G95 mm/obr. cal/obr.

Po zmianie tej danej maszynowej jest konieczne zresetowanie, poniewaz w przeciwnym przypadku przynalezne
dane maszynowe, ktére posiadajg jednostki fizyczne, beda nieprawidtowo znormalizowane.
Nalezy przestrzega¢ nastepujgcego postepowania:
. Zmiana danej maszynowej przez wprowadzenie rgczne
= Przeprowadzi¢ tadowanie programu a nastepnie wprowadzi¢ przynalezne dane maszynowe z jednost-
kami fizycznymi.
. Zmiana danej maszynowej poprzez plik danych maszynowych
= Przeprowadzi¢ tadowanie programu a nastepnie jeszcze raz zatadowac plik danych maszynowych, aby
nowe jednostki fizyczne zostaty uwzglednione.
Przy zmianie danej maszynowe;j jest sygnalizowany alarm 4070 ,Znormalizowana dana maszynowa zmieniona”.

30130 CTRLOUT_TYPE[n]

Nr danej maszynowej Rodzaj wyprowadzania warto$ci zadanej

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min. granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 4
Zmiana obowigzuje po Power On [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BYTE [ Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Do tej danej maszynowe;j jest wpisywany typ wyprowadzania warto$ci zadanej predkosci obrotowe;j:

0:  symulacja (sprzet nie jest wymagany)

1:  standard (rozréznianie poprzez konfiguracje sprzetu)

2:  silnik krokowy

3,4 niedostepne

Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [odgatezienie wartosci zadanej]: 0

Przyktad(y) zastosowa- | Symulacja:

nia Roéwniez bez istniejacego napedu mozna symulowaé funkcje maszyny.

30200 NUM_ENCS

Nr danej maszynowej Liczba przetwornikéw

Standardowe nastawienie domysine: 1 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Te dang maszynowa nalezy uwzglednic¢ tylko wtedy, gdy odczyt wartosci rzeczywistej potozenia ma nastepowac

przy pomocy bezposredniego systemu pomiarowego (a wiec nie przy pomocy systemu pomiarowego na silniku i
nie w przypadku silnika krokowego).

1:  wrzeciono/o$ z bezposrednim systemem pomiarowym (na maszynie)

0:  wrzeciono bez systemu pomiarowego
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30240 ENC_TYPE[n]

Nr danej maszynowej Rodzaj odczytu warto$ci rzeczywistej (warto$¢ rzeczywista potozenia)

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 5
Zmiana obowigzuje po Power on | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W tej danej maszynowej nalezy wpisa¢ zastosowany typ przetwornika:

0: symulacja

2:  przetwornik o sygnale prostokatnym (standard, zwielokrotnienie liczby kresek)

3:  przetwornik dla silnika krokowego (wartosci 1, 2, 5 sg niedostepne)

Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [nr przetwornika]: 0

Jezeli zostanie zdefiniowany nieprawidtowy typ przetwornika, woéwczas jest wyprowadzany alarm 300009, ,Niepra-
widtowy typ obwodu pomiarowego napedu [numer], obwdd pomiarowy [numer].

Przyktad(y) zastosowa- | Symulacja:

nia Roéwniez bez istniejacego systemu pomiarowego moga by¢ symulowane funkcje maszyny.

30350 SIMU_AX_VDI_OUTPUT

Nr danej maszynowej Wyprowadzanie sygnatéw osi w przypadku osi symulowanych

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy pomocy tej danej maszynowej ustala sie, czy podczas symulacji osi specyficzne dla osi sygnaty interfejsowe

sg wyprowadzane do PLC.

1:  Specyficzne dla osi sygnaly interfejsowe osi symulowanej sa wyprowadzane do PLC.
Przez to mozna testowa¢ program uzytkownika PLC, bez koniecznosci istnienia napedow.

0:  Specyficzne dla osi sygnaly interfejsowe osi symulowanej nie sa wyprowadzane do PLC.
Wszystkie sygnaly interfejsowe specyficzne dla osi sg nastawione na ,0”".

Dana maszynowa ma MD: CTRLOUT_TYPE (rodzaj wyprowadzania wartosci zadanej) = 1
znaczenie przy .....

Przyktad(y) zastosowa- | MD: SIMU_AX_VDI_OUTPUT =0

nia Na przyktad w ten sposéb zapobiega sie zwolnieniu hamulca podczas symulaciji

31000 ENC_IS_LINEAR[n]

Nr danej maszynowej Bezposredni system pomiarowy (liniat)

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowigzuje po Power On [ Stopien ochrony: 2 [ Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: 1: Przetwornik do odczytu warto$ci rzeczywistej potozenia jest liniowy (liniat).

0: Przetwornik do odczytu warto$ci rzeczywistej potozenia jest obrotowy.
Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujgce kodowanie: [nr przetwornika]: 0

Dalej idaca literatura:

31020 ENC_RESOL[n]
Nr danej maszynowej Kresek przetwornika na obrot

Standardowe nastawienie domysine: Min. granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: plus
802S: (1000, 1000, 1000, 2048)
802C: (2500, 2500, 2500, 2048)

Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: -
Typ danych: DWORD | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: W tej danej maszynowej nalezy wpisa¢ liczbe kresek przetwornika na obrét.

Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [nr przetwornika]: 0
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31030 LEADSCREW_PITCH

Nr danej maszynowej Skok $ruby pociggowej tocznej

Standardowe nastawienie domysine: 10 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm/obr.

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: [ W danej maszynowej nalezy wpisaé skok $ruby pociagowej.

31040 ENC_IS_DIRECT[n]

Nr danej maszynowe;j Przetwornik jest umieszczony bezposrednio na maszynie

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowiagzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN [ Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: 1: Przetwornik do odczytu wartosci rzeczywistej potozenia jest umieszczony bezposrednio na maszynie.

0: Przetwornik do odczytu wartos$ci rzeczywistej potozenia jest umieszczony na silniku.
Indeks[n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [nr przetwornika]: 0

Przypadki specjalne, Nieprawidtowa dana moze prowadzi¢ do nieprawidtowej rozdzielczosci przetwornika, poniewaz np. sg brane do
bfedy, ....... obliczenia jego nieprawidtowe przetwornika.

31050 DRIVE_AX_RATIO_DENOM[n]

Nr danej maszynowej Mianownik przektadni obciazenia

Standardowe nastawienie domysine: 1 [ Min. granica wprowadzania: 1 [ Max granica wprowadzania: 2 147 000 000
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: DWORD | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Do tej danej maszynowej nalezy wpisa¢ mianownik przektadni obciazenia.

Indeks[n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie:
[nr zestawu parametréw regulacji]: 0-5

Dalej idaca literatura

31060 DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[n]

Nr danej maszynowej Licznik przekfadni obcigzenia

Standardowe nastawienie domysine: 1 [ Min. granica wprowadzania: 1 [ Max granica wprowadzania: 2 147 000 000
Zmiana obowiagzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD [ Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W tej danej maszynowej nalezy wpisac licznik przektadni obcigzenia.

Indeks[n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie:
[nr zestawu parametréw regulacijil: 0-5

31070 DRIVE_ENC_RATIO_DENOMI[n]

Nr danej maszynowej Mianownik przektadni pomiarowej

Standardowe nastawienie domysine: 1 [ Min. granica wprowadzania: 1 [ Max granica wprowadzania: 2147000000
Zmiana obowiagzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD [ Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W tej danej maszynowej nalezy wpisa¢ mianownik przektadni pomiarowe;.

Indeks[n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [nr przetwornika]: 0

31080 DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA[n]

Nr danej maszynowej Licznik przektadni pomiarowej

Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min. granica wprowadzania: 1 [ Max granica wprowadzania: 2147000000
Zmiana obowigzuje po Power On [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: DWORD [ Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W tej danej maszynowej nalezy wpisac¢ licznik przektadni pomiarowej.

Indeks[n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [nr przetwornika]: 0
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31400 STEP_RESOL
Nr danej maszynowej Krokdéw na obrét silnika krokowego
Standardowe nastawienie domysine: 1000 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowiazuje po Power On [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -
Typ danych: DWORD | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: [ Parametryzowanie wyprowadzania dla silnika krokowego
32000 MAX_AX_VELO
Nr danej maszynowej Maksymalna predkos$¢ osi
Standardowe nastawienie domysine: 10000 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po Power On Stopien ochrony: 2/7 Jednostka:  mm/min,
obr/min
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: W tej danej maszynowej nalezy wprowadzi¢ predko$¢ graniczng, do ktérej 0§ moze przyspieszy¢ ograniczenie

przesuwu szybkiego). Przy zaprogramowanym przesuwie szybkim ruch odbywa sig z tg predkoscia.
Maksymalna dopuszczalna predkos$é osi jest zalezna od dynamiki maszyny i napedu oraz czestotliwo$ci granicznej
odczytu wartosci rzeczywistej.

32100 AX_MOTION_DIR

Nr danej maszynowej Kierunek przesuwu

Standardowe nastawienie domysine: 1 [ Min. granica wprowadzania: -1 [ Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po Power On [ Stopien ochrony: 2/2 [ Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy pomocy tej danej maszynowej mozna odwrdéci€ kierunek ruchu maszyny. Kierunek regulacji nie ulega przy tym

jednak odwrdceniu, tzn. regulacja pozostaje stabilna.
0 albo 1: nie ma odwrdcenia kierunku

-1 odwrdcenie kierunku
32110 ENC_FEEDBACK_POL[n]
Nr danej maszynowej Znak wartosci rzeczywistej (kierunek regulaciji)
Standardowe nastawienie domysine: 1 [ Min. granica wprowadzania: -1 [ Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowigzuje po Power On [ Stopien ochrony: 2/2 [ Jednostka: -
Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Do danej maszynowe;j jest wpisywany kierunek przetwarzania sygnatéw przetwornika obrotowego.
0 albo 1: nie ma odwrdcenia kierunku
-1 odwrdcenie kierunku

Przy odwréceniu kierunku jest rowniez odwracany kierunek regulacji, gdy do regulacji potozenia jest stosowany
przetwornik.
Indeks[n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [nr przetwornika]: 0

Przypadki specjalne, Przy wprowadzeniu nieprawidtowego kierunku regulacji o moze wyj$¢ poza punkt.

btedy, ...... W zaleznosci od ustawienia odno$nych wartosci granicznych nastepuje jeden z nastepujgcych alarméw:

alarm 25040 ,nadzér postoju”

alarm 25050 ,nadzér konturu”

alarm 25060 ,ograniczenie wartosci zadanej predkosci obrotowej”

Odnos$ne wartosci graniczne sg opisane w:

Literatura: punkt ,Nadzory osi”

Jezeli po wigczeniu napedu wystepuje niekontrolowany skok wartosci zadanej, ewentualnie. ma miejsce nieprawi-
dtowy kierunek regulaciji.
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32200 POSCTRL_GAIN[n]
Nr danej maszynowej Wspétczynnik KV
Standardowe nastawienie domysine: Min. granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: 2000

802S: (25,2525, 1)
802C: (1,1,1,1)

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: 1/s
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: (Nie zmienia¢ w przypadku osi z silnikiem krokowym!)

Wzmochnienie regulatora potozenia, tzw. wspétczynnik KV.
Jednostka wprowadzania/wyprowadzania dla uzytkownika jest [(m/min)/mm].
To znaczy POSCTRL_GAIN[n] = 1 odpowiada btedowi nadgzania 1 mm przy V = 1 m/min.

Wprowadzenie wartosci ,0” prowadzi do odfaczenia regulatora potozenia.

Przy wprowadzeniu wspétczynnika KV nalezy uwzgledni¢, ze wspdtczynnik wzmocnienia catego obwodu regulacji
potozenia jest zalezny jeszcze od innych parametréw. Konieczne jest wiec odréznienie ,pozgdanego wspoétczynnika
KV” (MD: POSCTRL_GAIN) i wspotczynnik ,rzeczywistego” (ktéry wynika na maszynie). Tylko gdy wszystkie
parametry obwodu regulacji sg prawidtowo ustawione w stosunku do siebie, wspdtczynniki te sg rowne.
Wskazéwka

Osie, ktdre ze sobg interpolujg i majg prowadzi¢ obrobke, musza wykazywac takie samo wzmocnienie (tzn. taki
sam odstep nadgzania przy takiej samej predkosci).

Rzeczywisty wspoétczynnik KV mozna skontrolowaé przy pomocy odstepu nadazania (na wyswietleniach danych
serwisowych).

Indeks[n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [nr zestawu parametréw regulacjil: 0-5

32250 RATED_OUTVAL[n]

Nr danej maszynowej Napiecie nominalne na wyjsciu

Standardowe nastawienie domysine: (80, 80, 80, 100) [ Min. granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: %

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: (Nie w przypadku osi z silnikiem krokowym!)

W danej maszynowej nalezy wpisa¢ wartos¢ wartosci zadanej predkosci obrotowej w procentach w odniesieniu do
maksymalnej wartosci zadanej predkosci obrotowej, przy ktorej jest uzyskiwana predkos$¢ obrotowa silnika podana
w MD: RATED_VELOQIn].

Przyktady zastosowa- Przyktad 1

nia Przy napigciu 5 V naped uzyskuje predko$é obrotowa 1875 obr/min.
= RATED_OUTVAL =50 %, RATED_VELO = 1875 [obr/min]
Przyktad 2

Przy napieciu 8 V naped uzyskuje predko$¢ obrotowg 3000 obr/min.

= RATED_OUTVAL = 80 %, RATED_VELO = 3000 [obr/min]

Przyktad 3

Przy napieciu 1,5 V naped uzyskuje predko$¢ obrotowg 562,5 obr/min.

= RATED_OUTVAL = 15%, RATED_VELO = 562,5 [obr/min]

Wszystkie trzy przyktady liczbowe sg mozliwe dla jednego i tego samego napedu/przetwornika. Decydujacy jest
stosunek obydwu wartosci a ten jest we wszystkich przyktadach taki sam.

Indeks[n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [odgatezienie wartosci zadanej]: 0

Koresponduje z ... MD: RATED_OUTVAL[n] ma sens tylko w potaczeniu z MD: RATED_VELOI[n].
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32260 RATED_VELO[n]

Nr danej maszynowej Nominalna predko$¢ obrotowa silnika

Standardowe nastawienie domysine: 3000 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W danej maszynowej nalezy wpisa¢ predko$¢ obrotowa napedu (normalizowana po stronie napedu!), ktéra jest

uzyskiwana przy procentowej warto$ci zadanej predkosci obrotowej podanej w MD: RATED_OUTVAL[n].
Indeks[n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [odgatezienie wartosci zadanej]: 0

Koresponduje z ... MD: RATED_VELOQIn] ma sens tylko w potaczeniu z MD: RATED_OUTVAL[n].

32900 DYN_MATCH_ENABLE

Nr danej maszynowej Dopasowanie dynamiki

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy pomocy dopasowania dynamiki osie o réznych wspétczynnikach KV moga przy pomocy MD:

DYN_MATCH_TIME zosta¢ nastawione na ten sam odstep nadgzania.
1: Dopasowanie dynamiki jest aktywne.
2: Dopasowanie dynamiki nie jest aktywne.

Przyktad(y) zastosowa-

nia
Koresponduje z.... MD: DYN_MATCH_TIME[n] (stata czasowa odczytu dynamiki)
32910 DYN_MATCH_TIME[n]
Nr danej maszynowej Stata czasowa dopasowania dynamiki
Standardowe nastawienie domysine: 0,01 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: s
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Do tej danej maszynowej nalezy wpisac statg czasowg dopasowania dynamiki osi.
Jako statg czasowg dopasowania dynamiki nalezy wprowadzi¢ réznice zastepczej statej czasowej ,najwolniejsze-
go” obwodu regulacji w stosunku do danej osi.
Ta dana maszynowa dziata tylko wtedy, gdy MD: DYN_MATCH_ENABLE = 1.
Indeks[n] danej maszynowej ma nastgpujace kodowanie: [
[nr zestawu parametréw regulacjil: 0-5
Przykiady zastosowa- Patrz rozdziat 2.3
nia
Koresponduje z ... MD: DYN_MATCH_ENABLE (dopasowanie dynamiki)
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Sterowanie reczne i sterowanie koétkiem
recznym

4

Ustawianie ma- Réwniez w przypadku nowoczesnych obrabiarek sterowanych numerycznie osoba

szyny obstugujaca musi mie¢ mozliwos$¢ recznego wykonywania ruchéw w osiach. szcze-
golnosci przy ustawianiu nowego programu obrobki jest wymagane wykonywanie
ruchéw w osiach przy pomocy przyciskéw ruchu na pulpicie sterowniczym maszyny

albo przy pomocy elektronicznego kétka recznego.

Odsuniecie na- Po przerwaniu wykonywania programu w wyniku takich wydarzen jak NC-STOP,
rzedzi RESET albo przerwa zasilania, osoba obstugujgca maszyne musi recznie odsung¢
edzia : o oS , s
narzedzie od pozycji obrébki. Nastepuje to z reguty przy pomocy przyciskdéw ruchy w

rodzaju pracy JOG.

W
O

Tre
$ci recznego wykonywania ruchéw:

e Ruch ciggty w JOG
e  Ruch przyrostowy (INC) w JOG

W niniejszym opisie dziatania zostang pokazane nastepujace mozliwosci i wtasciwo-

e Ruchy w osiach przy pomocy elektronicznych kotek recznych (wyposazenie) w

JOG
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4.1 Wiasciwosci ogoélne przy sterowaniu recznym w JOG

Rodzaj pracy JOG W celu wykonywania ruchéw w osiach w drodze obstugi recznej (zwanej dalej stero-

Funkcje maszyny

Wykonywanie
ruchéw

Ruchy symulta-
niczne

Predkosé

Przesuw szybki

Korekta posuwu

Przyspieszenie /
przyspieszenie
drugiego stopnia

waniem recznym) musi by¢ aktywny rodzaj pracy JOG. Aktualnie aktywny rodzaj
pracy jest sygnalizowany na PLC poprzez sygnat interfejsowy ,aktywny rodzaj pracy:
JOG (V30000000.2).

W ramach rodzaju pracy JOG rozréznia sie wiele wariantow JOG (funkcji maszyny):
e ruch ciggty

e ruch przyrostowy

e ruch kétkiem recznym

Ruchy w osiach mozna wykonywaé¢ w nastepujacych uktadach wspétrzednych:

e ukfad wspétrzednych maszyny

e ukfad wspétrzednych obrabianego przedmiotu

Wybér dziatajgcej w danym przypadku funkcji maszyny nastepuje poprzez interfejs
PLC. Jest przy tym oddzielny interfejs PLC dla osi w uktadzie wspotrzednych maszy-
ny (specyficznie dla osi) i dla osi w ukfadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu
(specyficznie dla kanatu).

W przypadku JOG mozna wykonywacé ruchy réwnoczesnie we wszystkich osiach
uktadu wspétrzednych.
Przy réwnoczesnym ruchu w wielu osiach nie ma zaleznosci interpolacyjne;j.

Predkos¢ ruchu w przypadku JOG jest ustalana przez zadanie nastepujgcych warto-
Sci:

SD: JOG_SET_VELO (predkos¢ JOG przy G94) dla osi,

SD: JOG_SPIND_SET_VELO (predkos¢ JOG dla wrzeciona) f

Jezeli wartos¢ tej danej nastawczej jest rowna zero, wéwczas jest stosowana aktual-
na warto$¢ MD: JOG_VELO (konwencjonalna predkos¢ osi). Ograniczenie predkosci
osi nastepuje przy pomocy MD: MAX_AX_VELO.

Jezeli dodatkowo do przycisku ruchu zostanie nacisniety przycisk przesuwu szybkie-
go, wowczas ruch nastepuje z predkoscig przesuwu szybkiego ustalong poprzez
specyficzng dla osi MD: JOG_VELO_RAPID (predkos¢ osi w JOG przy przetaczeniu
na przesuw szybki).

Na predkos¢ ruchu w osi w JOG mozna dodatkowo wptywaé przy pomocy specyficz-
nego dla osi przetacznika korekcyjnego, o ile jest nastawiony specyficzny dla osi
sygnat interfejsowy ,korekta dziata” (V380x0001.7).

Przys$pieszenie osi jest ustalane przy pomocy specyficznej dla osi MD:
MAX_AX_ACCEL.

Réwniez przy recznym wykonywaniu ruchéw jest mozliwe przyspieszenie odpowied-
nio do zadanej charakterystyki. Dziatajgca w przypadku JOG charakterystyka przy-
$pieszenia dla danej osi jest ustalana przy pomocy MD:
JOG_AND_POS_MAX_JERK
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(zmiana przyspieszenia ograniczona), o ile jest ona uaktywniona przy pomocy
MD: JOG_AND_POS_JERK_ENABLE = 1.

Dla osi z silnikiem krokowym jest zalecane uzywanie ,zatamanej charakterystyki
przys$pieszenia”. Jest to nastawienie standardowe w przypadku SINUMERIK 802S.
Uaktywnienie nastepuje przy pomocy MD: ACCEL_TYPE_DRIVE = 1. Musi by¢ przy
tym nastawiona MD: JOG_AND_POS_JERK_ENABLE=0. Charakterystyke nalezy
nastawi¢ w dalszych danych maszynowych (patrz tez punkt 3.3.1).

4.2 Sterowanie funkcjami recznego wykonywania ruchéw po-
przez interfejs PLC

Interfejs
MMC/NCK/PLC

Pulpit sterowni-
czy maszyny

Przyktad predko-
$ci obrotowej
wrzeciona w JOG

Uaktywnianie poszczegolnych funkcji przy recznym wykonywaniu ruchéw w JOG
nastepuje przewaznie poprzez interfejs uzytkownika PLC.

Dla recznego wykonywania ruchéw maja znaczenie w szczegolnosci nastepujace
sygnaiy pulpitu sterowniczego maszyny (MCP):

rodzaj pracy JOG (wybor)

funkcja maszyny INC1,

przyciski kierunkowe

korekta posuwu wzgl. korekta wrzeciona

Jezeli dla wrzeciona analogowego w rodzaju pracy JOG za nacisnieciem przycisku z
pulpitu sterowania maszyny ma zosta¢ wyprowadzona predkos¢ obrotowa wrzeciona
z zadanym kierunkiem albo jej zatrzymanie, wowczas postepuje sie nastepujaco:

Przyciski dla ,wrzeciono w lewo”, ,wrzeciono w prawo” i ,zatrzymanie wrzeciono”
nalezy wybrac z wolnych przyciskéw na pulpicie sterowniczym maszyny. Program
uzytkownika PLC musi przychodzace sygnaty od przyciskéw nastepujaco doprowa-
dza¢ do interfejsu ,przycisk ruchu plus” wzgl. ,przycisk ruchu minus” (V38030004.7
wzgl. .6):

e moze byé nastawiony tylko jeden z sygnatéw
e sygnat pozostaje nastawiony rowniez przy puszczeniu przycisku

e przy naci$nieciu przycisku ,zatrzymanie wrzeciona” obydwa sygnaty przyciskéw
ruchu powinny by¢ kasowane

e zmiana z ,przycisk ruchu plus” na ,przycisk ruchu minus” albo na odwrot jest
mozliwa tylko poprzez stan ,zatrzymanie wrzeciono” (obydwa sygnaty przyci-
skow ruchu skasowane)

e w przypadku sygnatu interfejsowego ,reset” (V30000000.7) wrzeciono ulega
zatrzymaniu, sygnaty przyciskéw ruchu ulegajg skasowaniu.

Predkos¢ obrotowa wrzeciona jest przy tym nastawiana poprzez czynnos¢ obstugo-
wa przy pomocy danej nastawczej. Dang nastawczg dla predkosci obrotowej wrze-
ciona w JOG SD: JOG_SPIND_SET_VELO mozna wyswietli¢ poprzez menu
~Settingdaten / dane nastawcze” przy pomocy przycisku programowanego. Jezeli
wartos¢ ta = 0, wéwczas dla wrzeciona dziata warto$¢ zapisana w MD: JOG_VELO.

Przy wykonywaniu wrzeciona w rodzaju pracy JOG sg uwzgledniane maksymalne
predkosci obrotowe aktywnego stopnia przektadni (MD:
GEAR_STEP_VELO_LIMIT).

SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00 4- 57
6FC5597-3AA10-0PP1



Sterowanie reczne i sterowanie kotkiem recznym

4.3 Ruch ciagly

Wybor

Odwotanie

Przyciski ruchu
=/-

Polecenie ruchu
+/-

Przez wybranie rodzaju pracy JOG jest automatycznie nastawiana funkcja maszyny
sciagle aktywny” - w osiach uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu i osiach
maszyny (sygnat interfejsowy: V33001001.6, V33001005.6, V33001009.6,
V390x0005.6). W rodzaju pracy JOG mozna réwniez uaktywni¢ ruch ciagty poprzez
interfejs PLC (sygnat interfejsowy ,funkcja maszyny: ciagty” osie w uktadzie wspot-
rzednych obrabianego przedmiotu (V32001001.6, VB32001005.6, VB32001009.6) i
osiach maszyny (VB380x0005.6).

Cofniecie wyboru nastepuje przez wybér ruchu przyrostowego (patrz punkt 4.4)

Przy pomocy przyciskéw ruchu plus i minus jest wykonywany ruch w odnosnej osi w
odpowiednim kierunku (PLC na sygnat interfejsowy NCK: V32001000.7/.6,
V32001004.7/.6, V32001008.7/.6 albo V380x004.7/.6).

Jezeli zostang rownoczesnie nacisniete obydwa przyciski ruchu jednej osi, wowczas
zaden ruch nie nastepuje wzgl. wykonywany ruch w osi jest zatrzymywany.

Ruch w osi jest wykonywany tak diugo, jak dtugo jest aktywny sygnat przycisku
ruchu, o ile przedtem nie nastgpito dojscie do ograniczenia ruchu w osi. Przy cofnie-
ciu sygnatu o$ jest hamowana az do zatrzymania i ruch jest uwazany za zakonczo-

ny.

Gdy tylko jest polecenie ruchu osi, jest do PLC wyprowadzany sygnat interfejsowy
spolecenie ruchu+” wzgl. ,polecenie ruchu-" (V33001000.7/.6, V33001004.7/.6,
V33001008.7/.6 albo V390x004.7/.6)) zaleznie od kierunku ruchu.

SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00
6FC5597-3AA10-0PP1



Sterowanie reczne i sterowanie kotkiem recznym

4.4 Ruch przyrostowy (INC)

Zadanie przyro-
stow

Nastawiane przy-
rosty

Ustalenie warto-
$ci przyrostu

Wykonywanie
ruchoéw

Anulowanie ruchu

Droga do przybycia przez o$ jest ustalana przez tzw. przyrosty. Zanim osoba obstu-
gujaca wykona ruch w osi, musi nastawi¢ pozadany przyrost.
Nastawienie nastepuje na pulpicie sterowniczym maszyny.

Osoba obstugujaca ma mozliwosé nastawienia do czterech réznych wielkosci przy-
rostow, ktdre dziatajg wspodlnie dla wszystkich osi: INC1, INC10, INC100 i INC1000.

Przy pomocy odnoszacej sie do osi MD: JOG_incr_weight (ustalenie wartosci przy-
rostu dla jednej osi w przypadku INC/pokretto) jest ustalana wartos$¢ jednego przy-
rostu JOG. Standardowo jest nastawione 1 przyrost = 0,001 mm.

Przez nacisniecie przycisku ruchu dla pozadanego kierunku (np. +) 0$ rozpoczyna
ruch o okreslony przyrost. Jezeli przycisk ruchu zostanie puszczony, zanim ruch na
drodze catego przyrostu zostanie wykonany, wéwczas ruch zostaje przerwany i 0$
zatrzymuje sie. Po ponownym nacisnieciu tego samego przycisku o$ odbywa pozo-
statg czesc¢ drogi, az uzyska ona wartos¢ zero. Przedtem mozna ruch ponownie
przerwac przez puszczenie przycisku.

Nacisniecie przycisku ruchu dla kierunku przeciwnego pozostaje bezskuteczne,
dopoki droga przyrostu nie zostanie przebyta wzgl. dopdki nie nastapi anulowanie
ruchu.

Jezeli przebycie drogi przyrostu nie ma nastapic¢ do kohca, wéwczas mozna jg anu-
lowa¢ przy pomocy RESET albo specyficznego dla osi sygnatu interfejsowego ,ska-
sowanie pozostatej drogi / zresetowanie wrzeciona” (V380x0002.2).
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4.5 Sterowanie kétkiem recznym w JOG

Wybor

Wykonywanie
ruchéw

Zadanie jako dro-
ga albo predkos¢

Przypisanie war-
tosci

Polecenie ruchu
+/-

Przylaczenie kot-
ka recznego

Rodzaj pracy JOG musi by¢ aktywny. Osoba obstugujgca musi dodatkowo nastawi¢

przyrost dziatajacy przy recznym wykonywaniu ruchéw INC1, INC10, .... Przyporzad-
kowania o$/wrzeciono nalezy dokona¢ poprzez pulpit obstugi (patrz tez dokumenta-

cja ,Obstuga i programowanie”).

Przez obracanie elektronicznego kétka recznego odnosna o$ wykonuje ruch w kie-
runku dodatnim lub ujemnym, zaleznie od kierunku tego obracania.

Poprzez MD: HANDWH_TRUE_DISTANCE (kétko reczne zadanie drogi albo pred-
kosci) mozna nastawi¢ rodzaj zadania ruchu kétka recznego a przez do dokonac¢
dopasowania do celu zastosowania:

Warto$¢=1 (standard): Dane od kétka recznego sg zadang droga. Zadne impulsy
nie sg tracone. W wyniku ograniczenia do maksymalnie dopuszczalnej predkosci
moze dochodzi¢ do ruchu nadaznego osi. Nalezy o tym pamieta¢ w szczegdlnosci w
przypadku duzej wartosci przypisanej jednemu impulsowi.

Warto$¢=0 Dane od kétka recznego sg zadang predkoscia. Hamowanie przy usta-
wieniu kétka w pozycji postoju nastepuje na najkrétszej drodze.

Droga ruchu / predkos¢ przy pokrecaniu pokrettem jest zalezna od nastepujacych

czynnikow:

e liczba impulséw kétka recznego odebranych przez interfejs

e aktywny przyrost (funkcja maszyny INC1, INC10, INC100, ... INC1000)

e wartos$¢ impulsu koétka recznego ustalona ogding
MD: HANDWH_IMP_PER_LATCH (impulséw kétka recznego na jeden prze-
skok)

e wartos¢ jednego przyrostu w przypadku INC/kétko reczne (specyficzna dla osi
MD: JOG_INCR_WEIGHT).

Podczas ruchu osi jest do PLC wyprowadzany sygnat interfejsowy ,polecenie ru-
chu+” wzgl. ,polecenie ruchu-" (V380x0004.7 wzgl. .6) zaleznie od kierunku ruchu.
Jezeli ruch w osi jest juz wykonywany przy pomocy przyciskéw, wéwczas dodatkowy
ruch pokrettem jest niemozliwy. Jest wowczas sygnalizowany alarm 20051 ,Han-
dradfahren nicht méglich / Ruch kétkiem recznym niemozliwy”.

Réwnoczesnie mozna przytaczyé maksymalnie 2 kétka reczne. Dzieki temu mozna
réwnoczesnie i niezaleznie wykonywac kétkami ruch w maksymainie 2 osiach.

Przyporzadkowanie Jednejosi mozna w uktadzie wspoirzednych maszyny albo uktadzie wspotrzednych

kotka recznego

obrabianego przedmiotu przyporzadkowac jedno pokretto.

Ktora os$ (X, Y, Z) wykonuje ruch w wyniku poruszania kétkiem recznym 1 albo 2,
mozna nastawi¢ poprzez czynnosci obstugowe prowadzone poprzez menu (MMC):
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Wyboér kétka
recznego z MMC

Czestotliwosé
wejsciowa

Predkos¢

Przy$pieszenie

Anulowanie ruchu

Ruch w kierunku
przeciwnym

Po naci$nieciu przycisku programowanego Handrad / kétko reczne w menu pod-
stawowym JOG jest wyswietlane okno ,Handrad”. Przy jego pomocy mozna do kaz-
dego kotka recznego przyporzadkowac jedng o$ jak tez nastawi¢ zezwolenie albo
blokade pokretta.

W celu uaktywnienia pokretta z pulpitu obstugi sa specjalne dane w interfejsie uzyt-
kownika miedzy MMC i PLC. Udostepniany przez program podstawowy PLC interfejs
dla pokretta 1 i 2 daje sie kontrolowac i zawiera nastepujace informacje (poszczegdl-
ne nazwy osi X, Y, Z sg zastgpione przez numery osi (1, 2, 3):

e  Numer osi przyporzadkowanej do pokretta
sygnat int. ,numer osi pokretto 1” (VB19001003)
sygnat int. ,numer osi pokretto 2” (VB19001004)

e Informacja dodatkowa 0§ maszyny albo o$ w ukiadzie wspétrzednych obrabia-
nego przedmiotu
sygnat int. (V19001003.7 wzgl. V19001004.7)

Przytacza dla kétka recznego moga odbieraé impulsy o maksymalnej czestotliwosci
wejsciowej 100 kHz.

Predkos¢ wynika z impulséw wytworzonych przez kétko reczne i wartosci impulsu:
drogi ruchu na jednostke czasu.

Predkos¢ ta jest ograniczona przez wartos¢ w specyficznej dla osi MD:
MAX_AX_VELO.

Przy sterowaniu recznym przy pomocy kétka recznego przyspieszenie (0$ z nape-
dem analogowym albo silnikiem krokowym) nastepuje odpowiednio do charaktery-
styki przy$pieszenia ustalonej w specyficznych dla osi danych maszynowych dla
JOG (patrz punkt 4.1).

RESET albo sygnat interfejsowy osi ,skasowanie pozostatej drogi / reset wrzeciona”
(V380x0002.2) powoduje anulowanie ruchu. Pozostajgca réznica miedzy pozycja
zadang i uzyskang jest kasowana. Przy pomocy NC-STOP ruch jest tylko przerywa-
ny. Réznica miedzy pozycjg zadana i uzyskang jest zachowywana. Przy pomocy
NC-START jest uruchamiane przebycie pozostatej drogi.

W zaleznosci od MD: HANDWH_REVERSE zachowanie sie przy od-
wroceniu kierunku ruchu jest nastepujace:

e Jezeli nastepuje poruszanie kétkiem recznym w kierunku przeciw-
nym, wéwczas jest obliczany wynikajgcy odcinek drogi i nastepuje
mozliwie najszybsze dosuniecie do punktu kohcowego: jezeli ten
punkt znajduje sie przed punktem na ktérym 0§ moze wyhamowaé
przy aktualnym kierunku ruchu, wéwczas nastepuje hamowanie i
nastepnie dosuniecie do punktu koncowego ruchem w kierunku
przeciwnym. W przeciwnym przypadku dosuniecie do howo obliczo-
nego punktu koncowego nastepuje natychmiast.

o Jezeli zostanie wykonany ruch kétkiem recznym w kierunku prze-
ciwnym co najmniej o liczbe impulséw podang w danej maszynowej,
wowczas 0$ jest mozliwie najszybciej hamowana a wszystkie impul-
sy przychodzgce az do konca interpolacji sg ignorowane. Oznacza
to, ze ruch jest ponownie podejmowany dopiero po zatrzymaniu osi
(po stronie wartosci zadane;j).
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Zachowanie sie
na programowym
wytaczniku kran-
cowym

Przy wykonywaniu ruchu w rodzaju pracy JOG ruch jest wykonywany tylko do pierw-
szego aktywnego ograniczenia i jest wyprowadzany odpowiedni alarm. Zaleznie od
MD: HANDWH_REVERSE zachowanie sie jest wowczas nastepujace (jak dtugo o$
po stronie wartosci zadanej nie doszta jeszcze do punktu koncowego):

Odcinek drogi wynikajacy z impulséw koétka recznego tworzy fikcyjny punkt
koncowy, ktéry jest stosowany do nastepnych obliczen: jezeli ten fikcyjny punkt
koncowy np. lezy 10 mm za ograniczeniem, wowczas te 10 mm musi zostaé
najpierw przebyte w kierunku przeciwnym, zanim o$ bedzie mogta rzeczywiscie
ponownie wykonac ruch. Jezeli na ograniczeniu ma zosta¢ natychmiast wyko-
nany ruch w kierunku przeciwnym, wéwczas fikcyjng pozostatg droge mozna
skasowac poprzez skasowanie pozostatej drogi albo cofniecie przyporzadkowa-
nia pokretta.

Wszystkie impulsy kotka recznego, ktére prowadzg do punktu kohcowego za
ograniczeniem, sg ignorowane. Ruch pokretta w kierunku przeciwnym prowadzi
bezposrednio do ruchu osi w kierunku przeciwnym, tzn. oddalajac sie od ograni-
czenia.
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4.6 Cechy szczegdlne przy sterowaniu recznym
4.6.1 Nadzory

Ograniczenia Przy sterowaniu recznym dziatajg nastepujace ograniczenia:
e  programowe wytaczniki kraricowe 1 i 2 (0§ musi by¢ bazowana)
e sprzetowe wytaczniki krancowe

Wewnetrznie w sterowaniu jest zagwarantowane, ze ruch ulega przerwaniu. gdy
tylko pierwsze obowigzujace ograniczenie jest uzyskane. Sterowanie predkoscig
zapewnia na tyle wczesne rozpoczecie hamowania, ze o$ zatrzymuje sie doktadnie
w pozycji ograniczenia. Tylko w przypadku zadziatania sprzetowego wytgcznika
krancowego os$ jest hamowana w drodze ,stopu szybkiego”.

Przy dojsciu do ograniczenia nastepuje komunikat alarmowy (alarmy 10620, 10621).
Nastepnie wewnetrznie w sterowaniu nastepuje uniemozliwienie dalszego ruchu w
tym kierunku. Przyciski ruchu jak tez kétko reczne dla tego kierunku ruchu nie dziata-

ja.

Wazne

L B

Aby programowe wytaczniki krancowe dziataty, 0§ musi by¢ przedtem bazowana.

Odsuniecie osi Os$ moze zosta¢ odsunieta od pozycji ograniczenia przez wykonanie ruchu w prze-
ciwnym kierunku.

Producent maszyny

Odsuniecie osi, ktéra doszta do pozycji ograniczenia, jest zalezne od producenta
maszyny. Prosze przestrzega¢ dokumentacji producenta maszyny!

Maksymalna Predkos¢ i przyspieszenie, stosowane przy sterowaniu recznym, sg specyficznie dla
predkosé i przy- osi ustalane przez osobe uruchamiajaca poprzez dane maszynowe. Sterowanie
ogranicza wartosci dziatajace na osiach do danych maksymalnych predkosci i przy-

spieszenie Spieszenia.
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4.6.2 Pozostate

Zmiana rodzaju Zmiana rodzaju pracy z JOG na AUT albo na MDA jest wykonywana tylko wtedy,
pracy JOG — AUT gdy wszystkie osie uzyskaty zatrzymanie doktadne zgrubnie.

albo JOG —» MDA

Osie poprzeczne Os X jest osig poprzecznag w przypadku tokarek. Tutaj przy wykonywaniu ruchéw w
JOG nalezy uwzgledni¢ nastepujace cechy:

¢ Ruch ciggty:
Przy ruchu ciagtym w osi poprzecznej nie ma roznic.

e  Ruch przyrostowy:
Ruch jest wykonywany tylko na potowie odcinka drogi wybranej wielko$ci
przyrostowej. Na przyktad w przypadku INC10 przy nacisnieciu przycisku ruchu
ruch w osi nastgpi o 5 wartosci przyrostéw w promieniu (10 przyrostéw w $red-

nicy).
¢  Woykonanie ruchu z uzyciem pokretta:

Odpowiednio w przypadku ruchu przyrostowego rowniez przy uzyciu pokretta
jest na jeden impuls wykonywana tylko potowa odcinka drogi.
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4.7 Opis danych

Dane maszynowe

11310 $MN_HANDWH_REVERSE
Nr danej maszynowej Prég dla zmiany kierunku kétkiem recznym
Standardowe nastawienie domysine: 2 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: -
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: -
Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: 0: Nie ma natychmiastowego ruchu w kierunku przeciwnym

>0: Natychmiastowy ruch w kierunku przeciwnym, gdy kétkiem recznym pokrecono w kierunku przeciwnym o
co najmniej podana liczbe impulséw

11320 HANDWH_IMP_PER_LATCHI[n]
Nr danej maszynowej Liczba impulséw na jeden przeskok kétka recznego [numer kétka recznego]: O ... 1
Standardowe nastawienie domysine: 1 [ Min. granica wprowadzania: *** [ Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: -
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przy pomocy MD: HANDW_IMP_PER_LATCH przytaczane kétka reczne s dopasowywane do sterowania.

Nalezy wprowadzi¢ liczbe impulséw wytwarzanych przez pokretto. Warto$¢ impulsu nalezy ustali¢ indywidualnie dla
kazdego istniejacego pokretta (1 do 3).
W wyniku tego dopasowania kazdy przeskok pokretta dziata jak nacisnigcie przycisku ruchu w przypadku ruchu

przyrostowego.
Wprowadzenie warto$ci ujemnej powoduje odwrécenie kierunku obracania pokrettem.
Koresponduje z... MD: JOD_INCR_WEIGHT (ustalenie wartosci przyrostu osi przy NCC/recznie)
11346 HANDWH_TRUE_DISTANCE
Nr danej maszynowej Zadanie drogi albo predkosci dla pokretta
Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min. granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 2
Zmiana obowigzuje po Power On [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -
Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania: 3
Znaczenie: 0: Dane od pokretta s zadaniem predkosci. Hamowanie przy zatrzymaniu pokretta nastepuje po najkrotszej
drodze.

1: Dane od pokretta sg zadaniem drogi. Zadne impulsy nie sa tracone. W wyniku ograniczenia do maksymalnej
dopuszczalnej predkosci moze dochodzi¢ do ruchu nadaznego osi.
2: Nastawienie niedostepne

Koresponduje z...
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31090 JOG_INCR_WEIGHT
Nr danej maszynowej Warto$¢ jednego przyrostu w przypadku INC/pokretto
Standardowe nastawienie domysine: 0.001 [ Min. granica wprowadzania: *** [ Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po Power On Stopien ochrony: 2/7 Jednostka:
0$ liniowa: mm
Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Wprowadzang warto$cig ustala sie droge jednego przyrostu, ktéra jest przebywana przy wykonywaniu ruchu w

osi poprzez przyciski JOG przy ruchu impulsowym wzgl. kétkiem recznym. Odcinek drogi, ktéry przebywa o$
ruchem impulsowym na jedno naci$niecie przycisku ruchu, jest ustalany przez nastgpujace parametry:

. MD: JOG_INCR_WEIGHT (warto$¢ przyrostu w osi przy INC/kétko reczne)

. Wybrana wielko$¢ przyrostu (INC1, ..., INC1000)

Wprowadzenie warto$ci ujemnej powoduje odwrdcenie przypisania kierunkéw przyciskom ruchu wzgl. kierunkowi
obrotu pokretta.

Dana maszynowa bez | Rodzaj pracy AUTOMATIK und MDA
znaczenia przy...

32010 JOG_VELO_RAPID
Nr danej maszynowej Przesuw szybki konwencjonalny
Standardowe nastawienie domysine: 10000 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po Power On Stopien ochrony: 2/7 Jednostka:
0$ liniowa: mm/min
Typ danych: DOUBLE [ Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Wprowadzona predkos$¢ osi obowigzuje dla wykonywania ruchu w JOG z naci$nigtym przyciskiem przesuwu

szybkiego i przy osiowej korekcie posuwu wynoszacej 100%
Wprowadzona warto$¢ nie moze przekracza¢ maksymalnej dopuszczalnej predkosci osi (MD: MAX_AX_VELO).
Ta dana maszynowa nie jest stosowana dla programowanego przesuwu szybkiego G00.

Dana maszynowa bez Rodzaj pracy AUTOMATYKA i MDA
znaczenia przy...

Koresponduje z... MD: MAX_AX_VELO (maksymalna predkos$¢ osi)
Sygnat interfejsowy ,przesuw szybki”
Sygnat interfejsowy ,korekta posuwu”
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32020 JOG_VELO
Nr danej maszynowej Konwencjonalna predko$¢ osi
Standardowe nastawienie domysine: 200 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po Power On Stopien ochrony: 2/7 Jednostka:
0$ liniowa: mm/min
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Wprowadzona predko$¢ obowigzuje dla ruchu w JOG przy ustawieniu na 100% przetacznika korekty posuwu.

Predkos$¢ jest stosowana tylko wtedy, gdy w przypadku osi liniowych ogdlna dana nastawcza JOG_SET_VELO=0.
Jezeli tak jest, wowczas dziata predkosc osi:

- przy ruchu cigglym

- przy ruchu przyrostowym (INC1, ...)

- przy wykonywaniu ruchu z uzyciem pokretta

Wprowadzona warto$¢ nie moze przekracza¢ maksymalnej dopuszczalnej predkosci osi (dana maszynowa:
MAX_AX_VELO).

Wrzeciona w JOG:

Roéwniez w przypadku wrzecion mozna specyficznie dla wrzeciona przy jej pomocy zadawa¢ predkos$¢ ruchu w
JOG (w przypadku gdy SD: JOG_SPIND_SET_VELO=0). Na predko$¢ wptywa przy tym jednak przetgcznik korek-
cyjny wrzeciona.

Przykiad(y) zastosowa- | Jezeli dla poszczegdinych osi/wrzecion sg wymagane rézne predkosci w JOG, mozna tutaj specyficznie dla osi
nia ustali¢ predkos$¢. SD: JOG_SET_VELO nalezy przy tym nastawié na 0!

Koresponduje z... MD: MAX_AX_VELO (maksymalna predkos¢ osi)
SD: JOG_SET_VELO (predkos¢ w JOG dla G94)
Sygnat interfejsowy ,korekta posuwu”

32300 MAX_AX_ACCEL
Nr danej maszynowej Przy$pieszenie osi
Standardowe nastawienie domysine: 1.0 [ Min. granica wprowadzania: 0.0 [ Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: m/s? , obr/s?
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przys$pieszenie podaje zmiang predkosci w czasie. Poszczegdlne osie nie musza wykazywac tego samego przy-

$pieszenia. Jest uwzgledniana najnizsza warto$¢ przys$pieszenia z osi uczestniczacych w interpolacji. Producent
maszyny powinien ustali¢, dla jakiego trwatego hamowania i trwatego przy$pieszenia maszyna nadaje sie. Warto$¢
jest wpisywana do tej danej. Warto$¢ przy$pieszenia dziata w kazdym procesie przy$pieszenia wzgl. opdznienia.

Dana maszynowa bez | Stany btedu, ktére prowadza do zatrzymania szybkiego
znaczenia przy ...

in] 4
v Imirmin] przesuw szybki

Vmax |

takie samo
nachylenie

ts)
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32420 JOG_AND_POS_JERK_ENABLE

Nr danej maszynowej Nastawienie podstawowe osiowego ograniczenia przyspieszenia drugiego stopnia

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN | Obowigzuje od wersji oprogramowania: 3

Znaczenie: Zezwala na dziatanie specyficznego dla osi ograniczenia przys$pieszenia drugiego stopnia dla rodzajéw pracy JOG,
REF.

Koresponduje z... MD: JOG_AND_POS_MAX_JERK (osiowe przys$pieszenie drugiego stopnia)
MD: ACCEL_TYPE_DRIVE (redukcja przy$pieszenia wt./wyt.)

32430 JOG_AND_POS_MAX_JERK
Nr danej maszynowej Osiowe przys$pieszenie drugiego stopnia
Standardowe nastawienie domysine: 1000.0 | Min. granica wprowadzania: 0.0 [ Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po Stopien ochrony: Jednostka: 0,1 mis® ,
obr./s
Typ danych: DOUBLE [ Obowigzuje od wersji oprogramowania: 3
Znaczenie: Warto$¢ graniczna przy$pieszenia drugiego stopnia ogranicza zmiane przyspieszenia osi w rodzajach pracy JOG,

REF.

Dana maszynowa bez Interpolacja liniowa i stany btedu, ktére prowadzg do zatrzymania szybkiego.
znaczenia przy

Koresponduje z... MD: JOG_AND_POS_JERK_ENABLE (nastawienie podstawowe osiowego ograniczenia przyspieszenia drugiego
stopnia)
35220 ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT
Nr danej maszynowej Predko$¢ obrotowa dla zredukowanego przyspieszenia
Standardowe nastawienie domysine: 1.0 [ Min. granica wprowadzania: 0.0 [ Max granica wprowadzania: 1.0
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: wspdtczynnik
Typ danych: DOUBLE [ Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Ta dana maszynowa ustala dla wrzeciona/osi predko$¢ obrotowa / predkos$¢, przy ktérej ma sig zaczynaé¢ reduko-

wanie przys$pieszenia. Odniesieniem jest ustalona maksymalna predko$¢ obrotowa / predko$¢. Punkt poczatku
redukowania jest zalezny procentowo od wartosci maksymalnych.
Jest zalecane stosowanie do osi z silnikiem krokowym.

Przyktad: MD: ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT=0,7, maksymalna predko$¢ obrotowa wynosi 3000 obr./min

Przy vzadziatania = 2100 obr./mon. rozpoczyna sie redukcja przy$pieszenia, tzn. w zakresie predkosci obrotowej O ...
2099,99 obr./min jest wykorzystywana maksymalna zdolno$¢ przy$pieszania. Od 2100 obr./min ma miejsce praca
ze zredukowanym przy$pieszeniem.

Koresponduije z... MD 32000: MAX_AX_VELO (maksymalna predkos¢ osi)
MD 35130: GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT (maksymalna predko$¢ obrotowa stopnia przektadni)
MD 35230: ACCEL_REDUCTION_FACTOR (przy$pieszenie zredukowane)
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35230 ACCEL_REDUCTION_FACTOR
Nr danej maszynowej Przy$pieszenie zredukowane
Standardowe nastawienie domysine: 0.0 [ Min. granica wprowadzania: 0.0 [ Max granica wprowadzania: 1.0
Zmiana obowigzuje po Power On [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: wspétczynnika

Typ danych: DOUBLE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Ta dana maszynowa zawiera wspotczynnik, o ktory jest redukowane przyspieszenie wrzecion / osi przy maksymal-
nej predkosci obrotowej / predkosci. Przy$pieszenie jest od obliczonej predkosci obrotowej / predkosci zadziatania
z MD: ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT az do maksymalnej predkosci obrotowej / predkosci redukowanie do
przyspieszenia zmniejszonego tym wspoétczynnikiem.

Zalecane stosowanie dla osi z silnikiem krokowym

Przyktad: a =10 obr./s2 , Vzadziat, = 2100 obr./min, MD: ACCEL_REDUCTION_FACTOR = 0.3. W zakresie predko-
$ci obrotowych 0...2099 obr./min przy$pieszanie i hamowanie nastepuje z przy$pieszeniem 10 obr./s%. Od predko-
$ci obrotowej 2100 obr./min przy$pieszenie jest do maksymalnej predkosci obrotowej redukowane z 10 obr./s” do 7
obr./s”.

Dana maszynowa bez
znaczenia przy ...

Btedy, ktére prowadzg do zatrzymania szybkiego.

Koresponduije z...

MD: MAX_AX_ACCEL (przys$pieszenie osi)
MD: GEAR_STEP_SPEEDCYRL_ACCEL (przyspieszenie przy pracy ze sterowang predkoscig obrotowa)
MD: GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL (przys$pieszenie przy pracy ze sterowanym potozeniem)

MD: ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT (predko$é¢ obrotowa dla zredukowanego przyspieszenia)

35230
Nr danej maszynowej

ACCEL_TYPE_DRIVE
Redukcja przy$pieszenia wt./wyt.

Standardowe nastawienie domysine: Min. granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: 1

802S: (1,1, 1,0)
802C: (0, 0, 0, 0)

Zmiana obowigzuje po Power On [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Podstawowe ustawienie zachowania sie pod wzgledem przy$pieszenia dla wszystkich ruchéw
0:  Nie ma redukcji przy$pieszenia
1:  Redukcja przy$pieszenia jest aktywna

Zalecane jest zastosowanie redukcji przy$pieszenia dla osi z silnikiem krokowym.

Dana maszynowe bez
znaczenia przy ...

Gdy JOG_AND_POS_JERK_ENABLE = 1

Koresponduije z...

MD: JOG_AND_POS_JERK_ENABLE

MD: ACCEL_REDUCTION_TYPE

MD: ACCEL_REDUCTION_FACTOR

MD: ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT
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Dane nastawcze

41110
Nr danej nastawczej

JOG_SET_VELO
Predko$¢ w JOG w przypadku osi liniowych (dla G94)

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus

Zmiana obowigzuje po

[ Stopien ochrony: [ Jednostka: mm/min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Warto$¢ nieréwna 0:
Nastawiona predkos$¢ obowigzuje w przypadku osi liniowych dla ruchu w JOG.

Predkos$¢ osi dziata:

- przy ruchu cigglym

- przy ruchu przyrostowym (INC1, ...)

- przy ruchu z uzyciem koétka recznego
Wprowadzona warto$¢ dziata wspdlnie dla wszystkich osi liniowych i nie moze przekracza¢ maksymalnie
dopuszczalnej predkosci osi (MD: MAX_AX_VELO).

Wartos¢ = 0:
W przypadku gdy w danej nastawczej jest wpisane 0, jako posuw liniowy w JOG dziata MD: JOG_VELO ,kon-
wencjonalna predko$¢ osi”. Przez to mozna dla kazdej osi ustali¢ wlasng predkos¢ JOG.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Osoba obstugujaca moze w ten sposéb specyficznie dla zastosowania zadawac¢ predkos¢ JOG.

Koresponduje z...

Specyficzna dla osi MD: JOG_VELO (konwencjonalna predko$¢ osi)
Specyficzna dla osi MD: MAX_AX_VELO (maksymalna predkos$¢ osi)

41200 JOG_SPIND_SET_VELO
Nr danej nastawczej Predko$¢ JOG dla wrzeciona
Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje natychmiast [ Stopien ochrony: [ Jednostka: obr./min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Warto$¢ nieréwna 0:
Nastawiona predko$¢ obowigzuje w przypadku wrzecion dla ruchu w JOG, gdy ruch jest wykonywany recznie
Jprzyciskami ruchu plus wzgl. minus”.
Predkos$¢ dziata:
- przy ruchu ciagtym
- przy ruchu przyrostowym (INC1, ...)
- przy ruchu z uzyciem kotka recznego
Wprowadzona warto$¢ dziata wspdlnie dla wszystkich wrzecion i nie moze przekracza¢ maksymalnie do-
puszczalnej predkosci (MD: MAX_AX_VELO).
Wartos¢ = 0:
W przypadku gdy w danej nastawczej jest wpisane 0, jako predko$¢ w JOG dziata MD: JOG_VELO (konwen-
cjonalna predkos¢ osi). Przez to mozna dla kazdej osi ustali¢ wtasng predkos¢ JOG (dana maszynowa osi).
Przy wykonywaniu ruchu wrzecionem w JOG sg uwzgledniane maksymalne predkosci obrotowe aktywnego stopnia
przektadni (MD: GEAR_STEP_VELO_LIMIT).

Dana nastawcza bez
znaczenia przy ...

Osie

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Osoba obstugujaca moze przez to specyficznie dla zastosowania zada¢ predko$¢ w JOG dla wrzecion.

Koresponduje z...

Specyficzna dla osi MD: JOG_VELO (konwencjonalna predkos$¢ osi)
MD: GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT (maksymalna predko$¢ obrotowa stopni przektadni)
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4.8 Opis sygnatow

VB19001003
VB19001004
Sygnat interfejsowy

Numer osi dla kétka recznego 1 albo 2
Sygnal(y) od NC (MMC — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigzuje(q) od wersji oprogramowania:

Znaczenie sygnatu

Osoba obstugujaca moze bezposrednio na pulpicie obstugi przyporzadkowaé o$ kazdemu z kétek recznych. W tym
celu zadaje on pozadang 0$ (np. X).
Z programu podstawowego PLC jest udostepniany przynalezny osi numer osi facznie z informacja ,08 maszyny” /
o$ w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu (sygnat interfejsowy ,0$”) jako sygnaty interfejsowe MMC.
Przez to program podstawowy PLC nastawia dla zadanej osi sygnat interfejsowy ,uaktywnienie pokretta”. W zalez-
nosci od sygnatu interfejsowego MMC ,,08 maszyny” jest przy tym stosowany interfejs do osi maszyny wzgl. do osi
w uktadzie wspoétrzednych obrabianego przedmiotu.
Przy przyporzadkowaniu okreslenia osi do numeru osi obowigzuje co nastegpuje:
. sygnat int. ,08” = 1; tzn. 0$: X

sygnat int. ,08” = 1; tzn. 0$: Y

sygnat int. ,08” = 1; tzn. 0$: Z

Dla numeru osi obowigzuje nastgpujace kodowanie:

Bit 1 Bit 0 Numer osi
0 0 -
0 1 1
1 0 2
1 1 3

Koresponduje z...

Sygnat int. ,08” (V19001003.7 wzgl. V19001004.7)
Sygnat int. ,uaktywnienie pokretta”

V19001003.7 i
V19001004.7

Sygnat interfejsowy

Os (dla pokretta 1 albo 2)
Sygnat(y) od NC (MMC — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Osoba obstugujaca bezposrednio na pulpicie obstugi przyporzadkowata 0$ do kétka recznego (1, 2).
Os$ ta jest osig maszyny (uktad wspétrzednych maszyny).
Dalsze informacje patrz sygnat int. ,numer osi”.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Osoba obstugujaca bezposrednio na pulpicie obstugi przyporzadkowata o$ do kétka recznego (1, 2).
Os$ ta jest osig w uktadzie wspoétrzednych obrabianego przedmiotu.
Dalsze informacje patrz sygnat int. ,numer osi”.

Koresponduije z...

Sygnat int. ,numer osi” (VB19001003 i dalsze)
Sygnat int. ,kétko reczne wybrane” (V19001003.6)
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Vv32001000.0 do 1
V32001004.0 do 1
V32001008.0 do 1

Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie pokretta (1 do 2) dla osi w ukladzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu
Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Przy pomocy tych sygnatéw interfejsowych PLC ustala sie, czy ta o$ jest przyporzadkowana do kétka recznego 1
albo 2 wzgl. do zadnego.

W danej chwili do osi moze by¢ przyporzadkowane tylko jedno kétko reczne. Gdy jest nastawionych wiele sygnatow
interfejsowych ,uaktywnienie kétka recznego”, wéwczas obowigzuje priorytet ,kétko reczne 1” przed ,kétko reczne
2",

Gdy przyporzadkowanie jest aktywne, wowczas mozna wykonywac ruch w osi w rodzaju pracy JOG.

Wskazoéwka: Kétkami recznymi 1 do 2 mozna wykonywac ruch jednoczes$nie w 2 osiach!

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Do tej osi nie jest przyporzadkowane koétko reczne 1 albo 2.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Przy pomocy tego sygnatu interfejsowego mozna z programu uzytkownika PLC zablokowa¢ wptywanie na o$ przez
pokrecanie kétkiem recznym.

Koresponduje z...

Sygnat int. ,kétko reczne aktywne” dla osi.

V32001000.4
V32001004.4
V32001008.4

Sygnat interfejsowy

Blokada przyciskéw ruchu dla osi w uktadzie wspotrzednym obrabianego przedmiotu
Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Przyciski ruchu plus i minus dla odpowiedniej osi nie dziatajg. W ten sposoéb na przyktad jest niemozliwe wykony-
wanie ruchu w osi w JOG przy uzyciu przyciskéw ruchu na pulpicie sterowniczym maszyny.
Jezeli blokada przyciskéw ruchu zostanie uaktywniona podczas ruchu, wéwczas ruch ulega zatrzymaniu.

Stan sygnatu 0

Jest zezwolenie dla przyciskéw ruchu plus i minus.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

W ten spos6b mozna z programu uzytkownika PLC, zaleznie od stanu roboczego, zablokowaé wykonywanie
ruchéw w osi w JOG przy uzyciu przyciskow.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,przycisk ruchu plus” i ,przycisk ruchu minus” dla osi.

V32001000.5
V32001004.5
Vv32001008.5

Sygnat interfejsowy

Wiaczenie przesuwu szybkiego dla osi w ukladzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu
Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Jezeli razem z ,przyciskiem ruchu plus” wzgl. ,przyciskiem ruchu minus” zostanie uaktywniony sygnat interfejsowy
,wiaczenie przesuwu szybkiego”, wéwczas w odnosnej osi nastepuje przesuw szybki.
Predkos$¢ przesuwu szybkiego jest ustalana w danej maszynowej JOG_VE_RAPID.
Wigczenie przesuwu szybkiego dziata w przypadku nastepujacych wariantéw w rodzaju pracy JOG:

- ruch ciagty

- ruch przyrostowy
Przy aktywnym przesuwie szybkim mozna wptywac na predkosé przy pomocy przetgcznika korekty przesuwu
szybkiego.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Ruch w osi odbywa sie z zadang predkoscig JOG (SD: JOG_SET_VELO albo MD: JOG_VELO).

Sygnat bez znaczenia
przy ...

- rodzaj pracy AUTOMATYKA i MDA
- bazowanie do punktu odniesienia (rodzaj pracy JOG)

Koresponduje z...

Sygnat int. ,przycisk ruchu plus” albo ,przycisk ruchu minus” dla osi
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Vv32001000.7 i .6
V32001004.7 i .6
Vv32001008.7 i .6

Sygnat interfejsowy

Przyciski ruchu plus i minus dla osi w uktadzie wspoétrzednych obrabianego przedmiotu
Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

W rodzaju pracy JOG mozna przy pomocy przyciskéw ruchu plus albo minus wykonywa¢ ruch w wybranej osi w
obydwu kierunkach.
Ruch przyrostowy
Stan sygnatu 1 powoduje rozpoczecie ruchu w osi o nastawiony przyrost. Jezeli sygnat zmieni sie
na 0 zanim ruch przyrost zostat wykonany, wéwczas ulega on przerwaniu. Przywrécenie sygnatu
1 powoduje kontynuowanie ruchu.
Zanim droga przyrostu zostanie catkowicie przebyta, mozna ruch w osi wielokrotnie zatrzymac i
kontynuowac jak opisano wyzej.
Ruch ciagly
Jezeli nie wybrano wymiaru przyrostu, wéwczas ruch w osi odbywa si¢ dopoki przycisk ruchu
pozostaje nacisniety.
Jezeli obydwa sygnaty ruchu (plus i minus) sa nastawione réwnoczesnie, wéwczas zaden ruch nie nastepuje wzgl.
ruch jest anulowany!
Przy pomocy sygnatu interfejsowego ,blokada przyciskéw ruchu” mozna indywidualnie dla kazdej osi zablokowaé
dziatanie przyciskéw ruchu.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Sygnat bez znaczenia
przy ...

Rodzaj pracy AUTOMATYKA i MDA

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,blokada przyciskéw ruchu dla osi”

Vv32001000.0 do .3, .
V32001004.0 do .3, .
V32001008.0 do .3, .

Sygnat interfejsowy

Funkcja maszyny dla osi w uktadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu

INC1, INC10, INC100, INC 1000, ruch ciagty
Sygnat(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Przy pomocy tych sygnatéw interfejsowych ustala sie, o ile przyrostéw jest wykonywany ruch w osi przy naci-
$nieciu przycisku ruchu albo obréceniu kétka recznego o jeden przeskok, albo czy jest wykonywany ruch ciagly.
Musi by¢ przy tym aktywny rodzaj pracy JOG.

Gdy tylko wybrana funkcja maszyny dziata, ma miejsce sygnalizacja do interfejsu PLC (sygnat interfejsowy
,2aktywna funkcja maszyny INC1, ...").

Jezeli na interfejsie jest wybranych réwnoczesnie wiele sygnatéw funkcji maszyny (INC1, INC...), wéwczas
wewnetrznie w sterowaniu nie jest nastawiona aktywno$é¢ zadnej z funkcji maszyny).

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Odpowiednia funkcja maszyny nie jest wybrana.
Jezeli w osi jest wlasnie wykonywany ruch przyrostowy, wéwczas odwotanie albo przetaczenie funkcji maszyny
réwniez powoduje anulowanie ruchu.
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Vv33001000.0i 1
V33001004.0i .1
V33001008.0i .1

Sygnat interfejsowy

Pokretto aktywne (1 do 2) dla osi w uktadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu
Sygnal(y) od kanatu (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Przy pomocy tych sygnatéw interfejsowych nastepuje informowanie, czy ta o$ jest przyporzadkowana do kétka
recznego 1 albo 2 wzgl. do zadnego.

W danej chwili do osi moze by¢ przyporzadkowane tylko jedno kétko reczne. Gdy jest nastawionych wiele sygnatéw
interfejsowych ,uaktywnienie pokretta”, woéwczas obowigzuje priorytet ,kotko reczne 1” przed ,kétko reczne 2”.

Gdy przyporzadkowanie jest aktywne, wowczas mozna wykonywac¢ ruch w osi w rodzaju pracy JOG.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Tej osi kotko reczne 1 albo 2 nie jest przyporzadkowane.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,uaktywnienie pokretta”

Vv33001000.7 i .6
V33001004.7 i .6
V33001008.7 i .6

Sygnat interfejsowy

Polecenie ruchu plus i minus dla osi w uktadzie wspoétrzednych obrabianego przedmiotu
Sygnal(y) od kanatu (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

W odnos$nym kierunku osi powinien nastgpi¢ ruch. Polecenie ruchu odpowiednio do rodzaju pracy jest wyzwalane
w rézny sposéb.
- Rodzaj pracy JOG: przyciskiem ruchu plus wzgl. minus
- Rodzaj pracy REF: przyciskiem ruchu, ktoéry wyzwala ruch w kierunku punktu odniesienia
- Rodzaj pracy AUT/MDA: jest wykonywany blok programu, ktéry zawiera warto$¢ wspétrzednych dla odno-
$nej osi.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

W odno$nym kierunku osi nie ma aktualnie wezwania do wykonania ruchu wzgl. ruch zostat zakonczony.
. Rodzaj pracy JOG:
- Polecenie ruchu jest cofane w zaleznosci od sygnatu interfejsowego ,przyciski ruchu plus i minus”.
- Przy wykonywaniu ruchu z uzyciem kétka recznego.
. Rodzaj pracy REF:
z osiggnieciem punktu bazowania
. Rodzaj pracy OUT/MDA
- Blok programu jest wykonany (a kolejny blok programu nie zawiera warto$ci wspotrzednych dla odnos$nej
osi)
- Anulowanie przez ,RESET", itd.
- Jest sygnat interfejsowy ,blokada osi”

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Zwalnianie zacisku z przypadku osi z zaciskaniem (np. w przypadku stotéw obrotowych).
Wskazoéwka: Jezeli zacisk zostanie zwolniony dopiero z poleceniem ruchu, wéwczas w przypadku tych osi ruch po
konturze nie jest mozliwy!

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,przycisk ruchu plus” i ,przycisk ruchu minus” dla osi w uktadzie wspoétrzednych obrabianego
przedmiotu

V33001001.0 do .3
V33001005.0 do .3
V33001009.0 do .3

Sygnat interfejsowy

Aktywna funkcja maszyny dla osi w uktadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu

INCA1, ..., INC 1000, ruch ciagty
Sygnal(y) od kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Do interfejsu PLC nastepuje sygnalizacja zwrotna, jaka funkcja maszyny dziata dla osi w rodzaju pracy JOG.
Zaleznie od aktywnej funkcji maszyny reakcja jest rézna przy naci$nieciu przycisku ruchu albo obréceniu kétka
recznego.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Odpowiednia funkcja maszyny nie jest aktywna.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,funkcja maszyny INC1, ..., INC1000” dla osi w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmio-
tu
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4.8.1 Przeglad sygnatéw do osi/wrzeciona (oS maszyny)

Sygnaty do osi/wrzeciona

VB Bit 7 | Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 | Bit 2 | Bit 0
380x0004 Przyciski ruchu Wiaczenie stop posu- Uaktywnienie kotka recznego
plus minus przesuwu wu, stop
szybkiego wrzeciona 2 1
380x0005 Funkcja maszyny
ciagly 1000 100 10 1
INC INC INC INC

4.8.2 Opis sygnatéow do osi/wrzeciona (oS maszyny)

V380x0004.0 i .1

Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie pokretta (1 do 2)
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze:

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Przy pomocy tych sygnatéw interfejsowych PLC ustala sie, czy ta 0$ jest przyporzadkowana do kétka recznego 1
albo 2 wzgl. do zadnego.

W danej chwili do osi moze by¢ przyporzadkowane tylko jedno kétko reczne. Gdy jest nastawionych wiele sygnatéw
interfejsowych ,uaktywnienie kétka recznego”, wdéwczas obowigzuje priorytet ,kotko reczne 1” przed ,kétko reczne
2",

Gdy przyporzadkowanie jest aktywne, wéwczas mozna wykonywac ruch w osi w rodzaju pracy JOG albo w rodzaju
pracy AUTOMATYKA wzgl. MDA wytworzy¢ przesuniecie DRF.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Tej osi kétko reczne 1 albo 2 nie jest przyporzadkowane.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Przy pomocy tego sygnatu interfejsowego mozna z programu uzytkownika PLC zablokowa¢ wptywanie na o$ przez
obracanie kétka recznego.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,kétko reczne aktywne”

V380x0004.5
Sygnat interfejsowy

Wiaczenie przesuwu szybkiego
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Jezeli razem z ,przyciskiem ruchu plus” wzgl. ,przyciskiem ruchu minus” zostanie uaktywniony sygnat interfejsowy
,wiaczenie przesuwu szybkiego”, wéwczas w odnosnej osi nastepuje przesuw szybki.
Predkos$¢ przesuwu szybkiego jest ustalana w danej maszynowej JOG_VE_RAPID.
Wiaczenie przesuwu szybkiego dziata w przypadku nastepujacych wariantéw w rodzaju pracy JOG:

- ruch ciagly

- ruch przyrostowy
Przy aktywnym przesuwie szybkim mozna wptywa¢ na predkos¢ przy pomocy przetgcznika korekty przesuwu
szybkiego.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Ruch w osi odbywa sie z zadang predkoscig JOG (SD: JOG_SET_VELO albo MD: JOG_VELO).

Koresponduije z...

Sygnat interfejsowy ,przycisk ruchu plus” i ,przycisk ruchu minus”
Sygnat interfejsowy ,korekta posuwu osiowego / korekta wrzeciona”
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V380x0004.7 i .6

Sygnat interfejsowy

Przyciski ruchu plus i minus
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

W rodzaju pracy JOG mozna przy pomocy przyciskéw ruchu plus albo minus wykonywac¢ ruch w wybranej osi w
obydwu kierunkach.
Ruch przyrostowy
Stan sygnatu 1 powoduje rozpoczecie ruchu w osi o nastawiony przyrost. Jezeli sygnat zmieni si¢
na 0 zanim ruch przyrost zostat wykonany, wéwczas ulega on przerwaniu. Przywrécenie sygnatu
1 powoduje kontynuowanie ruchu.
Zanim droga przyrostu zostanie catkowicie przebyta, mozna ruch w osi wielokrotnie zatrzymac i
kontynuowac¢ jak opisano wyzej.
Ruch ciagty
Jezeli nie wybrano wymiaru przyrostu, wéwczas ruch w osi odbywa sie dopoki przycisk ruchu
pozostaje nacisniety.

Jezeli obydwa sygnaty ruchu (plus i minus) sg nastawione réwnoczesnie, wéwczas zaden ruch nie nastepuje wzgl.
ruch jest anulowany!

Przy pomocy sygnatu interfejsowego ,blokada przyciskédw ruchu” mozna indywidualnie dla kazdej osi zablokowaé
dziatanie przyciskéw ruchu.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Sygnat bez znaczenia
przy ...

Rodzaj pracy AUTOMATYKA i MDA

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Nie mozna w JOG wykonywac¢ ruchu w osi, gdy ruch jest juz wykonywany poprzez specyficzny dla kanatu interfejs
PLC (jako 0$).
Jest sygnalizowany alarm 20062.

Przypadki specjalne, ...

Osie podziatowe

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,,przyciski ruchu plus i minus dla osi w uktadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu”
Sygnat interfejsowy ,blokada przyciskéw ruchu”

V380x0005.0 do .3, .6

Sygnat interfejsowy

Funkcje maszyny INC1, INC10, INC100, INC1000, ruch ciagty

Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Przy pomocy tych sygnatéw interfejsowych ustala sie, o ile przyrostéw jest wykonywany ruch w osi przy naci-
$nigciu przycisku ruchu albo obréceniu kétka recznego o jeden przeskok, albo czy jest wykonywany ruch ciagty.
Musi by¢ przy tym aktywny rodzaj pracy JOG.

Gdy tylko wybrana funkcja maszyny dziata, ma miejsce sygnalizacja do interfejsu PLC (sygnat interfejsowy
»aktywna funkcja maszyny INC1, ...").

Jezeli na interfejsie jest wybranych réwnoczesnie wiele sygnatéw funkcji maszyny (INC1, INC... albo ruch cig-
gly”), wéwczas wewnetrznie w sterowaniu nie jest nastawiona aktywno$¢ zadnej z funkcji maszyny).

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Odpowiednia funkcja maszyny nie jest wybrana.
Jezeli w osi jest wlasnie wykonywany ruch przyrostowy, wéwczas odwotanie albo przetaczenie funkcji maszyny
réwniez powoduje anulowanie ruchu.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,aktywna funkcja maszyny INCH1, ...”
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Sterowanie reczne i sterowanie kotkiem recznym

4.8.3 Przeglad sygnalow z osi / wrzeciona (oS maszyny)

Sygnaly od osi/wrzeciona

VB Bit7 | Bit6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bt2 | Bit2 | BIit0
390x0004 Polecenie ruchu Kotko reczne aktywne
plus minus
2 1
390x0005 Aktywna funkcja maszyny
ciagty 1000 100 10 1
INC INC INC INC

4.8.4 Opis sygnalow od osi/wrzeciona (0$ maszyny)

V390x0004.0i .1

Sygnat interfejsowy

Kotko reczne aktywne (1 do 2)
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Przy pomocy tych sygnatéw interfejsowych PLC nastepuje sygnalizacja zwrotna, czy ta o$ jest przyporzadkowana
do kétka recznego 1 czy 2 czy tez do zadnego.

W danej chwili do osi moze by¢ przyporzadkowane tylko jedno przestepstwo. Jezeli jest nastawionych wiele sygna-
tow interfejsowych ,uaktywnienie kotka recznego”, wéwczas obowigzuje priorytet ,pokretto 17 przed ,pokretto 27.
Jezeli przyporzadkowanie jest aktywne, wéwczas ruch w osi mozna wykonywaé w rodzaju pracy JOG przy uzyciu
kotka recznego.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

To tej osi nie jest przyporzadkowanie kétko reczne 1 albo 2.

Koresponduje z... Sygnat interfejsowy ,uaktywnienie kétka recznego”
Sygnat interfejsowy ,kétko reczne wybrane”
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Sterowanie reczne i sterowanie kotkiem recznym

V390x0004.7 i .6

Sygnat interfejsowy

Polecenie ruchu plus i minus

Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

W odno$nym kierunku osi powinien nastgpi¢ ruch. Polecenie ruchu odpowiednio do rodzaju pracy jest wyzwalane
w rézny sposob.

- Rodzaj pracy JOG: przyciskiem ruchu plus wzgl. minus

- Rodzaj pracy REF: przyciskiem ruchu, ktéry wyzwala ruch w kierunku punktu odniesienia

- Rodzaj pracy AUT/MDA: jest wykonywany blok programu, ktéry zawiera warto$¢ wspétrzednych dla odno-
$nej osi.

Stan sygnatu 0 wzgl.

zmiana zbocza1 >0 |e

W odnos$nym kierunku osi nie ma aktualnie wezwania do wykonania ruchu wzgl. ruch zostat zakonczony.

Rodzaj pracy JOG:

- Polecenie ruchu jest cofane w zaleznosci od sygnatu interfejsowego ,przyciski ruchu plus i minus”.

- Przy wykonywaniu ruchu z uzyciem kétka recznego.

- Rodzaj pracy REF: z osiagnigciem punktu bazowania

Rodzaj pracy OUT/MDA

- Blok programu jest wykonany (a kolejny blok programu nie zawiera warto$ci wspotrzednych dla odnos$nej
osi)

- Anulowanie przez ,RESET", itd.

- Jest sygnat interfejsowy ,blokada osi”

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Wskazéwka: : Jezeli zacisk zostanie zwolniony dopiero z poleceniem ruchu, wéwczas w przypadku tych osi ruch
po konturze nie jest mozliwy!

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,przycisk ruchu plus” i ,przycisk ruchu minus”

V390x0005.0 do .3, .6

Sygnat interfejsowy

Aktywne funkcje maszyny
INC1, ...INC 1000, ruch ciagty
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Do interfejsu PLC nastepuje sygnalizacja zwrotna, jaka funkcja maszyny dziata dla osi w rodzaju pracy JOG.
Zaleznie od aktywnej funkcji maszyny reakcja jest rézna przy naci$nieciu przycisku ruchu albo obréceniu kétka
recznego.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Odpowiednia funkcja maszyny nie jest aktywna.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,funkcja maszyny INC1, ...,
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Wykonywanie programu 5

Krotki opis Wykonywanie programu ma miejsce wtedy, gdy w rodzaju pracy AUTOMATYKA
albo MDA jest wykonywany program obrébki albo jego bloki. Podczas wykonywania
mozna przy tym wptywaé na przebieg programu przez sygnaty interfejsowe PLC.

Kanat Kanat jest jednostka, w ktorej moze nastepowaé wykonywanie programu.
Do kanatu system przyporzadkowuje interpolator z odpowiednim wykonywaniem
programu. Obowigzuje dla niego okreslony rodzaj pracy.
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Wykonywanie programu

5.1 Rodzaje pracy

AUTOMATYKA
MDA
JOG

Uaktywnienie

Sygnalizacja zwrot-
na

Stop

RESET

Gotowos¢ do pracy

Sa do dyspozycji nastepujace rodzaje pracy
Automatyczne wykonywanie programow obrébki
Moze zostaé wykonany 1 blok programu

Wykonywanie ruchéw w osiach przez obstuge reczng przy uzyciu koétka recznego
albo przyciskéw ruchu, sygnaty specyficzne dla kanatu i blokady nie sg uwzglednia-
ne

Pozadany rodzaj pracy jest uaktywniany poprzez interfejs VB30000000. Istnieja.
priorytety rodzajéw pracy, gdy w tym samym czasie jest ich wybranych wiele:

e JOG (wysoki priorytet)

e MDA

o AUTOMATYKA (niski priorytet)

W ramach rodzaju pracy JOG moga zosta¢ wybrane nastepujace funkcje maszyny:
e REF (bazowanie do punktu odniesienia)

Uaktywnienie pozadanej funkcji maszyny nastepuje w sygnale interfejsowym
VB30000001.
Sygnalizacja aktywnej funkcji maszyny jest widoczna w interfejsie VB31000001.

Przy pomocy sygnatéw interfejsowych ,NC-Stop” (V32000007.3), ,NC-Stop osie plus
wrzeciona” (V32000007.4) albo ,NC-Stop na granicy bloku” (B32000007.2) mozna
dac sygnat stop. W zaleznosci od wyboru sygnatu stop sg zatrzymywane albo tylko
osie albo réwniez dodatkowo wrzeciona wzgl. osie na koncu bloku.

Przez sygnat interfejsowy ,Reset” (V30000000.7) aktywny program obrobki jest
anulowany.

Po spowodowaniu sygnatu interfejsowego ,Reset” sa przeprowadzane nastepujace
akcje:

e Przetwarzanie programu obroébki jest natychmiast zatrzymywane.
e Osie i wrzeciona sg zatrzymywane.

e Funkcje pomocnicze aktualnego bloku w tym momencie jeszcze nie wyprowa-
dzone nie zostajg juz wyprowadzone.

¢ Wskaznik bloku jest cofany na poczatek programu obrébki.
e Alarmy wymagajgce zresetowania sg kasowane z wyswietlacza.

e Zresetowanie jest zakonczone, gdy tylko jest nastawiony sygnat interfejsowy
LZresetowanie stanu kanatu” (V33000003.7)

Gotowos¢ do pracy jest sygnalizowana przez sygnat interfejsowy ,Ready” (V
3100000.3).
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Wykonywanie programu

5.1.1 Zmiana rodzaju pracy

Ogodlnie

Tablica 5-1

Zmiana rodzaju pracy jest zgdana i uaktywniana poprzez interfejs.

Wskazéwka

Rodzaj pracy jest zmieniany wewnetrznie w sterowaniu dopiero wéwczas, gdy nie
ma juz sygnatu ,stan kanatu aktywny”.

Zmiana jest dopuszczalna tylko wtedy, gdy maszyna jest zatrzymana. W stanie
kanatu ,Reset” (sygnat int. V33000003.7, np. po nacisnieciu przycisku ,Reset’) moz-
na przetgczy¢ z kazdego rodzaju pracy na inny.

Gdy wychodzi sie z AUTO, aby przetaczy¢ na JOG, konieczny jest powr6t do Auto
albo zresetowanie. W ten sposéb jest uniemozliwione przetgczenie AUTO-JOG-
MDA. To samo dotyczy MDA, z ktdrego nie wolno jest przej$s¢ bezposrednio ani
posrednio do AUTO, o ile nie ma stanu Reset.

Mozliwe przetaczenia rodzajéw pracy w zaleznosci od aktualnego rodzaju pracy i
stanu kanatu mozecie odczytaé z ponizszej tablicy.

Zmiana rodzaju pracy

na

z

AUTOMATYKA JOG MDA
AUTO MDA
przedtem | przedtem

reset przerw. reset przerw. przerw. reset przerw.

AUTOMATYKA

X X X

JOG

X X X X

MDA

X X X

Btad przy zmianie

rodzaju pracy

Blokada zmiany

rodzaju pracy

Pozycje oznaczone przez ,x" sg mozliwymi przetgczeniami rodzaju pracy.

Gdy wezwanie do zmiany rodzaju pracy zostato odrzucone przez system, nastepuje
odpowiedni komunikat btedu. Komunikat ten mozna skasowa¢ bez zmiany stanu
kanatu.

Przy pomocy sygnatu interfejsowego ,blokada zmiany rodzaju pracy” (V30000000.4)
mozna uniemozliwi¢ zmiane rodzaju pracy. Jest przy tym blokowane juz wezwanie
do zmiany rodzaju pracy.
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Wykonywanie programu

5.1.2 Mozliwosci dziatania w poszczegolnych rodzajach pracy

Przeglad funkcji

Jaka funkcje mozna wybraé w jakim rodzaju pracy i w jakim stanie roboczym, moze-

cie odczytac z ponizszej tablicy.

Tablica 5-2 Mozliwosci dziatania w poszczegdlnych rodzajach pracy

O
|_
2
S| |8
®
= = S
g : =
2 2 .
$ g g 3
i a a Q
o S S NS
= O o) o) < o |2
2 (@) % Q [=)] 3 =
< > 0} [0} = 3| =
g g S S g 219
O | > o > > ICHN N 9, 9,
C c c c
(0] ® > (0] > © > ® > (0] o] > > >
c 3 c | c c 3 c 3 c | c 3 c c c
s | 5|3|8 |23 2 2 | ®© 2| 2|2
s|8|2|lw|2|8|2|8|2|B|8|2|2|2
= X x — < S X [ x < X
2 || |3 | ®|a|®|a|l@|3|a|®|®|®
W ® (BB | ® || ®|®|®|®|&®|&®|&®|®
c c c c c c C c c C c c c C
© © © O © © @© © © ] O © © ©
¥ |[¥ | ¥ [ ¥X|X|X¥X|X¥X|X¥X|X¥X|X|X|X|X|X
Funkcje
tadowanie programu |sb | sb sb sb sb|sb|sb|sb
obrobki z zewnatrz
poprzez ,Ustugi”
Wykonywanie pro- s|s|b s|s|b
gramu obrobki / bloku
Poszukiwanie bloku s|s|b
Bazowanie do punktu sb sb

odn. przez polec. w
programie obrobki

s: Funkcje mozna uruchomi¢ w tym stanie
b: Funkcje mozna wykona¢ w tym stanie
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Wykonywanie programu

5.1.3 Nadzér w poszczegolnych rodzajach pracy

Przeglad nadzo- W poszczegdlnych rodzajach pracy sg aktywne rézne nadzory. Jakie nadzory sg
row aktywne w jakim rodzaju pracy i w jakim stanie roboczym, mozecie odczyta¢ z po-
nizszej tablicy.

Tablica 5-3 Nadzory w poszczegdlnych rodzajach pracy

(o]
'_
)
5| |8
©
< = S
g S =
2 2 ;
$ g g 3
> & a g
< @ @ a
N N [%2]
3 gl |3 513
[ (O] o o < o |2
2 () o Q o 3 =
Z > g gl |2 2|3
2 2 S S g olo
Q| > o > > 2| > 918
c c c c
() ® > (0] > ® > ® > (0] ® > > >
c E c c c E c E c c E c c c
s | 5138 2 2 2| ® 2| 2|2
- > = > ] > (0] > - [0] > > >
Iy |2 |1 |EIN|R|I2IN|E L)L
2T |a|l@|3| W |a|@W|a|®|3|a|®|®|®
® | T ||| ||| ®|®|®|®|®|®|®
c c c c c c c c c c c c c c
© © © © © O © @© @© ] © O © @©
¥ [ ¥ [¥ ¥ |X¥ X |X|X¥|X¥|X¥|X¥|X¥|[X¥|X
Nadzory specyficzne dla osi albo przy pozycjonowaniu wrzeciona
Progr. wyt. krancowy + X X X X X | X | X
Progr. wyt. krancowy - X X X X X | X | X
Sprzet. wyt. krancowy + | x | X | X | X [ x | x | X | X | X | X | X | X | X | X
Sprzet. wyt. krancowy - X | X[ X | X | X | X | X | X|X|X|X]|X]| X ]| X
Zatrz. dokt. zgr./dokt. X | X | x| x| x| x| x| x| x| x| x|x]|x|x
Tolerancja zacisku X | X [ X | X | X | X | X | X | X|X|X]|X]| X ]| X
Ograniczenie DAU X | X [ X | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x]|Xx
Nadzér konturu X X X X X | X [ X

Nadzory specyficzne dla wrzeciona

Przekroczona granica X X X X X
predkosci obrotowej

Wrzeciono zatrzymane X | X[ X[ X[ X | X | X | X | X[|X]|X]|] X]| X

Wrzeciono zsynchroni- X X X X X
zowane

Predk. obrotowa w X

zakresie zadanym

Max dopuszczalna X X X X X
predkos¢ obrotowa

Czestotliwos¢ graniczna X X X X X

przetwornika

x: Nadzoér jest w tym stanie aktywny
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Wykonywanie programu

5.1.4 Blokady w poszczegdlnych rodzajach pracy

Przeglad blokad

W poszczegélnych rodzajach pracy mogg by¢ aktywne rézne blokady.

Jakie blokady w jakim rodzaju pracy i w jakim stanie roboczym sg aktywne, mozecie
odczyta¢ z ponizszej tablicy:

@]
'_
o)
S| |8
®
T = 3
[ . =
2 = .
< N N g
> a s 8
< P2 @ a
3 B ) 8 | <
E o B kSt < o |2
2 (@) % Q [=)] 3 =
< 2 9 Q = oz
3 3 = S 2 919
o > o > > o > S 13
(] % > (] > % > % > (] % > > >
c E c c c E c E c c E c c c
S |5 2 | | 2 2 2 | ®© 2| 2|2
- > - > (0] > (0] > - ] > > >
1IN 2|2 |EINIREINIR|I2IN|E | R L
2 |a|@w|3|®|a|w|a|l®]| 3 S| ®|® | ®
T | T | T T| || ®|®|®|®|®|®|®|®
c c c c c c C c c C c c c C
© © © © ] ] © © © © © ] © ©
¥ (¥ [¥ X |X | X |X|X|X|X|X¥|X¥|[X¥|X
Blokady ogolne
Ready X | X[ X[ X | X | X | X]|X|X X | X[ X ]| X
Blokada zmiany rodzaju X | X[ X[ X | X[ X | X | X|X|[X]|X|X]|X]|X
pracy
Blokady specyficzne dla kanatu
Zatrzymanie posuwu X X X X X | X | X
Blokada startu NC X | X[ x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| Xx]|X
Blokada wczytywania X | X | X[ X | X | X | X | X | XXX ]|X]| X|X
Blokady specyficzne dla osi
Blokada wrzeciona X | X | X[ X | X | X | X|[X]|X[|X]|X]|X]|X]|X
Blokada regulatora X | X | X | X | X[ X[ X[ X[ X|X|X]|X]| X]|X
Blokada osi X x| xx | x| x| x| x| x{x|x[x]|x]|Xx
Blokady specyficzne dla wrzeciona
Blokada regulatora X | X | X | X | x| x| x| X | X|X|X]|X]| X]| X
Blokada wrzeciona X | X | X | X | X | X | X | X | X|X|X]|X]|X]|X

X: Blokada moze w tym stanie zosta¢ uaktywniona
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Wykonywanie programu

5.2 Testowanie programow

Cel

Do testowania wzgl. wdrazania nowego programu obrébki jest wiele
funkcji sterowania. Zastosowanie tych funkcji bardzo zmniejsza zagro-
zenie maszyny i naktad czasu w fazie testowania. Jest mozliwe réwno-
czesne uaktywnienie wielu funkcji testowania programu.

Sa tutaj opisane nastepujgce mozliwosci testowania:

e wykonywanie programu bez ruchéw w osiach (test PRT)
e wykonywanie programu pojedynczymi blokami (SBL)

e wykonywanie programu z posuwem probnym (DRY)

e wykonywanie okreslonych fragmentéw programu przy pomocy po-
szukiwania bloku

e maskowanie okreslonych czesci programu (SKP)

5.2.1 Wykonywanie programu bez ruchéw w osiach (test programu)

Dziatanie

Wykorzystanie

Wybér

Uaktywnienie

Sygnalizacja

Program obrobki moze przy aktywnej funkcji ,test programu” zosta¢ uruchomiony
poprzez sygnat interfejsowy ,NC-Start” (V32000007.1) i wykonany, a wiec z wypro-
wadzaniem funkcji pomocniczych, czasami oczekiwania. Tylko osie/wrzeciona sg
symulowane. Funkcja programowych wytgcznikow krancowych nadal dziata.

Jedyna réznica w stosunku do normalnego przebiegu programu polega na tym, ze
dla wszystkich osi jest wewnetrzna ,blokada osi/wrzeciona”. Osie maszyny nie poru-
szajg sie wiec, wartosci rzeczywiste sg generowane wewnetrznie z nie wyprowadza-
nych wartosci zadanych. Zaprogramowane predkosci pozostajg nie zmienione.
Oznacza to, ze dane dotyczace pozyciji i predkosci, wyswietlanych na otoczce gra-
ficznej doktadnie odpowiada danym z normalnej obrébki.

Regulacja potozenia nie jest przy tym przerywana, tak ze po wytaczeniu funkcji osie
nie musza by¢ bazowane.

Uzytkownik moze w ten sposob kontrolowaé zaprogramowane pozycje osi jak tez
wyprowadzanie funkcji pomocniczych programu obrobki.

Wybor tej funkcji jest dokonywany poprzez otoczke graficzng w menu wptywanie na
program. Wybdr powoduje nastawienie sygnatu interfejsowego ,test programu wy-
brany” (V17000001.7). Funkcja nie ulega przez to jeszcze uaktywnieniu.

Uaktywnienie tej funkcji nastepuje poprzez sygnat interfejsowy ,uaktywnienie pro-
gramu testowego” (V32000001.7)

Komunikat zwrotny aktywnego testu programu jest wyswietlany na otoczce graficznej
w wierszu statusu ,PRT” a w PLC jest nastawiany sygnat interfejsowy ,test programu
aktywny” (V33000001.7).

Wskazéwka

Wykonywanie programu bez ruchéw w osi mozna uaktywni¢ réwniez razem z funk-
cja ,posuw proébny”.
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5.2.2 Wykonywanie programu pojedynczymi blokami

Dziatanie

Typ wykonywania
pojedynczymi
blokami

Wykorzystanie

Wybor

Uaktywnienie

Sygnalizacja

Program obrdbki mozna uruchomié poprzez sygnat interfejsowy ,NC-Start”
(V32000007.1).

Przy uaktywnionej funkgji ,pojedyncze bloki” wykonywanie programu obrébki zatrzy-
muje sie jednak po kazdym bloku programu.

Stan programu zmienia sie na ,program zatrzymany”. Pozostaje stan aktywnosci
kanatu.

,NC-Start” powoduje wykonanie nastepnego bloku programu obrébeki.

Rozréznia sie nastepujace typy wykonywania pojedynczymi blokami:

e Pojedynczymi blokami akcji (SBL 1)
W przypadku tego typu wykonywania pojedynczymi blokami sg pojedynczo wy-
konywane wszystkie bloki, ktére wyzwalajg akcje (ruchy, wyprowadzanie funkc;ji
pomocniczych itd.). Jezeli jest wtaczona korekta promienia narzedzia (G41,
G42), wéwczas obrébka zatrzymuje sie po kazdym wstawionym przez sterowa-
nie bloku posrednim. Natomiast w przypadku blokéw obliczeniowych obrébka
nie jest zatrzymywana, poniewaz nie wyzwalajg one zadnych akcji.

e Pojedynczymi blokami dekodowania (SBL 2)
W przypadku tego typu wykonywania pojedynczymi blokami wszystkie bloki
programu obrobki (rowniez czyste zdania obliczeniowe nie zawierajgce ruchow)
sg wykonywane kolejno przez ,NC-Start”.

Pojedynczymi blokami akcji (SBL1) jest nastawieniem podstawowym po wigczeniu.

Ostroznie

e W przypadku serii blokow G33 wykonywanie pojedynczymi blokami dziata tylko
wtedy, gdy jest wybrany ,posuw prébny”.

e Bloki obliczeniowe nie sg wykonywane pojedynczymi krokami (tylko przy wyko-
nywaniu pojedynczymi blokami dekodowania SBL2).

Uzytkownik moze w ten sposob wykonywac program obrobki jeden blok po drugim i
kontrolowaé poszczegodlne kroki obrobki. Gdy uzna, ze wykonany blok programu jest
prawidtowy, moze zazgdac¢ nastepnego bloku. Przetgczenie na nastepny blok naste-
puje przy pomocy ,NC-Start”.

Wybér wykonywania pojedynczymi zdaniami jest dokonywany przy pomocy przyci-
sku ,SBL” na pulpicie sterowniczym maszyny. Wybér powoduje nastawienie sygnatu
interfejsowego ,wykonywanie pojedynczymi blokami wybrane (V00000001.1). Funk-
cja nie ulega przez to jeszcze uaktywnieniu. Wybér wstepny typu ,SBL1” albo ,SBL2”
nastepuje na otoczce graficznej w menu ,wplywanie na program”.

Uaktywnienie tej funkcji nastepuje poprzez sygnat interfejsowy ,uaktywnienie wyko-
nywania pojedynczymi blokami” (V32000000.4)

Komunikat zwrotny aktywnego wykonywania pojedynczymi blokami jest wyswietlany
na otoczce graficznej w odpowiednim polu ,SBL1” albo ,SBL2”. Gdy tylko blok pro-
gramu obrobki w ramach wykonywania pojedynczymi blokami zostat wykonany, jest
nastawiany sygnat interfejsowy ,program w stanie przerwania” (V33000003.3).
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5.2.3 Wykonywanie programu z posuwem prébnym

Dziatanie Program obrébki mozna uruchomié poprzez sygnat interfejsowy ,NC-Start”
(V32000007.1). Przy uaktywnionej funkcji predkosci ruchu, ktére sg zaprogramowa-
ne w potaczeniu z G1, G2, G3, G5, sg zastepowane przez warto$¢ posuwu zapisang
w SD: DRY_RUN_FEED. Warto$¢ posuwu probnego obowigzuje rowniez zamiast
zaprogramowanego posuwu na obrét w blokach zawierajgcych G95.

Niebezpieczenstwo

Przy aktywnej funkcji posuwu prébnego jest niedopuszczalna obrébka, poniewaz w
wyniku zmienionych wartosci posuwoéw moga zostaé przekroczone predkosci skra-
wania narzedzi i obrabiany przedmiot wzgl. maszyna moze ulec zniszczeniu.

Wyb()r Wybér wykonywania pojedynczymi zdaniami jest dokonywany na otoczce graficznej
w menu ,Programmbeeinflussung/wptywanie na program”. Wyboér powoduje nasta-
wienie sygnatu interfejsowego ,posuw prébny wybrany (V17000000.7). Dodatkowo
musi w menu ,Settingdaten/dane nastawcze” zostaé wprowadzona pozadana war-
tos¢ posuwu probnego. Funkcja nie ulega przez to jeszcze uaktywnieniu.

Uaktywnienie Uaktywnienie tej funkcji nastepuje poprzez sygnat interfejsowy ,uaktywnienie posu-
wu prébnego” (V32000000.4)

Sygnalizacja Komunikat zwrotny aktywnego posuwu probnego jest wyswietlany na otoczce gra-
ficznej w wierszu statusu ,DRY”.
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5.3 Wykonywanie okreslonych czesci programu

Dziatanie

Wybér, uaktyw-

nienie

Komunikat zwrot-

ny

W przypadku gdy musi zosta¢ skontrolowana okreslona cze$é programu obrébki,
jest mozliwos$¢, dzieki funkcji poszukiwania bloku, przeskoczenia na poczatek tej
czesci.

Po poszukiwaniu bloku mozna uruchomié program poprzez sygnat interfejsowy ,NC-
Start” (poda¢ 2x) (V32000007.1).

Poszukiwanie bloku jest wybierane i uaktywniane na otoczce graficznej w rodzaju
pracy AUTOMATYKA.

Jako komunikat zwrotny aktywnego poszukiwania bloku jest nastawiany sygnat
interfejsowy ,poszukiwanie bloku aktywne” (V33000001.4).

Wskazowka
Dalsze wskazowki do funkcji poszukiwania bloku prosze odczyta¢ z

Literatura: ,Obstuga i programowanie”
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5.3.1 Maskowanie okreslonych blokéw programu obrébki

Dziatanie Przy testowaniu wzgl. wdrazaniu nowych programoéw jest pomocne, gdy przy wyko-
nywaniu programu mozna maskowac jego okreslone bloki.

Program gtéwny / podprogram

%100

N10...
N20 ...

Blok w trakcie —t N30..
wykonywania IN4O .

Pominiecie blokéw
IN50 ... N40 i N50 przy wyko-
nywaniu

NE0 ...

N70 ...
N80 ...

N9O ...

N100 ...

N110 ...
N120 M2

Rysunek 5-1 Maskowanie blokow programu obrébki

Wyb()r Maskowanie jest wybierane na otoczce graficznej w menu wptywanie na program.
Wybdr powoduje nastawienie sygnatu interfejsowego ,maskowanie zdania wybrane”
(V17000002.0). Dodatkowo przed maskowanymi blokami musi zosta¢ umieszczona
skosna kreska ,/” (patrz rysunek 5-1). Funkcja nie jest przez to jeszcze uaktywniana.

Uaktywnienie Uaktywnienie tej funkcji nastepuje poprzez sygnat interfejsowy ,uaktywnienie ma-
skowania blokéw” (V32000002.0).

Sygnalizacja Komunikat zwrotny uaktywnionej funkcji ,maskowania blokéw” jest wyswietlany na
otoczce graficznej w wierszu statusu ,SKP”.
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5.4 Wykonanie programu obrobki

Definicja

Wptywanie na
program

Komunikat zwrot-
ny wpltywania na
program

Wykonywanie programu ma miejsce wtedy, gdy w rodzaju pracy AUTOMATYKA jest
wykonywany program obrdébki wzgl. w rodzaju pracy MDA - blok programu.

Podczas wykonywania programu mozna na nie wptywaé poprzez sygnaty interfejso-
we od PLC. Wptywanie nastepuje poprzez sygnaty interfejsowe specyficzne dla
rodzaju pracy albo poprzez sygnaty interfejsowe specyficzne dla kanatu.

Kanat informuje PLC poprzez sygnaly interfejsowe swoj chwilowy status wplywania
na program.

5.4.1 Wybér programu obrébki

Stan kanatu

Wybér programu obrébki moze nastapic¢ tylko wtedy, gdy kanat znajduje sie w stanie
reset.

5.4.2 Start programu obroébki lub jego bloku

Polecenie START,
stan kanatu

Niezbedne stany
sygnatow

Specyficzny dla kanatu sygnat interfejsowy ,NC-Start” (V32000007.1), obstugiwany
zazwyczaj przyciskiem NC-Start na pulpicie sterowniczym maszyny, uruchamia
wykonywanie programu.

Polecenie START jest wykonywane tylko w rodzajach pracy AUTOMATYKA i MDA.
Kanat musi w tym celu by¢ w stanie ,reset” (V33000003.7) wzgl. ,kanat w stanie
przerwania” (V33000003.6).

Wybrany program obrébki moze zostaé zwolniony do wykonania tylko poleceniem
start.
Majg przy tym znaczenie nastepujace sygnaty zezwolen:

e Sygnat interfejsowy ,ready” musi by¢ nastawiony (V31000000.3)

e Sygnat interfejsowy ‘uaktywnienie testu programu” nie moze by¢ nastawiony
(V32000001.7)

e Sygnat interfejsowy ,blokada NC-Start” nie moze byé nastawiony (V32000007.0)

e  Sygnat interfejsowy ,NC-Stop na granicy blokéw” nie moze by¢ nastawiony
(V32000007.2)

e Sygnat interfejsowy ,NC-Stop” nie moze by¢ nastawiony (V32000007.3)

e Sygnat interfejsowy ,NC-Stop osie plus wrzeciona” nie moze byé nastawiony
(V32000007.4)

e Sygnal interfejsowy ,wylgczenie awaryjne” nie moze by¢ nastawiony
(V27000000.1)

e Nie moze by¢ aktywny alarm osi albo NCK
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Wykonanie pole-
cenia

Alarmy

Program obrébki wzgl. blok programu jest wykonywany automatycznie i jest nasta-
wiany sygnat interfejsowy ,kanat w stanie aktywnym” (V33000003.5) jak tez sygnat
interfejsowy ,program w trakcie wykonywania” (V33000003.0). Program jest wyko-

nywany az nastgpi dojécie do jego konca wzgl. zostanie przerwany albo anulowany
przez polecenie STOP albo RESET.

Polecenie START nie dziata w przypadku nie spetnienia warunkéw. Nastepuje wow-
czas jeden z nastepujacych alarméw: 10200, 10202, 10203

5.4.3 Przerwanie programu obrébki

Stan kanatu

Polecenia STOP

Wykonanie pole-
cenia

Polecenie STOP moze zosta¢ wykonane tylko wtedy, gdy odnosny kanat znajduje
sie w stanie ,kanat aktywny” (V33000003.5).

Sa rézne polecenia, ktére zatrzymujg wykonywanie programu i nastawiajg stan
kanatu na ,przerwany”. Sg to:

e sygnat interfejsowy ,NC-Stop na granicy blokow” (V32000007.2)
e sygnat interfejsowy ,NC-Stop: (V32000007.3)

e sygnat interfejsowy ,NC-Stop osie plus wrzeciona” (V32000007.4)
e sygnat interfejsowy ,pojedynczymi blokami” (V32000000.4)

e polecenie programowe ,M0” wzgl. ,M1”

Po wykonaniu polecenia STOP jest nastawiany sygnat interfejsowy ,program w

stanie przerwania” (V33000003.3). Dalsze wykonywanie przerwanego programu
obrébki od miejsca przerwania jest mozliwe przy pomocy ponownego polecenia
START.

Po uruchomieniu polecenia STOP sg generalnie przeprowadzane nastepujace akcje:

e Zatrzymanie wykonywania programu obrébki na najblizszej granicy blokéw (w
przypadku NC-Stop na granicy blokéw, M0/M1 wzgl. wykonywania pojedyn-
czymi blokami), w przypadku innych polecern STOP nastgpuje natychmiastowe
zatrzymanie.

¢ Nie wyprowadzone jeszcze w tym momencie czasu funkcje pomocnicze aktual-
nego bloku nie sg juz wyprowadzane.

e Ruchy w osiach sg zatrzymywane z nastepnym zatrzymaniem wykonywania
programu obrabki.

e  Wskaznik bloku zatrzymuje sie¢ w miejscu przerwania.
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5.4.4 Polecenie RESET

Stan kanatu Polecenie RESET moze zosta¢ wykonane w kazdym stanie kanatu.
Polecenie to nie jest przerywane przez zadne inne polecenie.

Polecenia reset Jest do dyspozycji nastepujace polecenie reset:
sygnat interfejsowy ,Reset” (V3000000.7)

Wykonanie pole- Przez polecenie RESET mozna anulowa¢ aktywny program obrobki wzgl. blok (w

cenia MDA).
Po wykonaniu polecenia reset jest nastawiany sygnat interfejsowy ,kanat w stanie

zresetowania” (V33000003.7).
Programu obrébki nie mozna juz kontynuowa¢ od miejsca przerwania. Wszystkie
osie w kanale znajdujg sie w stanie zatrzymania doktadnego.

Po wyzwoleniu polecenia RESET sg przeprowadzane nastepujgce akcje:
e  Przetwarzanie programu obrdébki jest natychmiast zatrzymywane.
e Osie i ewentualnie wrzeciono sg hamowane.

¢ Nie wyprowadzone jeszcze w tym momencie czasu funkcje pomocnicze aktual-
nego bloku nie sg juz wyprowadzane.

e Wskaznik bloku jest cofany na poczatek programu obrébki.

e Alarmy sg kasowane z wyswietlacza, o ile nie sg to alarmy POWER ON.
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5.4.5 Wpltywanie na program

Uzytkownik moze poprzez otoczke graficzng wplywaé na wykonywanie programu ob-
robki.

Wybér Pod przyciskiem programowanym ,Programmbeeinflussung / wptywanie na program”
mozna wybrac okreslone funkcje na otoczce graficznej, przy czym niektore funkcje
majg wptyw na sygnaty interfejsowe PLC. Te sygnaly nalezy rozumie¢ jako tylko
sygnaty wyboru z otoczki graficznej. Nie uaktywniajg one jeszcze wybranej funkciji.

Uaktywnienie Aby wybrane funkcje zadziataly, te stany sygnatéw muszg zosta¢ przeniesione na
inny obszar modutu danych. Przy wptywaniu ze strony PLC sygnaty te muszg byé
nastawiane bezposrednio.

Komunikat zwrot- Dla niektorych z uaktywnionych funkgc;ji istnieje sygnat sygnalizacji zwrotnej.
ny

Tablica 5-4 Wplywanie na program

Funkcja Sygnat wyboru Sygnalt aktywizacji Sygnat sygnalizacji
zwrotnej
SKP pojedynczymi blokami \V17000001.0 V/32000002.0
DRY posuw prébny V17000000.6 V32000000.6
ROV korekta przesuwu szybkiego V17000001.3 V32000006.6
Wybér domysiny:

SBL1 - pojedynczymi blokami typ 1 - -
SBL2 - pojedynczymi blokamityp 2 | - -
przycisk: pojedynczymi blokami V00000001.2 V32000000.4

M1 zatrzymanie programowane V17000000.5 V32000000.5 V33000000.5
PRT test programu V17000000.7 V32000001.7 V33000001.7
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5.4.6 Stan programu

Stany programu

Dzialanie polecen
| sygnatéw

Dla kanatu jest sygnalizowany w interfejsie stan wybranego programu.

Stan programu jest sygnalizowany tylko w rodzajach pracy AUTOMATYKA i MDA.
We wszystkich innych rodzajach pracy program jest w stanie anulowania albo prze-
rwania.

Sa nastepujgce stany programu:

sygnat interfejsowy ,program w stanie anulowania” (V33000003.4)
sygnat interfejsowy ,program w stanie przerwania” (V33000003.3)
sygnat interfejsowy ,program w stanie zatrzymania” (V33000003.2)
sygnat interfejsowy ,program w stanie oczekiwania” (V33000003.1)

sygnat interfejsowy ,przebieg programu” (V33000003.0)

Na stan programu mozna wptywac¢ przez uaktywnianie réznych polecen albo sygna-
tow interfejsowych. Ponizsza tablica pokazuje uzyskiwany stan programu (zatozony

stan przed sygnatem — przebieg programu).

Tablica 5-5 Oddziatywanie na stan programu

. Stany wykonywania programu
Polecenia - - -
anulowany przerwany | zatrzymany | oczekiwanie przebieg
Sygnat. int. ,reset” X
Sygnat. int. ,NC-Stop” X
Sygnat. int. ,NC-Stop na granicy blokéw” X
Sygnat. int. ,NC-Stop osie i wrzeciona” X
Sygnat. int. ,blokada wczytywania” X
Sygnat. int. ,zatrzymanie posuwu, blo- X
kada kan.”
Sygnat. int. ,zatrzymanie posuwu, blo- X
kada osi”
Witaczenie przesuwu szybkiego = 0% X
Sygnat. int. ,zatrzymanie wrzeciona” X
M2 w bloku X
MO/M1 w bloku X
Sygnat. int. ,pojedynczymi blokami” X
Funkcja pomocnicza wyprowadzona do X
PLC ale jeszcze nie pokwitowana
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5.4.7 Stan kanatu

Chwilowy stan kanatu jest odwzorowywany w interfejsie. Na podstawie tego stanu
PLC moze wtedy wyzwala¢ projektowane przez producenta reakcje albo blokady.
Stan kanatu jest sygnalizowany we wszystkich rodzajow pracy.

Stany kanatow Sa nastepujace stany kanatow:

Dzialanie polecen

/ sygna

e Sygnat. int. ,kanat w stanie reset” (V33000003.6)
e Sygnat. int. ,kanat w stanie przerwania” (V33000003.6)
e Sygnat. int. ,kanat aktywny” (V33000003.5)

1ow interfejsowych. Ponizsza tablica pokazuje uzyskiwany stan kanatu (zatozony stan
przed sygnatem — kanat aktywny).
~otan aktywnosci kanatu” jest uzyskiwany, gdy jest wykonywany program obroébki
albo blok albo gdy w rodzaju pracy JOG nastepuje ruch w osiach.

Tablica 5-5 Oddziatywanie na stan kanatu

Stan kanatu potem
reset przerwany aktywny

Polecenia

Sygnat. int

. Jreset” X

Sygnat. int.

,NC-Stop” X

Sygnat. int.

,NC-Stop na granicy blokéw” X

Sygnat. int.

,NC-Stop osie i wrzeciona” X

Sygnat. int.

,blokada wczytywania” X

Sygnat. int.

kada kan.”

,Zatrzymanie posuwu, blo- X

Sygnat. int.

kada osi”

,zatrzymanie posuwu, blo- X

Wiaczenie

przesuwu szybkiego = 0%

Sygnat. int

. ,Zatrzymanie wrzeciona” X

M2 w bloku X

MO/M1 w bloku X

Sygnat. int

. spojedynczymi blokami” X

Funkcja pomocnicza wyprowadzona do X
PLC ale jeszcze nie pokwitowana
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5.5 Opis danych

Dane maszynowe

21000 ‘ CIRCLE_ERROR_CONST
Nr danej maszynowej Stata nadzoru punktu koncowego okregu
Standardowe nastawienie domysine: 0.01 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm
Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Ta dana maszynowa oznacza dopuszczalng bezwzgledna réznice okregu. Przy programowaniu okregu promien od

zaprogramowanego punktu srodkowego do punktu startowego wzgl. do punktu kofcowego z reguty nie jest taki
sam (okrag jest ,nadokreslony”). Maksymalna dopuszczalna réznica tych obydwu promieni, ktéra jest akceptowana
bez alarmu, jest okreslana przez wigksza wartos¢ z nastepujacych danych:

- MD: CIRCLE_ERROR_CONST

- promien startowy mnozony przez 0,001

Oznacza to, ze dla matych promieni tolerancja jest wartoscig stata (MD: CIRCLE_ERROR_CONST) a w przypadku
duzych promieni jest ona proporcjonalna do promienia startowego.

Przyktad(y) zastoso- MD: CIRCLE_ERROR_CONST =0.01 mm
wania W przypadku tej wartosci danej maszynowej i promienia < 10 mm dziata stata, w przypadku > 10 mm dziata wspot-
czynnik proporcjonalny.

30600 FIX_POINT_POS
Nr danej maszynowej Pozycje punktu statego osi w przypadku G75
Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po Power On [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm, stopien
Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: W tych danych maszynowych jest dla kazdej osi podawana pozycja punktu statego, do ktérego nastepuje dosunie-
cie przy zaprogramowaniu G75.
Przyktad(y) zastoso- Dosuniecie do punktu statego: G75 X0 (osi musi zosta¢ nadana warto$¢ fikcyjna, tutaj 0).
wania
Dalej idaca literatura ,Obstuga i programowanie”
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Dane nastawcze

42100 DRY_RUN_FEED
Nr danej nastawczej Posuw prébny
Standardowe nastawienie domysine: 5000 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje natychmiast [ Stopien ochrony: [ Jednostka: mm/min
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: W celu sprawdzenia programu obrébki pod wzgledem drogi ruchu (bez prowadzenia obrébki) osoba obstugujaca

moze poprzez otoczke graficzng (przycisk programowany wptywania na program) uaktywni¢ funkcje posuwu
probnego. Wartos¢ tej danej nastawczej jest wowczas przyjmowana w miejsce zaprogramowanej warto$ci posuwu.
Wartosci przesuwu szybkiego nie sg zmieniane.

Warto$¢ posuwu probnego mozna wprowadzi¢ w menu dane nastawcze. Funkcja dziata tylko w rodzajach pracy
AUTOMATYKA i MDA.

Dana nastawcza bez Funkcja posuwu prébnego nie jest uaktywniona.

znaczenia przy ...

Przyktad(y) zastoso- Sprawdzanie drog ruchu w przypadku nowych programéw obroébki.

wania

Przypadki specjalne, Funkcja nie moze by¢ uaktywniona, gdy ma by¢ prowadzona obrébka. W wyniku uaktywnienia posuwu prébnego
btedy, ... mogtaby zosta¢ przekroczona maksymalna predkos$¢ skrawania. Skutkiem mogtoby by¢ zniszczenie obrabianego

przedmiotu i narzedzia.

42000 THREAD_START_ANGLE
Nr danej nastawczej Kat startowy w przypadku gwintu G33
Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po natychmiast [ Stopien ochrony: [ Jednostka: stopien
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przy pomocy tej danej nastawczej mozna w przypadku nacinania gwintéw wielozwojnych nastawia¢ przesuniecie

poszczegdlnych zwojéw.
Te dang nastawcza mozna zmienia¢ z programu obrdbki poprzez polecenie SF=.... Jezeli w zawierajagcym G33
bloku programu obrébki nie wpisano SF=..., wowczas dziata dana nastawcza.

Dalej idaca literatura ,Obstuga i programowanie”
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5.6 Opis sygnatéow

V00000000.7
Sygnat interfejsowy

Wybrany rodzaj pracy JOG

Sygnat(y) od pulpitu - PLC

Reagowanie na zbocze:

nie | Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Przycisk rodzaju pracy JOG jest naci$niety.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Przycisk rodzaju pracy JOG nie jest nacisniety.

V00000001.0
Sygnat interfejsowy

Wybrana funkcja maszyny REF
Sygnat(y) od pulpitu - PLC

Reagowanie na zbocze:

nie | Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Przycisk dla REF jest nacisniety.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Przycisk dla REF nie jest naci$niety.

Dalej idaca literatura

Modut funkcyjny ,bazowanie do punktu odniesienia”

V00000001.1
Sygnat interfejsowy

Wybrany rodzaj pracy AUTOMATYKA
Sygnat(y) pulpit > PLC

Reagowanie na zbocze:

nie | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Przycisk rodzaju pracy AUTOMATYKA jest naci$niety.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Przycisk rodzaju pracy AUTOMATYKA nie jest naci$niety.

V00000001.3
Sygnat interfejsowy

Wybrany rodzaj pracy MDA
Sygnal(y) od pulpitu - PLC

Reagowanie na zbocze:

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Przycisk rodzaju pracy MDA jest naci$niety.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Przycisk rodzaju pracy MDA nie jest nacisniety.

V17000000.5
Sygnat interfejsowy

MO01 wybrane
Sygnal(y) od pulpitu > PLC

Reagowanie na zbocze:

nie | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Woptlywanie na program uaktywnienie M1 zostato wybrane z otoczki graficznej. Funkcja nie staje si¢ przez to jesz-
cze aktywna.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza1 > 0

Wptlywanie na program uaktywnienie M1 nie zostato wybrane z otoczki graficznej.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,uaktywnienie M01”
Sygnat interfejsowy ,M0/M1 aktywne”

V17000001.7
Sygnat interfejsowy

Wybrany test programu
Sygnat(y) MMC — PLC

Reagowanie na zbocze:

nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 > 1

Wptywanie na program test programu zostato wybrane z otoczki graficznej. Funkcja nie staje sie przez to jeszcze
aktywna.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Wplywanie na program test programu nie zostato wybrane z otoczki graficznej.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,uaktywnienie testu programu”
Sygnat interfejsowy ,test programu aktywny”
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V18000001.0
Sygnat interfejsowy

Funkcja maszyny TEACH IN
Sygnat(y) MMC — PLC

Reagowanie na zbocze

: nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Funkcja maszyny TEACH IN jest wybrana z otoczki graficznej. Funkcja nie staje sie przez to jeszcze aktywna.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 — 0

Funkcja maszyny TEACH IN nie jest wybrana z otoczki graficzne;j.

Koresponduije z...

Sygnat interfejsowy ,funkcja maszyny TEACH IN”
Sygnat interfejsowy ,aktywna funkcja maszyny TEACH IN”

V30000000.0
Sygnat interfejsowy

Rodzaj pracy AUTOMATYKA
Sygnat(y) do NCK (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze

: nie | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnat(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Rodzaj pracy AUTOMATYKA jest wybrany z programu PLC.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Rodzaj pracy AUTOMATYKA nie jest wybrany z programu PLC.

Sygnat bez znaczenia
przy ...

Gdy jest sygnat ,blokada zmiany rodzaju pracy”

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,aktywny rodzaj pracy AUTOMATYKA”

V30000000.1
Sygnat interfejsowy

Rodzaj pracy MDA
Sygnat(y) do NCK (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze

: nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Rodzaj pracy MDA jest wybrany z programu PLC.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Rodzaj pracy MDA nie jest wybrany z programu PLC.

Sygnat bez znaczenia
przy ...

Gdy jest sygnat ,blokada przetaczenia rodzaju pracy”

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,aktywny rodzaj pracy MDA”

V30000000.2
Sygnat interfejsowy

Rodzaj pracy JOG
Sygnat(y) do NCK (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze

: nie [ Sygnaty aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Rodzaj pracy JOG jest wybrany z programu PLC.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Rodzaj pracy JOG nie jest wybrany z programu PLC.

Sygnat bez znaczenia
przy ...

Gdy jest sygnat ,blokada przetaczenia rodzaju pracy”

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,aktywny rodzaj pracy JOG”
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Wykonywanie programu

Vv30000000.4
Sygnat interfejsowy

Blokada przelaczenia rodzaju pracy
Sygnat(y) do NCK (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 > 1

Aktualnie aktywnego rodzaju pracy (JOG, MDA albo Automatyka) nie mozna przetaczy¢.

Stan sygnatu 0

Rodzaj pracy mozna przetaczyé

Rysunek Wybér rodzaju pracy
Rodzaj pracy
AUTOMATYKA Blokada zmiany
rodzaju pracy
Rodzaj pracy ‘T“‘*hh
MDA NC
Rodzaj pracy
JOG
V30000000.7 Reset

Sygnat interfejsowy

Sygnat(y) do NCK (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Kanat powinien przej$¢ w stan ,RESET”. Biezacy program znajduje sie wowczas w stanie ,anulowany”. Wszystkie
osie znajdujace sie w ruchu sg hamowane do stanu zatrzymanego wedtug swoich charakterystyk przy$pieszenia
bez naruszenia konturu. Sg przywracane nastawienia podstawowe (np. funkcje G). Alarmy sg kasowane, o ile nie
sg to alarmy POWER ON.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Sygnat ten nie wptywa na stan kanatu i przebieg programu.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,reset kanatu”
Sygnat interfejsowy ,wszystkie kanaty w stanie reset”

Przypadki specjalne,
btedy, ...

Alarm, ktory cofa sygnat interfejsowy ,ready” zapewnia, ze kanat nie znajduje si¢ juz w stanie reset. Aby nastepnie
mac przetgczy¢ rodzaj pracy, musi zosta¢ wyzwolony ,reset”.

V30000001.0
Sygnat interfejsowy

Funkcja maszyny TEACH IN
Sygnal(y) do NCK (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Funkcja maszyny TEACH IN jest uaktywniana w ramach rodzaju pracy AUTOMATYKA.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Funkcja maszyny TEACH IN nie jest uaktywniana.

Sygnat bez znaczenia
przy...

Gdy rodzaj pracy AUTOMATYKA nie jest aktywny.

V30000001.2
Sygnat interfejsowy

Funkcja maszyny REF
Sygnat(y) do NCK (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Funkcja maszyny REF jest uaktywniana w ramach rodzaju pracy JOG.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Funkcja maszyny REF nie jest uaktywniana.

Sygnat bez znaczenia

Gdy rodzaj pracy JOG nie jest aktywny.

5-100

SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00
6FC5597-3AA10-0PP1




Wykonywanie programu

V31000000.0
Sygnat interfejsowy

Aktywny rodzaj pracy AUTOMATYKA
Sygnat(y) od NCK (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze:

nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Jest aktywny rodzaj pracy AUTOMATYKA.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 — 0

Rodzaj pracy AUTOMATYKA nie jest aktywny.

V31000000.1
Sygnat interfejsowy

Aktywny rodzaj pracy MDA
Sygnat(y) od NCK (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze:

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 —> 1

Rodzaj pracy MDA jest aktywny

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Rodzaj pracy MDA nie jest aktywny

V31000000.2
Sygnat interfejsowy

Aktywny rodzaj pracy JOG
Sygnat(y) od NCK (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze:

nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Rodzaj pracy JOG jest aktywny

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Rodzaj pracy JOG nie jest aktywny

V31000001.0
Sygnat interfejsowy

Aktywna funkcja maszyny TEACH IN
Sygnat(y) od NCK (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze:

nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Funkcja maszyny TEACH IN jest aktywna w ramach rodzaju pracy AUTOMATYKA.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Funkcja maszyny TEACH IN nie jest aktywna.

V31000001.2
Sygnat interfejsowy

Aktywna funkcja maszyny REF
Sygnat(y) od NCK (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze:

nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Funkcja maszyny REF jest aktywna w ramach JOG.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Funkcja maszyny REF nie jest aktywna.

V32000000.4
Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie wykonywania pojedynczymi blokami
Sygnal(y) do kanatu (PLC —» NCK)

Reagowanie na zbocze:

nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

W rodzaju pracy AUTOMATYKA program jest wykonywany pojedynczymi blokami; w MDA i tak mozna wprowadzi¢
tylko 1 blok.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Brak dziatania

Przyktad(y) zastosowa-
nia

W celu przetestowania nowego programu mozna go najpierw wykonac¢ pojedynczymi blokami, aby méc doktadniej
kontrolowaé poszczegdlne kroki programu.

Przypadki specjalne,
btedy...

- Przy wybranej korekcie promienia narzedzia (G41, G42) sg ewentualnie wstawiane bloki posrednie.

- W przypadku serii blokéw z G33 wykonywanie pojedynczymi blokami dziata tylko wtedy, gdy jest wybrany ,posuw
prébny”.

- Czyste bloki obliczeniowe nie sg w przypadku SBL-1 wykonywane pojedynczo, lecz tylko w przypadku SBL2.
Wybor SBL1 albo SBL2 nastepuje przy pomocy przycisku programowanego ,Programmbeeinflussung / wptywanie
na program”
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V32000000.4
Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie wykonywania pojedynczymi blokami
Sygnal(y) do kanatu (PLC - NCK)

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,wybrane wykonywanie pojedynczymi blokami”
Sygnat interfejsowy ,program w stanie przerwania”

Dalej idaca literatura

Punkt 5.2

V32000000.5
Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie M1
Sygnat(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

M1 znajdujgce sie w programie obrébki prowadzi do zatrzymania programowanego przy wykonywaniu w
AUTOMATYCE albo MDA.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

M1 znajdujace sie w programie obrébki nie prowadzi do zatrzymania programowanego.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,M01 wybrane” (V17000000.5)
Sygnat interfejsowy ,M0/M1 aktywne” (V33000000.5)

V32000001.7
Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie testu programu
Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Dla wszystkich osi (nie wrzecion) jest wewnetrzna blokada. Przy wykonywaniu bloku programu obrébki albo pro-
gramu obrobki ruch w osiach dlatego nie nastepuje. Ruchy w osiach sa jednak symulowane na otoczce graficznej
przez zmieniajgce sie wartosci pozycji w osiach. Wartosci te sa w celu wy$wietlania generowane z obliczeniowych
wartosci zadanych.

Wykonywanie programu obrébki przebiega poza tym zupetnie normalnie.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Funkcja testowania programu nie ma wptywu na wykonywanie programu obrébki.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,test programu wybrany”
Sygnat interfejsowy ,test programu aktywny”

V32000002.7
Sygnat interfejsowy

Maskowanie bloku
Sygnal(y) do kanatu (PLC - NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Sa maskowane bloki oznaczone kreska skosng (/) w programie obrobki. W przypadku serii zdan maskowanych
sygnat ten dziata tylko wtedy, gdy jest on przed dekodowaniem pierwszego bloku tej serii, najlepiej przed ,,NC-
Start”.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Oznaczone bloki programu obrébki nie sg maskowane.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,maskowanie bloku wybrane”
Sygnat interfejsowy ,program w stanie zatrzymania”

V32000006.1
Sygnat interfejsowy

Blokada wczytywania
Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Okno danych dla nastepnego bloku w interpolatorze jest blokowane. Sygnat ten dziata tylko w rodzajach pracy
AUTOMATYKA i MDA.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza1 > 0

Okno danych dla nastepnego bloku w interpolatorze jest zwolnione. Sygnat ten dziata tylko w rodzajach pracy
AUTOMATYKA i MDA.
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V32000006.1
Sygnat interfejsowy

Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Blokada wczytywania

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie

[ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Przyktad(y) zastosowa-
nia ....

Gdy dla wykonania nastepnego bloku NC wykonanie funkcji pomocniczej musi zosta¢ zakoriczone (np. przy zmia-

nie narzedzia), musi przez blokade wczytywania zosta¢ uniemozliwiona automatyczna zmiana bloku.

N20 T... N21 G...
X..M...
|' \
== k
1 1!
L // | |
L
‘ L
! ! !
[ [
N20 / N21
T 'I :
T | M
(6] —
(8] E]
El
Wczytywanie do pamieci posredniej
Blok wykonany
8] Sygnat blokady wczytywania

(S =7 R TN

B

Przesytanie danych

Zawarto$¢ interpolatora

Wyprowadzenie funkcji pomocniczej

Przesytanie danych do interpolatora

Blokada wczytyw. w celu zmiany narzedzia

Miejsce odczytu zezwolenia na wczytywanie

Cofniecie blokady wczytywania

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,przebieg programu”

V32000006.4
Sygnat interfejsowy

Anulowanie ptaszczyzny programu

Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie

| Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 —> 1

Z kazdg zmiang zbocza 0 — 1 aktualnie wykonywana ptaszczyzna programu (podprogramu) jest natychmiast
anulowana. Program obrébki jest wykonywany dalej na nastepnej wyzszej ptaszczyznie od punktu skoku.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Brak dziatania

Koresponduje z...

Ptaszczyzna programu gtéwnego nie moze zosta¢ anulowana przy pomocy tego sygnatu interfejsowego lecz tylko
przy pomocy sygnatu interfejsowego ,reset”.
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Wykonywanie programu

V32000007.0
Sygnat interfejsowy

Blokada startu NC
Sygnal(y) do kanatu (PLC - NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 > 1

Sygnat interfejsowy ,NC-Start” nie dziata.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Sygnat interfejsowy ,NC-Start” dziata.

Sygnat ten jest np. stosowany do uniemozliwienia ponownego wykonania programu z powodu braku smaru.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,NC-Start”

V32000007.1
Sygnat interfejsowy

NC-Start
Sygnat(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Rodzaj pracy AUTOMATYKA: wybrany program NC jest uruchamiany wzgl. kontynuowany.
Gdy w stanie programu ,program przerwany” dane zostang przekazane z PLC do NC, wéwczas w wyniku NC-Start
sg one natychmiast brane do obliczen.

Rodzaj pracy MDA: wprowadzony program obrébki jest zwalniany do wykonania wzgl. kontynuowany.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Brak dziatania

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,blokada NC-Start”

V32000007.2
Sygnat interfejsowy

NC-Stop na granicy blokéw
Sygnal(y) do kanatu (PLC - NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 > 1

Biezacy program NC jest zatrzymywany po zakonczeniu wykonywania biezacego bloku programu obrébki. Poza
tym jak sygnat interfejsowy ,NC-Stop”.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza1 > 0

Brak dziatania.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,NC-Stop”

Sygnat interfejsowy ,NC-Stop osie plus wrzeciona”
Sygnat interfejsowy ,program w stanie zatrzymania”
Sygnat interfejsowy ,kanat w stanie przerwania”

V32000007.3
Sygnat interfejsowy

NC-Stop
Sygnal(y) do kanatu (PLC - NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Biezacy program jest natychmiast zatrzymywany, aktualny blok nie jest dalej wykonywany. Sg zatrzymywane tylko
osie bez naruszenia konturu. Pozostate drogi sa wykonywane dopiero po ponownym starcie.
Stan programu zmienia sie na ,zatrzymany”, stan kanatu zmienia sie ,przerwany”.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Brak dziatania
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Wykonywanie programu

V32000007.3 NC-Stop
Sygnat interfejsowy Sygnat(y) do kanatu (PLC — NCK)
Reagowanie na zbocze: nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:
Przyktad(y) zastosowa- | Po NC-Start program jest kontynuowany od miejsca przerwania.
nia
]
PE— -
PE—
| T
Sygnat interfejsowy ,NC-Stop”
Sygnat interfejsowy ,NC-Start”
Program w trakcie przebiegu
[4] . Ruch w osi
. Blok wykonany

Przypadki specjalne,
btedy ...

Sygnat NC-Stop musi trwa¢ przez co najmniej jeden czas cyklu PLC.

Koresponduije z...

Sygnat interfejsowy ,NC-Stop na granicy blokéw”
Sygnat interfejsowy ,NC-Stop osie plus wrzeciona”
Sygnat interfejsowy ,program w stanie zatrzymania”
sygnat int. ,kanat w stanie przerwania”

V32000007.7
Sygnat interfejsowy

NC-Stop osie plus wrzeciona
Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Biezacy program jest natychmiast zatrzymywany, aktualny blok nie jest dalej wykonywany. Pozostate drogi sg
wykonywane dopiero po ponownym starcie. Sq zatrzymywane osie i wrzeciona. Zatrzymanie nastepuje jednak w
sposob prowadzony.

Stan programu zmienia si¢ na ,zatrzymany”, stan kanatu zmienia sie ,przerwany”.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 — 0

Brak dziatania.

Sygnat bez znaczenia
przy...

Stan kanatu reset.
Program w stanie przerwania
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Wykonywanie programu

V32000007.4
Sygnat interfejsowy

NC-Stop osie plus wrzeciona
Sygnal(y) do kanatu (PLC - NCK)

Przypadki specjalne,
btedy, ...

Wszystkie osie, ktérych ruch zostat spowodowany nie przez program albo blok programu (np. ruch osi w wyniku
nacisniecia przyciskéw ruchu na pulpicie), nie hamujg do stanu zatrzymanego przy pomocy ,NC-Stop osie plus
wrzeciona”.

NC-Start powoduje kontynuowanie programu od miejsca przerwania.

Syg

|

=

Sygnat NC-Stop osie
Sygnat NC-Start

Program w trakcie przebiegu

B H N

Ruch w osi

2

Ruch wrzeciona

2]

Blok wykonany

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,NC-Stop na granicy blokéw”
Sygnat interfejsowy ,NC-Stop”

Sygnat interfejsowy ,program w stanie zatrzymania”
sygn. int. ,kanat w stanie przerwania”

V33000000.5
Sygnat interfejsowy

MO0/M1 aktywne
Sygnal(y) od kanatu (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Blok programu obrobki jest wykonany, funkcje pomocnicze sg wyprowadzone i

- MO jest w pamigci roboczej albo

- M01 jest w pamieci roboczej i jest aktywny sygnat interfejsowy ,uaktywnienie M01”
Stan programu zmienia sie na stan zatrzymania.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

- Sygnatem interfejsowym ,NC-Start”
- W przypadku anulowania programu przez reset
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Wykonywanie programu

V33000000.5 MO/M1 aktywne
Sygnat interfejsowy Sygnat(y) od kanatu (NCK —» PLC)
Rysunek
[ [
L A
:
! , I
Y ) \
K] MO | : ;
) X '
] L}
] L}

[l

|

-

(il Przesytanie danych do pamieci roboczej
Blok wykonany
Zdanie NC zawierajace MO
Sygnat zmiany M (1 czas cyklu PLC)
[6] Sygnat interfejsowy ,M0/M1 aktywne”
[6] Sygnat interfejsowy ,NC-Start”
Koresponduije z... Sygnat interfejsowy ,uaktywnienie M01”
Sygnat interfejsowy ,M01 wybrane”
V33000001.4 Poszukiwanie bloku aktywne
Sygnat interfejsowy Sygnat(y) od kanatu (NCK —» PLC)
Reagowanie na zbocze: nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnalt(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:
Stan sygnatu 1 wzgl. Funkcja poszukiwania bloku jest aktywna. Zostata ona wybrana i uaktywniona poprzez otoczke graficzna.
zmiana zbocza 0 — 1
Stan sygnatu 0 wzgl. Funkcja poszukiwania bloku nie jest aktywna.

zmiana zbocza 1 —» 0

Przyktad(y) zastosowa- | Przy pomocy funkcji poszukiwania bloku jest mozliwy skok do okreslonego bloku w programie obrébki i uruchomie-
nia nie wykonywania dopiero od tego bloku.

V33000001.5 M2/M30 aktywne
Sygnat interfejsowy Sygnal(y) od kanatu (NCK —» PLC)
Reagowanie na zbocze: nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:
Stan sygnatu 1 wzgl. - Blok NC zawierajacy M2 jest kompletnie wykonany. Jezeli w tym bloku sa réwniez zaprogramowane ruchy,
zmiana zbocza 0 — 1 wowczas sygnat jest wyprowadzany dopiero po uzyskaniu pozycji docelowe;j.
Stan sygnatu 0 wzgl. - Nie ma konca ani anulowania programu
zmiana zbocza 1 — 0 - Stan po wigczeniu sterowania

- Start programu NC
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Wykonywanie programu

V33000001.5 M2/M30 aktywne
Sygnat interfejsowy Sygnat(y) od kanatu (NCK — PLC)
Reagowanie na zbocze: nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:
Rysunek

=
—

-

! []

L]

@ M2 | ,
L]

X
i

=

Przesytanie danych do pamieci roboczej

Blok jest wykonany

Blok NC zawierajacy M2

Sygnat zmiany M (1 czas cyklu PLC)
Sygnat interfejsowy ,M2/M30 aktywny”

Przyktad(y) zastosowa- | PLC moze przy pomocy tego sygnatu rozpozna¢ koniec wykonywania programu i na niego zareagowac.
nia

Przypadki specjalne, - Funkcje M2 i M30 sg rownowartosciowe. Nalezatoby stosowac tylko M2.

btedy... - Sygnat interfejsowy ,M2/M30 aktywne” ma po zakonczeniu programu charakter statyczny.

- Nie nadaje sie do automatycznych funkcji nastepczych jak liczenie obrabianych przedmiotéw, posuw preta i in.
Dla tych funkcji M2 nalezy pisa¢ we wtasnym bloku i stosowa¢ stowo M2 albo zdekodowany sygnat M.

- W ostatnim bloku programu nie wolno pisa¢ zadnych funkcji pomocniczych, ktére majg prowadzi¢ do zatrzyma-
nia weczytywania.

V33000001.7 Test programu aktywny
Sygnat interfejsowy Sygnal(y) od kanatu (NCK — PLC)
Reagowanie na zbocze: nie | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:
Stan sygnatu 1 wzgl. Woptlywanie na program ,test programu” jest aktywne. Nastgpuje wewngtrzna blokada wszystkich osi (nie wrzecion).

zmiana zbocza 0 — 1 Przy wykonywaniu bloku programu obrébki albo programu obrébki osie maszyny dlatego nie poruszajg sie. Ruchy
w osi sg jednak na otoczce graficznej symulowane przez zmieniajace sie wartosci pozycji osi. Pozycje osi sg w celu
wys$wietlania generowane z obliczeniowych wartosci zadanych.

Wykonywanie programu obrébki przebiega poza tym zupetnie normalnie.

Stan sygnatu 0 wzgl. Wplywanie na program ,test programu” nie jest aktywne.
zmiana zbocza 1 —» 0
Koresponduje z... Sygnat interfejsowy ,uaktywnienie testu programu”

Sygnat interfejsowy ,test programu wybrany”
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Wykonywanie programu

V33000003.0
Sygnat interfejsowy

Program w trakcie przebiegu
Sygnal(y) od kanatu (NCK —» PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Program obrébki zostat uruchomiony przy pomocy sygnatu interfejsowego ,NC-Start” i trwa jego przebieg.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 — 0

- Program zatrzymany przez M00/M01 albo NC-Stop albo zmiane rodzaju pracy.
- Przy wykonywaniu pojedynczymi blokami blok jest wykonany.

- Nastgpito dojscie do konca programu (M2)

- Anulowanie programu przez reset

- Aktualnego bloku nie mozna wykona¢

Przypadki specjalne,
btedy...

Sygnat interfejsowy ,program w trakcie przebiegu” nie zmienia sie na 0, gdy obrébka zostanie zatrzymana przez
nastepujace wydarzenia:

- wyprowadzenie blokady posuwu albo blokady wrzeciona

- sygnat interfejsowy ,blokada wczytywania”

- korekta posuwu na 0%

- zadziatanie nadzoréw wrzeciona i osi

V33000003.1
Sygnat interfejsowy

Program w stanie oczekiwania
Sygnal(y) od kanatu (NCK - PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaty aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Wykonywany program napotkat w bloku NC specjalne polecenie programowe - niedostepne w przypadku
SINUMERIK 802S/C.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Nie ma miejsca stan oczekiwania programu.

V33000003.2
Sygnat interfejsowy

Program w stanie zatrzymania
Sygnal(y) od kanatu (NCK - PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaty aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Program obrébki zostat zatrzymany przez ,NC-Stop”, ,NC-Stop osie plus wrzeciona”, ,NC-Stop na granicy blokéw”,
zaprogramowane MO wzgl. M1 albo prace pojedynczymi blokami.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Nie ma miejsca stan zatrzymania programu.

Koresponduije z...

Sygnat interfejsowy ,NC-Stop”
Sygnat interfejsowy ,NC-Stop osie i wrzeciona”
Sygnat interfejsowy ,NC-Stop na granicy blokéw”

V33000003.3
Sygnat interfejsowy

Program w stanie przerwania
Sygnal(y) od kanatu (NCK —» PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Prze zmianie rodzaju pracy z AUTOMATYKI wzgl. MDA (przy programie w stanie zatrzymanym) na JOG stan
programu zmienia sie na ,przerwany”. Program mozna potem wykonywa¢ w AUTOMATYCE albo MDA od miejsca
przerwania po naci$nieciu ,NC-Start”.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Nie ma stanu przerwania programu.

Koresponduije z...

Sygnat interfejsowy ,program w stanie przerwania” sygnalizuje, ze program obrobki mozna dalej wykonywa¢ przez
ponowny start.

V33000003.4
Sygnat interfejsowy

Program w stanie anulowanym
Sygnat(y) (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Program jest wybrany ale nie uruchomiony albo biezacy program zostat anulowany przez reset.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Nie ma stanu anulowania programu.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,reset”
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Wykonywanie programu

V33000003.5
Sygnat interfejsowy

Kanat w stanie aktywnym
Sygnal(y) od kanatu (NCK —» PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

W tym kanale
- wrodzaju pracy automatyka albo MDA trwa aktualnie wykonywanie programu obrébki wzgl. bloku.
- wrodzaju pracy JOG jest wykonywany ruch w co najmniej jednej osi

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Ma miejsce ,kanat w stanie przerwania” albo ,kanat w stanie reset”.

V33000003.6
Sygnat interfejsowy

Kanat w stanie przerwania
Sygnal(y) od kanatu (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Program obrébki NC w AUTOMATYCE albo blok w MDA moze zosta¢ przerwany przez ,NC-Stop”. ,NC-Stop osie
plus wrzeciona”, ,NC-Stop na granicy blokéw”, zaprogramowane MO wzgl. M1 albo wykonywanie pojedynczymi
blokami. Po NC-Start mozna dalej wykonywaé program obroébki wzgl. przerwany ruch.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Ma miejsce ,kanat w stanie aktywnym” albo ,kanat w stanie reset”

V33000003.7
Sygnat interfejsowy

Kanat w stanie reset
Sygnal(y) od kanatu (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Sygnat jest nastawiany na 1, gdy tylko kanat znajdzie sie w stanie reset, a wiec gdy nie jest aktywna obrébka.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Sygnat jest nastawiany na 0, gdy tylko w kanale odbywa sie obrébka, np. wykonywanie programu obrébki albo
poszukiwanie bloku.
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Kompensacja 6

Powodd

Kompensacje

Na doktadnos$¢ obrabiarek majg wptyw odchylenia od idealnej geometrii, btedy w
przenoszeniu sit i w systemach pomiarowych. Przy obrabianiu duzych przedmiotéw
réznice temperatur i sity mechaniczne prowadzg czesto do duzej utraty precyzji.

Czes¢ tych odchylen daje sie z reguty zmierzyé przy uruchamianiu maszyny i kom-
pensowac podczas pracy.

Ze wzgledu na rosngce wymogi odnosnie doktadnosci obrabiarek nowoczesne CNC
posiadajg inteligentne funkcje do kompensaciji istotnych czynnikéw powodujacych
btedy.

Specyficznie dla osi moga by¢ uaktywniane nastepujace kompensacije:
e kompensacja luzu
e kompensacja btedu skoku $ruby pociggowej i btedu systemu pomiarowego.

Funkcje kompensacji dajg sie dla kazdej maszyny nastawia¢ indywidualnie przy
pomocy danych maszynowych specyficznych dla osi.

Dla wrzeciona z regulacjg potozenia (pozycjonowanie) albo osi z napedem analogo-
wym mozna nastawi¢

e automatyczng kompensacje dryftu.

SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00 6-111
6FC5597-3AA10-0PP1



Kompensacja

6.1 Kompensacja luzéw

Luzy mechanicz-
ne

Oddzialywanie

Kompensacja

Dziatanie

Luz dodatni

Luz ujemny

6-112

Przy przenoszeniu sity miedzy poruszang czescig maszyny i jej napedem wystepujg
z reguly mate luzy (np. luzy nawrotu $ruby pociagowej), poniewaz catkowicie wolne
od luzéw nastawienie mechaniki miatoby za skutek zbyt wysokie zuzycie maszyny.
Poza tym moze wystepowac¢ luz miedzy czescig maszyny i systemem pomiarowym.

W przypadku osi z posrednim systemem pomiarowym luz mechaniczny prowadzi
do zafatszowania drogi ruchu. Np. przy odwrdceniu kierunku o$ wykonuje ruch za
maty lub za duzy o wielkos$¢ luzu (patrz rys. 6-1 i rys. 6.2).

To samo dotyczy osi z silnikiem krokowym (bez przetwornika). Tutaj przetworniki sg
traktowane jako ,istniejace wewnetrznie”.

W celu kompensac;ji luzéw specyficzna dla osi wartos¢ rzeczywista jest przy kazdej
zmianie kierunku osi/wrzeciona kompensowana o wielkos¢ luzu.

Wielkos$¢ ta moze przy uruchamianiu zosta¢ dla kazdej osi/wrzeciona wpisana do
MD: BACKLASH (luz nawrotu).

Kompensacja luzéw dziata po bazowaniu do punktu odniesienia zawsze we wszyst-
kich rodzajach pracy.

Przetwornik wyprzedza czg$¢ maszyny (np. stét). Poniewaz przez to rowniez pozycja
odczytywana przez przetwornik wyprzedza pozycje rzeczywistg stotu, stét przebywa
zbyt krétkg droge (patrz rys. 6-1). Wartos¢ korekty luzu jest tutaj dodatnia (= przy-
padek normalny).

Luz dodatni (przypadek normalny)

[ | Stc’)l'

|_:_|-— 2
(D=

Wartos$¢ rzeczywista przetwornika wyprzedza faktyczng wartosc
rzeczywista (stot): stot odbywa zbyt krotkg droge

przetwornik

Rysunek 6-1 Luz dodatni (przypadek normalny)

Przetwornik pozostaje w tyle za czescig maszyny (np. stotem); stét przesuwa sie za
daleko (patrz rysunek 6-2). Nalezy wprowadzi¢ ujemng warto$¢ korekty.
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Luz ujemny

I  Stot

Drazek pociggowy
& Luz

£Z4 (LA

Przetwornik

Faktyczna warto$¢ rzeczywista (stot) wyprzedza wartosé
rzeczywistg przetwornika:
stét odbywa zbyt dtugg droge

Rysunek 6-2 Luz ujemny

Wyswietlanie war- Na wyswietleniu danych serwisowych (zakres czynnosci obstugowych diagnoza) jest
tosci kompensacji do aktualnej pozycji rzeczywistej osi wyswietlana dziatajaca warto$¢ kompensaciji

(rysunek ,Serwis osie”, ,Bezwzgl. warto$¢ kompensaciji’). Ta wyswietlana wartosc
jest suma kompensaciji btedu skoku sruby pociggowej i btedu systemu pomiarowego
oraz .kompensacji luzu”.

Duze wartosci Uzytkownik ma mozliwos$¢ podzielenia na wiele czesci wartosci kompensac;ji luzu
kompensaciji luzu przy odwréceniu kierunku. W ten sposob unika sie, ze zbyt duzy skok wartosci zada-
nej na osiach doprowadzi do specyficznych bteddéw osi.

Zawarto$¢ danej maszynowej osi 36500: ENC_CHANGE_TOL okresla wielkos¢
krokéw, ktérymi wprowadza sie warto$é kompensacji (MD 32450: BACKLASH).

Nalezy pamieta¢, ze kompensacja luzu jest uzyskiwana dopiero po n (n = MD 32450
/ MD 36500) serwotaktach. Zbyt duzy przedziat czasu moze prowadzi¢ do wyzwole-
nia alarmoéw nadzoru zatrzymania.

Jezeli MD: ENC_CHANGE_TOL jest wieksza niz MD: BACKLASH, wéwczas kom-
pensacja jest wykonywana w jednym serwotakcie.
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6.2 Kompensacja btedu skoku sruby pociggowej i btedu syste-
mu pomiarowego (SSFK)

Dziatanie

Dziatanie

Punkty odniesie-
nia kompensacji

Tablica kompen-
sacyjna

6-114

W przypadku kompensac;ji btedu skoku Sruby pociaggowej wzgl. btedu systemu po-
miarowego (dalej okreslanej jako SSFK) chodzi o kompensacje osiowa.

W przypadku SSFK nastepuje w takcie interpolatora zmiana specyficznej dla osi
wartosci rzeczywistej potozenia o odno$ng wartos¢ oferty i bezposrednie wykonanie
ruchu w osi maszyny. Dodatnia wartos¢ korekty prowadzi do ruchu odnosnej osi
maszyny w kierunku ujemnym.

Wielkos¢ wartosci korekty nie jest ograniczona i nie jest tez nadzorowana. Aby w
wyniku kompensacji unikng¢ niedopuszczalnie wysokich predkosci i przy$pieszen osi
maszyny, wartosci korekt powinny by¢ wybierane odpowiednio mate. W przeciwnym
przypadku przy duzych wartosciach korekt inne nadzory osi moga prowadzi¢ do
komunikatéw alarmowych (np. nadzér konturu, ograniczenie wartosci zadanej pred-
kosci obrotowej).

~SSFK” dziata dopiero po spetnieniu nastepujgcych warunkow:

o Wartosci kompensac;ji sg zapisane w pamieci uzytkownika NC i dziatajg (po
Power ON).

e Funkcja zostata uaktywniona dla kazdej z osi maszyny
(MD: ENC_COMP_ENABLE [0] = 1).
Oznacza to rownoczesnie ochrone przed zapisem wartosci tablicy.

e Os$ byla bazowana (sygnat interfejsowy ,bazowano/synchronizowano 1”
V390x0000.4).

Gdy tylko te warunki zostang spetnione, we wszystkich rodzajach pracy specyficzna

dla osi wartos$¢ rzeczywista potozenia ulega zmianie o odnosng warto$¢ korekty i

nastepuje bezposrednie wykonanie ruchu w osi maszyny.

W przypadku gdy nastepnie bazowanie, np. z powodu przekroczenia czestotliwosci
przetwornika, ponownie ulegnie utraceniu (sygnat interfejsowy ,bazowa-
no/synchronizowano 1” = ‘0’), wykonanie kompensaciji ulega wytgczeniu.

Dla kazdej osi maszyny jak tez dla kazdego systemu pomiarowego nalezy ustali¢
liczbe zarezerwowanych punktéw odniesienia tablicy kompensacyjnej i przy pomocy
MD: MM_ENC_COMP_MAX_POINTS zarezerwowa¢ potrzebng w tym celu pamiec.

MD: MM_ENC_COMP_MAX_POINTS[0,AXi]
gdzie: AX1= 0§ X, AX2=08Y, AX3=0$Z

W tablicy kompensacyjnej sa dla poszczegdlnych osi zapisywane odnoszace sie do
pozycji korekty w formie zmiennych systemowych.

SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00
6FC5597-3AA10-0PP1



Kompensacja

Nalezy przy tym ustali¢ dla tablicy nastepujgce parametry specyficzne dla systemu pomiarowego:

. Odstep punktow odniesienia ($AA_ENC_COMP_STEP[0,AXi])
Odstep punktéw bazowych ustala odlegtos¢ miedzy wartosciami korekty danej tablicy kompensacyjnej
(znaczenie e i AXi patrz wyzej).

. Pozycja poczatkowa ($AA_ENC_COMP_MIN[0,AXi])
Pozycja poczatkowa jest pozycjg w osi, w ktérej rozpoczyna sie tablica kompensacyjna odnosnej osi (=
punkt odniesienia 0).

Wartosciag korekty przynalezna do pozycji poczatkowej jest
$AA_ENC_COMPI0,0,AXi)]

Dla wszystkich pozycji mniejszych niz pozycja poczatkowa jest stosowana wartos¢ korekty punktu od-
niesienia 0 (nie dotyczy tablicy z modulo).

. Wartosé korekty dla punktu odniesienia N tablicy kompensacyjnej
($AA_ENC_COMP [e,N,AXi])

Dla kazdego z punktéw odniesienia (pozycji osi) nalezy wpisa¢ do tablicy warto$¢ korekty.

Punkt odniesienia N jest ograniczony przez liczbe maksymalnie mozliwych punktéw odniesienia danej
tablicy kompensacyjnej (MM_ENC_COMP_MAX_POINTS).

Wielko$¢ warto$ci korekty nie jest ograniczona. Dopuszczalny zakres N: 0 < N <
MM_ENC_COMP_MAX_POINTS -1

. Pozycja koncowa ($AA_ENC_COMP_MAXJ0,AXi])
Pozycja koncowa jest to pozycja osi, w ktérej konczy sie tablica kompensacji dla odnos$nej osi (= punkt
odniesienia k).

Wartos¢ korekty przynalezna do punktu koncowego wynosi
$AA_ENC_COMP[0,k,AXi)]

Dla wszystkich pozycji wiekszych od pozycji koricowej jest stosowana wartos¢ korekty punktu odniesie-
nia k.

Liczbe wymaganych punktéw odniesienia oblicza sie jak nastepuje:

$AA ENC_COMP_MAX-$AA ENC_COMP_MIN
$AA_ENC_COMP

gdzie 0 <k < MM_ENC_COMP_MAX_POINTS
Dla punktu odniesienia k obowigzujg nastepujace warunki brzegowe:

- wprzypadku k = MM_ENC_COMP_MAX_POINTS -1
= tablica kompensacyjna jest w petni wykorzystana!

- wprzypadku k < MM_ENC_COMP_MAX_POINTS -1
= tablica kompensacyjna nie jest w petni wykorzystana; wpisane do tablicy wartosci korekt wieksze
niz k nie dziataja.

. w przypadku k > MM_ENC_COMP_MAX_POINTS -1

k =

= tablica kompensacyjna jest ograniczona wewnetrznie w sterowaniu przez pomniejszenie pozycji koh-
cowej; wartosci korekt wieksze niz k nie dziataja.
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Przyktad

6-116

Ostroznie

Przy wpisywaniu wartosci korekt nalezy zwraca¢ uwage, by wszystkim punktom
odniesienia w ramach ustalonego zakresu przyporzadkowa¢ warto$¢ korekty (tzn. by
nie pozostaty luki). Poza tym dla tych punktéw odniesienia bytyby stosowane warto-
Sci korekt, ktére pozostaty z poprzednich wpiséw.

Wskazowka

e Parametry tablicy, ktére zawierajg dane o pozycjach, sg w przypadku MD:
SCALING_SYSTEM_IS_METRIC=0 interpretowane w calach.

e tadowanie tablicy kompensacyjnej jest mozliwe tylko wtedy, gdy jest nastawio-
na. MD: ENC_COMP_ENABLE=0 Wartos¢ = 1 prowadzi do uaktywnienia
kompensaciji a przez to do ochrony przed zapisem.

e Zachowajcie dane kompensacyjne przez nacisniecie przycisku programowane-
go ,Daten sichern / zachowanie danych” na otoczce graficznej Diagnose — IBN
! (patrz tez ,Obstuga i programowanie”)

Ponizszy przyktad pokazuje zadanie wartosci kompensaciji dla osi maszyny X przy
pomocy programu obrébki.

%_N_EECDAT_EEC_INI ; tablica kompensacyjna dla X
$AA_ENC_COMP_STEPI0,X] =1.0 ; odstep punktéw odniesienia 1.0 mm
$AA_ENC_COMP_MINIO,X] =-200.0 ; poczatek kompensacji na -200.0 mm
$AA_ENC_COMP_MAX][0,X] =600.0 : koniec kompensacji na +600.0 mm
$AA_ENC_COMP[0,0,X] =0.01 ;1. wartos¢ korekty (= punkt
odniesienia 0) +0,01 mm
$AA_ENC_COMP[0,1,X] =0.012 ; 2. wartos¢ korekty (= punkt
odniesienia 1) +0,012 mm
;itd.
$AA_ENC_COMPI[0,800,X] =-0.02 ; ostatnia wartos¢ korekty
(= punkt odniesienia 800) -0.020 mm
M17 ; koniec tablicy kompensacyjnej dla X

W tym przyktadzie musi by¢ liczba punktéw odniesienia kompensacji
MM_ENC_COMP_MAX_POINTS = 801; w przeciwnym przypadku jest sygnalizowa-
ny alarm 12400.

Tablica kompensacyjna dla tego przyktadu wymaga 6,4 kbyte buforowanej pamieci
uzytkownika NC (8 bajtéw na jedng wartos¢ kompensac;ji).
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Wartos$c¢ korekty
Krzywa btedu

= Krzywa kompensacyjna (interpolacja liniowa migdzy
punktami odniesienia
Wartosci korekt z tablicy kompensacyjnej

A

Odstep punktdéw =y - Pozycja koncowa
odniesienia = Wartosé korekty (3AA_ENC_COMP_MAX)

| (SAA_ENC COMP). "X < punktu odniesienia 5 ‘
- - B i v

e L
100 200 300 \\Eunkit OdmeSI'ema 1200 Po7veia w osi
0 1 2 3 4 5 e ' 10 e
A Punkty odniesienia Interpolacja liniowa ™. e 11(k)
i _

Pozycja poczatkowa

(SAA ENC COMP MIN) Liczba punktow odniesienia

(MD: MM_ENC_COMP_MAX_POINTS)

Rysunek 6-3 Parametry tablicy kompensacyjnej (zmienne systemowe dla SSFK)

6.3 Kompensacja Dryftu

Dryft Nie obowiagzuje dla osi z silnikiem krokowym!

Zalezny od temperatury dryft w analogowych elementach konstrukcyjnych prowadzi
do tego, ze analogowe obwody regulacji predkosci obrotowej muszg by¢ wystero-
wywane matg wartoscig zadang predkosci obrotowej nieréwng zeru, aby uzyskac
stan zatrzymania. Regulator potozenia moze wytworzy¢ te warto$¢ zadana tylko
wtedy, gdy na jego wejsciu réwniez w stanie zatrzymanym powstaje maty btad pro-
pagowany. Dlatego o$/wrzeciono powoli wychodzi ze swojej pozycji zadanej, az
warto$¢ zadana predkos$ci obrotowej, powstajaca ze wzgledu na btad propagowany,
stanie sie tak duza, ze odpowiada dryftowi temperaturowemu.

Kompensacja Dla unikniecia tego btedu statycznego jest dodawana mata dodatkowa predkosc¢
obrotowa. Sktada sie ona z nastepujacych czesci (patrz rysunek 6-4):

1.  Wartos$¢ podstawowa dryftu (MD 36720: DRIFT_VALUE)
Wartos¢ wpisana w MD 36720: DRIFT_VALUE jest zawsze dodawana jako do-
datkowa warto$¢ zadana predkosci obrotowej. Wartos¢ podstawowa dryftu
dziata zawsze! Wprowadzanie nastepuje w procentach w odniesieniu do mak-
symalnej wielkosci nastawcze;.

2. Automatyczna kompensacja dryftu (MD 36700: DRIFT_ENABLE)
Przy pomocy automatycznej kompensac;ji dryftu (MD 36700: DRIFT_ENABLE =
1 (automatyczna kompensacja dryftu) mozna uaktywni¢ automatyczng kom-
pensacje dryftu w przypadku osi/wrzeciona z regulacjg potozenia.
Przy tym sterowanie oblicza przy zatrzymanej osi/wrzecionie (jest aktywny sy-
gnat interfejsowy ,0$/wrzeciono zatrzymane” (V390x0001.4)) jeszcze wymaga-
ng wartos¢ dodatkowsq dryftu, aby odstep propagowany uzyskat uchyb nadgza-
nia uzyskat wartos¢ 0 (kryterium kompensacji).
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DRIFT_LIMIT

Wyswietlenie da-
nych serwiso-
wych

Wskazéwka

6-118

Catkowita warto$¢ dryftu jest sumg wartosci podstawowej i wartosci dodatkowej dry-
ftu

Automatyczna kompensacja dryftu dla wrzeciona/osi o regulowanym potozeniu
nastepuje pod nastepujgcymi warunkami:

- o$/wrzeciono znajduje sie w stanie zatrzymanym

- dla osi/wrzeciona nie ma zadania ruchu

Wielkos¢ wartosci dodatkowej dryftu, obliczonej przy automatycznej kompensacji,
moze zosta¢ ograniczona przy pomocy MD 36710: DRIFT_LIMIT (wartos¢ graniczna
dryftu przy automatycznej kompensacji). Gdy warto$¢ dodatkowa dryftu przekroczy
warto$¢ wpisang w MD: DRIFT_LIMIT, jest sygnalizowany alarm 25070 ,, wartos¢
dryftu zbyt duza” i warto$¢ dryftu jest ograniczana do tej wartosci. Wprowadzanie

nastepuje w procentach w odniesieniu do maksymalnej wielko$ci nastawczej
(100%).

Vzadane ) V'zadane
'+- 5 -
Wartosé Catkowita wartos¢ dryftu
podst.
MD 36720: dryftu
DRIFT_VALUE 4";‘-'
|
[ | MD36700:
DRIFT_ENABLE
komp. dryftu —— Wartos¢ dodatkowa drvftu

MD 36710: DRIFT _LIMIT
(wartosc¢ graniczna dryftu)

Rysunek 6-4 Sktad dryftu wartosci zadanej predkosci obrotowe;j

Dziatanie kompensaciji dryftu mozna kontrolowaé w oparciu o wyswietlany odstep
propagowany w zakresie czynnosci obstugowych ,Diagnose/diagnoza” w menu
~Service Anzeige / wyswietlenie danych serwisowych”.

Przy zatrzymanym wrzecionie wyswietlany uchyb powinien mie¢ wartos¢ 0.

Przy zastosowaniu bezposrednich systeméw pomiarowych i witgczeniu ,automatycz-
nej kompensacji dryftu” (MD: DRIFT_ENABLE=1) prowadzi to do spowodowanego
luzami nawroty ruchu wahliwego odnos$nej osi. Ewentualnie bardziej korzystna moze
by¢ praca bez automatycznej kompensacji.
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6.4 Opis danych

Dane maszynowe

32450 | BACKLASHI[0]
Nr danej maszynowej Luz nawrotu
Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: *** [ Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm wzgl. stopien
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Luz nawrotu migdzy dodatnim i ujemnym kierunkiem ruchu.

Wprowadzana warto$¢ kompensacji jest

. dodatnia, gdy przetwornik wyprzedza cze$¢ maszyny (przypadek normalny)

. ujemna, gdy przetwornik op6znia sig za czgsécig maszyny.

Przy wprowadzeniu 0 kompensacja luzu nie dziata.

Kompensacja luzu dziata zawsze we wszystkich rodzajach pracy po przeprowadzeniu bazowania do punktu odnie-

sienia.

Przypadki specjalne,
btedy ...

32700 ENC_COMP_ENABLE[0]
Nr danej maszynowej SSFK aktywna [n]
Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min. granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowigzuje po Power On [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -
Typ danych: BOOLEAN | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: 1: 'SSFK’ jest uaktywniane dla osi/systemu pomiarowego.

Przy pomocy ‘SSFK’ mozna kompensowac¢ btedy skoku $ruby pociggowej i systemu pomiarowego.
Funkcja uzyskuje wewnetrznie zezwolenie dopiero wtedy, gdy dla odno$nego systemu pomiarowego przepro-
wadzono bazowanie (sygnat int.: ,bazowano/synchronizowano” = 1).
Funkcja ochrony przez zapisem (warto$ci kompensaciji) jest aktywna.
0: ‘SSFK’ nie jest dla osi aktywna.

Koresponduje z .... MD: MM_ENC_COMP_MAX_POINTS liczba punktéw odniesienia przy SSFK
Sygnat int. ,bazowano/synchronizowano 1”

36500 ENC_CHANGE_TOL
Nr danej maszynowej Element cze$ciowy kompensaciji luzu
Standardowe nastawienie domysine: 0.1 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm wzgl. stopien: mm wzgl. stopien
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: [ Element czesciowy prze wigczeniu kompensagji luzu
Koresponduje z ... | MD: BACKLASHI0] kompensagja luzu
36700 DRIFT_ENABLE
Nr danej maszynowej Automatyczna kompensacja luzu
Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -
Typ danych: BOOLEAN | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: (tylko w przypadku wyposazonego w regulacje potozenia wrzeciona albo osi z napedem analogowym).

Przy pomocy MD: DRIFT_ENABLE jest uaktywniana automatyczna kompensacja dryftu.

1: Automatyczna kompensacja dryftu jest aktywna
Przy automatycznej kompensacji dryftu sterowanie podczas postoju osi stale oblicza jeszcze wymagana war-
to$¢ dodatkowa dryftu, aby uchyb nadazania uzyskat warto$¢ 0 (kryterium kompensaciji).

0: Automatyczna kompensacja dryftu jest aktywna

MD bez znaczenia przy | W przypadku wrzecion bez regulacji potozenia
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36710 DRIFT_LIMIT
Nr danej maszynowej Warto$¢ graniczna dryftu przy kompensacji automatycznej
Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po NEW_NONF | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: % wielkosci nastawczej (np. 10 V = 100%)
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania: 3
Znaczenie: Przy pomocy tej danej maszynowej mozna ograniczy¢ wielko$é dodatkowej wartosci dryftu obliczonego przy

kompensacji automatyczne;j.
Gdy wartos$¢ dodatkowa dryftu przekracza warto$¢ wpisang w MD: DRIFT_LIMIT, jest sygnalizowany alarm 25070
Jwarto$¢ dryftu zbyt duza” i warto$¢ dodatkowa dryftu jest ograniczana do tej warto$ci.

Dana maszynowa bez MD: DRIFT_ENABLE =0
znaczenia przy ...

Koresponduje z ... MD: DRIFT_ENABLE (automatyczna kompensacja dryftu)
36720 DRIFT_VALUE
Nr danej maszynowe;j Warto$¢ podstawowa dryftu
Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania:
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: %
Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania: 3
Znaczenie: Warto$¢ podstawowa dryftu wpisana do MD: DRIFT_VALUE jest zawsze dofaczana jako dodatkowa warto$¢

zadana predkosci obrotowej.

Warto$¢é podstawowa dryftu dziata zawsze (niezaleznie od MD: DRIFT_ENABLE)!

Podczas gdy automatyczna kompensacja dryftu dziata tylko dla analogowej osi/wrzeciona z regulacjq potozenia,
warto$¢ podstawowa dryftu dziata réwniez dla wrzeciona z regulacjg predkos$ci obrotowe;.

Dana maszynowa bez
znaczenia przy ...

38000 MM_ENC_COMP_MAX_POINTS[0]
Nr danej maszynowej Liczba punktéw odniesienia przy SSFK (SRAM)
Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 5000
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: mm wzgl. stopien: -
Typ danych: DWORD [ Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Dla ‘SSFK’ nalezy ustali¢ liczbe potrzebnych punktéw odniesienia.

Niezbedng liczbe mozna obliczy¢ na podstawie ustalonych parametréw jak nastepuje:

$AA_ENC_COMP_MAX-$AA_ENC_COMP_MIN
MD: MM_ENC_COMP_MAX_POINTS = +1
$AA_ENC_COMP_STEP

$AA_ENC_COMP_MIN pozycja poczatkowa (zmienna systemowa)
$AA_ENC_COMP_MAX pozycja koncowa (zmienna systemowa)
$AA_ENC_COMP_STEP odstep punktéw bazowych  (zmienna systemowa)
Nalezy uwzgledni¢ wielkos$¢ tablicy kompensacyjnej z zwigzanez tym wymagane miejsce w buforo-
wanej pamieci uzytkownika NC (SRAM). Na kazda warto$¢ kompensacji (punkt odniesienia) potrze-

ba 8 bajtow.
Przypadki specjalne, Uwaga
bledy, .... Po zmianie MD: MM_ENC_COMP_MAX_POINTS przy tadowaniu programu systemowego jest auto-

matycznie na nowo organizowana buforowana pamie¢ uzytkownika NC.

Ulegaja przy tym utracie wszystkie dane tej pamieci (np. programy obrébki, korekty narzedzi, itd.).
Jest sygnalizowany alarm 6020 ,Dane maszynowe zmienione - dokonano ponownego podziatu
pamieci”.

Jezeli podziat pamigci uzytkownika nie moze nastapi¢, poniewaz bedaca do dyspozycji pamigé catkowita nie
wystarcza, woéwczas jest sygnalizowany alarm 6000 ,Podziat pamieci nastapit ze standardowymi danymi maszy-

nowymi”.
Podziat pamieci jest w tym przypadku dokonywany zastgpczo z warto$ciami domysinymi standardowych danych
maszynowych.
Koresponduje z ... MD: ENC_COMP_ENABLE[0] SSFK aktywna
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Os poprzeczna 7

Krotki opis Os X jest ustalona jako 0$ poprzeczna przy sterowaniu tokarek. Przez to z tg osig
jest zwigzanych kilka szczegélnych funkcji.

e Podawanie wymiaru w promieniu / $rednicy - G22/23

e O$ dostarcza wartosci rzeczywistych drogi dla potrzeb funkgiji ,stata predkos¢
skrawania” - G96.
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O$ poprzeczna

7.1 Dane w promieniu / srednicy: G22, G23

Dziatanie

Programowanie

Przy obrébce czesci na tokarkach zazwyczaj podaje sie dane dotyczace drogi w osi
X (0$ poprzeczna) jako dane w $rednicy. Wpisana wartos¢ jest dla tej osi interpreto-
wana przez sterowanie jako srednica.

W programie mozna w razie potrzeby przetgczy¢ na dane wyrazane jako promien.

G22 ; dane wyrazane jako promien
G23 ; dane wyrazane jako $rednica

Podawanie wymiaréw w

$rednicy B X Podawanie wymiarow X
G23 ) w $rednicy G22 ]
Os po- Os$ poprzeczna
przeczna
g TITS = W
ol | 1ol |loliWw i i ) & &
z z
: Os$ podtuzna Os podtuzna

Rysunek 7-1 Podawanie wymiaréw w $rednicy i w promieniu dla osi poprzecznej

Informacje

Przyktad progra-
mowania

Wyswietlanie war-
tosci zadanej /
rzeczywistej

7-122

G22 wzgl. G23 odczytuje dane dot. punktu korncowego dla osi X jako dane wyraza-
jace promien wzgl. Srednice.
Programowane przesuniecie przy pomocy G158X... jest zawsze odczytywane jako
dana wyrazona w promieniu.

N10 G23 X44 Z30 :dla osi X $rednica

N20 X48 7225 ;G23 dziata nadal

N30 Z10

N110 G22 X22 Z30 ;przetaczenie na podawanie wymiaréw w promieniu
dla osi X od tego miejsca

N120 X24 725

N130 Z10

Jezeli dla osi poprzecznej jest aktywna funkcja G23, wowczas wyswietlanie wartosci
potozenia w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu nastepuje jako wartosé
w Srednicy. W uktadzie wspétrzednych maszyny wyswietlanie nastepuje zawsze w
promieniu.
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O$ poprzeczna

7.2 Stala predkos¢ skrawania: G96

Dzialanie Warunek: Musi by¢ wrzeciono sterowane. Przy wtgczonej funkcji G96 predkosé
obrotowa wrzeciona jest dopasowywana do aktualnie obrabianej srednicy (0$ po-
przeczna) w ten sposéb, ze zaprogramowana predkosé skrawania S na ostrzu na-
rzedzia pozostaje stata (predkos¢ obrotowa wrzeciona razy srednica = wartos¢
stata).

Stowo S jest od bloku zawierajgcego G96 interpretowane jako predkos¢ skrawania.
G96 dziata modalnie az do odwotania przez inng funkcje G z grupy (G94, G95, G97).

Programowanie G96 S... LIMS=_. F... ;stata predkos¢ skrawania Wk.
G97 ; stata predkos¢ skrawania WYL.
AWL Objasnienie
S Predkos¢ skrawania, jednostka miary m/min
LIMS= Gorna graniczna predkos$¢ obrotowa wrzeciona, dziata tylko w przypadku G96
F Posuw w jednostce miary mm/obrét - jak w przypadku G95

Wskazowka:  Posuw F jest przy tym interpretowany stale w jednostce miary mm/obroét. Jezeli przedtem byto
aktywne G94 zamiast G95, wéwczas pasujgca wartos¢ F musi zosta¢ napisana na nowo!

X OS$ poprzeczna

]
1
L

RN

C ] T

_©M 02_ D1 . %w (’ Sp= predk. obr. wrzec.
D D, = Srednica

L
— D4 x Sp1=Ds x Spp=Dy, x Spy=wart. stata

Rysunek 7-2 Stata predkos$¢ skrawania G96

Informacje Blizsze informacje sg zawarte w podreczniku uzytkownika ,Obstuga i programowa-
nie”
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Bazowanie do punktu odniesienia 8

8.1 Podstawy

Dlaczego nalezy
bazowac?

Obstuga bazowa-
nia do punktu
odniesienia

Sygnat synchro-
nizacji i zderzak
bazowy

Aby po wigczeniu sterowanie doktadnie wiedziato gdzie jest punkt zerowy maszyny,
musi zosta¢ zsynchronizowane z systemami pomiaru potozenia, znajdujacymi sie na
osi albo wrzecionie. W przypadku osi ten proces jest nazywany ,bazowaniem”. Jest
ono rowniez wymagane w przypadku osi z silnikami krokowymi, ktére nie majq sys-
temu pomiaru potozenia. Tutaj system pomiaru potozenia jest traktowany jako ,ist-
niejacy wewnetrznie”.

Bazowanie do punktu odniesienia mozna uruchomic¢ dla kazdej osi maszyny w ro-
dzaju pracy JOG-bazowanie do punktu odniesienia, przy pomocy przycisku kierun-
kowego, w zaleznosci od MD: REFP_CAM_DIR_MINUS. Dalszy przebieg nastepuje
automatycznie. Gdy bazowanie osi zostato wykonane, wida¢ to na wyswietlaczu
(patrz podrecznik uzytkownika ,Obstuga i programowanie”).

Moga by¢ bazowane rownoczesnie wszystkie osie.

Jezeli bazowanie osi maszyny ma sie odbywa¢ w okreslonej kolejnosci, wowczas
osoba obstugujaca musi przy uruchamianiu sama dotrzymac tej kolejnosci albo jest
nastawiane bazowanie specyficzne dla kanatu.

Sygnat synchronizacji daje z reguly impuls zerowy przetwornika przyrostowego.
Jezeli nie ma systemu pomiarowego (0$ z silnikiem krokowym bez systemu pomiaru
potozenia), wowczas jest konieczne zastosowanie BERO (czujnik zblizeniowy).
Moze by¢ on osadzony bezposrednio na wale silnika wzgl. Srubie pociggowej. Jezeli
tak jest, wowczas impulsy sg dostarczane z kazdym obrotem. W celu rozréznienia,
ktéry impuls jest wykorzystywany do synchronizacji osi, musi by¢ drugi sygnat. Do-
starcza go wymagany zderzak bazowy. Sygnaty zderzaka bazowego sg rownocze-
Snie wykorzystywane do sterowania automatycznym przebiegiem bazowania.

W przypadku osi z silnikiem krokowym synchronizacja moze nastepowac przy po-
mocy zbocza roshgcego BERO (reagowanie na jedno zbocze) albo przy pomocy
srodka BERO (reagowanie na dwa zbocza).

Jezeli w wyniku innego zamontowania przetwornika (BERO) jest w catym zakresie
ruchu dostarczany tylko jeden sygnat synchronizacyjny, wéwczas zderzak bazowy
moze byé¢ tutaj niepotrzebny (MD: REFP_CAM_IS_ACTIVE = 0).

W celu przekazania sygnatu zbocza BERO do sterowania jest wymagane szybkie
wejscie. W tym celu w przypadku SINUMERIK 802S nalezy na wtyczce X20 (wtycz-
ka do szybkich wejs¢) uzy¢ wejs¢ kotek 13 (dla osi X), kotek 14 (dla osi Y) i kotek 15
(dla osi Z) (patrz podrecznik techniczny ,Uruchamianie”).

Odczyt sygnatu zderzaka nastepuje poprzez wejscie PLC i jako sygnat interfejsowy
(,zwtoka bazowania do punktu odniesienia” V 380x1000.7) jest on przekazywany
dalej do NC.
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Bazowanie do punktu odniesienia

Sygnaly interfej-
sowe

Cechy szczegdbine

8-126

Bazowanie do punktu odniesienia jest mozliwe w przypadku funkcji maszyny REF w
rodzaju pracy JOG (sygnat int. ,aktywna funkcja maszyny REF” (V31000001.2).
Bazowanie specyficzne dla osi jest uruchamiane oddzielnie dla kazdej osi maszyny
przy pomocy sygnatu interfejsowego ,przyciski ruchu plus/minus” (V380x0004.6 i .7).

e Przy pomocy sygnatu interfejsowego ,reset” (V30000000.7) bazowanie jest
przerywane. Wszystkie osie, ktére do tej chwili nie doszly jeszcze do swojego
punktu odniesienia sg uwazane za nie bazowane. Jest wyswietlany odpowiedni
alarm.

e  Nadzér programowymi wytgcznikami krancowymi jest mozliwy tylko w przypad-
ku bazowanych osi maszyny.

e Przy bazowaniu zadane przyspieszenia specyficzne dla osi sa w kazdym mo-
mencie czasu dotrzymywane (oprocz wystepowania alarmow).

e Dla uruchomienia ruchu bazowania dziata przycisk kierunkowy tylko dla tego
kierunku, ktory jest zapisany w MD: REFP_CAM_DIR_IS_MINUS.

e  Uruchomienie programéw NC w rodzaju pracy AUTOMATYKA albo MDA jest
zalezne od MD: REFP_NC_START_LOCK. W przypadku warto$ci = 1 program
mozna uruchomi¢ tylko wtedy, gdy wszystkie osie objete obowigzkiem bazo-
wania byly tez bazowane.

e Poprzez nastepujacy sygnat interfejsowy nastepuje sygnalizacja, czy o$ jest
bazowana: sygnat int. ,bazowano/synchronizowano 1” (V390x0000.4)
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Bazowanie do punktu odniesienia

8.2 Bazowanie osi

Przebieg w czasie Czasowy przebieg bazowania osi ze zderzakiem bazowym, réwniez osi z silnikiem
krokowym bez systemu pomiarowego, mozna podzieli¢ na 3 fazy:

Faza 1: ruch do zderzaka bazowego

Faza 2: synchronizacja z impulsem synchronizacji
(sygnat BERO w przypadku osi z silnikiem krokowym albo impuls zerowy przy-
rostowego systemu pomiarowego w przypadku osi z napedem analogowym)

Faza 3: ruch do punktu odniesienia

Sygnat int. ,zwloka bazowania do punktu odn.” 1 !
(380x1000 bit 7) ....evveeenneeee.

Sygnat int. ,polecenie ruchu plus” — e :

(V390X0004.7) veooveeee..

Sygnat int. ,polecenie ruchu minus”
(V390x0004.6) ......ccveeuveeee

Sygnat int. ,przycisk ruchu plus” ' '
(V380X0004.7) ...oovvrearn :

Sygnat int. ,bazowano/synchronizowano” ............

(V390x0000.4)

Impuls synchronizacji

Predkos$¢ dosuwu do zderzaka bazowego
(MD: REFP_VELO_SEARCH_CAM)

Predko$¢ wytaczenia na punkcie odniesienia
(MD: REFP_VELO_SEARCH_MARKER)
Predkos¢ dosuwu do punktu odniesienia

(MD: REFP_VELO_POS)

|predkosc|

faza 1 faza 2 faza 3

Rysunek 8-1 przebiegu w czasie z sygnatami interfejsowymi

Wiasciwosci Przy ruchu do zderzaka bazowego (faza 1)

Dziata korekta posuwu i zatrzymanie posuwu.
Ruch w osiach mozna zatrzymywaé/uruchamia¢ przy pomocy NC-Stop/NC-Start

Jezeli 0§ maszyny nie zatrzyma sie na zderzaku bazowym (np. zbyt kroétki zde-
rzak), wowczas jest wyprowadzany odpowiedni alarm.

Przy synchronizowaniu z impulsem synchronizacji (faza 2)

Korekta posuwu nie dziata. Obowigzuje korekta posuwu 100%. Przy korekcie
posuwu 0% nastepuje anulowanie.

Zatrzymanie posuwu dziata, o$ zatrzymuje sie i jest wyswietlany odpowiedni
alarm.

Osi maszyny nie mozna zatrzymaé/uruchomi¢ przy pomocy NC-Stop/NC-Start
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Bazowanie do punktu odniesienia

Zderzak bazowy

Ustawienie zde-
rzaka bazowego

8-128

Przy dosuwie do punktu odniesienia (faza 3)
e Korekta posuwu i zatrzymanie posuwu dziataja.
e  Os$ maszyny mozna zatrzymac/uruchomié¢ przy pomocy NC-Stop/NC-Start.

e Jezeli przesuniecie punktu odniesienia jest mniejsze niz droga hamowania osi
maszyny z predkosci dosuwu do punktu odniesienia do stanu zatrzymanego,
wowczas dosuniecie do punktu odniesienia nastepuje z innego kierunku.

Jaka musi by¢ co najmniej dlugos$¢ zderzaka bazowego?

Zderzak bazowy musi mie¢ takg dtugos$c, by przy najechaniu na zderzak z predko-
$cig dosuwania do zderzaka proces hamowania zostat zakohczony na zderzaku
(zatrzymanie na zderzaku) i by przy odsuwaniu w kierunku przeciwnym z predkoscig
wytaczenia na punkcie odniesienia zderzak zostat ponownie opuszczony (opuszcze-
nie ze stalg predkoscia).

W celu obliczenia minimalnej dtugosci zderzaka musi zosta¢ podstawiona do wzoru
wiekszg z nastepujgcych wielkosci

(predkos¢ dosuwu do zderz. baz.. albo wytaczenia na p. odn. )2

dtugos$¢ minimalna =
2V przys$pieszenie osi

Jezeli 0§ maszyny nie zatrzyma sie na zderzaku bazowym ( sygnat interfejsowy
~Zwloka bazowania do punktu odniesienia” (V380x1000.7) jest zabrany), wowczas
jest wyprowadzany alarm 20001. Alarm 20001 moze wystapi¢, gdy zderzak bazowy
jest zbyt krotki i 0 maszyny przy hamowaniu w fazie 1 wyjedzie poza zderzak.

Jezeli zderzak bazowy siega az do konca ruchu w osi, wéwczas wyklucza to réwniez
niedopuszczalny punkt startowy bazowania (za zderzakiem).

Zderzak bazowy musi zostaé ustawiony bardzo dokfadnie.

Nastepujace czynniki wptywajg na zachowanie sie w czasie rozpoznawania zderza-
ka bazowego przez sterowanie (NCK):

o dokfadnosé taczenia przez wytacznik zderzaka bazowego

e Zwioka czasowa wytacznika zderzaka bazowego (zestyk rozwierny)
e zwloka czasowa na wejsciu PLC

e czas cyklu PLC

e wewnetrzny czas przetwarzania

W praktyce zdato egzamin ustawienie potrzebnego do synchronizacji zbocza zde-
rzaka bazowego w $rodku miedzy dwoma sygnatami BERO (wzgl. impulsami zero-
wymi).

Ostrzezenie

Jezeli zderzak bazowy zostanie ustawiony niedoktadnie, moze nastepowac reakcja
na nieprawidtowy impuls synchronizacji (BERO, znaczek zerowy). W wyniku tego
sterowanie przyjmuje nieprawidtowy punkt zerowy maszyny i ustawia 0$ w niewta-
$ciwym potozeniu. Programowe wytgczniki krancowe dziatajg w nieprawidtowym
potozeniu i nie moga przez to chroni¢ maszyny.
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Bazowanie bez
zderzaka bazo-
wego

Przebieg ruchéw

SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00

Os$ maszyny nie musi mie¢ zderzaka bazowego, gdy w catym zakresie swojego
ruchu daje tylko jeden impuls synchronizacji.

Przy bazowaniu osi bez zderzaka synchronizacja jest przeprowadzana nastepujaco
(tylko faza 2 i 3):

e synchronizacja z impulsem

e dosuniecie do punktu odniesienia

W ponizszej tablicy przedstawiono rézne przebiegi ruchéw przy bazowaniu z / bez
zderzaka bazowego.

Rodzaj bazo- | Impuls synchro- . .
wania nizacji Przebieg ruchéw
. L
Impuls synchroni- V(C__ |
zacyjny przed Fa hyyy
ze zderzakiem | zderzakiem, / T Ty
bazowym wspotrzedna ba- / Ve ¥ |\
zowania przed ¥ | \Y
impulsem syn- Start éF'K |
chronizacyjnym | [ Zderzak I—V
Impuls synchron. L v’
. Ry
Impuls synchroni- Ve -
zacyjny na zde- 4 A
rzaku, wspotrzed- /NN Vm
na bazowania za AT\ N Ve
impulsem synchr., 4/ \\ "X
na zderzaku = z Start ! | Rk
nawrotem v 1 &
[Zderzak | %
Impuls synchron.
bez zderzaka v ' By -
bazowego Wspétrzedna " - '
bazowania za Ve !
impulsem syn- Start X
chronizacyjnym fromamns e
| 4
Impuls synchron.

V¢ - predko$¢ dosuwu do zderzaka bazowego  (MD: REFP_VELO_SEARCH_CAM)
Vu - predkos$¢ wytgczenia na punkcie odniesienia (MD: REFP_VELO_SEARCH_MARKER)
Vp - predkos$¢ dosuwu do punktu odniesienia (MD: REFP_VELO_POS) +
REFP_MOVE_DIST_CORR)
(MD: REFP_SET_POSJ[0] )
MD: REFP_SEARCH_MARKER_REVERS =1

Rk - wspotrzedna punktu odniesienia
z nawrotem -
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Sygnat BERO

Reagowanie na
jedno zbocze

Reagowanie na
dwa zbocza

8-130

Tylko dla osi z silnikiem krokowym:

Przy wplynieciu wybranego zbocza sygnatu BERO kazdorazowa warto$¢ rzeczywi-
sta jest zapisywana w pamiegci.

Aby uzyskac dobrg powtarzalno$é punktu odniesienia, predkos¢ poszukiwania zbo-
cza BERO nie moze przekroczy¢ wartosci maksymalnej zaleznej od typu BERO.

. . . N Kierunek osi | +
eagowanie na jedno zbocze / BERO \ —_—

Reagowanie na dwa zbocza Kierunek osi

N —»
M T e A A
| |

I Raster pomiarowy $ Punkt synchronizacji

Rysunek 8-2 Definicja punktu synchronizacji

Zbocze dodatnie sygnatu BERO jest interpretowane jako znaczek synchronizacyjny.
Przynalezng warto$cig rzeczywistg jest punkt synchronizacji.
Wybér zbocza nastepuje poprzez MD: ENC_REFP_MODE=2.

Nastepuje kolejne przejscie przez zbocze dodatnie i zbocze ujemne BERO punktu
odniesienia i jest rejestrowana kazdorazowa wartos¢ rzeczywista. Punktem srodko-
wym jest punkt synchronizacji, w ktérym faza 2 konczy sie a faza 3 zaczyna.

Wybér nastepuje poprzez MD: ENC_REFP_MODE=4.

Z powodu roznych czaséw zwitoki dwdch zboczy bero punkt synchronizacii nie be-
dzie potozony dokfadnie w $rodku.

Przy takiej samej predkosci wytaczenia na punkcie odniesienia sg przy reagowaniu
na zbocza mozliwe do osiggniecia wieksze doktadnosci.
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8.3 Opis danych

Dane maszynowe

20700 | REFP_NC_START_LOCK

Nr danej maszynowej Blokada startu NC bez punktu bazowania

Standardowe nastawienie domysine: 1 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po Reset [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: 0:  Sygnat interfejsowy ,NC-Start:” (V32000007.1) do uruchamiania programéw obrébki albo bloku takiego
programu w AUTOMATYCE albo MDA dziata réwniez wtedy, gdy jedna albo wszystkie osie kanatu nie sa
jeszcze bazowane. Aby po NC-Start osie mimo to przyjety wiasciwa pozycje, uktad wspétrzednych obrabia-
nego przedmiotu musi by¢ stale na nowo dopasowywany do aktualnego uktadu wspétrzednych maszyny (na-
stawne przesunigcie punktu zerowego).

1:  NC-Start tylko wtedy, gdy wszystkie osie sq bazowane.
30240 ENC_TYPE

Nr danej maszynowej

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 5

Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Typ przetwornika:

0: Symulacja
1: Zajety

2: Przetwornik o sygnale prostokatnym (standard, zwielokrotnianie liczby kresek)
3: Przetwornik dla silnika krokowego (BERO)

4: Zajety
5. Zajety
Koresponduje z ...
34000 REF_CAM_IS_ACTICE
Nr danej maszynowej O$ ze zderzakiem bazowym
Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min. granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -
Typ danych: BOOLEAN | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Osie maszyny, ktére w catym zakresie ruchu maja tylko jeden znaczek synchronizacyjny (impuls zerowy, BERO),

moga zosta¢ oznaczone przy pomocy MD: REF_CAM_IS_ACTIVE jako 0§ maszyny bez zderzaka bazowego. Tak
oznaczona o$ maszyny przy$piesza, gdy zostat nacisniety przycisk ruchu plus/minus, do predkosci zadanej w MD:
REFP_VELO_SEARCH_MARKER (predko$¢ wytaczenia w punkcie odniesienia) i jest synchronizowana ze znacz-
kiem zerowym.

Zapewnijcie przy tym, by punkt startowy zawsze znajdowat sie przed znaczkiem synchronizacyjnym.
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Bazowanie do punktu odniesienia

34010 REFP_CAM_DIR_IS_MINUS
Nr danej maszynowej Ruch do punktu odniesienia w kierunku ujemnym
Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -
Typ danych: BOOLEAN | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: 0: ruch do punktu odniesienia w kierunku dodatnim (dziata przycisk ruchu +)

1: ruch do punktu odniesienia w kierunku ujemnym (dziata przycisk ruchu -)

Jezeli 0o$ maszyny stoi przed zderzakiem bazowym, wéwczas przyspiesza, zaleznie od naci$nietego przycisku
ruchu plus/minus, do predkosci zadanej w MD: REFP_VELO_SEARCH_CAM (predko$¢ dosuwu do zderzaka
bazowego) w kierunku zadanym w MD: REFP_CAM_DIR_IS_MINUS. Jezeli zostanie naci$niety nieprawidtowy
przycisk ruchu, nie nastepuje start bazowania.

Jezeli 0o$ maszyny stoi na zderzaku bazowym, woéwczas przyspiesza ona do predkosci zadanej w MD:
REFP_VELO_SEARCH_CAM (predko$¢ dosuwu do zderzaka bazowego) i wykonuje ruch w kierunku przeciwnym
do kierunku zadanego w MD: REFP_CAM_DIR_IS_MINUS.

Stan zatrzymany osi maszyny (punkt startowy) za zderzakiem bazowym musi zosta¢ wykluczony.

34020 REFP_VELO_SEARCH_CAM
Nr danej maszynowej Predko$¢ dosuwu do zderzaka bazowego
Standardowe nastawienie domysine: 5000 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm/min
Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Predko$¢ dosuwu do zderzaka bazowego jest to predkos$¢, z ktdrg 0§ maszyny po nacisnieciu przycisku ruchu

wykonuje ruch w kierunku zderzaka bazowego (faza 1). Warto$¢ tg wolno nastawié co najwyzej taka, by 0o$ mogta
zosta¢ wyhamowana do stanu zatrzymanego zanim dojdzie do sprzetowego wytacznika krancowego i zatrzymywa-
fa sie na zderzaku.

34030 REFP_MAX_CAM_DIST
Nr danej maszynowej Max odcinek drogi do zderzaka bazowego
Standardowe nastawienie domysine: 10000 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm
Typ danych: DOUBLE [ Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Jezeli 0$ maszyny wykona od pozycji wyjsciowej w kierunku zderzaka bazowego droge ustalong w MD:

REFP_MAX_CAM_DIST, bez dojscia do zderzaka bazowego (sygnat interfejsowy ,zwtoka ruchu do zderzaka
bazowego” (380x1000/7) jest zrealizowana), wowczas 0$ zatrzymuje sie i jest wyprowadzany alarm 20000 ,nie
nastgpito dojscie do zderzaka bazowego”.
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34040 REFP_VELO_SEARCH_MARKER[0]
Nr danej maszynowej Predko$¢ wytgczenia na punkcie odniesienia
Standardowe nastawienie domysine: 300 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm/min
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Z tg predkoscig 0$ wykonuje ruch w czasie miedzy rozpoznaniem zderzaka bazowego i synchronizacjg z pierw-

szym impulsem synchronizacyjnym (BERO, znaczek zerowy) (—faza 2).

Gdy MD: REFP_SEARCH_MARKER_REVERSE=0 (nie ma odwrdécenia kierunku w wyniku opadajacego zbocza
zderzaka bazowego):
Poszukiwanie nastepuje natychmiast z ta predkoscia. Kierunek ruchu: zawsze przeciwny do nastawionego dla
poszukiwania zderzaka (MD: REFP_CAM_DIR_IS_MINUS). Na ten kierunek nie ma wptywu ponowne zbocze
zderzaka bazowego.

Gdy MD: REFP_SEARCH_MARKER_REVERSE=1 (odwrdcenie kierunku w wyniku opadajacego zbocza zderzaka
bazowego):
Ta predkos¢ jest przyjmowana dopiero wtedy, gdy ponownie zostato rozpoznane zbocze rosnace zderzaka ba-
zowego, tzn. ruch rozpoczyna sig najpierw przeciwnie do kierunku nastawionego dla poszukiwania zderzaka
(MD: REFP_CAM_DIR_IS_MINUS). Predko$¢ odpowiada przy tym MD: REFP_VELO_SEARCH_CAM. Przy
opadajgcym zboczu zderzaka bazowego nastepuje zatrzymanie, odwrécenie kierunku i z predkoscig wytaczenia
na punkcie odniesienia jest poszukiwany pierwszy impuls synchronizacyjny.

Koresponduje z .... MD: REFP_SEARCH_MARKER_REVERSE
MD: REFP_CAM DIR IS_MINUS

34050 REFP_SEARCH_MARKER_REVERSE[0]
Nr danej maszynowej Odwrdécenie kierunku na zderzaku bazowym
Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min. granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka:
Typ danych: BOOLEAN | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przy jej pomocy mozna nastawi¢, w jakim kierunku jest poszukiwany pierwszy impuls synchronizacyjny (BERO,

znaczek zerowy).

0: Synchronizacja za zboczem opadajacym zderzaka bazowego

O$ maszyny przyspiesza do predkosci zadanej w MD: REFP_VELO_SEARCH_MARKER (predkos$¢ wytaczenia w
punkcie odniesienia) w kierunku przeciwnym do kierunku zadanego w MD: REFP_CAM_DIR_IS_MINUS (ruch do
punktu odniesienia w kierunku ujemnym).

Gdy nastapi zej$cie ze zderzaka bazowego (sygnat interfejsowy ,zwioka ruchu do punktu odniesienia”
(V380x1000.7) jest zrealizowana), sterowanie synchronizuje sie z pierwszym impulsem synchronizacyjnym (BERO,
znaczek zerowy).

1: Synchronizacja za zboczem rosngcym zderzaka bazowego

O$ maszyny przyspiesza do predkosci zadanej w MD: REFP_VELO_SEARCH_CAM (predkos$¢ dosuwu do zderza-
ka bazowego) przeciwnie do kierunku zadanego w MD: REFP_CAM_DIR_IS_MINUS. Gdy nastapi zejscie ze
zderzaka bazowego (zbocze opadajace, sygnat interfejsowy ,zwtoka ruchu do punktu odniesienia jest zrealizowa-
na), o$ maszyny hamuje do zera i nastepnie z predkoscig zadang w MD: REFP_VELO_SEARCH_MARKER
(predkosc¢ wytaczenia w punkcie odniesienia) wykonuje w kierunku przeciwnym ruch do zderzaka bazowego. Z
dojsciem do zderzaka bazowego (sygnat int. ,zwtoka ruchu do punktu odniesienia” (380x1000.7) jest zrealizowana)
sterowanie synchronizuje sie z pierwszym impulsem synchronizacyjnym (BERO, znaczek zerowy).
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Bazowanie do punktu odniesienia

34060 REFP_MAX_MARKER_DIST[0]
Nr danej maszynowej Max odcinek drogi do znaczka odniesienia
Standardowe nastawienie domysine: 20 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Funkcja nadzoru:

Jezeli 0$ maszyny rozpoczynajac od zderzaka bazowego (sygnat interfejsowy ,zwtoka ruchu do punktu odnie-
sienia” jest zrealizowana) wykona ruch na drodze ustalonej w MD: REFP_MAX_MARKER_DIST, nie rozpozna-
jac znaczka odniesienia, wowczas 0$ zatrzymuje sig i jest wyprowadzany alarm 20002.

Przyktad(y) zastosowa- | Jezeli sterowanie ma niezawodnie rozpoznawac, ze do synchronizacji jest brany zawsze ten sam impuls synchro-
nia... nizacji (w przeciwnym przypadku zostanie rozpoznany nieprawidtowy punkt zerowy maszyny), wéwczas warto$¢
maksymalna w MD: REFP_MAX_MARKER_DIST nie moze przekracza¢ odlegtos$ci miedzy dwoma znaczkami
odniesienia (impulsami synchronizacyjnymi).

34070 ‘ REFP_VELO_POS
Nr danej maszynowej Predko$¢ dosuwu do punktu odniesienia
Standardowe nastawienie domysine: 10000 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm/min
Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Z ta predkoscig odbywa sie ruch w osi w czasie migdzy synchronizacjg z wtasciwym impulsem synchronizacyjnym
a dojéciem do punktu odniesienia (wspdétrzedna punktu odniesienia MD: REFP_SET_POS).
34080 REFP_MOVE_DIST[0]
Nr danej maszynowej Czes$¢ odstepu impuls synchronizacyjny <> punkt odniesienia
Standardowe nastawienie domysine: -2.0 [ Min. granica wprowadzania: *** [ Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm
Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Po synchronizacji z impulsem synchronizacyjnym o$ maszyny przys$piesza do predkosci zadanej w MD:

REFP_VELO_POS (predkos$¢ dosuwu do punktu odniesienia) i przebywa odcinek drogi wynikajacy z dodania
odcinkéw z MD: REFP_MOVE_DIST i MD: REFP_MOVE_DIST_CORR (przesunigcie punktu odniesienia). (— faza
3)

Odcinek drogi obliczony przez to dodanie jest doktadnie odcinkiem migdzy rozpoznanym impulsem synchronizacyj-
nym i punktem odniesienia.

MD: REFP_SET_POSJ0]

|predkos¢| '\ | MD: REFP_MOVE_DIST+
! . MD-REFP MOVE DIS ERRE
|
1
MD: 1 SN
REFP_VELO_SEARCH_CAM ' r i
(predkos$¢ dosuwu do zderzaka bazowego) b : N
’ ] .
MD: REFP_VELO_SEARCH_MARKER o . :
(predkos$¢ wytaczenia w punkcie . : \
odniesienia) ! g ‘
Zderzak bazowy
Impuls synchroni-
zacyjny (BERO)
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Bazowanie do punktu odniesienia

34090
Nr danej maszynowej

REFP_MOVE_DIST_CORR[0]
Przesunigcie punktu odniesienia

Standardowe nastawienie

Hokk Hhk

domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: [ Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm, stopien

Typ danych: DOUBLE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Po rozpoznaniu znaczka synchronizacyjnego jest wykonywany w osi ruch oddalajgcy od tego znaczka o odcinek
REFP_MOVE_DIST + REFP_MOVE_DIST_CORR. Po przebyciu tego odcinka o$ doszta do punktu odniesienia.
REFP_SET_POS jest przejmowane do wartosci rzeczywistej.

Podczas ruchu o REFP_MOVE_DIST + REFP_MOVE_DIST_CORR dziatajg przetaczniki recznej zmiany predko-
Sci.

34092
Nr danej maszynowej

REFP_CAM_SHIFT
Elektroniczne przesunigcie zderzaka bazowego dla przyrostowego systemu pomiarowego z réwnoodlegtymi
znaczkami zerowymi

Standardowe nastawienie domysine: 0.0 [ Min. granica wprowadzania: 0.0 [ Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po po

wer on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm

Typ danych: DOUBLE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Po wystapieniu sygnatu zderzaka bazowego start poszukiwania znaczka zerowego nie nastepuje natychmiast, lecz
ze zwiokg o odlegto$¢ REFP_CAM_SHIFT. Dzieki temu mozna przez zdefiniowany wybér znaczka zerowego
zagwarantowa¢ powtarzalno$¢ poszukiwania znaczka zerowego réwniez przy zaleznej od temperatury wydtuzalno-
$ci zderzaka bazowego. Poniewaz przesunigcie zderzaka bazowego jest obliczane przez sterowanie w takcie
interpolacji, rzeczywiste przesunigcie zderzaka wynosi

co najmniej REFP_CAM_SHIFT i

co najwyzej REFP_CAM_SHIFT + (REFP_VELO_SEARCH_MARKER/takt interpolacji)

Przesunigcie punktu odniesienia dziata w kierunku poszukiwania znaczka zerowego.
Tylko przy istniejacym zderzaku REFP_CAM_IS_ACTIVE=1 jest aktywne przesunigcie zderzaka bazowego.

Wvydtuzalnos$¢ termiczna

| * l Sygnat zderzaka

Poszukiwanie zna-
I czka zerowego

Znacznik zerowy

1 2
[ + Sygnat zderzaka
POMOC -— _¢_ Z przesunieciem
REFP_CAM_SHIFT 1+2
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Bazowanie do punktu odniesienia

34100
Nr danej maszynowej

REFP_SET_POS[0]

Punkt odniesienia (wspoétrzedna punktu odniesienia)

Standardowe nastawienie domysine: 0.0 [ Min. granica wprowadzania: *** [ Max granica wprowadzania:

Hkk

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: mm, stopien

Typ danych: DOUBLE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Warto$¢ pozyciji, ktdra po rozpoznaniu znaczka synchronizacyjnego i po przebyciu odcinka REFP_DIST +
REFP_MOVE_DIST_CORR jest nastawiana jako aktualna pozycja osi.

Przypadki specjalne,
btedy ....
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Urzadzenie mocujace Obrabiany
przedmiot
] i P
[ =--W
M : o P |
4 ; 1 RN e
f l - -
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Punkt zerowy maszyny

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu

Punkt odniesienia

Warto$¢ punktu odniesienia w kierunku X (MD: REFP SET POS [X])
Warto$¢ punktu odniesienia w kierunku Z (MD: REFP SET POS [Z])

Koresponduje z ...
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Bazowanie do punktu odniesienia

34110 REFP_CYCLE_NR

Nr danej maszynowej Kolejnos¢ osi przy bazowaniu specyficznym dla kanatu

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: -1 [ Max granica wprowadzania: 4

Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: 0: —» Bazowanie specyficzne dla osi, brak specyficznego dla osi bazowania dla tej osi. Bazowanie specyficzne dla
osi jest uruchamiane oddzielnie dla kazdej osi maszyny sygnatem interfejsowym ,przyciski ruchu plus/minus”
(V380x0004).

Jezeli osie maszyny majg by¢ bazowane w okreslonej kolejnosci, wowczas przy uruchamianiu osoba obstu-
gujaca musi sama dotrzymac kolejnosci.

>0: Bazowanie specyficzne dla kanatu

Bazowanie specyficzne dla kanatu uruchamiane przy pomocy sygnatu interfejsowego ,uaktywnienie bazowa-

nia” (V32000001.0). Sterowanie kwituje pomysiny start sygnatem interfejsowym ,bazowanie aktywne”

(V33000001.0). Przy pomocy bazowania specyficznego dla kanatu mozna bazowa¢ kazda o$ maszyny, ktéra

jest przyporzadkowana do kanatu (wewnetrznie w sterowaniu sg w tym celu symulowane przyciski ruchu

plus/minus). Przy pomocy specyficznej dla osi danej maszynowej: REFP_CYCLE_NR mozna ustali¢, w jakiej

kolejnosci osie maszyny sg bazowane.

Ta 0$ maszyny jest bazowana jako pierwsza przy bazowaniu specyficznym dla kanatu.

2: Bazowanie tej osi maszyny jest uruchamiane przy bazowaniu specyficznym dla kanatu, gdy byly bazowane
wszystkie osie maszyny oznaczone przez 1 w MD: REFP_CYCLE_NR.

3:  Bazowanie tej osi maszyny jest uruchamiane przy bazowaniu specyficznym dla kanatu, gdy byty bazowane
wszystkie osie maszyny oznaczone przez 2 w MD: REFP_CYCLE_NR.

4:  Odpowiednio dla nastepnej osi maszyny

-1:  Os ta nie jest bazowana przy bazowaniu specyficznym dla kanatu i start NC jest mozliwy bez bazowania tej
osi.

Wskazdéwka:

Dziatanie wpisu -1 dla wszystkich osi kanatu mozna uzyska¢ przez nastawienie na zero specyficznej dla kanatu

MD: REF_NC_START_LOCK (blokada startu NC bez punktu odniesienia).

-

Dana maszynowa bez Bazowanie specyficzne dla osi
znaczenia przy ...

Koresponduje z ... Sygnat int. ,uaktywnienie bazowania” (V32000001.0)
Sygnat int. ,bazowanie aktywne” (V33000001.0)

34200 ENC_REFP_MODE[0]
Nr danej maszynowej Typ systemu pomiarowego potozenia
Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min. granica wprowadzania: 1 | Max granica wprowadzania: 4
Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -
Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Dla potrzeb bazowania mozna podzieli¢ zamontowane systemy pomiaru potozenia przy pomocy MD:

ENC_REFP_MODE (typ systemu pomiaru potozenia) jak nastgpuje:

0: Bazowanie do punktu odniesienia jest niemozliwe

1:  (Wrzeciono albo 0$ z napgdem analogowym)

Bazowanie w przypadku przyrostowych systeméw pomiarowych, impuls zerowy na $ciezce przetwornika:
przyrostowy rotacyjny system pomiarowy

2: BERO z rozpoznawaniem 1 zbocza dla silnika krokowego
3:  (niedostepne)
4:  Bero z reagowaniem na 2 zbocza dla silnika krokowego
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Bazowanie do punktu odniesienia

36310
Nr danej maszynowej

ENC_ZERO_MONITORING
Nadzér znaczka zerowego

Standardowe nastawienie domysine: 0

Hhk

[ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: DWORD

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy pomocy tej danej maszynowej nastepuje uaktywnienie znaczka zerowego.
0: Brak nadzoru znaczka zerowego
>0:

Liczba rozpoznanych btedéw znaczka zerowego, przy ktérej nadzoér powinien zadziata¢ (wyprowadzenie
alarmu)
=100: Dodatkowo jest wytaczany nadzér przetwornika (alarmy 25000, 25001)

Koresponduje z ...

Sygnaly interfejsowe

Sygnaly do/od kanatu

32000001.0

Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie bazowania
Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Bazowanie specyficzne dla kanatu jest uruchamiane przy pomocy sygnatu interfejsowego ,uaktywnienie bazowa-
nia”. Sterowanie kwituje pomysiny start sygnatem interfejsowym ,bazowanie aktywne”. Przy pomocy bazowania
specyficznego dla kanatu mozna bazowac¢ kazdg 0$ maszyny, ktéra jest przyporzadkowana do kanatu (wewnetrz-
nie w sterowaniu sg w tym celu symulowane przyciski ruchu plus/minus). Przy pomocy specyficznej dla osi danej
maszynowej: REFP_CYCLE_NR (kolejno$¢ osi przy bazowaniu specyficznym dla kanatu) mozna ustali¢, w jakiej
kolejnosci osie maszyny sg bazowane. Gdy wszystkie osie wpisane w MD: REFP_CYCLE_NR uzyskaty swéj punkt
odniesienia, jest nastawiany sygnat interfejsowy ,wszystkie osie bazowane” (V33000000.2).

Przyktad(y) zastosowa-

Gdy osie maszyny majg by¢ bazowane w okreslonej kolejnosci, sa nastepujace mozliwosci:

nia . Osoba obstugujaca musi przy starcie sama przestrzegac¢ kolejnosci.
. PLC musi przy starcie kontrolowa¢ albo samodzielnie ustali¢ kolejnosc¢.
. Jest stosowana funkcja bazowania specyficznego dla kanatu.

Koresponduje z...

Sygnat int. ,bazowanie aktywne”
Sygnat int. ,wszystkie osie objete obowigzkiem bazowania sg bazowane”.

33000001.0

Sygnat interfejsowy

Bazowanie aktywne
Sygnal(y) do kanatu (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Bazowanie specyficzne dla kanatu zostato uruchomione sygnatem interfejsowym ,uaktywnienie bazowania” a
pomysiny start zostat pokwitowany sygnatem int. ,bazowanie aktywne”. Bazowanie specyficzne dla kanatu jest w
trakcie.

Stan sygnatu 0 wzgl. . Bazowanie specyficzne dla kanatu jest zakonczone
zmiana zbocza1 >0 |e Bazowanie specyficzne dla osi jest w trakcie

. Bazowanie nie jest aktywne
Sygnat bez znaczenia Wrzeciona

przy...

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,uaktywnienie bazowania”

33000004.2

Sygnat interfejsowy

Wszystkie osie objete obowiazkiem bazowania sa bazowane
Sygnal(y) od kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Wszystkie osie objete obowigzkiem bazowania sg bazowane.

MD: REFP_NC_START_LOCK (blokada startu NC bez punktu odniesienia) jest zero.

Dopiero przy istnieniu tego sygnatu jest przyjmowany Start NC w celu wykonywania programu obrébki. Osie sg
objete obowiazkiem bazowania, gdy MD: REFP_CYCLE_NR # -1 i 0$ nie jest w pozycji parkowania (systemy
pomiaru potozenia nieaktywne i cofniete zezwolenie dla regulatora)
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Bazowanie do punktu odniesienia

33000004.2

Sygnat interfejsowy

Wszystkie osie objete obowiazkiem bazowania sq bazowane
Sygnal(y) od kanatu (PLC — NCK)

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Nie przeprowadzono bazowania jednej lub wielu osi objetych takim obowiazkiem.

Przypadki specjalne,
btedy, ...

Wrzeciona kanatu nie majg zadnego wptywy na ten sygnat interfejsowy.

Koresponduije z...

Sygnat int. ,bazowano/synchronizowano 1’
Sygnat int. ,bazowano/synchronizowano 2’

Sygnaly do osi/wrzeciona

V380x1000.7

Sygnat interfejsowy

Zwtoka ruchu do punktu odniesienia
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

0O$ maszyny znajduje sie na zderzaku bazowym.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

O$ maszyny znajduje sie przed zderzakiem bazowym. Przez dostatecznie dtugi zderzak bazowy (az do konca
zakresu ruchu) nalezatoby wykluczy¢é mozliwo$¢ znajdowania sie osi maszyny za zderzakiem.

Koresponduje z...

Sygnaly od osi/wrzeciona

V390x0000.4

Sygnat interfejsowy

Bazowano/synchronizowano 1
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze:

[ Sygnaly aktualizowane: [ Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Osie
Gdy 0$ maszyny przy bazowaniu do punktu odniesienia doszta do tego punktu, wéwczas jest bazowana i jest
nastawiony sygnat interfejsowy ,bazowano/synchronizowano 1”.

Wrzeciona
Wrzeciono jest po ,power on” zsynchronizowane co najpézniej po jednym obrocie (360 stopni) (nastgpito
przejécie przez znaczek zerowy albo zadziatanie BERO).

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

O$ maszyny/wrzeciono z systemem pomiaru potozenia 1 nie jest bazowana/synchronizowana.

Koresponduje z...

Sygnat int. ,system pomiaru potozenia 1”

Dalej idaca literatura
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Wrzeciono

9

Krotki opis Dla wrzeciona analogowego, sterowanego przez NC, sg w zaleznosci od typu ma-

szyny mozliwe nastepujace funkcje:

e  Zadanie kierunku obrotdw wrzeciona (M3, M4)

e  Zadanie predkosci obrotowej wrzeciona (S)

e  Zatrzymanie wrzeciona, bez orientacji (M5)

e  Pozycjonowanie wrzeciona (SPOS=)
(wymagane wrzeciono o regulowanym potozeniu)

. Przetaczanie stopni przektadni (M40 do M45)

e  Gwintowanie (G33, G33, G332, G63)

e  Posuw na obroét (G95)

e  Stafa predkos¢ skrawania (G96)

. Programowane ograniczenia predko$ci obrotowej wrzeciona (G25, G26,
LIMS=)

. Przetwornik pomiaru potozenia montowany na wrzecionie albo na silniku wrze-
ciona

. Nadzory wrzeciona na minimalng i maksymalng predkos¢ obrotowg

e  Czas oczekiwania w obrotach wrzeciona (G4 S)

Zamiast wrzeciona analogowego mozna eksploatowa¢ wrzeciono ‘przetgczane”.

Zadawanie predkosci obrotowej wrzeciona (S) nastepuje przy tym nie przez pro-

gram, lecz np. przez obstuge reczng (przektadnia) na maszynie. Przez to nie daja

sie tez programowacé zadne ograniczenia predkosci obrotowej. Poprzez program sg

mozliwe:

e  Zadanie kierunku obrotéw wrzeciona (M3, M4)

e  Zatrzymanie wrzeciona, bez orientowania (M5)

e  Gwintowanie otworu (G63)

Jezeli to wrzeciono dysponuje przetwornikiem mierzacym potozenie wrzeciona,

wowczas sg mozliwe dalsze akcje:

¢ Nacinanie gwintu / gwintowanie otworu (G33)

e  Posuw na obrot (G95)

W przypadku wrzeciona przetaczanego wyprowadzanie wartosci zadanej dla wrze-

ciona nalezy zablokowa¢ poprzez dang maszynowg (MD: CTRLOUT_TYPE=0).
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Wrzeciono

9.1 Rodzaje pracy wrzeciona

Rodzaje pracy
wrzeciona

Zmiana rodzaju
pracy wrzeciona

9-142

Wrzeciono analogowe, sterowane przez NC, moze wykazywaé nastepujace trzy
rodzaje prace:

. sterowanie
e  ruch wahliwy

e  pozycjonowanie

Miedzy rodzajami pracy wrzeciona mozna przetaczac jak nastepuje:

Ruch wahliwy

|" 1
Przetacz [ | Przektadnia
przekladniél | przetaczona
\F SPOS
‘ Sterowanie L-’ - _:_"‘IPozycjonowanie 21
M3, M4, M5
M41-45

Rysunek 9-1 Zmiana rodzajéw pracy wrzeciona

e  Sterowanie — pozycjonowanie
Wrzeciono przechodzi na ruch wahliwy, gdy przez automatyczny wybor stopnia
przekfadni (M40) w potaczeniu z nowg funkcjg S albo przez M41 do M45 zada-
no nowy stopien przektadni. Wrzeciono przechodzi tylko wtedy na prace wahli-
wa, gdy zostanie zadany nowy stopien przekfadni, ktory nie jest rowny aktual-
nemu.

e  Ruch wahliwy — sterowanie
Gdy nowy stopien przekfadni zostat wtgczony, sygnat interfejsowy ,ruch wabhli-
wy” jest cofany i przy pomocy sygnatu interfejsowego NST ,przektadnia przeta-
czona” nastepuje przetaczenie na sterowanie. Ostatnia zaprogramowana pred-
kos¢ obrotowa wrzeciona (funkcja S) dziata ponownie.

e  Sterowanie — pozycjonowanie
Jezeli wrzeciono ma z obrotéw (M3 albo M4) by¢ zatrzymywane w pozycji zo-
rientowanej albo zosta¢ na nowo zorientowane ze stanu zatrzymanego (M5),
woweczas przy pomocy SPOS nastepuje przetagczenie na pozycjonowanie (wy-
magane jest wrzeciono z regulowanym potozeniem).

e  Pozycjonowanie — sterowanie
Jezeli orientacja wrzeciona ma zosta¢ zakonczona, nastepuje przy pomocy M3,
M4 albo M5 przetgczenie na sterowanie. Ponownie dziata ostatnia zaprogramo-
wana predkos$é obrotowa wrzeciona (funkcja S).

. Pozycjonowanie — ruch wahliwy
Jezeli orientacja wrzeciona ma zosta¢ zakonczona, mozna przy pomocy M41 do
M45 przetaczy¢ na ruch wahliwy. Gdy zmiana stopnia przektadni jest zakonczo-
na, ponownie dziata ostatnia zaprogramowana predkos¢ obrotowa wrzeciona
(funkcja S) i M5 (sterowanie).
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Wrzeciono

9.1.1 Rodzaj pracy wrzeciona: sterowanie

Kiedy ma miejsce
sterowanie?

Warunki

Ogodlne zreseto-
wanie wrzeciona

Wiasne zreseto-
wanie wrzeciona

Cechy szczegdbine

Przy nastepujacych funkcjach wrzeciono znajduje sie w stanie sterowania:

stata predkos¢ obrotowa wrzeciona S, M3/M4/M5 i G94, G95, G97
stata predkos¢ skrawania G96 S, M3/M4/M5
stata predko$c¢ obrotowa wrzeciona S, M3/M4/M5 i G33

Wrzeciono nie musi by¢ synchronizowane.

Nie jest potrzebny przetwornik wartosci rzeczywistej wrzeciona M3/M4/M5 w
potaczeniu z posuwem F w mm/min wzgl. calach/min (G94).

Przetwornik wartosci rzeczywistej wrzeciona jest niezbednie konieczny dla
M3/M4/M5 w potaczeniu z posuwem na obrét (G95, F w mm/obrét wzgl. ca-
lach/obrét), statg predkoscig skrawania (G96, G97), nacinaniem gwintu (G33).

Wrzeciono mozna zatrzymacé przy pomocy sygnatu interfejsowego ,skasowanie
pozostatej drogi / zresetowanie wrzeciona”. Ale ostroznie: bez dalszych przedsie-
wzie¢ program w przypadku G94 biegnie dalej!

Przy pomocy MD: SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET nastawia sie, jak powinno za-
chowywac sie wrzeciono po zresetowaniu albo zakonczeniu programu (M2, M30).

Jezeli MD: SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET=0, wrzeciono jest natychmiast
hamowane z obowigzujgcym przyspieszeniem do stanu zatrzymanego. Ostat-
nia zaprogramowana predkos¢ obrotowa i kierunek obrotéw wrzeciona ulegajg
skasowaniu.

Jezeli MD: SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET=1 (wtasne zresetowanie wrzecio-
na), wéwczas ostatnia zaprogramowana predkos¢ obrotowa (funkcja S) i ostatni
kierunek obrotéw wrzeciona (M3, M4, M5) zostajg zachowane.

Jezeli przed zresetowaniem wzgl. zakonczeniem programu jest aktywna stata
predkos¢ skrawania (G96), wéwczas aktualna predkos¢ obrotowa wrzeciona (w
odniesieniu do 100% korekty wrzeciona) jest przejmowana jako ostatnia zapro-
gramowana predkosc obrotowa wrzeciona.

Przetacznik korekcyjny wrzeciona dziata.

Wskazowka:
Wiasny przetacznik korekcyjny wrzeciona na pulpicie sterowniczym maszyny (MCP)
jest do dyspozycji tylko jako opcja.

Wrzeciono mozna zawsze zahamowaé przy pomocy sygnatu interfejsowego
~Skasowanie pozostatej drogi / zresetowanie wrzeciona”

Ale ostroznie: Program przebiega dalej w przypadku G94! W przypadku G95
zatrzymujg sie rowniez osie w wyniku brakujgcego posuwu a przez to przebieg
programu, gdy jest aktywne G1, G2, ...
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Wrzeciono

9.1.2 Rodzaj pracy wrzeciona: pozycjonowanie

Kiedy ma miejsce w przypadku programowanej funkcji SPOS= ... wrzeciono znajduje sie w stanie
pozycjonowanie ? pozycjonowania.

SPOS=..... Pozycjonowanie wrzeciona po najkrétszej drodze w pozycji bezwzglednej (0 do 360
stopni). Kierunek pozycjonowania jest okreslany albo przez aktualny kierunek obro-
téw wrzeciona (gdy wrzeciono wiruje) albo automatycznie przez sterowanie (dang,
maszynowag, gdy wrzeciono jest zatrzymane).

Zmiana bloku Programowanie ze SPOS:
Zmiana bloku nastepuje, gdy wszystkie funkcje zaprogramowane w bloku spetnity
swoje kryterium konca bloku (np. zakohczone ruchy w osiach, wszystkie funkcje
pomocnicze pokwitowane przez PLC) i wrzeciono uzyskato swojg pozycje (sygnat
int. ,zatrzymanie doktadne doktadnie” dla wrzeciona (V39030000.7)).

Warunki e  Wrzeciono nie musi by¢ synchronizowane.

e  Przetwornik warto$ci rzeczywistej potozenia jest niezbednie konieczny.
Pozycjonowanie z ruchu obrotowego

Pozycjonowanie z W chwili startu pozycjonowania wrzeciono moze znajdowac sie w stanie ruchu z
ruchu obrotowe- regulacja predkosci obrotowej (SPOS w programie). Wynika z tego nastepujacy

go przebieg:
. Przypadek 1: wrzeciono wiruje z regulowang predkoscig obrotowa, czestotli-
wos$¢ graniczna przetwornika jest przekroczona (rysunek 9-2).
e  Przypadek 2: wrzeciono wiruje z regulowang predkoscig obrotowg, czestotli-
wos¢ graniczna przetwornika nie jest przekroczona (rysunek 9-3).
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Wrzeciono

Predkos¢ obro-
towa wrzeciona >
czestotliwos¢
graniczna prze-

Predko$¢ obro-
towa (1/min)

Czestotliwose
graniczna prze-
twornika

Predkos¢ obro-
towa wigczenia
regulacji potoze-
nia

SPOS=180 5 Czas(s)

Rysunek 9-2  Pozycjonowanie z ruchu obrotowego, przy czym zaprogramowana (i
rzeczywista) predkos¢ obrotowa wrzeciona jest wyzsza niz czesto-
tliwos¢ graniczna przetwornika wartosci rzeczywistej potozenia wrze-
ciona (przypadek specjalny).

Faza 1:
Wrzeciono wiruje z wiekszg predkoscig obrotowa niz czestotliwos¢ graniczna prze-
twornika. Wrzeciono nie jest synchronizowane.

Faza 2:
Gdy zacznie dziata¢ polecenie SPOS, rozpoczyna sie hamowanie z przyspieszeniem

twornika zapisanym w MD: GEAR_STEP_SPEEDCTR_ACCEL az do predkosci obrotowe;
wigczenia regulatora potozenia. Wraz ze spadkiem ponizej czestotliwosci granicznej
przetwornika wrzeciono zostaje zsynchronizowane. Jednoczesnie z synchronizowa-
niem zostaje uaktywnione pozycjonowanie wrzeciona.
Faza 3:
Z uzyskaniem zapisanej w MD: SPIND_POSCTRL_VELO predkosci obrotowe;j
wiaczenia regulatora potozenia jest:
e wigczana regulacja potozenia,
e  obliczana pozostata droga (do pozycji docelowej),
e  przy$pieszenie przetgczane na GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL (przyspie-
szenie w pracy z regulacjg potozenia).
Faza 4;
Wrzeciono hamuje od obliczonego ,punktu hamowania” z
GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL az do pozycji docelowe;j.
Faza 5:
Regulacja potozenia pozostaje aktywna i utrzymuje wrzeciono w zaprogramowanym
potozeniu. Sygnat interfejsowy ,zatrzymanie doktadne dokfadnie” i ,zatrzymanie
doktadne zgrubnie” jest nastawiany, gdy odstep miedzy pozycjg wrzeciona i pozycjg
zaprogramowang (pozycja zadana wrzeciona) jest mniejszy niz granica zatrzymania
doktadnego doktadnie i zgrubnie (ustalone w MD: STOP_LIMIT_FINE i MD:
STOP_LIMIT_COARSE).
SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00 9-145

6FC5597-3AA10-0PP1




Wrzeciono

Predkos$¢ obro-
towa wrzeciona
mniejsza niz cze-
stotliwos$¢ gra-
niczna przetwor-
nika

9-146

i
Predkos¢ 1 Czestotliwos¢ gra-
obrotowa niczna przetwornika
(1/min)

Predkos¢ obrotowa
wigczenia regulacji
potozenia

SPOS=180

Rysunek 9-3 Pozycjonowanie z ruchu obrotowego, przy czym zaprogramowana (i

rzeczywista) predko$¢ obrotowa wrzeciona jest nizsza niz czestotliwo$é
graniczna przetwornika wartosci rzeczywistej potozenia wrzeciona
(przypadek normalny). Regulacja potozenia jest wytaczona.

Faza 1:
Wrzeciono wiruje z mniejszg predkoscig obrotowg niz czestotliwos¢ graniczna prze-
twornika. Wrzeciono nie jest synchronizowane.

Faza 2:

Gdy zacznie dziata¢ polecenie SPOS, rozpoczyna si¢ hamowanie z przy$pieszeniem
zapisanym w MD: GEAR_STEP_SPEEDCTR_ACCEL az do predkosci obrotowe;j
wigczenia regulatora potozenia.

Faza 3:
Z uzyskaniem zapisanej w MD: SPIND_POSCTRL_VELO predkosci obrotowe;j
wigczenia regulatora potozenia jest:

e wigczana regulacja potozenia,
e  obliczana pozostata droga (do pozycji docelowej),

e  przyspieszenie przetaczane na GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL (przyspie-
szenie w pracy z regulacjg potozenia).

Faza 4:
Wrzeciono hamuje od obliczonego ,punktu hamowania” z
GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL az do pozycji docelowe;.

Faza 5:

Regulacja potozenia pozostaje aktywna i utrzymuje wrzeciono w zaprogramowanym
potozeniu. Sygnat interfejsowy ,zatrzymanie doktadne doktadnie” i ,zatrzymanie
doktadne zgrubnie” jest nastawiany, gdy odstep miedzy pozycjg wrzeciona i pozycja
zaprogramowana (pozycja zadana wrzeciona) jest mniejszy niz granica zatrzymania
doktadnego doktadnie i zgrubnie (ustalone w MD: STOP_LIMIT_FINE i MD:
STOP_LIMIT_COARSE).
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Wrzeciono

Pozycjonowanie
ze stanu zatrzy-
manego

Przypadek 1:
wrzeciono nie
zsynchronizowane

Pozycjonowanie ze stanu zatrzymanego

Jezeli wrzeciono ma byé pozycjonowane ze stanu zatrzymanego, nalezy rozréznic¢
dwa przypadki:

. Przypadek 1: Wrzeciono nie jest zsynchronizowane. Ma to miejsce wtedy, gdy
wrzeciono ma by¢ pozycjonowane po wigczeniu sterowania i napedu.

e  Przypadek 2: Wrzeciono jest zsynchronizowane. Ma to miejsce wtedy, gdy
wrzeciono po wtgczeniu sterowania i napedu przed pierwszym pozycjonowa-
niem wykonato jeden obrét przy pomocy M3 albo M4 i nastepnie zostato za-
trzymane przy pomocy M5 (synchronizacja przy pomocy znaczka zerowego).

Predkosé
obrotowa SPOS=180
(1/min)

Predkos¢ obrotowa
wtgczenia regulato- |
ra potozenia

4 Czas (s)

Znaczek zerowy

Rysunek 9-4  Pozycjonowanie w przypadku wrzeciona zatrzymanego, nie zsyn-
chronizowanego

Faza 1:

Z zaprogramowaniem SPOS wrzeciono przyspiesza z przyspieszeniem z MD:
GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL (przy$pieszenie w pracy ze sterowang pred-
koscig obrotowa). Kierunek obrotéw jest ustalany przez MD:
SPIND_POSITIONING_DIR (kierunek obrotéw przy pozycjonowaniu ze stanu za-
trzymanego). Przy pomocy najblizszego znaczka zerowego przetwornika wartosci
zadanej potozenia wrzeciona wrzeciono jest synchronizowane i przechodzi na prace
z regulacjg potozenia. Ma miejsce nadzorowanie, czy znaczek zerowy zostanie
znaleziony na drodze zapisanej w MD: REFP_MAX_MARKER_DIST. Jezeli zosta-
nie uzyskana predkos¢ obrotowa wprowadzona w MD: SPIND_POSCTRL_VELO
(predkos¢ obrotowa pozycjonowania) a wrzeciono nie jest zsynchronizowane, wow-
czas wrzeciono wiruje dalej z predkoscig obrotowg wigczenia regulatora potozenia
(nie nastepuje dalsze przyspieszanie).

Faza 2:
Gdy wrzeciono jest zsynchronizowane, nastepuje wiaczenie regulacji potozenia.
Wrzeciono wiruje dalej z predkoscig zapisang w MD: SPIND_POSCTRL_VELO, az

ukfad obliczania punktu rozpoczecia hamowania rozpozna, kiedy z ustalonym przy-
$pieszeniem mozna doktadnie uzyska¢ zaprogramowane potozenie wrzeciona.
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Wrzeciono

Faza 3:

W momencie czasu, ktory zostat rozpoznany przez uktad obliczania punktu poczat-
kowego hamowania w fazie 2, wrzeciono hamuje z przy$pieszeniem z MD:
GEAR_STEP_POSCYRL_ACCEL (przyspieszenie w pracy z regulacja potozenia) do
uzyskania stanu zatrzymanego.

Faza 4:

Wrzeciono jest zatrzymane i uzyskato pozycje. Regulacja potozenia jest aktywna i
utrzymuje wrzeciono w zaprogramowanym potozeniu. Sygnat interfejsowy ,zatrzy-
manie doktadne doktadnie” i ,zatrzymanie dokladne zgrubnie” jest nastawiany, gdy
odstep miedzy pozycjg wrzeciona i pozycjg zaprogramowang (pozycja zadana wrze-
ciona) jest mniejszy niz granica zatrzymania doktadnego doktadnie i zgrubnie (usta-
lone w MD: STOP_LIMIT_FINE i MD: STOP_LIMIT_COARSE).

A

Predkos¢ obrotowa
(1/min)

Predkos$¢ obrotowa wia-

nia

4a 4 Czas (s)
SPOS=180

Przypadek 2:
Wrzeciono jest
zsynchronizowane

9-148

Rysunek 9-5  Pozycjonowanie w przypadku wrzeciona zatrzymanego, zsynchroni-
zowanego

Faza 1:

Wrzeciono jest zsynchronizowane. Z zaprogramowaniem SPOS wrzeciono ulega
przetaczeniu na prace z regulacjg potozenia. Przys$pieszenie z MD:
GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL (przyspieszenie w pracy z regulacjg potozenia)
staje sie aktywne. Kierunek obrotow jest ustalany przez pozostatg droge. Predkosé
obrotowa wprowadzona w MD: SPIND_POSCTRL_VELO (predkos¢ obrotowa
wigczenia regulatora potozenia) nie jest przekraczana. Jest wykonywane obliczenie
drogi ruchu do pozycji docelowe;.

Ruch wrzeciona do zaprogramowanego punktu docelowego jest przeprowadzany
optymalnie pod wzgledem czasowym. Oznacza to, ze dojscie do punktu docelowe-
go nastepuje z maksymalnie mozliwg predkoscig (maksymalnie jednak
SPIND_POSCTRL_VELO). W zaleznosci od odpowiednich warunkéw brzegowych
sg wykonywane fazy 1 -2 - 3 - 4 wzgl. 1 - 3a - 4a (patrz rysunek 9-5).

Faza 2:

Aby doj$¢ do punktu docelowego, nastapito przyspieszenie do predkosci obrotowej
podanej w MD: SPIND_POSCTRL_VELO (predkos¢ obrotowa wigczenia regulatora
potozenia). Nie jest ona przekraczana. Uktad obliczania punktu poczatkowego ha-
mowania rozliczania rozpoznaje, kiedy z ustalonym przy$pieszeniem
GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL mozna doktadnie uzyska¢ zaprogramowang
pozycje wrzeciona.
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Zresetowanie
wrzeciona

Cechy szczegodlne

W momencie czasu, ktory zostat rozpoznany przez ukfad obliczania punktu poczat-
kowego hamowania w fazie 1, wrzeciono hamuje z przyspieszeniem z MD:
GEAR_STEP_POSCYRL_ACCEL (przyspieszenie w pracy z regulacjg potozenia) do
uzyskania stanu zatrzymanego.

Faza 3:

W momencie czasu, ktdry zostat rozpoznany przez ukfad obliczania punktu poczat-
kowego hamowania w fazie 3, wrzeciono hamuje z przy$pieszeniem z MD:
GEAR_STEP_POSCYRL_ACCEL (przyspieszenie w pracy z regulacjg potozenia) do
uzyskania stanu zatrzymanego.

Faza 3a:

Ten punkt docelowy lezy juz na poczatku dziatania polecenia SPOS tak blisko, ze
wrzeciono nie moze juz przys$pieszy¢ do SPIND_POSCYRL_VELO. Wrzeciono ha-
muje z przyspieszeniem z MD: GEAR_STEP_POSCYRL_ACCEL (przy$pieszenie w
pracy z regulacjg potozenia) do uzyskania stanu zatrzymanego.

Faza 4, 4a:

Wrzeciono jest zatrzymane i uzyskato pozycje. Regulacja potozenia jest aktywna i
utrzymuje wrzeciono w zaprogramowanym potozeniu. Sygnat interfejsowy ,zatrzy-
manie doktadne doktadnie” i ,zatrzymanie doktadne zgrubnie” jest nastawiany, gdy
odstep miedzy pozycjg wrzeciona i pozycja zaprogramowang (pozycja zadana wrze-
ciona) jest mniejszy niz granica zatrzymania doktadnego doktadnie i zgrubnie (usta-
lone w MD: STOP_LIMIT_FINE i MD: STOP_LIMIT_COARSE).

Wrzeciono mozna zatrzymacé przy pomocy sygnatu interfejsowego ,skasowanie
pozostatej drogi / zresetowanie wrzeciona”.

Rodzaju pracy wrzeciona ,pozycjonowanie” nie mozna anulowaé przy pomocy sy-
gnatu interfejsowego ,skasowanie pozostatej drogi / zresetowanie wrzeciona”.

Przyspieszenia sg ustalane w nastepujacych danych maszynowych:

MD: SPIND_POSCTRL_ACCEL (przyspieszenie przy pracy z regulacjg potoze-
nia)

MD: SPIND_SPEEDCTRL_ACCEL (przyspieszenie przy pracy z regulacjg
predkosci obrotowej).

. Przetacznik korekty wrzeciona dziata.

. Pozycjonowanie (SPOS) jest anulowane przez zresetowanie.

. Pozycjonowanie jest anulowane przez NC-STOP.
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9.1.3 Rodzaj pracy wrzeciona: ruch wahliwy

Co to jest ruch
wahliwy

Warunki

Start ruchu wah-
liwego

Czas ruchu wah-
liwego

Ruch wahliwy
przez NCK

9-150

Przy ruchu wahliwym silnik wrzeciona wykonuje ruch obrotowy na przemian w jedna
i drugq strone. Ruch ten pomaga we wigczeniu nastepnego stopnia przektadni.

¢ Nie jest wymagany przetwornik wartosci rzeczywistej potozenia wrzeciona.

e  Wrzeciono nie musi by¢ zsynchronizowane

Wrzeciono znajduje sie w pracy wahliwej, gdy w wyniku automatycznego wyboru
stopnia przektadni (M40) albo przez M41 do M45 zadano nowy stopien przekfadni
(jest nastawiony sygnat interfejsowy ,przetaczenie przektadni” (V39032000.3)).
Sygnat interfejsowy ,przetaczenie przektadni” jest nastawiany tylko wtedy, gdy zo-
stanie zadany nowy stopien, nieréwny dotychczasowemu. Ruch wahliwy wrzeciona
jest uruchamiany przy pomocy sygnatu interfejsowego ,predkos$¢ obrotowa ruchu
wahliwego” (V3803202.5).

Jezeli zostanie tylko nastawiony sygnat ,predko$é obrotowa ruchu wahliwego”, bez
zadania nowego stopnia przekfadni, przetgczenie na ruch wahliwy nie nastepuje.

Ruch wahliwy jest uruchamiany przy pomocy sygnatu interfejsowego ,predkosé
obrotowa ruchu wahliwego”. W zaleznosci od sygnatu interfejsowego ,ruch wahliwy
przez PLC” (V38032002.4) przebieg dziatania dzieli si¢ na:

e  ruch wahliwy przez NCK

e  ruch wahliwy przez PLC

Dla kazdego kierunku obrotéw mozna w przypadku ruchu wahliwego nastawi¢ w
danej maszynowej czas ruchu wahliwego.

e  Czas ruchu wahliwego w kierunku M3 (dalej zwany t1) w MD:
SPIND_OSCLL_TIME_CW

e  Czas ruchu wahliwego w kierunku M4 (zwany dalej t2) w MD:
SPIND_OSCILL_CCW

Faza 1:

W wyniku sygnatu interfejsowego ,predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego”
(V38032002.5) silnik wrzeciona przys$piesza do predkosci podanej w MD:
SPIND_OSCILL_DES_VELO (predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego, z przyspiesze-
niem ruchu wahliwego). Kierunek startu jest ustalany przez MD:
SPIND_OSCILL_START_DIR (kierunek startu ruchu wahliwego). Nastepuje start
czasu t1 (albo t2) w zaleznosci od tego, jaki kierunek startu zostat ustalony w MD:
SPIND_OSCILL_START_DIR.

Faza 2:

Gdy czas t1 (t2) uptynat, silnik wrzeciona przyspiesza w kierunku przeciwnym do
predkosci ustalonej w MD: SPIND_OSCILL_DES_VELO (predkos¢ obrotowa ruchu
wahliwego). Nastepuje start czasu t2 (t1).

Faza 3:

Gdy czas t2 (t1) uptynat, silnik wrzeciona przyspiesza w kierunku przeciwnym (ten
sam kierunek co w fazie 1) do predkosci ustalonej w MD:
SPIND_OSCILL_DES_VELO. Nastepuje start czasu t1 (t2). Ciag dalszy jak faza 2.
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Ruch wahliwy
przez PLC

Koniec ruchu
wahliwego

Zmiana bloku

Zresetowanie
wrzeciona
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W wyniku sygnatu interfejsowego ,predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego” silnik wrze-
ciona przyspiesza do predkosci podanej w MD: SPIND_OSCILL_DES_VELO (pred-
kos$¢ obrotowa ruchu wahliwego, z przy$pieszeniem ruchu wahliwego). Kierunek
ruchu jest ustalany przez sygnat interfejsowy ,zadany kierunek obrotéw w lewo” i
,zadany kierunek obrotéw w prawo”. Ruch wahliwy i dwa czasy t1i t2 (czas dla
kierunku ruchu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara i przeciwnie do niego) muszg
by¢ odwzorowywane w PLC.

Przy pomocy sygnatu interfejsowego ,przekfadnia jest przetgczona” (V38032000.3)
NCK jest informowany, ze obowigzuje nowy stopien przektadni (sygnat int. ,rzeczy-
wisty stopien przektadni”) i ruch wahliwy ulega zakonczeniu. Rzeczywisty stopien
przektadni powinien odpowiadaé stopniowi zadanemu. Ruch wahliwy ulega réwniez
zakonczeniu, gdy jest jeszcze nastawiony sygnat interfejsowy ,predkos$¢ obrotowa
ruchu wahliwego”. Ostatnia zaprogramowana predko$¢ obrotowa wrzeciona (funkcja
S) i kierunek jego obrotow (M3, M4 albo M5) ponownie dziataja.

Po zakonczeniu ruchu wahliwego wrzeciono ponownie znajduje sie w rodzaju pracy
sterowanie.

Wszystkie specyficzne dla przektadni wartosci graniczne (min/max predko$¢ obroto-
wa stopnia przektadni, itd. odpowiadajg zadanym wartosciom rzeczywistego stopnia
przektadni i sg wytaczane przy zatrzymanym wrzecionie.

Gdy wrzeciono zostato przetagczone na ruch wahliwy (sygnat int. ,przetaczenie prze-
ktadni” (V39032000.3) jest nastawiony), wykonywanie programu obrébki pozostaje
zatrzymane. Nowy blok nie jest wykonywany. Gdy ruch wahliwy zostanie zakonczo-
ny przy pomocy sygnatu int. ,przektadnia jest przetagczona” (V38032000.3), wykony-
wanie programu obrébki jest kontynuowane zgodnie z rysunkiem 9-6. Jest wykony-
wany nastepny blok.

4
Predkos¢
obrotowa
1/min (%
flll II!'l I ‘II' | |
."; \ Il'a |
f'll I Il‘u : -| -
{| Czas(s)
i \ I
Sygnat int: przektadnia jest przetagczona W

Zmiana bloku nastepuje tutaj ——

Rysunek 9-6 Zmiana bloku po ruchu wahliwym

Wrzeciono mozna wyhamowacé przy pomocy sygnatu interfejsowego ,skasowanie
pozostatej drogi / zresetowanie wrzeciona” (V30000000.7). Po zatrzymaniu wrzecio-
no znajduje sie w rodzaju pracy sterowanie. Stowo S jest kasowane, M5 ulega uak-
tywnieniu.

9-151
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Cechy szczegdblne *  Przyspieszenie jest ustalane w MD: SPIND_OSCILL_ACCEL (przy$pieszenie

Zresetowanie
podczas zmiany
stopnia przektad-
ni

9-152

przy ruchu wahliwym).

e  Gdy sygnat interfejsowy ,predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V38032002.5)
zostanie cofniety, ruch wahliwy ulega zatrzymaniu. Nie nastepuje jednak wyj-
Scie z rodzaju pracy ruch wahliwy wrzeciona.

e Przetacznik korekcyjny wrzeciona nie dziata (na state na 100%). Wyjatkiem jest
tylko potozenie 0%.

e  Sygnat interfejsowy ,Reset’ (V30000000.7) nie anuluje ruchu wahliwego.

e W przypadku posredniego systemu pomiarowego synchronizacja ulega utrace-
niu.

Zatrzymanie wrzeciona nie jest mozliwe przez
e sygnatint. ,Reset” (V30000000.7)
sygnat int. ,NC-Stop” (V32000007.3)
gdy
e wrzeciono wykonuje ruch wahliwy w celu zmiany stopnia przektadni

e  brak jest jeszcze sygnatu interfejsowego ,przektadnia jest przetaczona”
(V38032000.3)

W tych przypadkach wybdr zresetowania spowoduje wyswietlenie alarmu 10640
,Zatrzymanie podczas zmiany stopnia przektadni jest niemozliwe”.

Po zmianie stopnia przektadni wezwanie do zresetowania zostanie wykonane i alarm
zostanie skasowany, o ile jest on jeszcze na interfejsie.

Wskazéwka

Jedyna mozliwos¢ anulowania:
dziata sygnat interfejsowy ,skasowanie pozostatej drogi / zresetowanie wrzeciona”
(V380030002.2, wiasne zresetowanie wrzeciona).

SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00
6FC5597-3AA10-0PP1



Wrzeciono

9.2 Bazowanie / synchronizowanie

Dlaczego nalezy
synchronizowaé¢?

Dlaczego nalezy
bazowac?

Przebieg syn-
chronizacji

Maksymalna cze-
stotliwos¢ prze-
twornika przekro-
czona

Ponowna syn-
chronizacja

Aby po witaczeniu sterowania sterowanie dokfadnie znato pozycje 0 stopni, musi
zosta¢ zsynchronizowane z systemem pomiarowym potozenia wrzeciona. Proces ten
nazywamy synchronizowaniem.

Dopiero synchronizowane wrzeciono moze:
e gwintowaé
e  pozycjonowaé

Dla osi ,synchronizowanie” nastepuje przez bazowanie do punktu odniesienia. M6-
wimy przy tym réwniez o ,bazowaniu” (patrz ,Bazowanie do punktu odniesienia”).

Po wigczeniu sterowania mozna synchronizowaé wrzeciono jak nastepuje:

e Nastepuje uruchomienie wrzeciona z predkoscig obrotowa (funkcja S) i kierun-
kiem obrotow (M3 albo M4) i jego synchronizacja z najblizszym znaczkiem ze-
rowym systemu pomiaru potozenia.

e  Wrzeciono ma byé pozycjonowane ze stanu zatrzymanego przy pomocy SPOS.
Rozpedza sie ono do predkoéci pozycjonowania i synchronizuje sie z najbliz-
szym znaczkiem zerowym systemu pomiaru potozenia. Nastepnie nastepuje
pozycjonowanie do zaprogramowanej pozyciji.

Wskazéwka

Przy synchronizowaniu wrzeciona dziata warto$¢ punktu odniesienia i jego przesu-
niecie.

Jezeli wrzeciono w pracy sterowanej uzyska predkos¢ obrotowg (zaprogramowana
wieksza warto$¢ S), ktora jest wieksza niz maksymalna czestotliwos¢ graniczna
przetwornika (maksymalnej predkosci obrotowej przetwornika nie wolno przy tym
przekroczyc¢), synchronizacja ulega utraceniu. Wrzeciono wiruje nadal, ale ze
zmniejszonym zakresem dziatania.

Przy kolejnych funkcjach predkosé obrotowa wrzeciona jest redukowana, az aktywny
system pomiarowy bedzie ponownie pracowac ponizej czestotliwosci granicznej
przetwornika:

e nacinanie gwintu (G33)
e posuw na obrét (G95)
e stala predkos¢ skrawania (G96, G97)

Gdy zostanie uzyskana predko$¢ obrotowa, kitéra jest mniejsza od maksymalne;j
czestotliwosci granicznej przetwornika (zaprogramowana mniejsza wartos¢ S, zmie-
nione potozenie przetacznika korekcyjnego wrzeciona, itd.), wrzeciono synchronizuje
sie automatycznie z najblizszym znaczkiem zerowym wzgl. najblizszym sygnatem
BERO.

Przy przekroczeniu czestotliwosci granicznej przetwornika jest dla systemu pomia-
rowego zabierany sygnat interfejsowy ,bazowano / synchronizowano 1”
(V39030000.4) i nastawiany sygnat ,czestotliwos¢ graniczna 1 przetwornika przekro-
czona” (V39030000.2).

W nastepujacym przypadku system pomiaru potozenia musi zosta¢ na nowo zsyn-
chronizowany z pozycjg 0 stopni.
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Na silniku jest zamontowany przetwornik pomiarowy potozenia, BERO jest zamonto-
wany ha wrzecionie i nastepuje zmiana stopnia przektadni. Zainicjalizowanie syn-
chronizacji nastepuje wewnetrznie, gdy wrzeciono wiruje z nowym stopniem prze-
ktadni (patrz przebieg synchronizaciji.

9.3 Predkosci i zmiana stopnia przektadni

Predkosci

Dlaczego stopnie
przektadni?

Liczba stopni
przektadni

9-154

W sterowaniu mozna wprowadzi¢ dane dla 5 stopni przekfadni.

Stopnie przektadni sg zdefiniowane przez minimalng i maksymalng predkos$¢ obro-
towg dla stopnia przektadni oraz minimalng i maksymalng predkos$¢ obrotowa dla
automatycznej zmiany stopnia.

Wyprowadzenie nowego stopnia przektadni nastepuje tylko wtedy, gdy nowa zapro-
gramowana wartos¢ zadana predkosci obrotowej nie moze by¢ zrealizowana w
aktualnym stopniu przektadni.

Dla potrzeb zmiany stopnia przektadni czasy ruchu wahliwego moga dla uproszcze-
nia zosta¢ zadane bezposrednio w 802S, w przeciwnym przypadku funkcja ruchu
wahliwego musu by¢ realizowana w PLC. Zainicjalizowanie funkcji ruchu wahliwego
nastepuje przez PLC.

Stopnie przektadni stuzg do redukowania predkosci obrotowej silnika i przez to wy-
twarzania wysokiego momentu obrotowego przy matych predkosciach obrotowych
wrzeciona.

Dla kazdego wrzeciona mozna zaprojektowac 5 stopni przektadni. Jezeli silnik jest
potaczony z wrzecionem bezposrednio (1 : 1) albo z niezmiennym przetozeniem,
wowczas MD: GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE (zmiana stopnia przekfadni jest
mozliwa) musi by¢ nastawiona na zero.
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Wybér wstepny
stopnia przektad-
ni

M41 do M45

1
Predko$¢ obrotowa Przy automatycznym wyborze stopnia
silnika (1/min) przektadni ten zakres predko$ci nie jest na
1 stopniu przyktadni uzywany.

Max predkosé ob- - l |
rotowa silnika '

2 stopien

el I przekfadni
R ‘ - -
L] Predkos¢ obrotowa
' Lol wrzeciona (1/min)
: | Mmax MNomax
| ||
| | Y1max
| |
Jmin - %2min Y2max

Zadawane poprzez dane maszynowe:

®  Nimax -.- Max predkos¢ obrotowa wrzeciona na 1. stopniu przektadni
®  Q1imin ... Min predkos¢ obrotowa wrzeciona na 1. stopniu przektadni
. dla automatycznego wyboru stopnia przektadni

®  Jimax --- max predkos¢ obrotowa wrzeciona na 1. stopniu przektadni
dla automatycznego wyboru stopnia przektadni

®  Nomax -.- Max predkosé obrotowa wrzeciona na 2. stopniu przektadni

®  Q2min ... Min predkos$é obrotowa wrzeciona na 2. stopniu przekfadni
dla automatycznego wyboru stopnia przektadni

®  Jomax -.- max predkosé obrotowa wrzeciona na 2. stopniu przektadni
dla automatycznego wyboru stopnia przektadni

Rysunek 9-7 Zmiana stopnia przektadni z wyborem stopnia

Stopien przektadni mozna zadac:
e na state przez program obrébki (M41 do M45)
e automatycznie przez programowang predkosc obrotowg wrzeciona (M40)

Przy M40 wrzeciono musi w celu automatycznego wyboru stopnia przektadni znaj-
dowac sie przy stowie S w rodzaju pracy sterowanie. W przeciwnym przypadku
nastgpi odmowa wykonania zmiany stopnia przektadni i zostanie nastawiony alarm
22000.

Stopien przektadni moze zostaé na state zadany w programie obrébki przy pomocy
M41 do M45. Jezeli przez M41 do M45 zostanie zadany stopien przektadni, ktéry nie
jest rowny stopniowi aktualnemu, wéwczas nastepuje nastawienie sygnatu interfej-
sowego ,przetaczenie przektadni” (V39032000.3) i sygnatu ,zadany stopien prze-
ktadni A do C” (V39032000.0 do .2). Zaprogramowana predko$¢ obrotowa wrzeciona
(funkcja S) odnosi sie wéwczas do tego na state zadanego stopnia przektadni. Jezeli
zostanie zaprogramowana predko$¢ wrzeciona, ktéra jest wieksza, niz predkosé
maksymalna zadanego na state stopnia przektadni, wowczas nastepuje ograniczenie
do maksymalnej predkosci tego stopnia i jest nastawiany sygnat int. ,zadana pred-
ko$¢ obrotowa ograniczona” (V39032001.1).
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M40

Zmiana stopnia
przektadni przy
zatrzymanym
wrzecionie

9-156

Po zaprogramowaniu M40 w programie obrébki stopien przektadni jest automatycz-
nie ustalany przez sterowanie. Nastepuje przy tym kontrolowanie, na ktérym stopniu
przektadni zaprogramowana predkos$¢ obrotowa wrzeciona jest mozliwa. Jezeli
zostanie wywotany stopien przektadni, ktéry jest nieréwny aktualnemu (rzeczywiste-
mu) stopniowi, jest nastawiany sygnat int. ,przetaczenie przektadni’ (V390032000.3)
i sygnat int. ,zadany stopien przektadni A do C” (V39032000.0 do .2).

Automatyczny wybor stopnia przektadni nastepuje w ten sposéb, ze zaprogramowa-
na predkos¢ obr. wrzeciona jest najpierw porownywana z min i max predkoscig
aktualnego stopnia przekfadni. Jezeli poréwnanie ma wynik pozytywny, nowy stopien
nie jest zadawany. Gdy wynik poréwnania jest ujemny, poréwnanie jest przeprowa-
dzane (zaczynajac od stopnia 1) dla wszystkich 5 stopni przektadni, az wynik bedzie
pozytywny. Jezeli wynik rowniez w przypadku 5. stopnia nie bedzie pozytywny, nie
nastepuje uruchomienie przetaczenia. Predkos¢ obrotowa jest ew. ograniczana do
maksymalnej predkos$ci aktualnego stopnia przektadni wzgl. zwiekszana do minimal-
nej predkosci obrotowej aktualnego stopnia przektadni i jest nastawiany sygnat
interfejsowy ,zadana predko$¢ obrotowa ograniczona” (V39032001.1) wzgl. ,zadana
predkos¢ obrotowa zwiekszona (V39032001.2).

Predkos¢ obrotowa
(1/min)

Max predkos¢ obrotowa wrzeciona
Max predkos¢ obrotowa 2. stopnia przektadni
Max predkosé obrot. dla zmiany 2. stopnia przektadni

Max predkosé obrotowa 1. stopnia przekfadni
Max predk. obrot. dla zmiany 1. stopnia przekt.

Min predkos¢ obrot. dla zmiany 2. stopnia przektadni

Min predkos¢ obrot. dla 2. stopnia przektadni
Min predk. obrot. dla zmiany 1. stopnia przekt.
Min predkos$¢ obrotowa dla 1. stopnia przektadni

N
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Rysunek 9-8  Przykitad zakresow predkosci obrotowej przy automatycznym wybo-
rze stopni przektadni (M40)

Jezeli jest wstepnie wybrany nowy stopien przektadni przez M40 i predko$¢ obroto-
wa wrzeciona albo M41 do M45, sg nastawiane sygnaly int. ,zadany stopien prze-
ktadni A do C” (V39032000.0 do .2) i ,przetaczenie przektadni’ (V39032000.4). W
zaleznosci od tego w jakim momencie czasu zostanie nastawiony sygnat int. ,pred-
kos¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V38032002.5), wrzeciono hamuje z przy$piesze-
niem dla ruchu wahliwego albo z przy$pieszeniem dla pracy z regulacjg predkosci
obrotowej / pracy z regulacjg potozenia, do stanu zatrzymanego.
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Wrzeciono

Zestaw parame-
trow

Cechy szczegdine

Nastepny blok w programie obrébki po przetaczeniu stopnia przektadni przez M40 i
wartos¢ S albo M41 do M45 nie jest wykonywany (takie samo dziatanie, jak gdyby
byt nastawiony sygnat int. ,blokada wczytywania” (V32000006.1)).

Najpdzniej z zatrzymaniem wrzeciona (sygnat int. ,,0$/wrzeciono zatrzymane”
(V39030001.4)) jest przy pomocy sygnatu int. ,predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego”
(V38032002.5) wigczany ruch wahliwy. Gdy nowy stopien przektadni jest wigczony,
uzytkownik PLC nastawia sygnat int. ,rzeczywisty stopien przektadni” (V38032000.0
do .2) i sygnat int. ,przekfadnia jest przetaczona” (V380032000.3). Zmiana stopnia
przektadni jest uwazana za zakonczong (rodzaj pracy wrzeciona ,ruch wahliwy” jest
wytgczony) i nastepuje przetgczenie na zestaw parametrow nowego rzeczywistego
stopnia przektadni. Wrzeciono rozpedza sie na nowym stopniu przektadni na ostatnig
zaprogramowang predkos$¢ obrotowa wrzeciona. Nastepny blok w programie obrébki
moze zosta¢ wykonany. Sygnat int. ,przetaczenie stopnia przektadni” jest cofany
przez NCK, po czym uzytkownik PLC cofa sygnat int. ,przektadnia przetaczona”
(V38032000.3).

Dla kazdego z 5 stopni przektadni jest zestaw parametréw, ktory jest przyporzadko-
wany nastepujaco:

Nr zestawu | Interfejs | Dane zestawu danych Tresé
parametrow | PLC
CBA
0 - Dane dla napedu osi Wspétczynnik Ky
1 000 Dane dla 1. stopnia przektadni Nadzory
001 Predkos¢ obrotowa M40
2 010 Dane dla 2. stopnia przektadni Predkos$¢ obr. min/max
3 011 Dane dla 3. stopnia przektadni | ......
4 100 Dane dla 4. stopnia przekfadni | .......
5 101 Dane dla 5. stopnia przekfadni
110
111

W celu wyhamowania wrzeciona uzytkownik PLC nie musi nastawia¢ sygnatu int.
»wrzeciono-stop” (V38030004.3). Sygnat int. ,zresetowanie wrzeciona”
(V38030002.2) przerywa zmiane stopnia przektadni. Zaprogramowana predkos¢
obrotowa i kierunek obrotéw wrzeciona ulegajg przy tym skasowaniu. Po przetacze-
niu stopnia przektadni wrzeciono nie rozpedza sie do zaprogramowanej predkosci
obrotowe;j.
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9-158

Typowy przebieg w czasie zmiany stopnia przektadni przy zatrzymanym wrzecionie

Sygnat int.: sterowanie

Sygnat int: ruch wahliwy

Zaprogramowana wartos¢ S

Sygnat int: przekfadnia przetgczona
Sygnat int: przetaczenie przekfadni
Sygnat int: zadany stopien przektadni
Sygn. int: wrzeciono w zakr. zadanym
Sygnat int: wrzeciono zatrzymane
Sygnat int: rzeczywisty stopien przekt.

Sygnat int: predk. obr. ruchu wahliw.

1. stopien przektadni wigczony
2. stopien przektadni witgczony

Wewnetrzna blokada posuwu

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona

Sygnat int: wrzeciono - stop

g |
i | —
100011300 |

12 '
7 I i |
fm| ' | 14 |2

1

—

1 2 1314

t1  Przez zaprogramowanie S1300 NCK rozpoznaje nowy stopien przekfadni (2.
stopien), nastawia sygnat int. ,przetgczenie przektadni” i blokuje wykonywania

nastepnego bloku programu obrdbeki.

t2  Wrzeciono jest zatrzymane i rozpoczyna sie ruch wahliwy (ruch wahliwy przez
NCK). Sygnat int. ,predko$¢ ruchu wahliwego” musi by¢ nastawiona co najpoz-

niej w momencie czasu t2.

t3  Nowy stopien przekfadni jest wigczony. Uzytkownik PLC przekazuje nowy (rze-
czywisty) stopien przektadni do NCK i nastawia sygnat interfejsowy: ,stopien

przektadni jest przetgczony”.

t4  NCK przejmuje nastepnie z powrotem sygnat interfejsowy: "przetaczenie prze-
ktadni”, kohczy ruch wahliwy, zezwala na wykonywanie nastepnego bloku pro-
gramu obrobki i przy$piesza wrzeciono do nastepnej wartosci S (S1300).

Rysunek 9-9 Zmiana stopnia przektadni przy zatrzymanym wrzecionie
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9.4 Programowanie

Wrzeciono moze zosta¢ zaprojektowane dla nastepujacych programowanych funkgiji:
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G95

G96 S ... LIMS=...

G97

G33
G331, G332

G258S...,G26 S...

G4 S..

Programowanie
M3

N4

M5

S..

SPOS=...

M40

M41 do M45

posuw na obrot

stata predko$¢ skrawania w m/min,
gorna graniczna predkos¢ obrotowa

anulowanie G96 i zamrozenie ostatniej predkosci
obrotowej wrzeciona

nacinanie gwintu
interpolacja gwintowa

programowane dolne, gérne ograniczenie
predkos$ci obrotowej

czas oczekiwania w obrotach wrzeciona

kierunek obrotéw wrzeciona w prawo

kierunek obrotéw wrzeciona w lewo

zatrzymanie wrzeciona, bez orientacji

predkos¢ obrotowa wrzeciona w 1/min, np. S300
pozycjonowanie wrzeciona, np. SPOS=270
automatyczny wybor stopnia przektadni dla wrzeciona
wybér stopnia przektadni 1 do 5 dla wrzeciona

9-159



Wrzeciono

9.5 Nadzory wrzeciona

Zakresy predko- Przez nadzory wrzeciona i aktualne aktywne funkcje (G94, G95, G96, G33, itd.) sg
$ci obrotowej ustalane dopuszczalne zakresy predkosci obrotowej wrzeciona.

Predkos¢ obrotowa  §

Max czestotliwos¢ graniczna przetwornika

Max predkos¢ obrotowa wrzeciona

Max predk. obrot. wrzeciona akt. stopnia przekt

Programow. ogranicz. predkosci obr. wrzec. G26

Programow. ogranicz. predkosci obr. wrzec. LIMS

Programow. ogranicz. predkosci obr. wrzec. G25

Min predk. obr. wrzec. aktualnego stopnia przekt.

Wrzeciono zatrzymane

il

Zakres predko$ci obrotowej wrzeciona wzgl. uchwytu
Zakres predkosci obrotowej aktualnego stopnia przektadni

Zakres predkosci obrotowej aktualnego stopnia przekfadni
ograniczony przez G25 i G26

Sygnat int.: o$/wrzeciono zatrzymane (n<nm,
Zakres predkosci obrotowej aktualnego stopnia
przektadni przy statej predkosci skrawania
Sygnat int.: bazowano/synchronizowano

Rysunek 9-10 Zakresy nadzoréw wrzeciona / predkosci obrotowych
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9.5.1 Os/wrzeciono zatrzymane (n<np, )

Dopiero gdy nastapi zatrzymanie osi/wrzeciona, tzn. predkos¢ obrotowa wrzeciona
spadnie ponizej wartosci zadanej w MD: STANDSTILL_NELO_TOL, sg w maszynie
mozliwe niektore funkcje jak zmiana narzedzia, otwarcie drzwi maszyny, zezwolenie
dla ruchu po konturze, itd.

e  Gdy wrzeciono jest zatrzymane, jest nastawiany sygnat interfejsowy
,L08/wrzeciono zatrzymane” (V39030001.4).

Nadzér ten dziata w 3 rodzajach pracy wrzeciona.

9.5.2 Wrzeciono w zakresie zadanym

Dziatanie

Nadzor wrzeciona ,wrzeciono w zakresie zadanym” kontroluje, czy za-
programowana predkos¢ obrotowa wrzeciona jest uzyskana, czy wrze-
ciono jest zatrzymane (sygnat int. ,08/wrzeciono zatrzymane”) albo czy
znajduje sie jeszcze w fazie przyspieszania.

W rodzaju pracy wrzeciona ,sterowanie” zadana predkos¢ obrotowa
(predkos¢ zaprogramowana x korekta wrzeciona przy uwzglednieniu
aktywnych ograniczen) jest porébwnywana z predkoscig rzeczywista.
Jezeli rzeczywista predko$¢ obrotowa odbiega od predkosci zadanej
wiecej niz o tolerancje (MD: SPIND_DES_VELO_TOL (tolerancja pred-
kosci obrotowej wrzeciona)), woéwczas:

e sygnatint. ,wrzeciono w zakresie zadanym” (V39032001.5) jest
nastawiany na zero.

¢ wewnetrznie jest przez NCK blokowany ruch po konturze.

9.5.3 Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona

Maksymalna
predkos¢ obroto-
wa wrzeciona

Ograniczenie
predkosci obro-
towej przez PLC

W celu nadzoru wrzeciona ,max predkos¢ obrotowa wrzeciona” jest definiowana
predkos$¢ maksymalna, ktdérej wrzeciono nie moze przekroczyé. Predkos¢ te wpro-
wadza sie w MD: SPIND_VELO_LIMIT. Zbyt wysoka predkos¢ obrotowg wrzeciona
NCK ogranicza do tej wartosci. Jezeli predkos¢ obrotowa rzeczywista wrzeciona
mimo to przekracza predko$é maksymalng przy uwzglednieniu tolerancji (MD:
SPIND_DES_VELO_TOL (tolerancja warto$ci zadanej wrzeciona), wéwczas ma
miejsce btad napedu i jest nastawiany sygnat interfejsowy ,granica predkosci obro-
towej przekroczona” (V39032002.0). Poza tym jest wyprowadzany alarm 22100 i
wszystkie osie i wrzeciona sg hamowane.

Predkos¢ obrotowa wrzeciona daje sie ograniczy¢ poprzez PLC do okreslonej warto-
$ci: wartos¢ ta jest wpisywana do MD: SPIND_EXTERN_VELO_UNIT i jest uaktyw-
niana poprzez sygnat int. ,ograniczenie predkosci/predkosci obrotowej wrzeciona”
(V38030003.6).
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9.5.4 Min/max predkos¢ obrotowa stopnia przektadni

Max predkosé
obrotowa

Min predkos¢ ob-
rotowa

9-162

W MD: GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT jest wprowadzana maksymalna predkosé
obrotowa stopnia przektadni. Tej zadanej predkosci obrotowej nigdy nie wolno prze-
kroczy¢ na tym stopniu. Przy ograniczeniu zaprogramowanej predkosci obrotowe;j
wrzeciona jest nastawiany sygnat interfejsowy ,zadana predkos¢ obrotowa ograni-
czona” (V39032001.1).

W MD: GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT jest wprowadzana minimalna predkos¢
obrotowa stopnia przektadni. ZejScie ponizej tej predkosci zadanej nie moze nastapi¢
przez zaprogramowanie zbyt matej wartosci S. Jest przy tym nastawiany sygnat
interfejsowy ,zadana predko$¢ obrotowa zwiekszona” (V39032001.2).

Minimalna predkos¢ obrotowa stopnia przektadni dziata tylko w pracy z regulacja
predkosci obrotowej i zej$cie ponizej jej moze nastapi¢ tylko przez:

e  korekte wrzeciona 0%

e M5

e SO

e  sygnat. int. ,zatrzymanie wrzeciona”

e sygnatint. ,cofniecie zezwolenia dla regulatora”
e  sygnatint. sreset”

. sygnat int. ,zresetowanie wrzeciona”

e  sygnatint. ,predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego”
e ,NC-STOP dla osi/wrzeciona”

. sygnat int. ,blokada osi/wrzeciona”
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9.5.5 Maksymalna czestotliwos¢é przetwornika

Max czestotli-
wos¢ graniczna
przetwornika
przekroczona

Spadek ponizej
max czestotliwo-
$ci granicznej
przetwornika

Cechy szczegdblne

Ostrzezenie

Maksymalna czestotliwo$¢ graniczna przetwornika wartosci rzeczywistej potozenia
wrzeciona jest nadzorowana przez sterowanie (przekroczenie mozliwe). Producent
maszyny musi przez zaprojektowanie komponentéw maszyny, silnika wrzeciona,
przektadni, przektadni pomiarowej i przetwornika oraz przynaleznych danych ma-
szynowych zapewnié, by maksymalna predkos$¢ obrotowa (mechaniczna graniczna
predkos¢ obrotowa) przetwornika wartosci rzeczywistej potozenia wrzeciona nie
mogta zosta¢ przekroczona.

Jezeli wrzeciono w rodzaju pracy sterowanie albo przy ruchu wahliwym uzyska
predkos¢ obrotowg (zaprogramowana duza warto$¢ S), ktéra przewyzsza max cze-
stotliwos$¢ graniczng przetwornika (max mechaniczna graniczna predkos$¢ obrotowa
przetwornika nie moze by¢ przekroczona), wéwczas synchronizacja ulega utraceniu.
Wrzeciono wiruje jednak dalej.

Jezeli zostanie zaprogramowana jedna z funkgiji
e nacinanie gwintu (G33),

e interpolacja gwintowa (G331, G332),

e  posuw na obrot (G95),

o stala predkos¢ skrawania (G96, G97),

wowczas predkos¢ obrotowa ulega zmniejszeniu na tyle, az aktywny system pomia-
rowy znoéw bedzie niezawodnie pracowac.

Jezeli nie ma systemu pomiarowego (MD: NUM_ENC = 0), wéwczas wartos¢ rze-
czywista predkosci obrotowej jest wyprowadzana z wartosci zadanej i wyswietlana.

Gdy max czestotliwos¢ graniczna przetwornika zostata przekroczona a nastepnie
ponownie zostata uzyskana predkos¢, ktéra jest mniejsza od wartosci MD:
ENC_FREQ_LIMIT_LOW (zaprogramowano mniejszg wartos¢ S, zmieniono potoze-
nie przetacznika korekcyjnego wrzeciona, itd.), woéwczas wrzeciono synchronizuje
sie automatycznie z najblizszym znaczkiem zerowym wzgl. najblizszym sygnatem
BERO.

Przy aktywnosci ponizszych funkcji, maksymalna czestotliwos¢ graniczna przetwor-
nika nie moze zostaé¢ przekroczona:

e  rodzaj pracy wrzeciona ,pozycjonowanie”
e nacinanie gwintu (G33)

e interpolacja gwintowa (G331, G332)

e  posuw na obrot (G95)

o  stata predkos¢ skrawania (G96)
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9.5.6 Nadzér punktu docelowego

Dziatanie

Sygnat int.: pozy-
cja uzyskana z
zatrzymaniem
doktadnym

Zmiana bloku w
przypadku SPOS

9-164

Przy pozycjonowaniu (wrzeciono znajduje sie w rodzaju pracy ,pozycjonowanie”)
nastepuje nadzorowanie, jak daleko wrzeciono (jego pozycja rzeczywista) jest odle-
gte od pozycji zadanej (punktu docelowego).

W tym celu w MD: STOP_LIMIT_COARSE (granica zatrzymania doktadnego zgrub-
nie) i MD: STOP_LIMIT_FINE (granica zatrzymania doktadnego doktadnie) mozna
wprowadzi¢ dwie wartosci graniczne jako droga przyrostowa wychodzac od pozycji
zadanej wrzeciona. Doktadno$¢é pozycjonowania wrzeciona jest niezaleznie od tych
dwodch wartosci granicznych zawsze tak dobra, jak wynika to z przytaczonego prze-
twornika pomiarowego, luzéw, przetozenia przektadni itd.

Predkos¢
obrotowa

Pozycja zadana

Pozycja

Granica zatrzymania
dokftadnego zgrub-
nie

Granica zatrzymania doktadnego doktadnie _‘ 4

Rysunek 9-11 Strefy zatrzymania doktadnego wrzeciona

Dwie wartosci graniczne ustalone przez MD: STOP_LIMIT_COARSE i MD:
STOP_LIMIT_FINE (granica zatrzymania doktadnego zgrubnie i doktadnie) sg wy-
prowadzane do PLC przy pomocy sygnatu int. ,pozycja uzyskana z zatrzymaniem
doktadnym zgrubnie” (V39000000.6) i ,pozycja uzyskana z zatrzymaniem doktadnym
doktadnie (V39000000.7).

Przy pozycjonowaniu wrzeciona przy pomocy SPOS nastepuje zmiana bloku w
zaleznosci od nadzoru punktu docelowego przy pomocy sygnatu interfejsowego
,p0zycja uzyskana z zatrzymaniem doktadnym doktadnie”. Przy tym rowniez wszyst-
kie inne funkcje zaprogramowane w bloku muszg speti¢ kryterium zmiany bloku
(np. osie gotowe, wszystkie funkcje pokwitowane przez PLC).
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9.6 Opis danych

Dane maszynowe

35010 GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE

Nr danej maszynowej Zmiana stopnia przektadni jest mozliwa

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka:

Typ danych: BOOLEAN | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Jezeli silnik wrzeciona jest potgczony z wrzecionem bezposrednio, bez zmiennego przetozenia, wowczas MD:

GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE (zmiana stopnia przektadni jest mozliwa) musi by¢ nastawiona na zero. Przeta-
czanie stopni przektadni przy pomocy M40 do M45 jest niemozliwe.

Jezeli silnik wrzeciona jest potaczony z wrzecionem poprzez przektadnig o przetaczanych stopniach, wéwczas MD:
GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE musi by¢ nastawiona na jeden. Przektadnia moze mie¢ do 5 stopni, ktére mozna
wybiera¢ przy pomocy M40 do M45.

Koresponduje z ... MD: GEAR_STEP_MAX_VELO (max predko$¢ obrotowa dla zmiany stopnia przektadni)
MD: GEAR_STEP_MIN_VELO (min predko$¢ obrotowa dla zmiany stopnia przektadni)
MD: GEAR_STEP_MAX_VELO i GEAR_STEP_MIN_VELO muszg obejmowac caly zakres predkosci obrotowej.

35040 SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET

Nr danej maszynowej Wrzeciono aktywne poprzez zresetowanie

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy pomocy danej maszynowej ,wrzeciono aktywne poprzez zresetowanie” (SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET)

nastawia sie, jak ma sie zachowywaé wrzeciono po zresetowaniu lub zakonczeniu programu (M2, M30). Dziata ona
tylko w rodzaju pracy wrzeciona ,sterowanie”.
MD: SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET =0:
sterowanie: - wrzeciono zatrzymuje sie
- program ulega anulowaniu

ruch wahliwy - alarm 10640 ,zatrzymanie podczas przetaczania stopnia przektadni niemozliwe”
- ruch wahliwy nie jest przerywany
- osie sg zatrzymywane
- program jest anulowany po zmianie stopnia przektadni albo zresetowaniu wrzeciona, alarm
jest kasowany.

pozycjonowanie: jest zatrzymywane

MD: SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET = 1:
sterowanie: - wrzeciono nie zatrzymuje sie
- program ulega anulowaniu

ruch wahliwy - alarm 10640 ,zatrzymanie podczas przetaczania stopnia przektadni niemozliwe”
- ruch wahliwy nie jest przerywany
- osie sg zatrzymywane
- program jest anulowany po zmianie stopnia przektadni, alarm zostaje skasowany a wrzeciono
wiruje dalej z zaprogramowang warto$cig M i S.
pozycjonowanie: jest zatrzymywane

Sygnat interfejsowy ,skasowanie pozostatej drogi/zresetowanie wrzeciona” (V8030001.2) dziata niezaleznie od MD:
SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET.

Koresponduje z ... Sygnat int. ,reset” (V30000000.7)
Sygnat int. ,skasowanie pozostatej drogi/zresetowanie wrzeciona” (V8030001.2)
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Wrzeciono

35100 SPIND_VELO_LIMIT

Nr danej maszynowej Max predkos$¢ obrotowa wrzeciona

Standardowe nastawienie domysine: 10 000 | Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus

Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W tej danej maszynowej jest wprowadzana max predkos¢ obrotowa wrzeciona, ktérej wrzeciono uchwyt (wrzeciona

z obrabianym przedmiotem albo narzedziem) nie moze przekroczy¢. NCK ogranicza do tej wartosci zbyt duza
zadang predko$c¢ obrotowg wrzeciona. Jezeli maksymalna rzeczywista predkosé obrotowa wrzeciona przy wlicze-
niu tolerancji predkosci (MD: SPIND_DES_VELO_TOL) zostanie mimo to przekroczona, wéwczas ma miejsce btad
napedu i jest nastawiany sygnat int. ,granica predko$ci obrotowej przekroczona” (V39032001.0). Poza tym jest
wyprowadzany alarm 22050 ,maksymalna predko$¢ obrotowa uzyskana” i wszystkie osie i wrzeciona kanatu sg
hamowane (warunek: przetwornik jeszcze dziata).

Koresponduije z ... MD: SPIND_DES_VELO_TOL (tolerancja predkosci obrotowej wrzeciona)
Sygnat int. ,granica predkosci obrotowej wrzeciona przekroczona” (39032001.0)
Alarm 22050 ,maksymalna predko$¢ obrotowa uzyskana”

35110 GEAR_STEP_MAX_VELO[n]

Nr danej maszynowej Max predkos$¢ obrotowa dla zmiany stopnia przektadni [numer stopnia przektadni]: 0...5

Standardowe nastawienie domysine: 500, 500 | Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: obr./min

Typ danych: DOUBLE [ Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W MD: GEAR_STEP_MAX_VELO jest zadawana max predko$¢ obrotowa dla automatycznej zmiany stopnia

przektadni (M40). Stopnie przektadni musza zostac¢ tak ustalone przez MD: GEAR_STEP_MAX_VELO i MD:
GEAR_STEP_MIN_VELO, by migedzy nimi nie byto luk w programowanym zakresie predkosci obrotowe;j.
nieprawidiowo

GEAR_STEP_MAX_VELO [stopien przektadni1] = 1000

GEAR_STEP_MIN_VELO [stopien przektadni2] = 1200
prawidiowo

GEAR_STEP_MAX_VELO [stopien przektadni1] = 1000

GEAR_STEP_MIN_VELO [stopien przektadni2] = 950

Koresponduije z ... MD: GEAR_STEP_MIN_VELO (min predkos$¢ obrotowa dla zmiany stopnia przektadni)

MD: GEAR_STEP__ CHANGE_ENABLE (zmiana stopnia przektadni mozliwa)

MD: GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT (minimalna predkos$¢ obrotowa stopnia przektadni)
MD: GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT (maksymalna predko$¢ obrotowa stopnia przektadni)

35120 GEAR_STEP_MIN_VELOI[n]

Nr danej maszynowej Minimalna predko$¢ obrotowa dla zmiany stopnia przektadni [numer stopnia przektadni]: 0...5

Standardowe nastawienie domysine: 50, 50, | Min. granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: plus

400, 800, 1500, 3000

Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE [ Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W MD: GEAR_STEP_MIN_VELO jest zadawana minimalna predko$¢ obrotowa stopnia przektadni dla automatycz-

nego przetaczenia stopnia (M40).
Dalszy opis patrz: MD: GEAR_STEP_MAX_VELO.

Koresponduije z .. MD: GEAR_STEP_MAX_VELO (maksymalna predko$¢ obrotowa dla zmiany stopnia przektadni)
MD: GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE (zmiana stopnia przektadni jest mozliwa)

MD: GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT (minimalna predkos$¢ obrotowa stopnia przektadni)

MD: GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT (maksymalna predko$¢ obrotowa stopnia przektadni)
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35130 GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT [n]

Nr danej maszynowej Maksymalna predko$¢ obrotowa stopnia przektadni [numer stopnia przektadni]; 0...5

Standardowe nastawienie domysine: 500, Min. granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: plus

500, 1000, 2000, 4000, 8000

Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W MD: GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT jest wprowadzana maksymalna predko$¢ obrotowa stopnia przektadni.
Przy wigczonym stopniu przektadni predko$c¢ ta nie moze by¢ nigdy przekroczona.

Przypadki specjalne, . Przy wiaczonej regulacji potozenia nastgpuje ograniczenie do 90% wartosci (rezerwa na regulacje).

biedy .... . Jezeli zostanie zaprogramowana warto$¢ S, ktéra jest wieksza niz maksymalna predko$¢ obrotowa wigczo-

nego stopnia przektadni, woéwczas zadana predko$¢ obrotowa jest ograniczana do maksymalnej predkosci
obrotowej stopnia przektadni (przy wyborze stopnia przektadni - M41 do M45); poza tym jest nastawiany sy-
gnat int. ,zaprogramowana predko$¢ obrotowa za wysoka”.

. Jezeli zostanie zaprogramowana warto$¢ S, ktéra jest wieksza niz maksymalna predkos¢ obrotowa dla
zmiany stopnia przektadni, wowczas nastepuje zadanie nowego stopnia (w przypadku automatycznego wy-
boru stopnia przektadni - M40).

. Jezeli zostanie zaprogramowana warto$¢ S, ktéra jest wigksza niz maksymalna predko$¢ obrotowa najwyz-
szego stopnia przektadni, wowczas predkos¢ obrotowa jest ograniczana do maksymalnej predkosci tego
stopnia (w przypadku automatycznego wyboru stopnia przektadni - M40).

. Jezeli zostanie zaprogramowana warto$¢ S, dla ktorej brak jest pasujacego stopnia przektadni, wéwczas
zmiana stopnia przektadni nie nastepuje.
Koresponduje z ... MD: GEAR_STEP_MAX_VELO (maksymalna predko$¢ obrotowa dla zmiany stopnia przektadni)

MD: GEAR_STEP_MIN_VELO (minimalna predko$¢ obrotowa dla zmiany stopnia przektadni)
MD: GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE (zmiana stopnia przektadni jest mozliwa)
MD: GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT (minimalna predko$¢ obrotowa stopnia przektadni)

35140 GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT[n]

Nr danej maszynowej Minimalna predko$¢ obrotowa stopnia przektadni [numer stopnia przekfadni]: 0...5

Standardowe nastawienie domysine: 5, 5, Min. granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: plus

10, 20, 40, 80

Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W MD: GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT jest wprowadzana minimalna predko$¢ obrotowa stopnia przektadni.

Ponizej tej predkosci nie mozna zej$¢ przez zaprogramowanie zbyt matej wartosci S.
Ponizej minimalnej predkosci obrotowej mozna zej$¢é tylko przez sygnaty/polecenia/stany wymienione w punkcie
,Min/max predko$¢ obrotowa stopnia przektadni”.

MD bez znaczenia przy | e Rodzaj pracy wrzeciona ,ruch wahliwy”
. Rodzaj pracy wrzeciona ,pozycjonowanie, praca jako 0$”

Przyktad(y) zastosowa- | Ponizej minimalnej predkosci obrotowej rownomierny ruch silnika nie jest juz zagwarantowany.
nia

Koresponduje z ... MD: GEAR_STEP_MAX_VELO (maksymalna predko$¢ obrotowa dla zmiany stopnia przektadni)
MD: GEAR_STEP_MIN_VELO (minimalna predko$¢ obrotowa dla zmiany stopnia przektadni)
MD: GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE (zmiana stopnia przektadni jest mozliwa)

MD: GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT (maksymalna predko$¢ obrotowa stopnia przektadni)
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35150 SPIND_DES_VELO_TOL

Nr danej maszynowej Tolerancja predkosci obrotowej wrzeciona

Standardowe nastawienie domysine: 0,1 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -wspdtczynnik

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W rodzaju pracy wrzeciona ,sterowanie” zadana predkos¢ obrotowa (predkos$é zaprogramowana x korekta wrze-
ciona przy uwzglednieniu ograniczen) jest poréwnywana z predkoscia rzeczywista.

. Jezeli rzeczywista predkos¢ obrotowa odbiega bardziej niz o tolerancje (MD: SPIND_DES_VELO_TOL) od
predkosci zadanej, wéwczas sygnat interfejsowy ,wrzeciono w zakresie zadanym” (V39032001.5) jest na-
stawiany na zero.

. Jezeli rzeczywista predkos¢ obrotowa odbiega bardziej niz o tolerancje (MD: SPIND_DES_VELO_TOL) od
predkosci zadanej, wéwczas ruch po konturze jest blokowany.

. Jezeli rzeczywista predko$¢ obrotowa przekracza maksymalng predko$¢ obrotowg wrzeciona (MD:
SPIND_VELO_LIMIT) bardziej niz o tolerancje (MD: SPIND_DES_VELO_TOL), wéwczas jest nastawiany
sygnat interfejsowy ,granica predkosci obrotowej przekroczona” (V39032001.0) i jest wyprowadzany alarm
22050 ,maksymalna predko$¢ obrotowa uzyskana”. Wszystkie osie i wrzeciona kanatu sg hamowane.

MD bez znaczenia przy | Rodzaj pracy wrzeciona ,ruch wahliwy”
Rodzaj pracy wrzeciona ,pozycjonowanie”
Rysunek 9-12
Predkos¢ obrotowa A
(1/min)
MD: SPIND_DES_VELO_TOL
Gorna
tolerancja predkosci obrotowej wrzeciona
Zadana predkos¢ obrotowa
A E ————————
Dolna + — — — — _/i ————————
tolerancja predkosci obrotowej wrzeciona /
S
/
A - Rzeczywista predkos¢ obroto-
J/ wa
Czas
Koresponduije z ... MD: SPIND_ON_SPEED_AT_IPO_START (zezwolenie dla posuwu przy wrzecionie w zakresie zadanym)

MD: SPIND_VELO_LIMIT (maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona)

Sygnat int. ,wrzeciono w zakresie zadanym” (V39032001.5)

Sygnat int. ,granica predkosci obrotowej przekroczona” (V39032001.0)

Alarm 22050 ,maksymalna predko$¢ obrotowa uzyskana”

35160 SPIND_EXTERN_VELO_LIMIT

Nr danej maszynowej Ograniczenie predkos$ci obrotowej wrzeciona przez PLC

Standardowe nastawienie domysine: 1000 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus

Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE [ Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W MD: SPIND_EXTERN_VELO_UNIT podaje sie warto$¢ graniczng predkosci obrotowej wrzeciona, ktérg doktad-

nie uwzglednia sie wtedy, gdy jest nastawiony sygnat interfejsowy ,ograniczenie predkosci / predkosci obrotowej”
(V38030003.6). NCK ogranicza do tej wartosci zbyt wysoka predkos$¢ wrzeciona.

Koresponduje z ...
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Wrzeciono

35200 GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL[n]

Nr danej maszynowej Przy$pieszenie przy sterowaniu predkos$cig obrotowg [numer stopnia przektadni]: 0 ... 5

Standardowe nastawienie domysine: 30, 30, | Min. granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: plus

25, 20, 15, 10

Zmiana obowiazuje po power on | Stopieni ochrony: 217 | Jednostka: obr/s”

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Moment obrotowy wrzeciona jest w dolnym zakresie predkosci obrotowej staty i spada od ustalonej predkosci

obrotowej (gérny zakres predkosci obrotowej). Dolny zakres predkosci obrotowej o statym momencie konczy sie na
predkosci, ktérg nalezy wprowadzi¢ w MD: ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT (granica predko$ci obrotowej
przyspieszenia zredukowanego).

Gdy wrzeciono znajduje sie w rodzaju pracy ,sterowanie predkoscig obrotowg”, przys$pieszenie jest wprowadzane
w dolnym zakresie predkosci obrotowej (staty moment) w MD: GEAR_STEP_SPEEDCYRL_ACCEL.

Przypadki specjalne, Przy$pieszenie przy sterowaniu predkoscig obrotowag (MD: GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL) mozna nastawié¢

btedy, .... wyzsze niz w przypadku rodzaju pracy ,regulacja ptozenia” (MD: GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL (przy$piesze-
nie przy regulacji potozenia)), poniewaz nie musi zosta¢ przewidziana rezerwa dla regulatora potozenia.
Koresponduje z ... MD: GEAR_STEP_POSCTRL (przys$pieszenie w rodzaju pracy ,regulacja potozenia”)

MD: ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT (granica predko$ci obrotowej przy$pieszenia zredukowanego)

35210 GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL[n]

Nr danej maszynowej Przy$pieszenie w rodzaju pracy ,regulacja potozenia” [numer stopnia przektadni]: 0...5

Standardowe nastawienie domysine: 30, 30, | Min. granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: ***

25, 20, 15, 10

Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: obr/s”

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przys$pieszenie w rodzaju pracy ,regulacja potozenia” musi zosta¢ tak nastawione, by nie zostata uzyskana granica
pradu.

Koresponduje z ... MD: GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL
MD: ACCEL_REDUCTION_SPEED_POINT

35300 SPIND_POSCTRL_VELO

Nr danej maszynowej Predko$¢ obrotowa wigczenia regulatora predkosci obrotowej

Standardowe nastawienie domysine: 500 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus

Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy pozycjonowaniu wrzeciona nie znajdujgcego sie w rodzaju pracy ,regulacja potozenia” regulacja potozenia jest

wiaczana dopiero wtedy, gdy wrzeciono uzyskato predkos$¢ zapisang w MD: SPIND_POSCTRL_VELO.

Odnos$nie zachowania sig wrzeciona przy réznych warunkach brzegowych (pozycjonowanie z ruchu, pozycjonowa-
nie ze stanu zatrzymanego) patrz punkt Rodzaj pracy wrzeciona ,pozycjonowanie”.

Koresponduje z ... MD: SPIND_POSITIONING_DIR (kierunek obrotéw przy pozycjonowaniu ze stanu zatrzymanego), gdy nie ma
synchronizacji.

SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00 9-169
6FC5597-3AA10-0PP1




Wrzeciono

35350
Nr danej maszynowe;j

SPIND_POSITIONING_DIR
Kierunek obrotéw przy pozycjonowaniu ze stanu zatrzymanego bez bazowania

Standardowe nastawienie domysine: 3

[ Min. granica wprowadzania: 3 [ Max granica wprowadzania: 4

Zmiana obowigzuje po power on

| Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przez zaprogramowanie SPOS wrzeciono jest przetgczane na regulacje potozenia i przy$piesza z przys$pieszeniem
z MD: GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL (przys$pieszenie w rodzaju pracy ,regulacja potozenia”), gdy nie ma
synchronizacji. Kierunek obrotéw jest ustalany przez MD: SPIND_POSITIONING_DIR (kierunek obrotu przy pozy-
cjonowaniu ze stanu zatrzymanego).

MD: SPIND_POSITIONING_DIR = 3 — kierunek obrotéw zgodnie z ruchem wskazéwek zegara

MD: SPIND_POSITIONING_DIR = 4 — kierunek obrotéw przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

Koresponduje z ...

MD: SPIND_POSCTRL_VELO (predko$¢ obrotowa wtgczenia regulacji potozenia)

35400
Nr danej maszynowej

SPIND_OSCILL_DES_VELO
Predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego

Standardowe nastawienie domysine: 500

Min. granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: warto$¢ w MD:

GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT

Zmiana obowigzuje po power on

| Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE

[ Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

W przypadku ruchu wahliwego zadaje sie przy pomocy sygnatu int. ,predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego”
(V38032002.5) predkosc¢ obrotowa silnika wrzeciona. Predkos$¢ ta jest ustalana w MD:
SPIND_OSCILL_DES_VELO. Ustalona w tej danej maszynowej predkos$¢ obrotowa silnika jest niezalezna od
aktualnego stopnia przektadni. Na obrazie AUTOMATYKI i MDA predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego jest wyswie-
tlana w oknie ,Spindel-Soll / wrzeciono - warto$¢ zadana, az zmiana stopnia przektadni bedzie wykonana.

MD bez znaczenia bez

Inne rodzaje pracy niz ruch wahliwy

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Wigczenie nowego stopnia przektadni mozna utatwi¢ przez ruch wahliwy silnika wrzeciona, gdyz w ten sposéb
tatwiej mozna zazebi¢ kota zebaty.

Przypadki specjalne,
btedy, ...

Dla predkosci obrotowej ruchu wahliwego ustalonej w tej danej maszynowej obowigzuje przyspieszenie przy ruchu
wahliwym (MD: SPIND_OSCILL_ACCEL).

Koresponduje z ...

MD: SPIND_OSCILL_ACCEL (przys$pieszenie przy ruchu wahliwym)
Sygnat. int. ,ruch wahliwy przez PLC” (V38032002.4)
Sygnat. int. ,predko$é obrotowa ruchu wahliwego” (V38032002.5)

35410
Nr danej maszynowej

SPIND_OSCILL_ACCEL
Przy$pieszenie przy ruchu wahliwym

Standardowe nastawienie domysine: 16

| Min. granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: plus

Zmiana obowigzuje po power on

| Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: obr/s”

Typ danych: DOUBLE

[ Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Ustalone tutaj przy$pieszenie dziata tylko dla wyprowadzenia predkosci obrotowej ruchu wahliwego (MD:
SPIND_OSCILL_DES_VELO) do silnika wrzeciona. Predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego jest wybierana przy
pomocy sygnatu interfejsowego ,predkos$¢ obrotowa ruchu wahliwego”.

MD bez znaczenia przy

Inne rodzaje pracy wrzeciona niz ruch wahliwy

Koresponduje z ...

MD: SPIND_OSCILL_DES_VELO (predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego)
Sygnat int. ,predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V38032002.5)
Sygnat int. ,ruch wahliwy przez PLC” (V38032002.2)
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Wrzeciono

35430 SPIND_OSCILL_START_DIR

Nr danej maszynowej Kierunek startu przy ruchu wahliwym

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 4

Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W wyniku sygnatu interfejsowego ,predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego” silnik wrzeciona przyspiesza do predkosci

ustalonej w danej maszynowej: predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego (SPIND_OSCILL_DES_VELO). Kierunek
startu jest ustalany przez MD: SPIND_OSCILL_START_DIR, gdy nie jest nastawiony sygnat interfejsowy ,ruch
wahliwy przez PLC".

MD: SPIND_OSCILL_START_DIR = 0 — kierunek startu przeciwnie do aktualnego kierunku ruchu

MD: SPIND_OSCILL_START_DIR = 3 — kierunkiem startu jest M3

MD: SPIND_OSCILL_START_DIR = 4 — kierunkiem startu jest M4

MD bez znaczenia przy | Inne rodzaje pracy wrzeciona niz ruch wahliwy

Koresponduje z ... MD: SPIND_OSCILL_DES_VELO (predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego)
Sygnat int. ,predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V38032002.5)
Sygnat int. ,ruch wahliwy przez PLC” (V38032002.4)

35440 SPIND_OSCILL_TIME_CW
Nr danej maszynowej Czas ruchu wahliwego dla kierunku M3
Standardowe nastawienie domysine: 1 Min. granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: plus

0 oznacza czas jednego taktu interpolacyjne-
go (MD: IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO)

Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Ustalony tutaj czas ruchu wahliwego dziata w kierunku M3 (patrz rysunek przy MD: SPIND_OSCILL_TIME_CCW).
Dana maszynowa bez | e Inne rodzaje pracy wrzeciona niz ruch wahliwy

znaczenia przy ... . Ruch wahliwy nastawiony przez PLC (sygnat int. ,ruch wahliwy przez PLC” (V38032002.4))

Koresponduje z ... MD: SPIND_OSCILL_TIME_CCW (czas ruchu wahliwego dla kierunku M4)

MD: IPO_SYSLOCK_TIME_RATIO (takt interpolacji)
Sygnat int. ,predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V38032002.5)
Sygnat int. ,Ruch wahliwy przez PLC” (V38032002.4)

35450 SPIND_OSCILL_TIME_CCW
Nr danej maszynowej Czas ruchu wahliwego dla kierunku M4
Standardowe nastawienie domysine: 0,5 Min. granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: plus

0 oznacza czas jednego taktu interpolacyjne-
go (MD: IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO)

Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: s
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Ustalony tutaj czas ruchu wahliwego dziata w kierunku M4 (patrz rysunek)
Dana maszynowa bez | e Inne rodzaje pracy wrzeciona niz ruch wahliwy
znaczenia przy ... . Ruch wahliwy nastawiony przez PLC (sygnat int. ,ruch wahliwy przez PLC” (V38032002.4))
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35450
Nr danej maszynowej

SPIND_OSCILL_TIME_CCW
Czas ruchu wahliwego dla kierunku M4

Predko$¢
obrotowa
(1/min)

-
Lo

Czas (s)

Czas ruchu wahliwego
- -

Koresponduje z ...

MD: SPIND_OSCILL_TIME_CW (czas ruchu wahliwego dla kierunku M3)
MD: IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO (takt interpolatora)
Sygnat int. ,predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V38032002.5)

Sygnat int. ,ruch wahliwy przez PLC” (V38032002.4)

35500
Nr danej maszynowej

SPIND_ON_SPEED_AT_IPO_START
Zezwolenie dla posuwu przy wrzecionie w zakresie zadanym

Standardowe nastawienie domysine: 1

[ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 2

Zmiana obowigzuje po power on

| Stopien ochrony: 3/3 [ Jednostka: -

Typ danych: BYTE

[ Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

0:  Nie ma wptywu na interpolacje przy wykonywaniu ruchu po konturze

1:  Zezwolenie na interpolacje nastepuje dopiero wtedy, gdy wrzeciono uzyskato zadang predko$é obrotowa
(pasmo toleranciji jest nastawiane poprzez MD: SPIND_DES_VELO_TOL).

2:  Dziatanie jak w przypadku wartosci = 1, a ponadto:

Sa zatrzymywane réwniez bedace w ruchu osie uczestniczace w tworzeniu konturu, np. przejscie ptynne (G64) i

zmiana z przesuwu szybkiego (G0) na blok obroébki (G1, G2, ..). Ruch jest zatrzymywany na ostatnim bloku z GO i

jest kontynuowany dopiero wtedy, gdy wrzeciono znajduje sie w zakresie zadanym predkosci obrotowej.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Przy pomocy MD: SPIND_ON_SPEED_AT_IPO_START i tej danej maszynowej mozna traktowa¢ ruch po konturze
w zaleznos$ci od predkosci obrotowej wrzeciona (rodzaj pracy sterowanie) w sposob nastepujacy:

. Gdy wrzeciono znajduje sie w fazie przyspieszania (zaprogramowana zadana predko$¢ obrotowa jeszcze
nie zostata uzyskana), ruch po konturze zostaje zablokowany.

. Jezeli rzeczywista predko$¢ obrotowa odbiega od wartosci zadanej mniej niz o tolerancje (MD:
SPIND_DES_VELO_TOL), nastepuje zezwolenie na ruch po konturze.

. Gdy wrzeciono znajduje sie w fazie hamowania, ruch po konturze jest zablokowany.

. Gdy wrzeciono jest sygnalizowane jako zatrzymane (sygnat int.: ,08/wrzeciono zatrzymane” V390x0001.4),
nastepuje zezwolenie dla posuwu po torze.

. W przypadku blokéw zawierajgcych GO wptywanie nie jest aktywne.

Koresponduje z ...

MD: SPIND_DES_VELO_TOL (tolerancja predkosci obrotowej wrzeciona)
Sygnat int. ,wrzeciono w zakresie zadanym” (V390x2001.5)
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35510 SPIND_STOPPED_AT_IPO_START
Nr danej maszynowej Zezwolenie dla posuwu przy wrzecionie zatrzymanym
Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -
Typ danych: BOOLEAN | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: 0:  Na ma wplywu na interpolacje ruchu po konturze.
1:  Gdy wrzeciono zostanie zatrzymane w rodzaju pracy ,sterowanie” (M5), wowczas zezwolenie dla ruchu po

konturze nastepuje dopiero wtedy, gdy wrzeciono jest zatrzymane (nastawiony sygnat interfejsowy
,08/wrzeciono zatrzymane” (V390x0001.4)).

Przyktad(y) zastosowa- | Patrz MD: SPIND_ON_SPEED_AT_IPO_START
nia

Koresponduje z ... MD: SPIND_ON_SPEED_AT IPO_START (zezwolenie dla posuwu przy wrzecionie w zakresie zadanym)

Dane nastawcze

43210 SPIND_MIN_VELO_G25

Nr danej nastawczej Programowane ograniczenie predkos$ci obrotowej wrzeciona

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus
Zmiana obowigzuje natychmiast | Stopien ochrony: | Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W SD: SPIND_MIN_VELO_G25 jest wprowadzane dolne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona, ponizej

ktorej wrzeciono nie moze zej$é. NCK ogranicza do tej wartosci zbyt matg warto$¢ zadang wrzeciona.
Zejscie ponizej minimalnej predkosci obrotowej wrzeciona moze nastapi¢ tylko przez:

. korekte wrzeciona 0%

. M5

. SO

. sygnat int. ,cofniecie zezwolenia dla regulatora” (V3803002.1)

. sygnat int. ,reset” (V30000000.7)

. sygnat int. ,skasowanie pozostatej drogi/zresetowanie wrzeciona” (V38030002.2)

. sygnat int. ,predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V38032002.5)

. skasowanie wartosci S

Dana nastawcza bez Inny rodzaj pracy wrzeciona niz sterowanie
znaczenia przy ...

Przypadki specjalne, Warto$¢ w SD: SPIND_MIN_VELO_G25 moze zosta¢ zmieniona przez:

biedy, ... . G25 S... w programie obrébki

. obstuge z MMC

Warto$é w SD: SPIND_MIN_VELO_G25 pozostaje zachowana po zresetowaniu albo przewie zasilania sieciowego.

Koresponduje z ... SD: SPIND_MAX_VELO_G26
SD: SPIND_MAX_VELO_LIMS (programowane ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona przy G96)

43220 SPIND_MAX_VELO_G26

Nr danej nastawczej Programowane ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G26

Standardowe nastawienie domysine: 1000 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus

Zmiana obowigzuje natychmiast [ Stopien ochrony: [ Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W SD: SPIND_MAX_VELO_G26 jest wprowadzane gérne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona, ktorej
wrzeciono nie moze przekroczy¢. NCK ogranicza do tej wartosci zbyt wysoka zadang predkos$¢ obrotowa.

Dana nastawcza bez Inny rodzaj pracy wrzeciona niz sterowanie.

znaczenia przy ...

Przypadki specjalne, Warto$¢ w SD: SPIND_MIN_VELO_G26 moze zosta¢ zmieniona przez:

bfedy, ... . G26 S... w programie obrébki

. obstuge z MMC

Warto$é w SD: SPIND_MIN_VELO_G25 pozostaje zachowana po zresetowaniu albo przewie zasilania sieciowego

Koresponduje z ... SD: SPIND_MIN_VELO_G25 (programowane ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G25)
SD: SPIND_MAX_VELO_LIMS (programowane ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona przy G96)
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43230 SPIND_MAX_VELO_LIMS

Nr danej nastawczej Programowane ograniczenie predkos$ci obrotowej wrzeciona G96

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: 0 [ Max granica wprowadzania: plus

Zmiana obowigzuje natychmiast | Stopien ochrony: [ Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy statej predkosci skrawania (G96) dodatkowo do stale dziatajacych ograniczen dziata ograniczenie, ktére jest
wprowadzane w tej danej nastawczej. Poza tym te dang mozna zapisa¢ w programie obrébki przy pomocy
LIMS=....

Dana nastawcza bez Wszystkie funkcje wrzeciona oprocz G96 (stata predkos$¢ skrawania)

znaczenia przy ...

Przyktad(y) zastoso- Przy przecinaniu i przy bardzo matych $rednicach obrébki przy statej predkosci skrawania (G96) wrzeciono z

wania obrabianym przedmiotem (tokarka) wiruje coraz szybciej i w pozycji osi poprzeczne j X = 0 uzyskuje teoretycznie

nieskonczenie duza predkos¢ obrotowa. W tych przypadkach wrzeciono rozpedza sie do swojej predkosci maksy-
malnej na aktualnym stopniu przektadni (ew. ograniczonym przezG26). Jezeli specjalnie w przypadku G96 wrze-
ciono ma zosta¢ ograniczone do mniejszej predkos$ci obrotowej, musi zosta¢ nastawiona SD:
SPIND_MAX_VELO_LIMS.

Przypadki specjalne, Warto$¢ w SD: SPIND_MIN_VELO_G25 moze zosta¢ zmieniona przez:

btedy, ... . G25 S... w programie obrobki

. obstuge z MMC

Warto$¢ w SD: SPIND_MIN_VELO_G25 pozostaje zachowana po zresetowaniu albo przewie zasilania sieciowego

Koresponduje z SD: SPIND_MAXVELO_G25 (maksymalna predko$é obrotowa wrzeciona)
SD: SPIND_MIN_VELO_G25 (minimalna predko$¢ obrotowa wrzeciona)

9.7 Opis sygnatéow

Sygnaly do osi/wrzeciona

V38030002.2 ‘ Skasowanie pozostatej drogi / zresetowanie wrzeciona
Sygnat interfejsowy Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)
Reagowanie na zbocze: tak | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:
Stan sygnatu 1 wzgl. Niezaleznie od MD: SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET zresetowanie wrzeciona dziata dla réznych rodzajéw pracy
zmiana zbocza 0 — 1 wrzeciona w sposéb nastepujacy:
Sterowanie: - Wrzeciono zatrzymuje sie

Program jest wykonywany dalej w przypadku G95! W przypadku G95 zatrzymujg sie réwniez
osie w wyniku brakujacego posuwu a przez to przebieg programu, gdy G1, G2, ...
Wrzeciono pracuje przy G94 i nastepujacej nastepnie wartosci M i S

Ruch wahliwy: - Ruch wahliwy jest przerywany

Ruch w osiach trwa dalej

Program jest kontynuowany z aktualnym stopniem przektadni

Przy nastepujacej dalej wartosci M i wiekszej wartosci S jest ewentualnie nastawiany sygnat
interfejsowy ,zaprogramowana predko$¢ obrotowa zbyt wysoka”.

Pozycjonowanie:- Zostaje zatrzymane

Stan sygnatu 0 wzgl. Brak dziatania
zmiana zbocza 1 —» 0
Koresponduje z... MD: SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET (wtasne zresetowanie wrzeciona)

NST ,Reset” (V30000000.7)
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Vv38032000.2
Sygnat interfejsowy

Przektadnia jest przetaczona
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Gdy nowy stopien przektadni jest wiaczony, uzytkownik PLC nastawia sygnaty interfejsowe ,rzeczywisty stopien
przektadni A do C” i ,przekiadnia jest przetgczona”. NCK uzyskuje przez to informacje, ze prawidtowy stopien
przekfadni zostat pomysinie wigczony. Zmiana stopnia przektadni jest uwazana za zakonczong (jest cofnigty wybor
rodzaju pracy wrzeciona ,ruch wahliwy”), wrzeciono rozpgdza sie na nowym stopniu przektadni do ostatnio zapro-
gramowanej predkosci obrotowej i moze nastgpi¢ wykonywanie nastepnego bloku w programie obrébki. NCK cofa
sygnat int. ,przetaczenie przektadni”, po czym uzytkownik PLC cofa sygnat int. ,stopien przekfadni jest przetaczo-
ny”.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Nie ma dziatania

Sygnat bez znaczenia
przy ...

Inne rodzaje pracy wrzeciona niz ruch wahliwy

Przypadki specjalne,
btedy, ...

Gdy uzytkownik PLC zgtosi odwrotnie do NCK inny rzeczywisty stopien przektadni, niz stopien zadany zgtoszony
przez NCK do PLC, przetaczenie stopnia przektadni jest mimo to uwazane ca pomysinie zakonczone i jest uaktyw-
niany rzeczywisty stopien A do C.

Koresponduije z...

Sygnat int. ,rzeczywisty stopien przektadni A do C” (V38032002.0 do .2)
Sygnat int. ,zadany stopien przektadni A do C” (V39032000.0 do .2)
Sygnat int. ,przetaczenie stopnia przektadni” (V39032000.3)

Sygnat int. ,predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V38032002.5)

V38032001.0
Sygnat interfejsowy

Korekta posuwu obowiazuje dla wrzeciona (zamiast korekty wrzeciona)
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Zamiast wartosci dla ,korekty wrzeciona” jest stosowana warto$¢ ,korekty posuwu” (VB38030000).

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Jest stosowana warto$¢ ,korekty wrzeciona”.

Koresponduije z...

Sygnat int. ,korekta wrzeciona” (VB38032003)
Sygnat int. ,korekta posuwu” (VB38030000)

Sygnat int. ,korekta dziata” (V38030001.7) patrz tez punkt ,posuwy”

V38032001.6
Sygnat interfejsowy

Odwrécenie M3/M4
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Kierunek obrotéw silnika wrzeciona zmienia sie przy nastepujacych funkcjach:

. M3

. M4

. SPOS z ruchu; nie dziata przy SPOS ze stanu zatrzymanego
. wykonywanie ruchu wrzecionem w sterowaniu recznym
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V38032002.0 do .2
Sygnat interfejsowy

Rzeczywisty stopien przektadni A do C
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Gdy jest wtaczony nowy stopien przektadni, uzytkownik PLC nastawia sygnaty interfejsowe ,rzeczywisty stopien
przektadni A do C” i ,przekiadnia jest przetaczona”. NCK uzyskuje przez to informacje, ze prawidtowy stopien
przektadni zostat pomysinie wigczony. Zmiana stopnia przektadni jest uwazana za zakonczong (jest cofniety wybor
rodzaju pracy wrzeciona ,ruch wahliwy”), wrzeciono rozpgdza sie na nowym stopniu przektadni do ostatnio zapro-
gramowanej predkosci obrotowej i moze nastgpi¢ wykonywanie nastgpnego bloku w programie obrobki.
Rzeczywisty stopien przektadni jest podawany w sposob kodowany.

Dla kazdego z 5 stopni przektadni jest zestaw parametrow, ktory jest przyporzadkowany nastepujaco:

Nr Interfejs Dane zestawu danych Tres¢
zestawu PLC
parametrow CBA
0 - Dane dla pracy osi Wspdiczynnik Ky
Nadzory
1 000 Dane dla 1. stopnia przektadni Predko$¢ obrotowa M40
001 Min/max predko$¢ obrotowa
2 010 Dane dla 2. stopnia przektadni
3 011 Dane dla 3. stopnia przektadni
4 100 Dane dla 4. stopnia przektadni
5 101 Dane dla 5. stopnia przektadni
110 -
111

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 — 0

Gdy uzytkownik PLC zgtosi odwrotnie do NCK inny rzeczywisty stopien przekfadni, niz stopien zadany zgtoszony
przez NCK do PLC, przetaczenie stopnia przektadni jest mimo to uwazane ca pomysinie zakoniczone i jest uaktyw-
niany rzeczywisty stopien A do C.

Koresponduje z...

Sygnat int. ,rzeczywisty stopien przektadni A do C” (V38032002.0 do .2)
Sygnat int. ,przetaczenie stopnia przektadni” (V39032000.3)

Sygnat int. ,przektadnia jest przetaczona” (V38032000.3)

Sygnat int. ,predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V38032002.5)
Zestawy parametréw dla stopni przektadni

V38032002.7 i .6
Sygnat interfejsowy

Zadany kierunek obrotéw w lewo / zadany kierunek obrotéw w prawo
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Jezeli zostanie nastawiony sygnat int. ,ruch wahliwy przez PLC”, mozna przy pomocy obydwu sygnatéw int. ,zada-
ny kierunek obrotéw w lewo i w prawo” zada¢ kierunek obrotéow dla ruchu wahliwego. Przy tym czasy dla ruchu
wahliwego silnika wrzeciona sg ustalane przez to, ze sa nastawiane odpowiednie dtugosci sygnatéw int. ,zadany
kierunek obrotéw w lewo i w prawo”.

Sygnat bez znaczenia
przy ....

Inne rodzaje pracy wrzeciona niz ruch wahliwy.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Patrz sygnat int. ,ruch wahliwy przez PLC”

Przypadki specjalne,
btedy

. Jezeli obydwa sygnaly int. sg nastawione réwnoczes$nie, zadna predkos$¢ obrotowa ruchu wahliwego nie jest
wyprowadzana.

. Gdy nie jest nastawiony zaden sygnat int., zadna predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego nie jest wyprowadza-
na.

Koresponduje z...

Sygnat int. ,ruch wahliwy przez PLC” (V38032002.4)
Sygnat int. ,predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V38032002.5)
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Vv38032002.5
Sygnat interfejsowy

Predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Jezeli ma zosta¢ przeprowadzone przetaczenie stopnia przektadni (jest nastawiony sygnat int. ,przetaczenie stop-
nia przekfadni” (V39032000.3)), rodzaj pracy wrzeciona jest przetaczany na ruch wahliwy. W zalezno$ci od tego, w
jakim momencie czasu zostanie nastawiony sygnat int. ,predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V38032002.5),
wrzeciono hamuje z réznymi przys$pieszeniami do stanu zatrzymanego:

1. Sygnatint. ,predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego” jest nastawiony zanim zostanie nastawiony przez NCK
sygnat int. ,przetaczenie przektadni”. Wrzeciono jest hamowane do stanu zatrzymanego z przy$pieszeniem
przy ruchu wahliwym (MD: SPIND_OSCILL_ACCEL). Gdy wrzeciono zatrzyma sie, natychmiast rozpoczyna
sie ruch wahliwy.

2. Sygnatint. ,predkos$¢ obrotowa ruchu wahliwego” jest nastawiony po tym jak zostat przez NCK nastawiony
sygnat interfejsowy ,przetaczenie przektadni” i po tym jak wrzeciono zatrzymato sie. Po tym jak zostat nasta-
wiony sygnat ,predko$c¢ obrotowa ruchu wahliwego”, wrzeciono rozpoczyna ruch wahadtowy z przy$piesze-
niem (MD: SPIND_OSCILL_ACCEL).

Jezeli sygnat int. ,ruch wahliwy przez PLC” (V38032002.4) nie jest nastawiony, jest przy pomocy sygnatu ,pred-

kos$¢ obrotowa ruchu wahliwego” przeprowadzany automatyczny ruch wahliwy w NCK. Obydwa czasy dla kierun-

kéw obrotu sg wprowadzane w MD: SPIND_OSCILL_TIME_CW (czas ruchu wahliwego dla kierunku M3) i MD:

SPIND_OSCILL_TIME_CCW (czas ruchu wahliwego dla kierunku M4).

Jezeli jest nastawiony sygnat int. ,ruch wahliwy przez PLC”, wéwczas przy pomocy sygnatu ,predko$é obrotowa

ruchu wahliwego” predkos$¢ obrotowa jest wyprowadzana tylko w potgczeniu z sygnatem ,zadany kierunek ruchu w

prawo i w lewo”. Ruch wahliwy, a wiec stata zmiana kierunku obrotu, jest wigc przeprowadzany przez uzytkownika

PLC przy pomocy sygnatu interfejsowego ,zadany kierunek obrotéw w lewo i w prawo” (ruch wahliwy przez PLC).

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Wrzeciono nie wykonuje ruchu wahliwego.

Sygnat bez znaczenia
przy ...

Wszystkie rodzaje pracy wrzeciona poza ruchem wahliwym

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Predkos$¢ obrotowa ruchu wahliwego jest stosowana dla utatwienia wigczenia nowego stopnia przektadni. Silnik
wrzeciona musi przy tym stale zmienia¢ kierunek obrotéw.

Koresponduije z...

Sygnat int. ,ruch wahliwy przez PLC” (V38032002.4)
Sygnat int. ,zadany kierunek obrotu w lewo” (V38032002.7)
Sygnat int. ,zadany kierunek obrotu w prawo” (V38032002.6)

V38032002.4
Sygnat interfejsowy

Ruch wahliwy przez PLC
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Jezeli sygnat int. ,ruch wahliwy przez PLC” nie jest nastawiony, jest przy pomocy sygnatu ,predko$¢ obrotowa
ruchu wahliwego” przeprowadzany automatyczny ruch wahliwy w NCK. Obydwa czasy dla kierunkéw obrotu sg
wprowadzane w MD: SPIND_OSCILL_TIME_CW (czas ruchu wahliwego dla kierunku M3) i MD:
SPIND_OSCILL_TIME_CCW (czas ruchu wahliwego dla kierunku M4).

Jezeli jest nastawiony sygnat int. ,ruch wahliwy przez PLC”, wéwczas przy pomocy sygnatu ,predko$é obrotowa
ruchu wahliwego” predkos$¢ obrotowa jest wyprowadzana tylko w potgczeniu z sygnatem ,zadany kierunek ruchu w
prawo i w lewo”. Ruch wahliwy, a wiec stata zmiana kierunku obrotu, jest wigc przeprowadzany przez uzytkownika
PLC przy pomocy sygnatu interfejsowego ,zadany kierunek obrotéw w lewo i w prawo” (ruch wahliwy przez PLC).

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Jezeli mimo wielokrotnych préb nie mozna wiaczy¢ stopnia przektadni przy ruchu wahliwym przez NCK, mozna
przetaczy¢ na ruch wahliwy przez PLC. Uzytkownik PLC moze przy tym dowolnie zmienia¢ obydwa czasy dla
kierunkow obrotu. Mozna w ten sposoéb zapewnic¢, ze réwniez przy niekorzystnym ustaleniu kot zgbatych bedzie
mozliwe niezawodne przetaczenie stopnia przektadni.

Koresponduije z...

MD: SPIND_OSCILL_TIME_CW (czas ruchu wahliwego dla kierunku M3)
MD: SPIND_OSCILL_TIME_CCW (czas ruchu wahliwego dla kierunku M4)
Sygnat int. ,predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V38032002.5)

Sygnat int. ,zadany kierunek obrotéw w lewo” (V38032002.7)

Sygnat int. ,zadany kierunek obrotéw w prawo” (V38032002.6)

SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00

9-177

6FC5597-3AA10-0PP1




Wrzeciono

VB38032003
Sygnat interfejsowy

Korekta wrzeciona
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Korekta wrzeciona jest zadawana poprzez PLC w kodzie Graya.
Warto$¢ korekty okresla udziat procentowy zaprogramowanej wartosci zadanej predkosci obrotowej, ktory jest
wyprowadzany do wrzecion

Potozenie Kod Korekta
przefacznika wrzeciona
1 00001 0.5
00011 0.55
3 00010 0.60
4 00110 0.65
5 00111 0.70
6 00101 0.75
7 00100 0.80
8 01100 0.85
9 01101 0.90
10 01111 0.95
11 01110 1.00
12 01010 1,05
13 01011 1.10
14 01001 1.15
15 01000 1.20
16 11000 1.20
17 11001 1.20
18 11011 1.20
19 11010 1.20
20 11110 1.20
21 11111 1.20
22 11101 1.20
23 11100 1.20
24 10100 1.20
25 10101 1.20
26 10111 1.20
27 10110 1.20
28 10010 1.20
29 10011 1.20
30 10001 1.20
31 10000 1.20

Tahlica O-1 Knd (Grava dla knrektv wrzerinna

Koresponduje z...

Sygnat int. ,korekta dziata” (V38030001.7)
Sygnat int. ,korekta posuwu obowigzuje dla wrzeciona” (V38032001.0)

Sygnaly od osi/wrzeciona

V39030000.0
Sygnat interfejsowy

Wrzeciono - nie 0$
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Reagowanie na zbocze: tak | Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:
O$ maszyny pracuje jako wrzeciono w nastepujacych rodzajach pracy wrzeciona:
. sterowanie
. ruch wahliwy
. pozycjonowanie

Sygnaly interfejsowe do osi (VB38031000 do ... 03) i od osi (VB39031000 do ... 03) nie obowigzuja.
Sygnaly interfejsowe do wrzeciona (VB38032000 do ... 03) i od wrzeciona (VB39032000 do ... 03) obowiazuja.
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Wrzeciono

V39030000.0
Sygnat interfejsowy

Wrzeciono - nie 0$
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 — 0

O$ maszyny pracuje jako os.
Sygnalty interfejsowe do osi (VB38031000 do ... 03) i od osi (VB39031000 do ...03) obowigzuja.
Sygnaly interfejsowe do wrzeciona (VB38032000 do ... 03) i od wrzeciona (VB39032000 do ...03) nie obowigzuja.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Reczna zmiana predkosci wrzeciona

V39032000.3
Sygnat interfejsowy

Przelaczenie przektadni
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Stopien przektadni moze zosta¢ zadany:

. na state przez program obrébki (M41 do M45)

. automatycznie przez programowang predko$¢ obrotowg wrzeciona (M40)

M41 do M45:

. Stopien przektadni mozna zada¢ w programie obrébki przy pomocy M41 do M45. Gdy przez M41 do M45
zostanie zadany stopien przektadni, ktory jest nieréwny aktualnemu, jest nastawiany sygnat interfejsowy
Jprzetaczenie przektadni” i sygnat ,zadany stopien przektadni A do C”.

M40:

. Przy pomocy M40 w programie obrébki stopien przekfadni jest automatycznie ustalany przez sterowanie.
Nastepuje przy tym kontrola, na jakim stopniu przektadni zaprogramowana predkosé obrotowa wrzeciona
jest mozliwa (funkcja S). Gdy zostanie wywotany stopien przektadni, ktéry jest nieréwny aktualnemu, jest na-
stawiany sygnat interfejsowy ,przetgczenie przektadni” i sygnat ,zadany stopien przekfadni ,A do C”.

. Podczas gdy sygnat = 1, w komunikacie pracy kanatu jest wyswietlany tekst ,oczekiwanie na zmiane stopnia

przektadni”.

Przypadki specjalne,
btedy ...

Sygnat interfejsowy ,przetaczenie przektadni” jest nastawiany tylko wtedy, gdy zostanie zadany nowy stopien
przektadni, ktéry jest nieréwny aktualnemu.

Koresponduije z...

MD: GEAR_STEP_USED_IN_AX_MODE (stopien przektadni dla pracy jako 0$ obrotowa)
Sygnat int. ,zadany stopien przektadni A do C” (V39032000.0 do .2)

Sygnat int. ,rzeczywisty stopien przektadni A do C” (V38032000.0 do .2)

Sygnat int. ,przekfadnia jest przetgczona” (V38032000.3)

V39032000.0 do .2
Sygnat interfejsowy

Zadany stopien przektadni A do C
Sygnak(y) od osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: tak

[ Sygnaty aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Stopien przektadni moze zosta¢ zadany:

. na state przez program obrébki (M41 do M45)

. automatycznie przez programowang predko$¢ obrotowg wrzeciona (M40)

M41 do M45:

. Stopien przektadni mozna zada¢ w programie obrébki przy pomocy M41 do M45. Gdy przez M41 do M45
zostanie zadany stopien przektadni, ktory jest nieréwny aktualnemu, jest nastawiany sygnat interfejsowy
Jprzetaczenie przektadni” i sygnat ,zadany stopien przektadni A do C”.

M40:

. Przy pomocy M40 w programie obrobki stopien przektadni jest automatycznie ustalany przez sterowanie.
Nastepuje przy tym kontrola, na jakim stopniu przektadni zaprogramowana predko$é obrotowa wrzeciona
jest mozliwa (funkcja S). Gdy zostanie wywotany stopien przektadni, ktory jest nieréwny aktualnemu, jest na-
stawiany sygnat interfejsowy ,przetaczenie przektadni” i sygnat ,zadany stopien przekfadni ,A do C”.

Zadany stopien przektadni jest wyprowadzany w sposéb zakodowany:

1. stopien przektadni 000(CBA)
stopien przektadni 001
stopien przektadni 010

1.
2.
3. stopien przektadni 0
4. stopien przektadni 1
warto$¢ nieobowigzujaca 1
warto$¢ nieobowigzujgca 1

[N N
S~ 00
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Wrzeciono

V39032000.0 do .2
Sygnat interfejsowy

Zadany stopien przektadni A do C
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Sygnat bez znaczenia
przy ...

Inne rodzaje pracy wrzeciona niz ruch wahliwy.

Koresponduje z...

Sygnat int. ,przetaczenie stopnia przektadni” (V39032000.3)
Sygnat int. ,rzeczywisty stopien przektadni A do C” (VV38032000.3)
Sygnat int. ,przekfadnia jest przetaczona” (V38032000.3)

V39032001.7
Sygnat interfejsowy

Rzeczywisty kierunek obrotéw w prawo
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Gdy wrzeciono wiruje, jest przy pomocy sygnatu interfejsowego ,rzeczywisty kierunek obrotéw w prawo” = 1 sygna-
lizowany kierunek obrotéw W PRAWO. Rzeczywisty kierunek obrotéw jest wyprowadzany z przetwornika potozenia
rzeczywistego wrzeciona.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Gdy wrzeciono wiruje, jest przy pomocy sygnatu interfejsowego ,rzeczywisty kierunek obrotéw w prawo” = 0 sygna-
lizowany kierunek obrotéw W LEWO.

Sygnat bez znaczenia . Wrzeciono jest zatrzymane, sygnat interfejsowy ,08/wrzeciono zatrzymane” = 1 (w stanie zatrzymanym jest
przy ... niemozliwa ocena kierunku obrotow)
. Wrzeciona bez przetwornika pomiarowego potozenia

Koresponduje z...

Sygnat int. ,wrzeciono zatrzymane”

V39032001.5
Sygnat interfejsowy

Wrzeciono w zakresie zadanym
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnalt(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Przy pomocy sygnatu interfejsowego ,wrzeciono w zakresie zadanym” nastepuje sygnalizacja, czy zaprogramowa-
na i ew. ograniczona predko$¢ obrotowa wrzeciona jest uzyskana.

W rodzaju pracy wrzeciona ,sterowanie” zadana predkos¢ obrotowa (predkos$é zaprogramowana * korekta wrze-
ciona, przy uwzglednieniu ograniczen) jest poréwnywana z predkoscig rzeczywista.

Jezeli rzeczywista predko$¢ obrotowa odbiega od predkosci zadanej o mniej niz tolerancja predkosci obrotowej
wrzeciona (MD: SPIND_DES_VELO_TOL), wéwczas jest nastawiany sygnat int. ,wrzeciono w zakresie zadanym”.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 — 0

Przy pomocy sygnatu interfejsowego ,wrzeciono w zakresie zadanym” nastepuje sygnalizacja, czy wrzeciono
znajduje sie jeszcze w fazie przy$pieszania.

W rodzaju pracy wrzeciona ,sterowanie” zadana predko$é obrotowa (predko$¢ zaprogramowana * korekta wrze-
ciona, przy uwzglednieniu ograniczen) jest poréwnywana z predkoscig rzeczywista.

Jezeli rzeczywista predkos¢ obrotowa odbiega od predkosci zadanej o wiecej niz tolerancja predkosci obrotowej
wrzeciona (MD: SPIND_DES _VELO_TOL), wéwczas jest zabierany sygnat int. ,wrzeciono w zakresie zadanym”.

Sygnat bez znaczenia
przy ...

Wszystkie rodzaje pracy wrzeciona oprécz pracy ze sterowana predkoscig obrotowg (sterowanie).

Koresponduje z...

MD: SPIND_DES_VELO_TOL (tolerancja predkos$ci obrotowej wrzeciona)

V39032001.1
Sygnat interfejsowy

Zadana predkos¢ obrotowa ograniczona
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Jezeli zostata zaprogramowana jedna predkos$¢ obrotowa wrzeciona (1/min) albo stata predkos$¢ skrawania (m/min
wzgl. stép/min), jest przekroczona jedna z nastepujacych wartosci granicznych:

maksymalna predko$¢ obrotowa zadanego stopnia przektadni

maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona

ograniczenie predko$ci obrotowej przez interfejs PLC

programowane ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G26

. programowane ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona przy G96

Predko$¢ obrotowa wrzeciona jest ograniczana do maksymalnej wartos$ci granicznej.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Jezeli zostata zaprogramowana jedna predko$¢ obrotowa wrzeciona (1/min) albo stata predkos$¢ skrawania (m/min
wzgl. stép/min), nie przekroczono zadnej z wartosci granicznych.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Z sygnatu int. ,zadana predko$¢ obrotowa ograniczona” mozna rozpoznaé, ze zaprogramowanej predkosci obroto-
wej nie mozna uzyskac¢. Uzytkownik PLC moze uzna¢ ten stan za dopuszczalny i zezwoli¢ na ruch po konturze,
albo moze zablokowaé ten ruch wzgl. caly kanat, sygnat int. ,wrzeciono w zakresie zadanym” jest przetwarzany.
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Wrzeciono

V39032001.2
Sygnat interfejsowy

Zadana predkos¢ obrotowa zwigkszona
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: tak

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Jezeli zostata zaprogramowana jedna predkos$¢ obrotowa wrzeciona (1/min) albo stata predkos$¢ skrawania (m/min
wzgl. stép/min), nastapito zejscie ponizej jednej z nastepujacych wartosci granicznych:

. minimalna predko$¢ obrotowa zadanego stopnia przekfadni
. minimalna predko$¢ obrotowa wrzeciona
. programowane ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G25

Predko$¢ obrotowa wrzeciona jest ograniczana (podnoszona) do minimalnej warto$ci graniczne;j.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 - 0

Jezeli zostata zaprogramowana jedna predko$¢ obrotowa wrzeciona (1/min) albo stata predko$¢ skrawania (m/min
wzgl. stép/min), nie przekroczono zadnej z wartosci granicznych.

Koresponduije z...

Z sygnatu int. ,zadana predko$¢ obrotowa zwiekszona” mozna rozpoznaé, ze zaprogramowanej predkosci obroto-
wej nie mozna uzyskac.

V39032001.0
Sygnat interfejsowy

Granica predkosci obrotowej przekroczona
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: tak

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Jezeli rzeczywista predko$¢ obrotowa przekracza maksymalng predko$¢ obrotowa wrzeciona (MD:
SPIND_VELO_LIMIT) o wigcej niz tolerancje (MD: SPIND_DES_VELO_TOL), zostaje nastawiony sygnat int.
Lgranica predkosci obrotowej przekroczona” i jest wyprowadzany alarm 22050. Wszystkie osie i wrzeciona kanatu
sg hamowane.

Koresponduije z...

MD: SPIND_DES_VELO_TOL (tolerancja predkosci obrotowej wrzeciona)
MD: SPIND_VELO_LIMIT (maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona)
Alarm 22050 ,maksymalna predko$¢ obrotowa uzyskana”

V39032002.7
Sygnat interfejsowy

Aktywny rodzaj pracy wrzeciona: sterowanie
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigzuje(q) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Przy nastepujacych funkcjach wrzeciono znajduje sie w rodzaju pracy ,sterowanie”:
. zadanie kierunku obrotow wrzeciona M3/M4 albo zatrzymanie wrzeciona M5
. M41 ... M45 wzgl. automatyczna zmiana stopnia przektadni

Koresponduje z...

Sygnat int. ,rodzaj pracy wrzeciona ruch wahliwy” (V39032002.6)
Sygnat int. ,rodzaj pracy wrzeciona pozycjonowanie” (V39032002.5)

V39032002.6
Sygnat interfejsowy

Aktywny rodzaj pracy wrzeciona: ruch wahliwy
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Wrzeciono znajduje sie w rodzaju pracy ,ruch wahliwy”, gdy przez automatyczny wybér stopnia przektadni (M40)
albo przez M41 do M45 zostat zadany nowy stopien (jest nastawiony sygnat int. ,przetaczenie przektadni”). Sygnat
int. ,przetaczenie przektadni” jest nastawiany tylko wtedy, gdy zostanie zadany nowy stopien, ktéry nie jest réowny
aktualnemu.

Koresponduije z...

Sygnat int. ,rodzaj pracy wrzeciona sterowanie” (V39032002.7)
Sygnat int. ,rodzaj pracy wrzeciona pozycjonowanie” (V390032002.5)
Sygnat int. ,przetaczenie przektadni” (V39032000.3)

V39032002.5
Sygnat interfejsowy

Aktywny rodzaj pracy wrzeciona: pozycjonowanie
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Przy nastepujacej funkcji wrzeciono znajduje sie w rodzaju pracy ,SPOS=......

Koresponduje z...

Sygnat int. ,rodzaj pracy wrzeciona sterowanie” (V39032002.7)
Sygnat int. ,rodzaj pracy wrzeciona ruch wahliwy” (V39032002.6)
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Wrzeciono

V39032002.3
Sygnat interfejsowy

Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej aktywne
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze: tak [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Funkcja gwintowania otworu G331, G332 jest aktywna.

Nie nastepuje reakcja wzgl. aktualizacji specyficznych dla wrzeciona sygnatéw interfejsowych, jak:
Sygnat int. ,zresetowanie wrzeciona”

Sygnat int. ,odwrécenie M3/M4”

Sygnat int. ,wrzeciono w zakresie zadanym”

Sygnat int. ,zadana predkos$¢ obrotowa zwiekszona”

Wskazéwka: podczas gwintowania otworu (G331, G332) niektorych funkgcji nie nalezy uzywac:
cofng¢ sygnat int. ,zezwolenie dla regulatora”,

nastawi¢ sygnat int. ,zatrzymanie posuwu”,

nastawi¢ sygnat int. ,reset”.
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Wyprowadzanie funkcji pomocniczych do 1 0

PLC

Krotki opis

Funkcje/blok

Zmiana bloku

Przejscie ptynne

W celu obrébki czesci na obrabiarce moga przez CNC w programie obrébki dodat-
kowo do pozyciji osi i rodzajow interpolacji by¢ rowniez zadawane funkcje technolo-
giczne (posuw, predkos¢ obrotowa wrzeciona, stopien przektadni, zmiana narzedzia)
i funkcje do sterowania urzadzeniami dodatkowymi (np. wysuniecie tulei wrzeciono-
wej, otwarcie chwytaka, zaci$nigcie uchwytu, itd.).

Nastepujace funkcje pomocnicze moga by¢ wyprowadzane do PLC:
¢ funkcja dodatkowa
. numer narzedzia

Funkcje sg uaktywniane w ustalonych momentach czasu podczas wykonywania
programu i wyprowadzane do PLC.

W jednym bloku programu obrébki mozna zaprogramowac
e  piec funkcji M

e jedna funkcje S

e jedngfunkcje T

e jedna funkcje D

e jedna funkcje F

przy czym w jednym bloku mozna zaprogramowaé maksymalnie 10 funkcji pomoc-
niczych.
np. N10 S3000 T1 D2 M3 M77 M87 ...

Gdy dopuszczalna liczba funkcji pomocniczych na blok zostanie przekroczona, jest
wyprowadzany alarm 12010.

Dopiero po tym jak system operacyjny PLC pokwitowat wszystkie przekazane funk-
cje pomocnicze, jest mozliwe przekazanie przez NCK nowych funkcji pomocniczych
do PLC. Blok jest uwazany za zakonczony wtedy, gdy zaprogramowany ruch zostat
zakonczony i nastapito pokwitowanie funkcji pomocniczej. W tym celu NCK ewentu-
alnie zatrzymuje wykonywanie programu obrébki, aby byto zagwarantowane, ze z
punktu widzenia programu uzytkownika PLC zadne z funkcji pomocniczych nie
zostaty utracone.

Ruch po konturze pozostaje ciagty tylko wtedy, gdy wyprowadzanie funkcji pomocni-
czych nastepuje podczas ruchu i zostato pokwitowane przed koncem ruchu.
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Wyprowadzanie funkcji pomocniczych do PLC

10.1 Grupy funkcji pomocniczych

Dziatanie

Projektowanie

Domysinie usta-
lone grupy funkcji
pomocniczych

Wyprowadzane funkcje pomocnicze rodzaju M i T mozna przy pomocy danych ma-
szynowych podzieli¢ na grupy.

Dana funkcja pomocnicza moze zosta¢ przyporzadkowana tylko do jednej z tych
grup.

W jednym bloku wolno zaprogramowac tylko jedng funkcje pomocniczg z danej
grupy. W przeciwnym przypadku zostanie wyprowadzony alarm 14760.

Maksymalnie mozna zdefiniowaé¢ 15 grup funkcji pomocniczych.

Tym 15 grupom mozna przyporzadkowa¢ maksymalnie 50 funkcji pomocniczych (na
kanat). Standardowo domyslnie ustalonych funkcji pomocniczych tutaj nie uwzgled-
niono.

W specyficznej dla NCK danej maszynowej AUXFU_MAXNUM_GROUP_ASSIGN
(liczba funkcji pomocniczych podzielonych na grupy) wpisuje sie rzeczywistg liczbe
funkcji pomocniczych, ktéra zostata rozdzielona na grupy.

Przyporzadkowana funkcja pomocnicza jest ustalana w nastepujacych danych ma-
szynowych:

AUXFU_ASSIGN_TYPE[n] rodzaj funkcji pomocniczej
AXFU_ASSIGN_VALUE[N] wartos$¢ funkcji pomocniczej
AUXFU_ASSIGN_GROUPI[n] grupa funkcji pomocniczych

Domyslnie ustalone grupy majg nastepujace zachowanie sie:
e  wyprowadzenie na koncu bloku (grupa 1)
e  wyprowadzenie przed ruchem (grupa 2)

Grupa 1:
Funkcje pomocnicze M0, M1 i M2 sg standardowo przyporzgadkowane do grupy 1.

Grupa 2:
Funkcje M3, M4 i M5 s3 standardowo przyporzadkowane do grupy 2.

10.2 Zachowanie sie przy poszukiwaniu bloku

Poszukiwanie
bloku z oblicze-
niem

10 - 184

Przy poszukiwaniu bloku z obliczeniem wszystkie funkcje pomocnicze, ktére sg
przyporzadkowane do grupy, sg zbierane i wyprowadzane na koncu poszukiwania
przed wtasciwym blokiem ponownego wejscia do programu (oprécz grupy 1 : MO,
M1, ...). Jest kazdorazowo wyprowadzana ostatnia funkcja pomocnicza danej grupy.

Wszystkie zebrane funkcje pomocnicze sg wyprowadzane jako normalne funkcje
pomocnicze pod postacig oddzielnego bloku i przed ruchem.

Wazne: Jezeli funkcje pomocnice majg by¢ zbierane przy poszukiwaniu bloku, mu-
szg zosta¢ przyporzadkowane do grup!
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Wyprowadzanie funkcji pomocniczych do PLC

10.3 Opis funkcji pomocniczych

Funkcja M

Zastosowanie Przy pomocy funkcji M mozna poprzez program obrébki uaktywniaé rozne tgczenia w
maszynie.

Zakres funkcji e W jednym bloku programu obrébki jest mozliwych 5 funkcji M.

e  Zakres wartosci dla funkcji M: 0 do 99; liczby catkowite

. Dla matej czesci funkcji M producent sterowania ustalit state dziatanie (patrz
podrecznik uzytkownika ,Obstuga i programowanie”). Pozostata czes¢ jest do
dyspozycji producenta maszyny.

Funkcja T

Zastosowanie Przy pomocy funkcji T mozna udostepni¢ poprzez PLC narzedzie potrzebne w da-
nym odcinku obrébki. Czy zmiana narzedzia ma nastagpi¢ bezposrednio przy pomocy
polecenia T czy przy pomocy nastepujacego dalej polecenia M6, mozna nastawi¢
przy pomocy danej maszynowej (patrz podrecznik uzytkownika ,obstuga i progra-
mowanie”).

Programowana funkcja T moze by¢ interpretowana jako nr narzedzia albo jako nr
miejsca.

Zakres funkcji W jednym bloku programu obrdébki jest mozliwa 1 funkcja T.

Cecha szczegodlna TO jest zarezerwowane dla nastepujacej funkcji: wyjecie aktualnego narzedzia z
uchwytu i nie wtozenie nastgpnego narzedzia.
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Wyprowadzanie funkcji pomocniczych

10.4 Opis danych

Dane maszynowe

11100 AUXFU_MAXNUM_GROUP_ASSIGN

Nr danej maszynowej Liczba funkcji pomocniczych rozdzielonych na grupy

Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min. granica wprowadzania: 1 | Max granica wprowadzania: 50

Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BYTE [ Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W tej danej maszynowej nalezy wpisaé rzeczywistg liczbe funkcji pomocniczych, ktére zostaty podzielone na grupy.

Licza sie tylko funkcje pomocnicze specyficzne dla klienta, nie funkcje pomocnicze zdefiniowane domysinie.

Przyktad(y) zastosowa-

nia

Koresponduije z ... MD 22010: AUXFU_ASSIGN_TYPE[n]

22000 AUXFU_ASSIGN_GROUP[n]

Nr danej maszynowej Grupa funkcji pomocniczych [HiFunr.] 0...49

Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min. granica wprowadzania: 1 | Max granica wprowadzania: 15
Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BYTE [ Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Patrz MD: AUXFU_ASSIGN_TYPE[n] (rodzaj funkcji pomocniczej)

Przyktad(y) zastosowa-

nia
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22010 AUXFU_ASSIGN_TYPE[n]
Nr danej maszynowej Rodzaj funkcji pomocniczej [HiFunr. w kanale]: 0...49

Standardowe nastawienie domysine: - [ Min. granica wprowadzania: - [ Max granica wprowadzania: 16 znakéw
Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka:

Typ danych: STRING | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy pomocy danych maszynowych AUXFU_ASSIGN_TYPE[n] (rodzaj funkcji pomocniczej),

AUXFU_ASIGN_VALUE[N] (wartos¢ funkcji pomocniczej) i AUXFU_ASSIGN_GROUP[n] (grupa funkcji pomocni-
czych) nastepuje przyporzadkowanie rodzaju funkcji pomocniczej (M, T), odno$nego rozszerzenia i wartosci funkcji
pomocniczej do grupy funkcji pomocniczych.

Przyktad: IVI T =99 => grupa 5 (odpowiada M99)

Rodzaj funkgiji

Rozszerzenie funkcji pomocniczej, state

Wartos$¢ funkcji pomocniczej

Grupa funkcji pomocniczych
= MD: AUXFU_ASSIGN_TYPE[0] = ,M”

MD: AUXFU_ASSIGN_VALUE[0] = 99

MD: AUXFU_ASSIGN__GROUPI0] = 5; (= 5. grupa)

MO, M1, M2, (M17 i M30) s standardowo przyporzadkowane do grupy 1. M3, M4, M5 sg standardowo przyporzad-
kowane do grupy 2.

Indeks [n] danych maszynowych okresla numer funkcji pomocniczej: 0-49.

Wszystkie funkcje pomocnicze, ktére sg przyporzadkowane do grup, nalezy numerowac w kolejnosci rosnacej.
[0] = 1. funkcja pomocnicza

[1] = 2. funkcja pomocnicza

Trzy dane maszynowe do przyporzadkowania funkcji pomocniczej go grupy funkcji pomocniczych nalezy kazdora-
zowo wyposazy¢ w taki sam indeks [n].

Przyktad(y) zastosowa- | Patrz rozdziat 6

nia

Przypadki specjalne, Gdy wartos¢ jednej funkcji pomocniczej jest mniejsza od zera, wszystkie funkcje pomocnicze tego rodzaju i rozsze-
btedy rzenie s przyporzadkowane do jednej grupy.

Koresponduje z ... MD 11100: AUXFU_MAXNUM_GROUP_ASSIGN

22030 AUXFU_ASSIGN_VALUE[n]

Nr danej maszynowej Warto$¢ funkcji pomocniczej [HiFuNr.] 0...49

Standardowe nastawienie domysine: 0 [ Min. granica wprowadzania: *** [ Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: DWORD | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Patrz MD: AUXFU_ASSIGN_TYPE[n] (rodzaj funkcji pomocniczej)

Przyktad(y) zastosowa- | Patrz rozdziat 6

nia
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Wyprowadzanie funkcji pomocniczych

10.5 Opis sygnatéw

V25000000.0 i
V25000001.4
Sygnat interfejsowy

Zmiana funkcji M
Zmiana funkcji T
Sygnal(y) od kanatu (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze

: nie | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Informacja M, T, zostata wyprowadzona do interfejsu z nowg warto$cig razem z przynaleznym sygnatem zmiany.
Sygnat zmiany sygnalizuje przy tym, ze odpowiednia warto$¢ obowigzuje.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Sygnaty zmiany zostang na poczatku nastepnego cyklu cofnigte przez program systemowy PLC.
Warto$¢ kazdorazowej informacji nie obowigzuje.

VD25002000
Sygnat interfejsowy

Funkcja T 1
Sygnal(y) od kanatu (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze

: nie | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Tutaj jest udostepniana funkcja T zaprogramowana w bloku T, gdy tylko jest sygnat zmiany T.
Zakres wartosci funkcji T: 0-99; liczby catkowite
Funkcja T pozostaje aktualna, az zostanie zastgpiona przez nowg funkcije T.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

. Po zatadowaniu programu PLC

. Przed wpisaniem nowej funkcji pomocniczej wszystkie inne sg kasowane.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Sterowanie automatycznym wyborem narzedzi.

Przypadki specjalne,
btedy...

Przy pomocy TO aktualne narzedzie jest usuwane z uchwytu a nowe nie jest zaktadane (standardowe zaprojekto-
wane przez producenta maszyny).

VB25001000 do
VB25001012
Sygnat interfejsowy

Dynamiczne funkcje M: MO - M99

Sygnal(y) od kanatu (NCK — PLC)

Reagowanie na zbocze:

nie | Sygnaty aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 - 1

Dynamiczne bity sygnatéw M sa nastawiane przez dekodowane funkcje M.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Dynamiczne bity sygnatéw M sg przy ogélnym wyprowadzeniu funkcji pomocniczej kwitowane przez program
systemowy PLC po kompletnym wykonaniu programu.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Obroty wrzeciona w prawo / w lewo, wiaczenie / wytaczenie chtodziwa.
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Posuwy

11.1 Przeglad

Rodzaje posuwu

Wplywanie na
posuw

11

Posuw jest to predkos¢ obrébkowa, z ktérg narzedzie porusza sie wzdiuz zaprogra-
mowanego konturu obrabianego przedmiotu (tor). W zaleznosci od tego toru ruchu
(prosta, okrag) wynikajg poszczegodine predkosci w osiach, odpowiednio do ich
udziatu w tworzeniu konturu.

W celu prowadzenia obrébki jest ponadto potrzebne wirujgce wrzeciono. Predkosé
obrotowa wrzeciona jest nastawiana oddzielnie, np. poprzez program przy pomocy
adresu S.

Obok réznych zadan obrobkowych sg réwniez konieczne procesy pozycjonowania.
Tutaj narzedzie porusza sie z najwyzszg mozliwg predkoscig po prostej - ale nie na
obrabianym przedmiocie.

W zaleznosci od nastawionego rodzaju interpolacji i specjalnych polecen G do wybo-
ru posuwu w programie dziatajg rézne posuwy/predkosci; tak samo w pracy probnej
programu albo przy sterowaniu recznym:

e posuw F przy G1, G2, G3, G5
e posuw przy nacinaniu gwintu G33
. posuw przy gwintowaniu otworu z uzyciem uchwytu wyréwnawczego G63

e posuw przy gwintowaniu otworu bez uzycia uchwytu wyréwnawczego G331,
G332

e  przesuw szybki w przypadku GO
. posuw w pracy probnej

. predkosci przy recznym wykonywaniu ruchéw w osiach

W celu dopasowania do zmienionych warunkéw technologicznych podczas obrébki
albo do celéw testowych mozna zmieni¢ zaprogramowany posuw przez wykonanie
czynnosci obstugowej / PLC; np. pokrecenie pokrettem recznej zmiany posuwy albo
przez uaktywnienie posuwu testowego.
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Posuwy

11.2 Posuw F

Dziatanie

Programowanie

Jednostka miary
dla F w przypadku
G94, G95

Przyktad progra-
mowania

Jednostka miary
dla F w przypadku
G96, G97

Wskazowka

Maksymalna
predkos¢ w
punkcie

11-190

Posuw F jest predkoscia w punkcie narzedzia wzdiuz zaprogramowanego konturu
obrabianego przedmiotu.

Poszczegdlne predkosci osi wynikaja przy tym z udziatu drogi w osi w tym ruchu
postepowym.

Posuw F dziata w przypadku rodzajoéw interpolacji G1, G2, G3, G5 i tak dtugo pozo-
staje zawarty w programie, az zostanie zapisane nowe stowo F (patrz podrecznik
uzytkownika ,Obstuga i programowanie”).

F...

Wskazowka: W przypadku wartosci wyrazonych liczba catkowita mozna kropke
dziesietng pominaé, np. F300

Jednostka miary stowa F jest okre$lana przez funkcje G:
o G9%4 F jako posuw w mm/min

e G955 F jako posuw w mm/obroét wrzeciona (ma sens tylko wtedy, gdy
wrzeciono pracuje!)

N10 G94 F310 ;posuw w mm/min
.l\.l.1 10 S200 M3 ;obroty wrzeciona
N120 G95 F15.5 ;posuw w mm/obrét

Dla tokarek grupa zawierajgca G94, G95 jest jeszcze rozszerzona o funkcje G96,
G97 dla stalej predkosci skrawania (WL./WYL.). Funkcje te majg dodatkowo jesz-
cze wplyw na stowo S.

Przy wiaczonej funkcji G96 predkos¢ obrotowa wrzeciona jest dopasowywana do
obrabianej w danej chwili Srednicy (o$ poprzeczna) w ten sposob, ze zaprogramo-
wana predkos$¢ skrawania S na ostrzu narzedzia pozostaje stata (predkosé obrotowa
wrzeciona razy $rednica = wartos¢ stata).

Stowo S jest od bloku zawierajacego G96 odczytywane jako predkos¢ skrawania.
G96 dziata modalnie az do odwotania przez inng funkcje G grupy (G94, G95, G97).
Posuw F jest przy tym stale odczytywany w jednostce miary mm/obroét (jak w przy-
padku G95).

Gdy jest zmieniane polecenie G, ktére ustala nowg jednostke miary dla stowa F,
musi zosta¢ wpisana réwniez nowa wartosc F.

Maksymalna predkos¢ w punkcie wynika z maksymalnych predkosci uczestnicza-
cych osi (MD: MAX_AX_VELOQ) i ich udziatu w wykonywaniu ruchu po konturze.
Zapisana w danej maszynowej maksymalna predkos¢ danej osi nie moze zostac
przekroczona.
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Posuwy

Korekta posuwu
w przypadku
okregow G901

Sygnalt interfej-
sowy

Alarmy

Przy wykonywaniu konturéw kotowych z uzyciem narzedzi frezarskich i z wtaczong,
korektg promienia narzedzia (G41/G42) jest konieczne korygowanie posuwu w
punkcie srodkowym frezu, gdy zaprogramowana warto$¢ F ma dziataé na kontur
kotowy. Przy wtaczonej korekcie posuwu (G901) nastepuje automatyczne rozpozna-
wanie obrobki wewnetrznej i zewnetrzne;.

Przy pomocy G900 mozna korekte posuwu wytgczyc.

Przy aktywnym posuwie na obroét jest nastawiony sygnat interfejsowy ,posuw na
obrét aktywny” (V33000001.2).

e Jezeli w przypadku G1, G2, G3, G5 nie jest zaprogramowane stowo F, wow-
czas jest wyprowadzany alarm 10.860. Nie moze nastgpi¢ ruch w osi.

. Przy zaprogramowaniu FO jest wyprowadzany alarm 14800

e  Gdy wrzeciono jest zatrzymane przy aktywnym G95, wéwczas nie moze nasta-
pi¢ ruch w osi. Alarm nie jest wyprowadzany.

11.3 Posuw przy nacinaniu gwintu G33

Zastosowanie

Predkosé osi

NC-STOP, wyko-
nywanie pojedyn-
czymi blokami

Przy pomocy funkcji G33 mozna wykonywac¢ gwint o statym skoku. Do gwintowana
otworu z uzyciem uchwytu wyréwnawczego funkcja ta jest réwniez uzyteczna.
Szczegdtowy opis patrz podrecznik uzytkownika ,,Obstuga i programowanie”.

W przypadku gwintéw G33 predkos¢ osi dla dtugosci gwintu wynika z nastawionej
predkosci obrotowej wrzeciona i zaprogramowanego skoku gwintu. Maksymalna
predkos¢ osi, ustalona w MD: MAX_AX_VELO nie moze jednak zosta¢ przekroczo-
na.

Posuw F nie ma znaczenia. Pozostaje on jednak zapisany w pamieci.

Predko$¢ osi dla dtugosci gwintu jest obliczana z nastawionej predkosci obrotowej
wrzeciona (S) i zaprogramowanego skoku gwintu w tej osi.

Np. w przypadku gwintu walcowego:

Fz [mm/min] = predko$¢ obrotowa S [obr/min] * skok gwintu K[mm/obr]

NC-STOP i wykonywanie pojedynczymi blokami dziatajg dopiero na koncu tancucha
gwintow.

Informacje Wazna
. Przetacznik korekcyjny predkosci obrotowej wrzeciona (Override) powinien przy
gwintowaniu pozostawac¢ w potozeniu niezmienionym.
. Przetacznik korekcyjny posuwu nie ma znaczenia w bloku zawierajgcym G33.
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11.4 Posuw przy gwintowaniu otworu z uzyciem oprawki wyrow-

nawczej

Zastosowanie

Posuw F

G63 jest funkcjg czesciowg do gwintowania otworéw z uzyciem gwintownika zamo-
cowanego w oprawce wyréwnawczej. System pomiaru drogi na wrzecionie nie jest
przy tym wymagany.

Szczegoétowy opis patrz podrecznik uzytkownika ,,Obstuga i programowanie”.

W przypadku G63 musi zosta¢ zaprogramowany posuw F. Musi on pasowa¢ do
wybranej predkosci obrotowej S wrzeciona (zaprogramowana albo nastawiona) i do
skoku gwintu gwintownika:

posuw F[mm/min] = predkos$¢ obrotowa S [obr/min] x skok wrzeciona [mm/obr.]

Oprawka wyréwnawcza przejmuje przy tym w ograniczonej mierze wystepujace
réznice drogi w osi wiercenia.

11.5 Posuw przy gwintowaniu otworu bez oprawki wyréwnawczej
G331, G332

Zastosowanie

Predkos¢ osi

11-192

Przy pomocy G331 - gwintowanie otworu i G332 - gwintowanie otworu ruch powrotny
mozna gwintowac¢ gwint bez uzycia oprawki wyrownawczej. Wrzeciono musi jednak
pod wzgledem technicznym nadawac sie do przejscia do pracy z regulacjg potoze-
nia. Przed gwintowaniem otworu nalezy dlatego zaprogramowac¢ pozycjonowanie
wrzeciona SPOS=...

Szczegotowy opis patrz podrecznik uzytkownika ,Obstuga i programowanie”.

W przypadku G331/G332-gwintowanie otworu predkos¢ osi dla dtugosci gwintu
wynika z zaprogramowanej predkosci obrotowej S wrzeciona i zaprogramowanego
skoku gwintu. Ustalona w MD: MAX_AX_VELO maksymalna predkos$¢ osi nie moze
jednak zostac przekroczona.

Posuw F nie ma znaczenia. Pozostaje on jednak zapisany w pamieci.
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11.6 Przesuw szybki

Korekta przesuwu
szybkiego

Przesuw szybki GO jest uzywany do szybkiego pozycjonowania narzedzia, ale nie do
obrébki.

Ruch moze odbywac¢ sie réwnoczesnie we wszystkich osiach. Wynika z tego tor pro-
stoliniowy.

Dla kazdej osi jest w danej maszynowej (MD: MAX_AX_VELO) ustalona predkosé
maksymalna (przesuw szybki). Jezeli ruch jest wykonywany tylko w jednej osi, wow-
czas ruch nastepuje jako przesuw szybki. Jezeli ruch odbywa sie rownoczesnie w
dwoch osiach, wowczas predkos¢ w punkcie (predkosé wynikowa) jest tak dobiera-
na, by uzyska¢ mozliwie najwigksza predkos¢ w punkcie przy uwzglednieniu oby-
dwu osi.
Jezeli np. obydwie osie majg takg sama predkos¢ maksymalng i réwniez do przeby-
cia takg sama droge, wowczas wynosi ona

predkos$¢ w punkcie = 1,41 x max predkosc osi
(suma geometryczna obydwu sktadowych osiowych).

W przypadku GO posuw F nie ma znaczenia. Pozostaje jednak zapisany w pamiegci.

W drodze czynnosci obstugowej — przycisk programowany ,Programmbeeinflus-
sung / wptywanie na program” mozna uaktywnic, ze przetacznik korekcyjny dla
posuwu bedzie réwniez dziata¢ dla przesuwu szybkiego. Aktywna funkcja jest wy-
Swietlana jako symbol ROV w wierszu statusu. Przy tym MMC wysyta do PLC sygnat
interfejsowy ,korekta posuwu dla przesuwu szybkiego wybrana” (V17000001.3).
Dalszy opis patrz punkt 11.9.2 ,Korekta posuwu poprzez pulpit sterowania maszyny”.

11.7 Posuw prébny

Dziatlanie Funkcja ta stuzy do testowania programoéw. Przy uaktywnionej funkcji ,posuw prob-
ny” i uruchomieniu programu posuwy, ktére sg zaprogramowane w potaczeniu z G1,
G2, G3, G5, sg zastepowane przez wartos¢ posuwu zapisang w SD:
DRY_RUN_FEED. Wartos$¢ posuwu prébnego obowigzuje réwniez w miejsce zapro-
gramowanego posuwu w blokach programowych zawierajacych G95.
Gdy jednak zaprogramowany posuw jest wiekszy niz posuw prébny, wéwczas jest
uzywana wigksza wartos¢.
Niebezpieczenstwo
Przy aktywnej funkcji ,posuw prébny” obrébka jest niedopuszczalna, gdyz w wyniku
zmienionych wartosci posuwu moga zosta¢ przekroczone predkosci skrawania
narzedzia wzgl. moze ulec zniszczeniu obrabiany przedmiot albo maszyna.
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Wybér Praca z posuwem prébnym jest wybierana na otoczce graficznej w menu ,Pro-
grammbeeinflussung / wptywanie na program”. Zostaje przez to wystany do PLC
sygnat interfejsowy ,posuw prébny wybrany” (V17000000.6).

Dodatkowo w menu ,Settingdaten / dane nastawcze” musi zosta¢ wprowadzona
pozadana warto$¢ posuwu probnego. Przy aktywnej funkgciji jest w sygnalizacji statu-
su wyswietlany symbol DRY.

(Patrz tez punkt 5.2 Test programu)

Zmiana posuwu Posuw prébny w SD: DRY_RUN_FEED powinien zosta¢ zmieniony przed startem

prébnego programu (NC-Start) — obstuga przyciskiem programowanym ,Parame-
ter/Settingdaten / parametry/dane nastawcze". Zmiany po starcie programu nie
dziataja.

Dzialanie Sygnat interfejsowy ,uaktywnienie posuwu probnego” jest przetwarzany w przypadku

NC-Start, gdy kanat znajdowat sie w stanie ,reset”

11.8 Predkosci przy recznym wykonywaniu ruchéw

Rodzaj pracy JOG Dla wykonywania ruchéw w osiach w drodze obstugi recznej (dalej okreslanej jako
sterowanie reczne) musi by¢ aktywny rodzaj pracy JOG.
W ramach rodzaju pracy JOG rozréznia sie warianty JOG (tzw. funkcje maszyny):

e ruch ciagty (jak dtugo przycisk osi jest nacisniety)

e ruch przyrostowy (wstepnie wybrana liczna przyrostow)

Ruchy réwnocze- W przypadku JOG ruch moga wykonywaé réwnoczesnie wszystkie osie. W czasie
she réwnoczesnego ruchu wielu osi nie ma interpolacyjnego powigzania miedzy nimi.

Predkos¢ Predkos¢ ruchu osi w JOG jest ustalana przez dang nastawcza;:
SD: JOG_SET_VELO (predkos¢ w JOG mm/min)
Wartos¢ mozna wprowadzi¢ czynnos$cig obstugowg przycisk programowany ,Para-
meter/parametry” — ,Settingdaten/dane nastawcze”.
Jezeli wartos¢ ta wynosi zero, wowczas ruch nastepuje z wartoscig danej maszyno-
wej osi DD: JOG_VELO.

Wiaczenie prze- Jezeli rbwnoczesnie z przyciskiem ruchu zostanie nacisniety przycisk wiaczenia

suwu szybkiego  Przesuwu szybkiego, wéwczas ruch nastepuje z predkosciag ustalong w specyficznej
dla osi MD: JOG_VELO_RAPID (predkos¢ ruchu w osi w JOG z wigczonym przesu-
wem szybkim).

Korekta posuwu Na predkos¢ ruchu w JOG mozna dodatkowo wptywaé przy pomocy specyficznego
dla osi przetacznika korekcyjnego posuwu.

(Blizsze dane do sterowania recznego w JOG patrz punkt ,Sterowanie reczne i
sterowanie kotkiem recznym”.
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11.9 Wptywanie na posuw

Programowanie
posuwu i wpty-
wanie na posuw

Na ponizszym rysunku przedstawiono mozliwosci programowania posuwu i wptywa-

nia na posuw.

SD: DRY_RUN_FEED
(posuw prébny

Zaprogram. warto$¢ F

Sygnat int.: uaktywnienie
posuwu prébnego

:

J

Svanat int.: uaktvwnienie posuwu prébneao

7

~

Go4

GO5/G96/GAT

Zaprogr. wartos$¢ S

G96
G9!

Wartos¢ S
zapisana w

§ Go7

Korekta wrze-
ciona od pulpitu
sterown. maszyn

—PLC

Zadana predk. obr.
wrzeciona

I 100 %

ﬂ—,-

Korekta posuwu od
pulpitu sterown.
maszyny 0 - xxx %

— PLC

Predko$¢ w punkcie

Sygnat int.: korekta przesuwu szybkiego
dziata

Sygnat int.: korekta posuwu dziata
Sygnat int.: korekta dziata

Rysunek 11-1 Programowanie posuwu i wptywanie na posuw
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11.9.1 Blokada posuwu i zatrzymanie posuwu/wrzeciona

Ogodlnie

Blokada posuwu

Zatrzymanie po-
suwu dla osi w
uktadzie wspot-
rzednych obra-
bianego przed-
miotu

Zatrzymanie po-

suwu specyficzne
dla osi

Zatrzymanie
wrzeciona

11-196

Przy zablokowaniu posuwu albo zatrzymaniu posuwu/wrzeciona osie ulegajg za-
trzymaniu. Kontur zostaje zachowany (wyjatek: blok z G33).

Poprzez sygnat interfejsowy ,blokada posuwu” (V32000006.0) sg zatrzymywane
wszystkie osie we wszystkich rodzajach pracy.

Specyficzna dla kanatu blokada posuwu nie dziata przy aktywnym G33; dziata jed-
nak w przypadku G63, G331, G332.

Poprzez sygnaty interfejsowe ,zatrzymanie posuwu” (V32001000.3 i V32001008.3)
sq zatrzymywane odpowiednie osie przy wykonywaniu ruchow w ukfadzie wspot-
rzednych obrabianego przedmiotu w JOG.

Poprzez specyficzny dla osi sygnat interfejsowy ,zatrzymanie posuwu”
(V380x0004.3) nastepuje zatrzymanie danej osi maszyny.

Przy pracy automatycznej obowigzuje:

e Jezeli ,zatrzymanie posuwu” nastgpi dla jednej osi uczestniczacej w ruchu po
konturze, wéwczas sg zatrzymywane wszystkie osie wykonujace ruch w aktual-
nym bloku i uczestniczace w ruchu po konturze.

W JOG jest zatrzymywana tylko dana os.

Specyficzne dla osi zatrzymanie posuwu dziata przy aktywnym G33 (ale: tutaj po-
wstaja odchylenia od konturu = btedy gwintu!).

Poprzez sygnat interfejsowy ,zatrzymanie wrzeciona” (V38030004.3) wrzeciono jest
zatrzymywane.

LZatrzymanie wrzeciona” dziata przy aktywnym G33 (ale: tutaj powstajgq odchylenia
od konturu = btedy gwintu!).
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11.9.2 Korekta posuwu poprzez pulpit sterowniczy maszyny

Ogodlnie

Specyficzna dla
kanatu korekta
posuwu i przesu-
wu szybkiego

Przy pomocy przetacznika korekcyjnego posuwu osoba obstugujgca moze na miej-
scu i z natychmiastowym dziataniem zmniejszy¢ wzgl. zwiekszyé posuw po konturze
w procentowym stosunku do posuwu zaprogramowanego. Posuwy sg mnozone
przez wartosci korekty.

Korekta mozliwa dla posuwu po konturze F wynosi 0 do 120 %.

Przetgcznik korekcyjny przesuwu szybkiego jest uzywany, aby przy wdrazaniu pro-
gramow obrébki zwolni¢ wykonywanie ruchéw.

Korekta mozliwa dla przesuwu szybkiego wynosi 0 do 100%.

Przy pomocy korekty wrzeciona mozna zmienia¢ jego predkos¢ obrotowa i predkosc
skrawania (przy G96). Mozliwa korekta wynosi 50 do 120%.

Zmiana nastepuje tylko przy zachowaniu specyficznych dla maszyny granic przy-
Spieszenia i predkosci jak tez bez btedéw konturu.

Korekty dziatajg na warto$ci zaprogramowane, zanim nie zadziatajg ograniczenia
(np. G26).

Dla posuwu i przesuwu szybkiego jest w interfejsie PLC do dyspozycji kazdorazowo
jeden sygnat zezwolenia i jeden bajt dla wspoétczynnika korekty w procentach.

Sygnat int.: ,korekta posuwu” (VB32000004)

Sygnat int.: ,korekta posuwu dziata” (V32000006.7)

Sygnat int.: ,korekta przesuwu szybkiego” (VB32000005)
Sygnat int.: ,korekta przesuwu szybkiego dziata” (V32000006.6)

Sygnat interfejsowy dla korekty (wartos¢) jest doprowadzany od pulpitu sterownicze-
go maszyny poprzez PLC w kodzie Gray'a.

Dziatajaca korekta posuwu dziata na wszystkie osie uczestniczace w tworzeniu
konturu.

Dziatajaca korekta przesuwu szybkiego dziata na wszystkie osie, w ktérych ruch
odbywa sie przesuwem szybkim.

Jezeli brak jest wlasnego przetacznika korekty przesuwu szybkiego, wowczas
mozna uzy¢ przetgcznika korekty posuwu, przy czym korekty posuwu ulegajg ogra-
niczeniu z ponad 100% do 100%.

Ktéra korekta ma dziata¢, wybiera sie poprzez PLC albo pulpit obstugi.

Przy wyborze poprzez pulpit obstugi (sygnalizacja: ROV) jest nastawiany sygnat
interfejsowy ,korekta posuwu dla przesuwu szybkiego wybrana” (V17000001.3),
przenoszony na sygnat int. ,korekta przesuwu szybkiego dziata” (V32000006.6) a
wartos¢ z sygnatu int. ,korekta posuwu” (VB1000004) pulpitu sterowniczego maszy-
ny (MCP) jest réwniez przenoszony na sygnat int. ,korekta przesuwu szybkiego”
(VB3200005).

Specyficzna dla kanatu korekta posuwu i przesuwu szybkiego nie dziata przy aktyw-
nym G33, G63, G331 i G332.
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Specyficzna dla
osi korekta po-
suwu

Korekta wrzecio-
na

Korekta dziata

Korekta nie dziata

Odniesienie ko-
rekty wrzeciona

11-198

Dla kazdej osi jest w interfejsie PLC do dyspozycji kazdorazowo jeden sygnat zezwo-
lenia i jeden baijt dla wspotczynnika korekty posuwu w procentach.

Sygnat int.; ,korekta posuwu” (VB380x0000)

Sygnat int.: ,korekta posuwu dziata” (V380x0000.7)

Specyficzna dla osi korekta posuwu przy aktywnym G33 nie dziata.

Dla kazdego wrzeciona jest w interfejsie PLC do dyspozycji kazdorazowo jeden
sygnat zezwolenia i jeden bajt dla wspotczynnika korekty wrzeciona w procentach.
Sygnat int.: ,korekta wrzeciona” (VB38032003)

Sygnat int.: ,korekta dziata” (V3803000.7)

Przez nastepny sygnat int. ,korekta posuwu przy wrzecionie obowigzuje”
(V38032001.0) program uzytkownika PLC moze zada¢, ze ma obowigzywac¢ wartos¢
z NST ,korekta wrzeciona” (VB380030000).

Wartos¢ z pulpitu sterowniczego maszyny (MCP) jest do dyspozycji w sygnale int.
~korekta wrzeciona” (VB10000005).

Korekta wrzeciona dziata przy aktywnym G33 - z powodéw doktadnosciowych nie
powinna by¢ jednak uruchamiana.

Wskazoéwka:
Wiasny przetacznik korekcyjny wrzeciona jest do dyspozycji na pulpicie sterowni-
czym maszyny (MCP) jako opcja.

Wartosci korekt nastawione przetacznikiem wybierakowym na pulpicie sterowniczym
maszyny dziatajg natychmiast we wszystkich rodzajach pracy i funkcjach maszyny,
pod warunkiem ze sg nastawione sygnaty interfejsowe ,korekta przesuwu szybkiego
dziata”, ,korekta posuwu dziata” wzgl. ,korekta dziata”.

Wartos$c¢ korekty 0% dziata jak blokada posuwy.

Przy nie dziatajgcej korekcie (powyzsze sygnaly interfejsowe nastawione na ,0”) jest
wewnetrznie w NC stosowany wspotczynnik korekty ,1”, tzn. korekta wynosi 100%.
Wartos¢, ktora jest wpisana do interfejsu PLC, nie ma znaczenia.

Korekta wrzeciona dziata tylko na zaprogramowang predkos¢ obrotowa.
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11.10 Opis danych

Dane nastawcze

42100 DRY_RUN_FEED
Nr danej nastawczej Posuw prébny

Standardowe nastawienie domysine: 5000 [ Min. granica wprowadzania: 0

[ Max granica wprowadzania: plus

Zmiana obowigzuje natychmiast [ Stopien ochrony: [ Jednostka: mm/min
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: W tej danej nastawczej nalezy wpisa¢ posuw dla aktywnej pracy prébne;.

nastepuje z predko$cig zaprogramowana.

Dang nastawczg mozna zmienié poprzez pulpit obstugi w zakresie czynnosci obstugowych ,Parameter/parametry”.
Whpisany posuw probny jest zawsze interpretowany jako posuw liniowy (G94). Jezeli poprzez interfejs PLC zostanie
uaktywniony posuw prébny, wéwczas po zresetowaniu bedzie jako posuw stosowany nie posuw zaprogramowany

lecz posuw prébny. Jezeli predkosé zaprogramowana jest wigksza niz predko$¢ tutaj zapisana, wéwczas ruch

Przyktad(y) zastosowa- | Wdrazanie programoéw.
nia

Koresponduje z ... Sygnat. int. ,uaktywnienie posuwu prébnego”
Sygnat. int. ,posuw prébny wybrany”

11.11 Opis sygnatéw

Sygnaly do kanatu NCK

Uaktywnienie posuwu prébnego
Korekta posuwu

Korekta przesuwu szybkiego
Blokada posuwu

Korekta przesuwu szybkiego dziata
Korekta posuwu dziata

Zatrzymanie posuwu dla:
0$ 1 w ukiadzie wspéirzednych obrabianego przedmiotu
Os$ 2 w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu
0$ 3 w ukiadzie wspéirzednych obrabianego przedmiotu

Sygnaly do osi/wrzeciona

Korekta posuwu/wrzeciona
Korekta dziata

Zatrzymanie posuwu / zatrzymanie wrzeciona

TIIT!

17!

Kanat

|Wrzeciono
053
0s 2

P4

0s 1

Rysunek 11-2 Sygnaly interfejsowe PLC dla posuwow
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11.11.1 Sygnaly do kanatu

V32000000.6
Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie posuwu probnego
Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Zamiast z posuwem zaprogramowanym (w przypadku G1, G2, G3, G5) ruch nastepuje z posuwem zadanym
poprzez SD: DRY_RUN_FEED, gdy posuw prébny jest wiekszy niz posuw zaprogramowany.

Posuw prébny dziata po zresetowaniu.

Reakcja na sygnat interfejsowy nastepuje przy NC-Start, gdy kanat znajdowat sie w stanie ,reset”.

Posuw prébny mozna wybra¢ poprzez PLC.

Przy wyborze poprzez PLC nalezy z programu PLC nastawi¢ sygnat interfejsowy ,uaktywnienie posuwu prébnego”.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Ruch odbywa sie z posuwem zaprogramowanym. Dziata po zresetowaniu.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Test programu obrébki ze przyspieszonym posuwem.

Przypadki specjalne,
btedy

Sygnat int.: ,posuw probny wybrany” (V17000000.6)
SD: DRY_RUN_FEED (posuw prébny)

Koresponduje z...

VB32000004
Sygnat interfejsowy

Korekta posuwu
Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Korekta posuwu jest zadawana poprzez PLC w kodzie Graya.

Potozenie Kod Wspoétczynnik
przetacznika korekta
posuwu
1 00001 0.0
2 00011 0.01
3 00010 0.02
4 00110 0.04
5 00111 0.06
6 00101 0.08
7 00100 0.10
8 01100 0.20
9 01101 0.30
10 01111 0.40
11 01110 0.50
12 01010 0.60
13 01011 0.70
14 01001 0.75
15 01000 0.80
16 11000 0.85
17 11001 0.90
18 11011 0.95
19 11010 1.00
20 11110 1.05
21 11111 1.10
22 11101 1.15
23 11100 1.20
24 10100 1.20
25 10101 1.20
26 10111 1.20
27 10110 1.20
28 10010 1.20
29 10011 1.20
30 10001 1.20
31 10000 1.20

Koresponduje z...

Sygnat int. ,korekta posuwu dziata” (V32000006.7)
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Posuwy

VB32000005
Sygnat interfejsowy

Korekta przesuwu szybkiego
Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Korekta posuwu jest zadawana poprzez PLC w kodzie Graya.
Potozenie Kod Wspotczynnik
przetacznika korekty

posuwu

1 00001 0.0

2 00011 0.01
3 00010 0.02
4 00110 0.04
5 00111 0.06
6 00101 0.08
7 00100 0.10
8 01100 0.20
9 01101 0.30
10 01111 0.40
11 01110 0.50
12 01010 0.60
13 01011 0.70
14 01001 0.75
15 01000 0.80
16 11000 0.85
17 11001 0.90
18 11011 0.95
19 11010 1.00
20 11110 1.00
21 11111 1.00
22 11101 1.00
23 11100 1.00
24 10100 1.00
25 10101 1.00
26 10111 1.00
27 10110 1.00
28 10010 1.00
29 10011 1.00
30 10001 1.00
31 10000 1.00

Tablica 11-2 Kod Gray'a dla korekty przesuwu szybkiego

Koresponduje z...

Sygnat int. korekta posuwu szybkiego dziata”

V32000000.6
Sygnat interfejsowy

Blokada posuwu
Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Reagowanie na zbocze: nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:
Sygnat dziata w jednym kanale we wszystkich rodzajach pracy.
. Sygnat powoduje blokade posuwu we wszystkich osiach powigzanych interpolacyjnie, o ile nie ma G33
(gwint).

Wszystkie osie sg zatrzymywane z zachowaniem konturu. Po cofnieciu blokady (sygnat 0) przerwany pro-

gram obrdébki jest kontynuowany.
. Regulacja potozenia pozostaje zachowana, tzn. uchyb nadazania jest likwidowany.

. Jezeli w przypadku osi, dla ktérej jest ,blokada posuwu”, nastgpi wezwanie do wykonania ruchu, wéwczas
wezwanie to pozostaje zachowane. To zachowane wezwanie dziata bezposrednio z cofnieciem ,blokady po-

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 — 0

suwu”.
Jezeli 0$ jest powigzana interpolacja z innymi osiami, wéwczas obowigzuje to réwniez dla tych innych osi.
. Dla wszystkich osi kanatu jest zezwolenie na posuw.
. Jezeli dla osi albo zespotu osi przy cofnigciu ,blokady posuwu” jest wezwanie do wykonania ruchu (,polece-

nie ruchu”), wéwczas jest ono bezposrednio wykonywane.

Przypadki specjalne,
btedy

Blokada posuwu nie dziata przy aktywnym G33.
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Posuwy

V32000006.6
Sygnat interfejsowy

Korekta przesuwu szybkiego dziata
Sygnal(y) do kanatu (PLC - NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 > 1

Wopisana do interfejsu PLC korekta przesuwu szybkiego 0 do maksymalnie 100% dziata specyficznie dla kanatu.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Wpisana do interfejsu PLC korekta przesuwu szybkiego nie jest uwzgledniana. Przy nie dziatajacej korekcie prze-
suwu szybkiego jest jako wspoétczynnik korekty stosowane wewnetrznie 100%.

Przypadki specjalne,
btedy

Korekta przesuwu szybkiego nie dziata przy aktywnym G33.

Koresponduje z ...

Sygnat interfejsowy ,korekta przesuwu szybkiego”

V32000006.7
Sygnat interfejsowy

Korekta posuwu dziata
Sygnal(y) do kanatu (PLC —» NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Wopisana do interfejsu PLC korekta posuwu 0 do maksymalnie 120% dziata dla posuwu w punkcie a przez to
automatycznie dla odno$nych osi. W rodzaju pracy JOG korekta posuwu dziata bezposrednio na osie.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 > 0

Wopisana do interfejsu PLC korekta posuwu nie jest uwzgledniana. Przy nie dziatajacej korekcie posuwu jest jako
wspotczynnik korekty stosowane wewnetrznie 100%.

Przypadki specjalne,
btedy

Korekta posuwu nie dziata przy aktywnym G33.

Koresponduje z ...

Sygnat interfejsowy ,korekta posuwu”

V32001000.3

i

V32001008.3
Sygnat interfejsowy

Zatrzymanie posuwu (osie w uktadzie wspoétrzednych obrabianego przedmiotu)

Sygnal(y) do kanatu (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.

Sygnat dziata tylko w JOG (ruch w osiach w uktadzie wspoétrzednych obrabianego przedmiotu).

zmiana zbocza0 —> 1 |e Sygnat powoduje zatrzymanie posuwu w danej osi. W przypadku trwajacego ruchu w osi sygnat ten powoduje
prowadzone hamowanie az do zatrzymania (zatrzymanie wedtug charakterystyki).

. Regulacja pofozenia pozostaje zachowana, tzn. uchyb nadazania jest likwidowany.

. Jezeli w przypadku osi, dla ktorej jest ,zatrzymanie posuwu”, nastapi wezwanie do wykonania ruchu, wéw-
czas pozostaje ono zachowane. To zachowane wezwanie dziata bezposrednio z cofnieciem ,zatrzymania po-
suwu’.

Stan sygnatu 0 wzgl. . Dla osi jest zezwolenie na posuw.
zmiana zbocza1 >0 |e Jezeli dla osi przy cofnieciu ,zatrzymania posuwu” jest wezwanie do wykonania ruchu (,polecenie ruchu”),

wowczas jest ono bezposrednio wykonywane.
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Posuwy

11.11.2 Sygnaly do osi/wrzeciona

VB380x0000
Sygnat interfejsowy

Korekta posuwu (specyficzna dla osi)

Sygnal(y) do osi (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie

[ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Korekta posuwu specyficzna dla osi jest zadawana poprzez PLC w kodzie Graya.

Potozenie Kod Wspoétczynnik
przetacznika korekty
posuwu
1 00001 0.0
2 00011 0.01
3 00010 0.02
4 00110 0.04
5 00111 0.06
6 00101 0.08
7 00100 0.10
8 01100 0.20
9 01101 0.30
10 01111 0.40
11 01110 0.50
12 01010 0.60
13 01011 0.70
14 01001 0.75
15 01000 0.80
16 11000 0.85
17 11001 0.90
18 11011 0.95
19 11010 1.00
20 11110 1.05
21 11111 1.10
22 11101 1.15
23 11100 1.20
24 10100 1.20
25 10101 1.20
26 10111 1.20
27 10110 1.20
28 10010 1.20
29 10011 1.20
30 10001 1.20
31 10000 1.20

Tablica 11-3 Kod Gray'a dla specyficznej dla osi korekty posuwu

Koresponduje z...

Sygnat int. ,korekta dziata”

Wskazoéwka:

Sygnaty dla wrzeciona ,korekta wrzeciona” (VB38032003) i ,korekta posuwu obowia-

zuje dla wrzeciona” (V38032001.0) udokumentowano w punkcie 9.7.
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Posuwy

V380x0001.7
Sygnat interfejsowy

Korekta dziata
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

[ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.

Korekta posuwu dziata:

zmiana zbocza0 —> 1 |e Wopisana do interfejsu PLC specyficzna dla osi korekta posuwu 0 do maksymalnie 120% jest uwzglgdniana.
Korekta wrzeciona dziata:
. Wopisana do interfejsu PLC specyficzna dla osi korekta wrzeciona 0 do maksymalnie 120% jest uwzgledniana.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Aktualna specyficzna dla osi korekta posuwu wzgl. korekta wrzeciona nie dziata.

Przy nie dziatajacej korekcie jest jako wspdtczynnik korekty wewngtrznie w NC stosowane ,100%”.

Wyjatek stanowi 1. potozenie przetacznika dla interfejsu kodowanego kodem Gray'a. Tutaj sg stosowane wspot-
czynniki korekty, ktére sg wpisane do interfejsu PLC. W przypadku interfejsu kodowanego kodem Gray'a warto$¢
wpisana w danych maszynowych dla 1. polozenia przetgcznika jest wyprowadzana jako warto$é korekty.

Przypadki specjalne, . Korekta wrzeciona jest rodzaju pracy wrzeciona ,ruch wahliwy” zawsze przyjmowana jako 100%.
btedy . Korekta wrzeciona dziata na zaprogramowane warto$ci, dopoki nie zadziatajg ograniczenia (np. G26).
. Korekta posuwu nie dziata przy aktywnym 33.

Koresponduje z ...

Sygnat int. ,korekta posuwu” i sygnat int. ,korekta wrzeciona”.

V380x0004.3
Sygnat interfejsowy

Zatrzymanie posuwu / zatrzymanie wrzeciona (specyficzne dla osi)
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC — NCK)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowigzuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

Sygnat dziata we wszystkich rodzajach pracy.
Zatrzymanie posuwu:

. Sygnat powoduje zatrzymanie posuwu w danej osi. Przy osi znajdujacej sie w ruchu sygnat ten powoduje
hamowanie prowadzone (zatrzymanie wg charakterystyki). Alarm nie nastepuje.
. Sygnat powoduje zatrzymanie posuwu wszystkich bedacych w ruchu osi powigzanych interpolacyjnie, gdy

nastapito ,zatrzymanie posuwu” dla jednej z osi. W tym przypadku sg zatrzymywane wszystkie osie przy za-
chowaniu konturu. Po cofnigciu sygnatu zatrzymania posuwu przerwany program obrébki jest kontynuowany.

. Regulacja potozenia pozostaje zachowana, tzn. uchyb nadazania jest likwidowany.

. Jezeli w przypadku osi, dla ktorej jest ,zatrzymanie posuwu”, nastapi wezwanie do wykonania ruchu, wéw-
czas pozostaje ono zachowane. To zachowane wezwanie dziata bezposrednio z cofnieciem ,zatrzymania po-
suwu’.

Jezeli 0$ jest powigzana interpolacja z innymi osiami, wéwczas obowigzuje to réwniez dla tych innych osi.
Zatrzymanie wrzeciona
. Wrzeciono jest hamowane do stanu zatrzymanego wedtug charakterystyki przy$pieszenia.
. Przy pozycjonowaniu nastawienie sygnatu ,zatrzymanie wrzeciona” powoduje przerwanie pozycjonowania.
Obowigzuje wyzej podane zachowanie sie odno$nie poszczegdinych osi.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

Zatrzymanie posuwu:

. Dla osi jest zezwolenie na posuw.

. Jezeli dla osi przy cofnieciu ,zatrzymania posuwu” jest wezwanie do wykonania ruchu (,polecenie ruchu”),
woéwczas jest ono bezposrednio wykonywane

Zatrzymanie wrzeciona:

. Dla osi jest zezwolenie na ruch obrotowy wrzeciona.

. Z cofnieciem sygnatu ,zatrzymanie wrzeciona” wrzeciono przys$piesza wedtug charakterystyki przy$pieszenia
do poprzedniej wartosci zadanej predkosci obrotowej wzgl. w przypadku pozycjonowania - kontynuuje pozy-
cjonowanie

Przyktad(y) zastosowa- | Zatrzymanie posuwu:
nia . Przy pomocy sygnatu ,zatrzymanie posuwu” nie nastepuje uruchomienie ruchéw w osiach maszyny, gdy np.

W maszynie sg pewne stany robocze, ktére nie pozwalajg na ruch w osi (np. nie zamkniete drzwi).
Zatrzymanie wrzeciona

. W celu przeprowadzenia zmiany narzedzia.

Przypadki specjalne,
btedy ...
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Korekta narzedzia 1 2

Krotki opis Sterowanie SINUMERIK 802S/C umozliwia obliczanie danych korekcyjnych narze-
dzia.

e  Korekta dlugosci

e  Korekta promienia

e  Zapisanie danych narzedzia w pamieci korekt narzedzi
- Oznakowanie narzedzi numerami T od 0 do 32000
- Definicja narzedzia przez maksymalnie 9 ostrzy

- Ostrze jest opisywane przez parametry narzedzia:
- typ narzedzia
- geometria: dlugosc¢ zuzycie: dlugosc
- geometria: promien zuzycie: promien
- potozenie ostrza (w przypadku narzedzi tokarskich)
e Zmiana narzedzia wybierana: natychmiast poleceniem T albo poprzez M6

e  Korekta promienia narzedzia

- Korekta dziata dla wszystkich rodzajow interpolaciji:
liniowa
kotowa
- Wybierana korekta na naroznikach zewnetrznych: okreg przejsciowy (G450)
albo punkt przeciecia stycznych (G451)

- Automatyczne rozpoznawanie naroznikdw zewnetrznych / wewnetrznych

Wskazowka: szczegétowe oméwienie patrz podrecznik uzytkownika ,Obstuga i
programowanie”.
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Korekta narzedzia

12.1 Narzedzie
Wybér narzedzia
Natychmiastowa

zZzmiana narzedzia

Zmiana narzedzia
przy pomocy M6

Wskazowka

Zakres wartosci T

Korekta narzedzia

12 -206

Narzedzie jest w programie wybierane przy pomocy funkcji T. Czy przy pomocy
funkcji T nastepuje natychmiast wprowadzenie nowego narzedzia do pozyc;ji robo-
czej, zalezy od nastawienia w MD: TOOL_CHANGE_MODE (nowa korekta narze-
dzia przy funkcji M).

MD: TOOL_CHANGE_MODE=0

Funkcja T powoduje, ze narzedzie jest natychmiast wprowadzane do pozycji robo-
czej. W przypadku tokarek z narzedziowg gtowicg rewolwerowg jest stosowane
gtéwnie to ustawienie.

MD: TOOL_CHANGE_MODE = 1

Nowe narzedzie jest przy pomocy funkcji T przygotowywane do zmiany. W przypad-
ku maszyn z magazynem narzedzi ustawienie to jest przewaznie stosowane do tego,
by réwnolegle z czasem gtéwnym (obrébka nie jest przerywana) doprowadzi¢ nowe
narzedzie do pozycji wymiany. Przy pomocy M6 stare narzedzie jest usuwane z
wrzeciona i jest zaktadane nowe.

Wiasciwa zmiana narzedzia musi zostaé zrealizowana przez program uzytkownika
PLC albo recznie. W odpowiednim czasie sterowanie uwzglednia odpowiednie ko-
rekty narzedzia.

Pamietajcie:

Gdy okreslone narzedzie zostato uaktywnione, wéwczas pozostaje ono w pamigci
jako aktywne po zakonczeniu wykonywania programu oraz wytaczeniu i wigczeniu
sterowania.

Gdy zmienicie narzedzie recznie, wowczas wprowadzcie zmiane réwniez do stero-
wania, aby sterowanie byto poinformowane o nowym narzedziu. Np. mozecie uru-
chomi¢ blok z nowym stowem T w rodzaju pracy MDA.

Funkcja T moze przyjmowac wartosci wyrazona liczbami catkowitymi od TO (bez
narzedzia) do T32000 (narzedzie o numerze 32000).

Jedno narzedzie moze posiadac do 9 ostrzy. Tych 9 ostrzy przyporzadkowano do
funkcji D1 do D9.

SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00
6FC5597-3AA10-0PP1



Korekta narzedzia

1

e
o

2

3

Rysunek 12-1 Przyktad narzedzia T... o 9 ostrzach (D1 do D9)

Funkcja D Ostrze narzedzia jest programowane przez D1 (ostrze 1) do D9 (ostrze 9). Ostrze
narzedzia odnosi sie zawsze do narzedzia wtasnie aktywnego. Aktywne ostrze na-
rzedzia (D1 do D9) bez aktywnego narzedzia (TO) nie dziata. Ostrze narzedzia DO
cofa wybor wszystkich korekt aktywnego narzedzia.

Wyboér ostrza przy Po zaprogramowaniu nowego narzedzia (nowy numer T) i wprowadzeniu tego na-
zmianie narzedzia rzedzia do pozycji roboczej sg nastepujace mozliwosci wyboru ostrza:

1. jest programowany numer ostrza

2. numer ostrza nie jest programowany. Automatycznie dziata D1.
Uaktywnienie ko- Przy pomocy D1 do D9 jest uaktywniana korekta narzedzia dla aktywnego narze-

rekty narzedzia dzia. Korekta dtugos$ci narzedzia i korekta promienia narzedzia zaczynajq jednak
dziata€ w réznym czasie:

e  Korekta diugosci narzedzia (WLK) jest realizowana z pierwszym ruchem osi, w
ktorej ma dziata¢. Ruch ten musi by¢ interpolacjg liniowa (GO, G1).

e  Korekta promienia narzedzia (WRK) dziata przez zaprogramowanie G41/G42 w
aktywnej ptaszczyznie (G17, G18 albo G19). Wybdr tej korekty przy pomocy
G41/G42 wolno jest przeprowadzi¢ tylko w bloku programu zawierajagcym GO
(przesuw szybki) albo G1 (interpolacja liniowa).

Korekta promie- Patrz podrecznik uzytkownika ,,Obstuga i programowanie”, punkt ,Narzedzie i korek-
nia narzedzia ta narzedzia”.
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Korekta narzedzia

12.2 Opis danych

Dane maszynowe

20210 CUTOM_CORNER_LIMIT

Nr danej maszynowej Kat maksymalny dla blokéw wyréwnawczych przy korekcie promienia narzedzia

Standardowe nastawienie domysine: 100.0 | Min. granica wprowadzania: 0.0 [ Max granica wprowadzania: 150.0

Zmiana obowigzuje po power on | Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: stopien

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy bardzo ostrych naroznikach zewnetrznych moze w przypadku G451 dochodzi¢ do bardzo ditugich drég jato-
wych. Dlatego przy bardzo ostrych naroznikach zewnetrznych nastepuje automatyczne przetaczenie z G451 (punkt
przeciecia) na G450 (okreg przejécia). Kat konturu, od ktérego jest przeprowadzane to automatyczne przetaczenie
(punkt przecigcia — okreg przej$cia), mozna zada¢ przy pomocy tej danej maszynowej

L]
Przykfad: fre-
zowania
22550 TOOL_CHANGE_MODE

Nr danej maszynowej Nowe narzedzie / korekta narzedzia w przypadku M6

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min. granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po power on [ Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: -

Typ danych: BYTE [ Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Narzedzie jest w programie wybierane przy pomocy funkcji T. Czy przy pomocy funkcji T nastepuje natychmiasto-

we wprowadzenie narzedzia do pozycji roboczej, zalezy od nastawienia w tej danej maszynowe;:

0: Funkcja T powoduje, ze narzedzie jest natychmiast wprowadzane do pozycji roboczej. W przypadku tokarek z
narzedziowa gtowica rewolwerowg jest stosowane gtéwnie to ustawienie.

1:  Nowe narzedzie jest przy pomocy funkcji T przygotowywane do zmiany. W przypadku maszyn z magazynem
narzedzi ustawienie to jest przewaznie stosowane do tego, by réwnolegle z czasem gtéwnym (obrébka nie
jest przerywana) doprowadzi¢ nowe narzedzie do pozycji wymiany. Przy pomocy M6 stare narzedzie jest
usuwane z wrzeciona i jest zaktadane nowe.
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WYLACZENIE AWARYJNE 1 3

Krotki opis

Norma EN 292-2 Wedtug podstawowego wymogu bezpieczenstwa wytycznej WE dot. maszyn odno-
Snie wytgczania awaryjnego, ktéry przedrukowano w punkcie 6.1.1 normy EN 292-2,
maszyny muszg by¢ wyposazane w wytaczenie awaryjne.

Dla krajow, w ktérych w. w. wytyczna nie obowigzuje, nalezy przestrzegac odpo-
wiednich wytycznych danego kraju, dotyczacych wytaczania awaryjnego.
Wyijatki Wytaczanie awaryjne nie jest potrzebne w przypadku

e maszyn, w ktérych wylgczanie awaryjne nie zmniejszytoby ryzyka, poniewaz
albo zatrzymanie nie zmniejszytoby go albo srodki konieczne do podjecia nie
nadawatyby sie do wptywu na ryzyko,

e maszyn recznych albo recznie prowadzonych.

Wyltaczenie awa- Sterowanie wspiera producenta maszyny przy realizacji funkcji wytaczenia awaryj-
ryjne w sterowa- nego nastepujacymi srodkami:

niu . Przycisk wytaczenia awaryjnego jest umieszczony na pulpicie sterowniczym
maszyny w miejscu tatwo dostepnym i ma zétte tto.

. Czerwony przycisk wylgczenia awaryjnego z rozwieraniem wymuszonym i
mechanicznym samoczynnym zatrzaskiem/blokowaniem.

. Uruchomienie przebiegu wytgczania awaryjnego w NC poprzez wejscie PLC.

. Przebieg wytaczania awaryjnego w NC powoduje jak najszybsze wyhamowanie
wszystkich osi i wrzecion.

. Roéwniez funkcje maszyny sterowane przez PLC moga przy wytaczeniu awaryj-
nym przyjmowac stan bezpieczny, nastawiony przez producenta maszyny.

. Przez odblokowanie przycisku wytaczenia awaryjnego nie nastepuje anulowa-
nie stanu wytgczenia awaryjnego.
Odblokowanie wytacznika nie powoduje ponownego rozruchu.
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13.1 Ogdlinie

®

Funkcja wytacze-
nia awaryjnego

13-210

Wazne

Zwracamy producentowi maszyny uwage na koniecznos¢ przestrzegania norm
miedzynarodowych i narodowych (patrz wskazéwki dot. norm zawarte dalej w tek-
$cie). SINUMERIK 802S wspiera producenta maszyny przy realizacji funkcji wyta-
czenia awaryjnego odpowiednio do ustalen w niniejszym opisie dziatania. Odpowie-
dzialnos$¢ za funkcje wytgczenia awaryjnego (uruchomienie, przebieg, pokwitowanie)
spoczywa wytgcznie na producencie maszyny.

Wskazéwka

Odnosnie WYLACZENIA AWARYJNEGO zwracamy uwage szczegodlnie na nastepu-
jace normy:

e EN292czes¢ 1

e EN292czes¢ 2

e EN418

e EN 60204 czes¢ 1: 1992 punkt 10.7

EN 418: WYLACZENIE AWARY JNE jest funkcja, ktora

e ma za zadanie zapobiec albo zmniejszy¢ zblizajacemu sie albo wystepujacemu
zagrozeniu dla oséb, szkodom w maszynie albo obrabianym materiale.

e jest uruchamiana przez jedng czynno$¢ wykonang przez osobe, gdy normalna
funkcja zatrzymania sie do tego nie nadaje.

Zagrozenia w rozumieniu EN 418 sg to takie zagrozenia, ktére moga pochodzi¢ od:

e niewtasciwego dziatania (btedne funkcje maszyny, nie uwzglednione wtasciwo-
$ci obrabianego materiatu, btad czlowieka, ...).

e normalnej pracy.
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13.2 Elementy obstugi wytaczenia awaryjnego

Normy EN 418

Przycisk wyla-
czenia awaryjne-
go

WYLACZENIE
AWARYJNE do
NC

Wg EN418 elementy do uruchamiania wytgczenia awaryjnego musza by¢ tak skon-
struowane, by byty fatwe do uruchomienia dla osoby obstugujacej i innej osoby, ktéra
moze by¢ w potrzebie dokonania wytgczenia. Mogg by¢é m. in. stosowane nastepuja-
ce elementy obstugi:

. przycisk grzybkowy (wytacznik uruchamiany przyciskiem)

e  druty, linki, prety

e  uchwyty

e w szczegolnych przypadkach: wytacznik nozny bez kotpaka ostonowego

Wszystkie elementy obstugi wytaczenia awaryjnego muszg samoczynnie zatrzaski-
wac sie i by¢ umieszczone w miejscu fatwo dostepnym.

W pulpicie sterowniczym maszyny Siemens (MCP) jest jako opcja montowany przy-
cisk grzybkowy (uruchamiany przyciskiem wytacznik z wymuszonym zestykiem
rozwiernym), zwany dalej wytgcznikiem awaryjnym.

Literatura: Podrecznik techniczny, instrukcja uruchomienia

Nacisniecie wytgcznika awaryjnego albo wyprowadzony bezposrednio z tego sygnat
musi jako wejscie PLC zosta¢ doprowadzony do sterowania (PLC). W programie
uzytkownika PLC to wejscie PLC musi zosta¢ skierowane dalej do NC do sygnatu
interfejsowego ,wytaczenie awaryjne” (V26000000.1).

Cofnigcie wylacznika awaryjnego albo bezposrednio wyprowadzony sygnat musi
jako wejscie PLC zosta¢ doprowadzony do sterowania (PLC). W programie uzyt-
kownika PLC to wejscie PLC musi zosta¢ skierowane dalej do NC do sygnatu inter-
fejsowego ,wylgczenie awaryjne” (V26000000.2).

13.3 Przebieg wylaczenia awaryjnego

Norma EN 418

Po nacis$nigciu wylgcznika awaryjnego uktad wytaczenia awaryjnego musi pracowac
w taki sposoéb, by niebezpieczenstwo w najlepszy mozliwy sposéb zostato zlikwido-
wane albo zmniejszone.

»W najlepszy mozliwy sposdb” oznacza, ze mozna wybra¢ najbardziej korzystng
wielko$¢ zwtoki i ustali¢ prawidlowa kategorie zatrzymania (zdefiniowana w EN
60204) odpowiednio do oszacowanego ryzyka.
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Przebieg w NC

Przebieg w ma-
szynie

¢ -

o 2

13-212

Okreslony z gory (wedtug EN 418) przebieg funkcji wewnetrznych do stanu wylacze-
nia awaryjnego wyglada w sterowaniu nastepujgco:

1. Wykonywanie programu obrébki jest przerywane. Wszystkie osie i wrzeciona sg
hamowane. Wrzeciona i osie z napedem analogowym sg hamowane wedtug
charakterystyki okreslonej przez MD: AX_EMERGENCY_STOP; osie z silni-
kiem krokowym sg hamowane wedtug statej wewnetrznej charakterystyki ha-
mowania.

Sygnat int. ,READY” (V31000000.3) jest cofany.
Sygnat int. ,wytaczenie awaryjne aktywne” (V27000000.1) jest nastawiany.

Alarm 3000 jest nastawiany.

o > » Db

Po uptywie specyficznego dla wrzeciona czasu nastawianego w MD:
SERVO_DISABLE_DELAY_TIME (zwloka wytaczenia zezwolenia dla regulato-
ra) zezwolenie dla regulatora ulega wytaczeniu. Nalezy przy tym uwzgledni¢ by
MD: SERVO_DISABLE_DELAY_TIME nastawi¢ co najmniej o tej samej wielko-
$ci co MD: AX_EMERGENCY_STOP_TIME.

Przebieg wytaczenia awaryjnego w maszynie jest okreslany wytgcznie przez produ-
centa maszyny. Przy tym w zwigzku z przebiegiem w NC nalezy przestrzegac co
nastepuje:

e  Przebieg w NC jest uruchamiany przy pomocy sygnatu int. ,wylgczenie awaryj-
ne” (V26000000.1).Po tym jak osie i wrzeciona sg zatrzymane, musi zosta¢ wg
EN 418 przerwany doptyw energii.

Wazne

Przerwanie doptywu energii lezy w zakresie odpowiedzialnosci producenta maszyny.

e Na peryferia PLC (wyjscia cyfrowe) przebieg w NC nie ma wptywu. Jezeli po-
szczegolne wyjscia powinny przy wytgczeniu awaryjnym przyja¢ okreslony stan,
wowczas producent maszyny musi w tym celu wbudowac funkcje do programu
uzytkownika PLC.

Wazne

Gdyby przy wytaczeniu awaryjnym przebieg w NC nie przebiegat w ustalony sposéb,
az do chwili uzyskania stanu wylgczenia awaryjnego, ustalonego przez producenta
maszyny w programie uzytkownika, niedopuszczalne jest nastawienie sygnatu inter-
fejsowego ,wytaczenie awaryjne” (V26000000.1). Jak dtugo sygnat ten nie jest na-
stawiony i nie ma zadnego innego alarmu, dziatajg wszystkie sygnaty interfejsowe w
NC. Przez to moze zostaé¢ uwzgledniony kazdy specyficzny dla producenta stan
wytgczenia awaryjnego.
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13.4 Pokwitowanie wylaczenia awaryjnego

Norma EN 418

Pokwitowanie
wylaczenia awa-
ryjnego

Peryferia PLC

Odblokowanie przycisku wytacznika awaryjnego moze by¢ tylko wynikiem recznie
przeprowadzonego wytaczenia. Jego odblokowanie nie moze wyzwalac polecenia
ponownego rozruchu. Ponowne uruchomienie maszyny musi by¢ niemozliwe, dopoki
wszystkie nacisniete wytgczniki awaryjne nie zostang indywidualnie i Swiadomie
recznie odblokowane.

Cofniecie stanu wylgczenia awaryjnego nastepuje tylko wtedy, gdy przedtem zostat
nastawiony sygnat interfejsowy ,pokwitowanie wytaczenia awaryjnego”
(V26000000.2) a nastepnie sygnat int. ,reset” (V30000000.7). Nalezy przy tym
uwzglednié¢, ze sygnaty ,pokwitowanie wylgczenia awaryjnego” i ,reset” muszg by¢
nastawione razem co najmniej tak dtugo, az cofniety zostanie sygnat ,wytaczenie
awaryjne aktywne” (V27000000.1) (patrz rysunek 13-1).

Sygnat int. ,wyt. awaryjne” _I |

VV26000000.1
Sygnat int. ,pokwitowanie wyt. | |
awaryjnego (V26000000.2 )

Sygnat int. ,wyt. awaryjne
aktywne V27000000.1 —

@\

Sygnat int. ,reset’
V30000000.7

/
N

®  Sygnat int. ,pokwitowanie wytaczenia awaryjnego” nie dziata

®  Sygnatint. sreset’ nie dziata

® Nastawienie sygnatéw int. ,wylgczenie awaryjne” i ,reset” i cofniecie sygnatu
Lwylaczenie awaryjne aktywne”

Rysunek 13-1 Cofniecie wytaczenia awaryjnego
Przez cofniecie stanu wylgczenia awaryjnego zostaje:

cofniety sygnat. int. ,wylaczenie awaryjne aktywne”
wigczone zezwolenie dla regulatora

nastawiony sygnat int. ,regulacja potozenia aktywna”
nastawiony sygnat int. ,READY”

skasowany alarm 3000

anulowane wykonywanie programu obrobki.

W celu pracy maszyny program uzytkownika PLC musi przywréci¢ wiasciwy stan
peryferii PLC.

Reset Przy pomocy samego sygnatu int. ,reset” (30000000.7) nie mozna cofng¢ stanu
wylaczenia awaryjnego (patrz rysunek wyzej).
Wylaczenie / wig- Wytaczenie/wiaczenie (power on) kasuje stan wylaczania awaryjnego, oprécz sygna-
czenie zasilania tu int. ,wytaczenie awaryjne” (V26000000.1), ktéry pozostaje nastawiony.
sieciowego
SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00 13-213

6FC5597-3AA10-0PP1




WYtACZENIE AWARYJNE

13.5 Opis danych

36620
Nr danej maszynowej

SERVO_DISABLE_DELAY_TIME
Zwioka wytgczenia zezwolenia dla regulatora

Standardowe nastawienie domysine: 0.1

[ Min. granica wprowadzania: 0.02 [ Max granica wprowadzania: 1000

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/7 [ Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE

[ Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Maksymalna zwitoka czasowa cofniecia ,zezwolenia dla regulatora” po usterkach. Zezwolenie dla ruchu obrotowego
(zezwolenie dla regulatora) napedu jest wewnetrznie w sterowaniu cofane co najp6zniej po uptywie nastawionego
czasu zwhoki, o ile 0$ / wrzeciono znajduje sie w ruchu.

Wprowadzony czas zwtoki dziata na podstawie nastepujacych wydarzen:

e w przypadku btedéw, ktére prowadza do natychmiastowego zatrzymania osi

e gdy PLC cofnie sygnat int. ,zezwolenie dla regulatora”.

Gdy tylko rzeczywista predko$¢ obrotowa uzyska zakres zatrzymania (MD: STANDSTILL_VELO_TOL) jest cofane
,zezwolenie dla regulatora” dla napedu.

Nalezy nastawi¢ tak duzy czas, by o$ / wrzeciono mogto sie zatrzymaé z maksymalnej predkosci ruchu.

W przypadku gdy o$ / wrzeciono jest zatrzymane, ,zezwolenie” dla regulatora” dla napedu jest cofane natychmiast.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Regulacja predkosci obrotowej napedu powinna by¢ utrzymana tak dtugo, by o$/wrzeciono mogto sie zatrzymaé z
maksymalnej predkosci. Tak dlugo powinna trwa¢ zwtoka cofniecia ,zezwolenia dla regulatora” dla znajdujace;j sie
w ruchu osi/wrzeciona.

Przypadki specjalne,
btedy, ....

Uwaga: W przypadku nastawienia zbyt matej zwloki wylaczenia zezwolenia dla regulatora, cofniecie zezwolenia
nastepuje, chociaz o$/wrzeciono jest jeszcze w ruchu. Nastgepuje wéwczas uderzeniowe zatrzymanie z wartoscig
zadanag 0.

Dlatego czas w tej danej maszynowej powinien by¢ wiekszy niz czas trwania charakterystyki hamowania w stanach
btedéw (MD: AX_EMERGENCY_STOP_TIME).

Koresponduje z ...

Sygnat int. ,zezwolenie dla regulatora” (V380x0002.1)
MD: AX_EMERGENCY_STOP_TIME (czas charakterystyki hamowania w stanach btedu)

13.6 Opis sygnalow

V26000000.1
Sygnat interfejsowy

Wytaczenie awaryjne
Sygnat(y) do NC (PLC - NC)

Reagowanie na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

NC uzyskuje stan wytaczenia awaryjnego a w NC nastegpuje start przebiegu wytaczenia awaryjnego.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 —» 0

. NC znajduje sie w stanie wylaczenia awaryjnego.
. Stan wytaczenia awaryjnego jest (jeszcze) aktywny, moze jednak zostaé cofniety przy pomocy sygnatéw int.
,pokwitowanie wytaczenia awaryjnego” i ,reset”.

Koresponduje z...

Sygnat int. ,pokwitowanie wytaczenia awaryjnego” (V26000000.2)
Sygnat int. ,wytgczenie awaryjne aktywne” (V27000000.1)

13-214

SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00
6FC5597-3AA10-0PP1




WYtACZENIE AWARYJNE

V26000000.2 Pokwitowanie wytaczenia awaryjnego

Sygnat interfejsowy Sygnat(y) do NC (PLC — NC)

Reagowanie na zbocze: nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl. Stan wylaczenia awaryjnego jest cofany dopiero wtedy, gdy najpierw zostat nastawiony sygnat int. ,pokwitowanie

zmiana zbocza 0 — 1 wytaczenia awaryjnego” a nastepnie sygnat int. ,reset” (V30000000.7). ). Nalezy przy tym uwzgledni¢, ze sygnaty
Lpokwitowanie wytgczenia awaryjnego” i ,reset’” muszg by¢ nastawione razem co najmniej tak dtugo, az cofniety
zostanie sygnat ,wytaczenie awaryjne aktywne” (V26000000.1)

Przez cofniecie stanu wylaczenia awaryjnego zostaje:

. cofnigty sygnat. int. ,wytaczenie awaryjne aktywne”

. wiaczone zezwolenie dla regulatora

. nastawiony sygnat int. ,regulacja potozenia aktywna”

. nastawiony sygnat int. ,READY”

. skasowany alarm 3000

. anulowane wykonywanie programu obrobki.
Koresponduje z... Sygnat int. ,wytaczenie awaryjne” (V26000000.1)

Sygnat int. ,wytaczenie awaryjne aktywne” (V27000000.1)
Sygnat int. ,reset” (V30000000.7)

V27000000.1 Wytaczenie awaryjne aktywne
Sygnat interfejsowy Sygnal(y) do NC (PLC — NC)
Reagowanie na zbocze: nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:
Stan sygnatu 1 wzgl. NC znajduje sig w stanie wylaczenia awaryjnego.
zmiana zbocza 0 — 1
Koresponduje z... Sygnat int. ,wytaczenie awaryjne” (V26000000.1)
Sygnat int. ,pokwitowanie wytaczenia awaryjnego” (V26000000.2)
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Roézne sygnaly interfejsowe 1 4

Krotki opis
14.1 Ogdlinie

Interfejsy

Cykliczna wymia-
na sygnatow z
NCK

W niniejszym opisie dziatania opisano dziatanie réznych sygnatéw interfejsowych,
ktére majg znaczenie ogdlne i ktére nie sg opisane w innych opisach dziatania.

Wymiana sygnatéw i danych miedzy programem uzytkownika PLC i
. NCK (rdzenh sterowania numerycznego)

e  MMC (jednostka wyswietlaczowa)

e  MCP (pulpit sterowniczy maszyny)

odbywa sie poprzez rézne zakresy danych. Program uzytkownika PLC nie musi
troszczy¢ sie o wymiane. Z punktu widzenia uzytkownika nastepuje to automatycz-
nie.

Sygnaty sterownicze i sygnaty statusu w interfejsie PLC/NCK sg aktualizowane
cyklicznie.

Mozna je podzieli¢ na nastepujace grupy (patrz rysunek 14-1):
e  sygnaty ogdlne

. sygnaty rodzajow pracy

e sygnaly kanatu

e sygnaly osi/ wrzeciona

Struktura interfejsu jest szczegdétowo opisana w

Literatura: Instrukcja uruchomienia, rozdz. ,Uruchomienie PLC".
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NCK Program
Ogolnie uzytkow-
—es - - nika PLC
g— |SygnalydoNC  |eg——— |
Ogdlne
- p={Sygnatyod NC |—— g
Rodzaje pracy
Rodzaje «—— Sygnaty do NCK [e——
pracy
—— 1 Sygnaty od NCK b———
Kanat
Kanat f——| Sygnaty do NCK [e¢——
3 Sygnaty od NCK »
0s,
wrzeciono [Wrzeciono (4)
|0s3
[Os2 _ l
Os 1 Il
—— Sygnaty do NCK 1
——»{ Sygnaty od NCK P

Rysunek 14-1 Interfejs PLC/NCK
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14.2 Sygnaly od PLC do NCK

Prawa dostepu

niony przez 8 hierarchicznych stopni ochrony. Te sg z kolei podzielone na:

Dostep do programéw, danych i funkcji jest w zorientowaniu na uzytkownika chro-

e 4 stopnie chronione hastem, dla firmy Siemens, producenta maszyny i uzyt-

kownika koncowego

e 4 stopnie ochrony dla uzytkownika kohcowego (sygnaty interfejsowe

V26000000.4 do .7)

W ten sposob jest ustalona koncepcja wielostopniowego uregulowana praw dostepu.

Patrz tez instrukcja uruchamiania, rozdziat ,Stopnie dostepu”.

Tablica 14-1 Ochrona przed dostepem

Stopien | Rodzaj Uzytkownik

ochrony

Dostep do (przyktady)

Hasto SIEMENS

Wszystkie funkcje, programy i dane

Zdefiniowane funkcje, programy i dane;
np. wprowadzanie opcji

Zdefiniowane funkcje, programy i dane;
np. wiekszos¢ danych maszynowych

Przyporzadkowane funkcje, programy i
dane

Mniej niz stopien ochrony 0 do 3; ustala
producent maszyny albo uzytkownik kohcowy

Mniej niz stopien ochrony 0 do 3; ustala
uzytkownik koncowy

Zmniejszajace

sie prawo

Przyktad:

tylko wybdér programu, wprowadzanie zuzycia
narzedzi i wprowadzanie przesunie¢ punktu
zerowego

Przykiad:

zadne wprowadzenia nie sg mozliwe a tylko
wybor programu, mozna obstugiwac tylko
pulpit sterowniczy maszyny

dostepu
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Rézne sygnaty interfejsowe

V380x0001.3
Sygnat interfejsowy

Blokada osi/wrzeciona
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC — NC)

Reagowanie na zbocze: nie [ Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnal(y) obowiazuje(a) od wersji oprogramowania:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 — 1

- blokada osi

- blokada wrzeciona

Sygnat int. ,blokada osi/wrzeciona” moze by¢ wykorzystywana do celéw testowych (stan testowania).

Gdy nastgpi sygnat int. ,blokada osi”, woéwczas w przypadku tej osi nie sg juz wyprowadzane do regulatora potoze-
nia wartosci zadane potozenia; ruch w osi jest przez to zablokowany. Obwdd regulacji potozenia pozostaje za-
mkniety a pozostajacy uchyb nadgzania ulega likwidacji.

Jezeli ruch w osi jest wykonywany z blokadg osi, woéwczas w miejscu wyswietlania wartosci rzeczywistej potozenia
jest wyswietlana pozycja zadana a w miejscu wyswietlania wartosci rzeczywistej predkosci jest wyswietlana pred-
kos¢ zadana, bez rzeczywistego ruchu w osi maszyny.

Przy pomocy ,reset” (sygnat int. V30000000.7) wyswietlanie warto$ci rzeczywistej potozenia jest nastawiane na
faktyczng warto$¢ rzeczywista w maszynie.

Dla tej osi sq nadal wyprowadzane polecenia ruchu do PLC.

Gdy sygnat interfejsowy zostanie ponownie zabrany, wéwczas w odno$nej osi mogg ponownie by¢ wykonywane
normalne ruchy.

Gdy w przypadku osi bedacej w ruchu zostanie nastawiony sygnat interfejsowy ,blokada osi” woéwczas o$ ta jest
zatrzymywana wedtug charakterystyki.

Gdy nastapi sygnat interfejsowy ,blokada wrzeciona”, wowczas w przypadku tego wrzeciona, analogicznie jak przy
blokadzie osi, przy sterowaniu nie sg do regulatora predkosci obrotowej juz wyprowadzane zadne warto$ci zadane
predkosci obrotowej wzgl. w przypadku pracy z regulacjg potozenia - warto$ci zadane potozenia. Przez to ruch
wrzeciona jest zablokowany. W miejsce sygnalizacji wartosci rzeczywistej predkosci obrotowej nastepuje wyswie-
tlanie wartosci zadanej.

Blokade wrzeciona mozna zlikwidowac¢ przez ,reset” wzgl. M2 i ponowny start programu.

Jezeli przy obracajacym sie wrzecionie nastgpi sygnat interfejsowy ,blokada wrzeciona”, wéwczas wrzeciono jest
zatrzymywane zgodnie z charakterystyka przy$pieszenia.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 — 0

(Stan normalny)
Wartos$ci zadane potozenia sa cyklicznie przekazywane do regulatora potozenia. Wartosci zadane predkosci
obrotowej sg cyklicznie przekazywane do regulatora predkosci obrotowej.

Usunigcie ,blokady osi/wrzeciona” (zmiana zbocza 1 — 0) dziata dopiero wtedy, gdy o$/wrzeciono jest zatrzymane
(tzn. nie ma juz interpolacyjnej wartos$ci zadanej). Z zadaniem nowej wartosci rozpoczyna sie nowy ruch (np. nowy
blok programu zawierajacy zadanie ruchu w rodzaju pracy ,AUTO”).

Prosze uwzglednié: rézne wartosci rzeczywiste miedzy osig symulowana i realng!

Przyktady(y) zastoso-
wania

Sygnat interfejsowy ,blokada osi” i ,blokada wrzeciona” znajduje zastosowanie przy wdrazaniu i testowaniu nowe-
go programu obrébki NC. Osie maszyny i wrzeciona nie powinny wykonywa¢ przy tym ruchu postepowego wzgl.
obrotowego.

Przypadki specjalne,
btedy ...

Jezeli w przypadku osi/wrzeciona ma miejsce ,blokada osi/wrzeciona”, wéwczas sygnatu interfejsowe ,zezwolenie
dla regulatora”, ,zatrzymanie posuwu/wrzeciona” i ew. ,sprzetowy wytacznik krancowy” nie dziataja w odniesieniu
do hamowania osi/wrzeciona.

Koresponduje z...

Sygnat interfejsowy ,test programu aktywny” (V3300000001.7

System pomiaru Do wrzeciona moze by¢ przytagczony system pomiaru potozenia. W tym przypadku

potozenia 1
V380x0001.5

Zezwolenie dla
regulatora
V380x0002.1
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nalezy nastawi¢ sygnat dla wrzeciona.

Osie z napedem analogowym albo silnikiem krokowym stale potrzebujg tego sygna-
tu; réwniez gdy w przypadku osi z silnikiem krokowym nie sg przytaczone zadne
systemy pomiarowe.

Przy udzieleniu zezwolenia dla regulatora napedu obwaod regulacji potozenia
osi/wrzeciona jest zamykany. O$/wrzeciono znajduje sie przez to w rodzaju pracy
sregulacja potozenia”.

Przy zabraniu zezwolenia dla regulatora obwéd regulacji potozenia jest otwierany ze
zwioka obwodu regulacji predkosci obrotowej osi/wrzeciona.

Sygnat int. ,regulator potozenia” (V390x0001.5) jest nastawiany na 0 (komunikat
zwrotny).

SINUMERIK 802S/802C - Funkcje - 04.00
6FC5597-3AA10-0PP1




Rézne sygnaty interfejsowe

Uaktywnienie:

Nastawienie i zabranie zezwolenia regulatora dla napedu moze nastgpi¢ z nastepu-

jacych miejsc:

1. Z programu uzytkownika PLC przy pomocy sygnatu interfejsowego ,zezwolenie
dla regulatora” (przypadek normalny)

Zastosowanie: zabranie zezwolenia regulatora przed zaci$nieciem osi/wrzeciona.

2. Wewnetrznie w sterowaniu przy réznych usterkach w maszynie, napedzie, sys-
temie pomiaru potozenia albo sterowaniu jest cofanie zezwolenie dla regulatora
(przypadek usterki)

Zastosowanie: osie bedace w ruchu musza ze wzgledu na usterke zosta¢ za-
trzymane w drodze zatrzymania szybkiego.

3. Wewnetrznie w sterowaniu przy nastepujacym wydarzeniu:

Na interfejsie PLC jest sygnat ,wylaczenie awaryjne”.

Zabranie zezwolenia dla regulatora dla bedacej w ruchu osi / wrzeciona:

¢ Nastepuje wyhamowanie wrzeciona/osi z napedem analogowym w drodze za-
trzymania szybkiego do stanu zatrzymanego przy uwzglednieniu MD:
AX_EMERGENCY_STOP_TIME (czas charakterystyki hamowania w stanach
btedow). Nastepnie jest wyprowadzany alarm 21612 ,zezwolenie dla regulatora
cofniete podczas ruchu”.

e Obwadd regulacji potozenia osi / wrzeciona jest otwierany. Komunikat odwrotny do
PLC przy pomocy sygnatu int. ,regulator potozenia aktywny” (V390x0001.5) = sy-
gnat 0. Dodatkowo nastepuje start cztonu czasowego odmierzajgcego czas zwio-
ki wytaczenia zezwolenia dla regulatora (MD: SERVO_DISABLE_DELAY_TIME
(zwioka wytaczenia zezwolenia dla regulatora)).

e Gdy tylko predkos$c¢ rzeczywista uzyska zakres stanu zatrzymanego, zezwolenie
dla regulatora jest zabierane. Komunikat odwrotny do PLC przy pomocy sygnatu
int. ,regulator predkosci obrotowej aktywny” (V390x0001.6) = sygnat 0. Co naj-
pozniej zezwolenie dla regulatora napedu jest zabierane po uptywie czasu MD:
SERVO_DISABLE_DELAY_TIME.

Uwaga: W przypadku gdy jest nastawiona zbyt mata zwtoka wytgczenia zezwo-
lenia dla regulatora, zezwolenie zostaje cofniete, chociaz 0$ / wrzeciono jeszcze
znajduje sie w ruchu. Nastepuje wéwczas uderzeniowe zatrzymanie z wartoscig
zadang 0.

o Wartos$¢ rzeczywista potozenia osi/wrzeciona jest nadal odczytywana przez ste-
rowanie

Ten stan osi/wrzeciona mozna ponownie zmieni¢ dopiero po ,reset”.

Interpolacyjne powiazanie osi:
Sa zatrzymywane wszystkie osie poruszajgce sie w powigzaniu interpolacyjnym, gdy
dla jednej z tych osi zostato cofnigte zezwolenie dla regulatora.

Zatrzymanie osi nastepuje jak opisano wyzej. Wszystkie osie tego powigzania geo-
metrycznego sg zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego. Ponadto jest sy-
gnalizowany alarm 21612 ,zezwolenie dla regulatora cofniete podczas ruchu”. Dal-
sze wykonywanie programu NC nie jest juz nastepnie mozliwe.
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Nadzér obrotéw
(silnik krokowy)
V380x5000.0)

W celu nadzoru obrotow silnik krokowy musi by¢ wyposazony w BERO (wytgcznik
zblizeniowy). Potaczenie rownolegte z BERO do potrzeb bazowania (patrz punkt
.Bazowanie do punktu odniesienia”) wzgl. jego stosowanie do nadzoru obrotéw jest
mozliwe.

Z tego powodu podczas bazowania do punktu odniesienia nadzér obrotéw nie jest
aktywny. Sygnaly BERO sa wykorzystywane do bazowania do punktu odniesienia. Z
drugiej strony jednak podczas aktywnego nadzoru obrotéw niedopuszczalny jest
wplyw sygnatéw od BERO stuzgacego do bazowania.

Ma miejsce nadzorowanie, czy o$ podczas obrotu silnika uzyskata zadane przyrosty
drogi z nastawiong tolerancja.

Miarodajne dane maszynowe osi do nadzoru obrotow:

MD: BERO_CYCLE i MD: BERO_EDGE_TOL

W przypadku btedu jest nastawiany sygnat int. ,btad nadzér obrotéw” (V390x5000.0).
Patrz tez instrukcja uruchomienia , punkt ,Uruchomienie osi”.

14.3 Sygnaty od NCK do PLC

Naped gotowy
V27000002.6

Jest alarm NCK
V27000003.0

Alarm temperatu-
ry powietrza
V27000003.6

Jest alarm NCK
specyficzny dla
kanatu

Jest alarm NCK z
zatrzymaniem
obrébki
Vv33000004.7

Os |/ wrzeciono
zatrzymane
V390x001.4

Regulator poto-
zenia aktywny
V390x0001.5

Regulator pred-
kos$ci obrotowej
aktywny
V390x0001.6
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Poprzez NCK nastepuje zgtoszenie do PLC, ze wszystkie istniejace napedy sg
gotowe do pracy.

Sterowanie sygnalizuje do PLC, Ze jest co najmniej jeden alarm NCK. Na specyficz-
nym dla kanatu interfejsie (V33000004.7) mozna odpytac, czy spowodowato to za-
trzymanie obrabki.

Zadziatat nadzor temperatury otoczenia albo nadzér wentylatora.

Sterowanie sygnalizuje do PLC, ze dla kanatu jest co najmniej jeden alarm NCK. Na
ile spowodowato to przerwanie wzgl. anulowanie aktualnego wykonywania progra-
mu, mozna stwierdzi¢ na podstawie sygnatu int. ,Jest alarm NCK z zatrzymaniem
obrébki” (V33000004.7).

Sterowanie sygnalizuje do PLC, Zze dla kanatu jest co najmniej jeden alarm NCK
ktory spowodowat przerwanie wzgl. anulowanie aktualnego wykonywania programu
(zatrzymanie obrobki).

Aktualna predkos¢ rzeczywista osi wzgl. rzeczywista predkos¢ obrotowa wrzeciona
jest w zakresie, ktory zostat zdefiniowany jako stan zatrzymania. Zakres ten jest
ustalany przy pomocy MD: STANDSTILL_VELO_TOL (maksymalna predkos¢ dla
sygnatu ,0$/wrzeciono zatrzymane”).

Obwad regulatora potozenia osi/wrzeciona jest zamkniety; regulacja potozenia jest
aktywna.

Obwdd regulatora pradu dla osi/wrzeciona jest zamkniety; regulacja pradu jest ak-
tywna.
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Regulator pradu Obwadd regulatora pradu dla osi/wrzeciona jest zamkniety; regulacja pradu jest ak-
aktywny tywna
V390x0001.7

Impuls smarowa- Sygnat interfejsowy ,impuls smarowania” jest wysytany przez NCK i zmienia stan,

nia gdy tylko o$/wrzeciono przebyto wiekszg droge niz podana w MD:
LUBRICATION_DIST (odcinek drogi dla uruchomienia smarowania przez PLC).

V390x1002.9 -DIST( 9 P )

Btad nadzoér obro- Sygnat ,btad nadzor obrotow” jest nastawiany zawsze wtedy, gdy silnik krokowy
tow zostat Zle wysterowany, rowniez gdy ,nadzér obrotéw” (V380x5000.0) nie jest uak-

V390x5000.0 tywniony.

Uzytkownik musi niezawodnie zatrzymac naped.
Punkt bazowania ulega przy tym utraceniu. W celu dalszej pracy jest konieczne
ponowne bazowanie.

14.4 Sygnaty od PLC do MMC

Blokada przyci- Przy pomocy sygnatu interfejsowego ,blokada przyciskéw” mozna zablokowac (sy-

skow gnat 1) lub zwolni¢ (sygnat 0) klawiature dla osoby obstugujacej.
V19005000.2
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Rézne sygnaty interfejsowe

Lista sygnatéw interfejsowych 1 5

Ponizej znajduje sie wyszczegdlnienie sygnatow interfejsowych miedzy
NCK/PLC,

MMC/PLC i

pulpitem sterowniczym maszyny (MCP)/PLC.

W celu dalej idgcego opisu na licie sg zawarte odsytacze do literatury / rozdziatu:

1/xx :Punkt xx w niniejszym opisie funkcjonowania
2) :Rozdziat ,,Uruchomienie PLC” instrukcji uruchomienia

Krétki opis
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15.1 Sygnaly interfejsowe

Sygnat interfejsowy Nazwa Odsytacz
rozdziat

Ogodline (PLC —» NCK)

V26000000.1 WYLACZENIE AWARYJNE 113
V26000000.2 Pokwitowanie WYLACZENIA AWARYJNEGO 113
V26000000.7 do .4 Stopien ochrony 4 do 7 114
| Ogéine (NCK — PLC)

V27000000.1 WYLACZENIE AWARYJNE aktywne 113
V27000002.6 Naped gotowy 114
V27000003.0 Jest alarm NCK 114
\VV27000003.6 Alarm temperatury powietrza 1/14
Rodzaje pracy (PLC — NCK)

V30000000.0 AUTOM. 1/5
V30000000.1 MDA 1/5
V30000000.2 JOG 1/5
V30000000.4 Blokada zmiany rodzaju pracy 1/5
V30000000.7 Reset 1/5, 13
V30000001.0 Funkcja maszyny: TEACH IN 1/5, 8
V30000001.2 Funkcja maszyny: REF 1/5, 8
Rodzaje pracy (NCK —» PLC)

V31000000.0 AUTOM. aktywna 1/5
V31000000.1 MDA aktywne 1/5
V31000000.2 JOG aktywne 1/5
V31000000.3 READY 1/5
V31000001.0 Funkcja maszyny: TEACH IN aktywna 1/5, 8
V31000001.2 Funkcja maszyny: REF aktywna 1/5, 8
Kanat (PLC — NCK)

V32000000.4 Uaktywnienie wykonywania pojedynczymi blokami 1/5
V32000000.5 Uaktywnienie M01 1/5
V32000000.6 Uaktywnienie posuwu prébnego 1/5
V32000001.0 Uaktywnienie bazowania 1/8
V32000001.7 Uaktywnienie testowania programu 1/5
V32000002.0 Uaktywnienie maskowania zdania 1/5
V32000004 Korekta posuwu (warto$¢ zmiany recznej) 1/11
V32000005 Korekta przesuwu szybkiego (warto$¢ zmiany recznej) 1/11
V32000006.0 Blokada posuwu 1/11
V32000006.1 Blokada wczytywania 1/5
V32000006.4 Anulowanie ptaszczyzny programu

V32000006.6 Korekta przesuwu szybkiego dziata 1/11
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Sygnat interfejsowy Nazwa Odsytacz
rozdzial

Kanat (PLC —» NCK)

V32000006.7 Korekta posuwu dziata 1/11
V32000007.0 Blokada startu NC 1/5
V320000071 Start NC 1/5
V32000007.2 Stop NC na granicy blokéw 1/5
V32000007.3 Stop NC 1/5
V32000007 .4 Stop NC osie plus wrzeciona 1/5
V32001000.0 O$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: uaktywnienie kétka recznego 1 1/4
V32001000.1 Os$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: uaktywnienie kotka recznego 2 1/4
V32001000.3 Os$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: zatrzymanie posuwu 1/11
V32001000.4 0O$ 1 w ukh. wsp. obr. przedm.: blokada przycisku ruchu 1/4
V32001000.5 0O$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: zmiana predk. przesuwu szybkiego 1/4
V32001000.6 O$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: przycisk ruchu - 1/4
V32001000.7 Os$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: przycisk ruchu + 1/4
V32001001.0 Os 1 w ukh. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 1 INC 1/4
V32001001.1 O$ 1 w ukh. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 10 INC 1/4
V32001001.2 0O$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 100 INC 1/4
V32001001.3 O$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 1000 INC 1/4
V32001001.6 Os$ 1 w ukh. wsp. obr. przedm.: w sposoéb ciagty 1/4
V32001004.0 O$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: uaktywnienie kétka recznego 1 1/4
V320010041 O$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: uaktywnienie kétka recznego 2 1/4
V32001004.3 0O$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: zatrzymanie posuwu 1/11
V32001004.4 O$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: blokada przycisku ruchu 1/4
V32001004.5 Os$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: zmiana predk. przesuwu szybkiego 1/4
V32001004.6 O$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: przycisk ruchu - 1/4
V32001004.7 QO$ 2 w ukh. wsp. obr. przedm.: przycisk ruchu + 1/4
V32001005.0 O$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 1 INC 1/4
V32001005.1 O$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 10 INC 1/4
V32001005.2 0Os$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 100 INC 1/4
V32001005.3 QO$ 2 w ukh. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 1000 INC 1/4
V32001005.6 0O$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: w sposéb ciagly 1/4
V32001008.0 O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: uaktywnienie kotka recznego 1 1/4
V32001008.1 O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: uaktywnienie kétka recznego 2 1/4
V32001008.3 Os$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: zatrzymanie posuwu 1/11
V32001008.4 0O$ 3 w ukh. wsp. obr. przedm.: blokada przycisku ruchu 1/4
V32001008.5 O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: zmiana predk. przesuwu szybkiego 1/4
V32001008.6 O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: przycisk ruchu - 1/4
V32001008.7 O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: przycisk ruchu + 1/4
V32001009.0 Os$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 1 INC 1/4
V32001009.1 0O$ 3 w ukh. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 10 INC 1/4
V32001009.2 0O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 100 INC 1/4
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Sygnat interfejsowy Nazwa Odsytacz
rozdziat

Kanat (PLC — NCK)

V32001009.3 0$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 1000 INC 1/4
V32001009.6 0O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: w sposéb ciagly 1/4
Kanat (NCK —» PLC)

V33000000.5 MO/M1 aktywne 1/5
V33000001.0 Bazowanie aktywne 1/8
V33000001.2 Posuw na obroét aktywny 1/11
V33000001.4 Poszukiwanie bloku aktywne 1/5
V33000001.5 M2/M30 aktywne 1/5
V33000001.7 Test programu aktywny 1/5
V33000003.0 Stan programu: w trakcie przebiegu 1/5
V33000003.1 Stan programu: oczekiwanie 1/5
V33000003.2 Stan programu: zatrzymany 1/5
V33000003.3 Stan programu: przerwany 1/5
V33000003.4 Stan programu: anulowany 1/5
V33000003.5 Stan kanatu: aktywny 1/5
V33000003.6 Stan kanatu: przerwany 1/5
V33000003.7 Stan kanatu: reset 1/5
V33000004.2 Wszystkie osie bazowane 1/8
V33000004.3 Wszystkie osie zatrzymane 1/2
V33000004.6 Jest specyficzny dla kanatu alarm NCK 1/14
V33000004.7 Jest alarm NCK z zatrzymaniem obrébki 1/14
V33001000.0 0$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: kétko reczne 1 aktywne 1/4
V33001000.1 O$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: kétko reczne 2 aktywne 1/4
V33001000.6 O$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: polecenie ruchu minus 1/4
V33001000.7 Os$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: polecenie ruchu plus 1/4
V33001001.0 O$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 1 INC 1/4
V33001001.1 0$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 10 INC 1/4
V33001001.2 O$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 100 INC 1/4
V33001000.3 Os 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 1000 INC 1/4
V33001001.6 0Os$ 1 w ukt. wsp. obr. przedm.: w sposoéb ciaglty 1/4
V33001004.0 O$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: kétko reczne 1 aktywne 1/4
V33001004.1 0O$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: kétko reczne 2 aktywne 1/4
V33001004.6 O$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: polecenie ruchu minus 1/4
V33001004.7 O$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: polecenie ruchu plus 1/4
V33001005.0 Os 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 1 INC 1/4
V33001005.1 0$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 10 INC 1/4
V33001005.2 0$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 100 INC 1/4
V33001005.3 O$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: funkcja maszyny 1000 INC 1/4
V33001005.6 0Os$ 2 w ukt. wsp. obr. przedm.: w sposoéb ciaglty 1/4
V33001008.0 0O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: kétko reczne 1 aktywne 1/4
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Sygnat interfejsowy Nazwa Odsytacz
rozdzial

Kanat (NCK —» PLC)
V33001008.1 O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: kétko reczne 2 aktywne 1/4
V33001008.6 O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: polecenie ruchu minus 1/4
V33001008.7 O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: 1/4
V33001009.0 O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: 1/4
V33001009.1 0O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: 1/4
V33001009.2 0O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: 1/4
V33001009.3 O$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: 1/4
V33001009.6 Os$ 3 w ukt. wsp. obr. przedm.: w sposéb ciagty 1/4
VV25000000.0 Dekodowana funkcja M zmiana 0-99 1/10
V25000001.4 Funkcja T zmiana 1 1/10
V25001000.0 do V25001012.3 | Dynamiczne funkcje M: MO do M99 1/10
VB25002000 do VB25002003 | Funkcje T 1 (wartosé 4 bajty) 1/10
Os / wrzeciono (PLC — NCK)
VB380x000 Korekta posuwu (warto$¢ recznej zmiany) 1/11
V380x0001.3 Blokada osi/posuwu 1/14
V380x0001.5 System pomiaru potozenia 1 1/14
V380x0001.7 Korekta dziata 1/11
V380x0002.1 Zezwolenie dla regulatora 1/14
V380x0002.2 Skasowanie pozostatej drogi / zresetowanie wrzeciona 1/9
V380x0002.3 Proces zaciskania w trakcie 11
V380x0003.6 QOgraniczenie predkosci / predkosci obrotowej wrzeciona 11
V380x0004.0 Uaktywnienie pokretta 1 1/4
V380x0004.1 Uaktywnienie pokretta 2 1/4
V380x0004.3 Zatrzymanie posuwu / zatrzymanie wrzeciona 1/11
V380x0004 .4 Blokada przyciskéw ruchu 1/4
V380x0004.5 Reczna zmiana predkosci przesuwu szybkiego 1/4
V380x0004.6 Przycisk ruchu minus 1/4
V380x0004.7 Przycisk ruchu plus 1/4
V380x0005.0 Funkcja maszyny 1 INC 1/4
V380x0005.1 Funkcja maszyny 10 INC 1/4
V380x0005.2 Funkcja maszyny 100 INC 1/4
V380x0005.3 Funkcja maszyny 1000 INC 1/4
V380x0005.6 Funkcja maszyny w sposéb ciagty 1/4
V380x1000.0 Sprzetowy wytgcznik krancowy minus 11
V380x1000.1 Sprzetowy wytacznik krancowy plus 11
V380x1000.2 2. programowy wytgcznik kraricowy minus 11
V380x1000.3 2. programowy wytgcznik krancowy plus 11
V380x1000.7 Zwtoka ruchu do punktu odniesienia 1/8
V38032000.0 do .2 Wrzeciono: rzeczywisty stopien przektadni A do C 1/9
V38032000.3 Wrzeciono: przektadnia jest przetaczona 1/0
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Lista sygnatow interfejsowych

Sygnat interfejsowy Nazwa Odsytacz
rozdzial

Os / wrzeciona (PLC —» NCK)

V38032001.0 Wrzeciono: korekta posuwu obowigzuje dla wrzeciona 1/9
V38032001.6 Wrzeciono: odwrécenie M3/M4 1/9
V38032002.4 Wrzeciono: ruch wahliwy przez PLC 1/9
V38032002.5 Wrzeciono: predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego 1/9
V38032002.6 Wrzeciono: zadany kierunek obrotéw w prawo 1/9
V38032002.7 Wrzeciono: zadany kierunek obrotéw w lewo 1/9
VB38032003 Wrzeciono: korekta wrzeciona (warto$¢ recznej zmiany) 1/9
V380x5000.0 Silnik krokowy: nadzér obrotow 114
Os/wrzeciono (NCK —» PLC)

V390x0000.0 Wrzeciono - nie 0$ 1/9
V390x0000.2 Czestotliwos¢ przetwornika przekroczona 1 1/9
V390x0000.4 Bazowano / synchronizowano 1 1/8
V390x0000.6 Pozycja uzyskana z doktadnos$cig zatrzymania doktadnego 1/2

zgrubnie
V390x0000.7 Pozycja uzyskana z doktadnoscig zatrzymania doktadnego 1/2
doktadnie

V390x0001.4 Os/wrzeciono zatrzymane ( N < nmin) 1/14,9
V390x0001.5 Regulator potozenia aktywny 114
V390x0001.6 Regulator predkosci obrotowej aktywny 1/14
V390x0001.7 Regulator pradu aktywny 114
V390x0004.0 Kétko reczne 1 aktywne 1/4
V390x0004.1 Kotko reczne 2 aktywne 1/4
V390x0004.6 Plecenie ruchu minus 1/4
VV390x0004.7 Polecenie ruchu plus 1/4
V390x0005.0 Aktywna funkcja maszyny 1 INC 1/4
V390x0005.1 Aktywna funkcja maszyny 10 INC 1/4
V390x0005.2 Aktywna funkcja maszyny 100 INC 1/4
V390x0005.3 Aktywna funkcja maszyny 1000 INC 1/4
V390x0005.6 Aktywna funkcja maszyny w sposob ciagly 1/4
V390x1002.0 Impuls smarowania 114
V39032000.0 do .2 Wrzeciono: zadany stopien przektadni A do C 1/9
V39032000.3 Wrzeciono: przetgczenie przektadni 1/9
V39032001.0 Wrzeciono: granica predkosci obrotowej przekroczona 1/9
V390320011 Wrzeciono: zadana predko$¢ obrotowa ograniczona 1/9
V39032001.2 Wrzeciono: zadana predko$¢ obrotowa zwiekszona 1/9
V39032001.5 Wrzeciono: wrzeciono w zakresie zadanym 1/9
V39032001.7 Wrzeciono: rzeczywisty kierunek obrotéw w prawo 1/9
V39032002.3 Wrzeciono: gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej 1/9
V39032002.5 Wrzeciono: aktywny rodzaj pracy wrzeciona pozycjonowanie 1/9
V39032002.6 Wrzeciono: aktywny rodzaj pracy wrzeciona ruch wahliwy 1/9
V39032002.7 Wrzeciono: aktywny rodzaj pracy wrzeciona sterowanie 1/9
V390x5000.0 Silnik krokowy: btad nadzér obrotow 1/14
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Rézne sygnaty interfejsowe

Sygnat interfejsowy Nazwa Odsytacz
rozdzial

MMC (MMC — PLC)
V17000000.5 MO1 wybrane 1/5
V17000000.6 Posuw prébny wybrany 111
V17000001.3 Korekta przesuwu szybkiego wybrana 111
V17000001.7 Test programu wybrany 1/5
V17000002.0 Wybdér maskowania bloku 1/5
V18000001.0 Funkcja maszyny: TEACH IN 1/5
V19001003.0 do .1 Numer osi dla kétka recznego 1 (A do B) 1/4
V19001003.7 Os$ maszyny (jest numerem osi dla kétka recznego 1) 1/4
V19001004.0 do .1 Numer osi dla kétka recznego 2 (A do B) 1/4
V19001004.7 O$ maszyny (jest numerem osi dla kotka recznego 2) 1/4
MMC PLC —» MMC)
V19005000.2 | Blokada przyciskow 114
Pulpit sterowniczy maszyny (MCP) (MCP — PLC)
V10000000.0 do .5 Przycisk: T1 do T6 wolny 2/
V10000000.6 Przycisk: T7 - INC 2/
V10000000.7 Przycisk: T8 - JOG 2/
VV10000001.0 Przycisk: T9 - REF 2/
V10000001.1 Przycisk: T10 - AUTO 2/
V10000001.2 Przycisk: T11 - SBL 2/
V10000001.3 Przycisk: T12 - MDA 2/
VV10000001.4 Przycisk: T13 - start wrzeciona + 2/
VV10000001.5 Przycisk: T14 - stop wrzeciona 2/
VV10000001.7 Przycisk: T15 - start wrzeciona - 2/
V10000001.2 Przycisk: T16 - wolny 2/
V10000002.0 Przycisk: T17 - wolny (najlepiej przycisk osi) 2/
V10000002.1 Przycisk: T18 - wolny (najlepiej przycisk osi) 2/
V10000002.2 Przycisk: T19 - wolny (najlepiej przycisk osi) 2/
V10000002.3 Przycisk: T20 - wolny (najlepiej przesuw szybki, przycisk osi) 2/
V10000002.4 Przycisk: T21 - wolny (najlepiej przycisk osi) 2/
V10000002.5 Przycisk: T22 - wolny (najlepiej przycisk osi) 2/
VV10000002.6 Przycisk: T23 - wolny (najlepiej przycisk osi) 2/
VV10000002.7 Przycisk: T24 - wolny 2/
V10000003.0 Przycisk: T25 - NC-RESET 2/
V10000003.1 Przycisk: T26 - NC-STOP 2/
V10000003.2 Przycisk: T27 - NC-Start 2/
VB10000004 Korekta posuwu (warto$¢ recznej zmiany) 1/11
VB10000005 Korekta wrzeciona (warto$¢ recznej zmiany) 1/11
Pulpit sterowniczy maszyny (MCP) (PLC — MCP)
V11000000.0 do .5 | Dioda: L1 do L6 2/
Dane maszynowe PLC
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Lista sygnatow interfejsowych

Sygnat interfejsowy Nazwa Odsytacz
rozdziat
Dane maszynowe PLC
VW45000000 Wartos¢ wewnetrzna 1 zgodnie z MD USER_DATA_INT 2/
VW45000002 Warto$¢ wewnetrzna 2 zgodnie z MD USER_DATA_INT 2/
Warto$¢ wewnetrzna ... zgodnie z MD USER_DATA_INT 2/
VW45000062 Warto$¢ wewnetrzna 32 zgodnie z MD USER_DATA _INT 2/
VB45001000 Wartos¢ heksag. 1 zgodnie z MD USER_DATA HEX 2/
VB45001001 Wartos$¢ heksag. 2 zgodnie z MD USER_DATA HEX 2/
Warto$¢ heksag. ... zgodnie z MD USER_DATA_HEX 2/
VB45001031 Wartos¢ heksag. 32 zgodnie z MD USER_DATA_HEX 2/
VD45002000 Warto$¢ zmiennoprzec. 1 zgodnie z MD USER_DATA FLOAT (4 bajty) 2/
VD45002004 Warto$¢ zmiennoprzec. 2 zgodnie z MD USER_DATA_FLOAT (4 bajty) 2/
Warto$¢ zmiennoprzec. ... zgodnie z MD USER_DATA_FLOAT (4 bajty) 2/
VD45002028 Warto$¢ zmiennoprzec. 8 zgodnie z MD USER_DATA _FLOAT (4 bajty) 2/
VB45003000 Reakcja alarmowa/kryterium kasowania alarmu 700000 zgodnie z 2/
MD USER_DATA PLC_ALARM
VB45003001 Reakcja alarmowa/kryterium kasowania alarmu 700001 zgodnie z 2/
MD USER_DATA PLC_ALARM
Reakcja alarmowarkryterium kasowania alarmu 70000... zgodnie z 2/
MD USER_DATA PLC_ALARM
VB003031 Reakcja alarmowalkryterium kasowania alarmu 7000031 zgodnie z 2/
MD USER_DATA PLC_ALARM
Alarm uzytkownika (PLC -» MMC)
V16000000.0 do Uaktywnienie alarmu nr 700000 do 2/
V16000003.7 nr 700031
V16001000 Zmienna dla alarmu 700000 2/
V16001004 Zmienna dla alarmu 700001 2/
Zmienna dla alarmu ... 2/
V16001124 Zmienna dla alarmu 700031 2/
V16002000.0 Aktywna reakcja alarmowa: blokada startu NC 2/
V16002000.1 Aktywna reakcja alarmowa: blokada wczytywania 2/
V16002000.2 Aktywna reakcja alarmowa: blokada posuwu dla wszystkich osi 2/
V16002000.3 Aktywna reakcja alarmowa: WYLACZENIE AWARYJNE 2/
V16002000.4 Aktywna reakcja alarmowa: PLC-STOP 2/
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Indeks

A
AUTOMATYKA, 5-80

B
Bazowanie
W przypadku przyrostowych systemow
pomiarowych, 8-125, 8-127
Ustawienie zderzaka bazowego, 8-128
Bazowanie do punktu odniesienia dla silni-
koéw krokowych
BERO_zbocze, 8-130
Synchronizacja z BERO punktu odniesie-
nia, 8-125
Blokada posuwu, 11-196
Blokada wczytywania, 5-95
Btad konturu, 1-12
Bfad sprzetowy, 1-17

C
Cykliczna wymiana sygnatow, 14-217

D

Doktadnos¢ pozycjonowania, 3-38
Domys$Ine grupy funkcji pomocniczych, 10-
184

Dopasowanie wartosci zadanej predko$ci
obrotowej, 3-41

DRIFT_LIMIT, 6-118

Dryft, 6-117

F

Funkcja T, 10-185, 12-206
Funkcje D, 12-206

Funkcje pomocnicze, 10-183

G

Grupa rodzajéw pracy
Gotowos¢ do pracy, 5-80
Zatrzymanie, 5-80

|

Implikowane zatrzymanie doktadne, 2-34
Interfejs PLC/NCK, 14-217

Interfejs, 4-57

J

JOG, 5-80
K

Kanat, 5-70

Kierunek regulacji potozenia, 1-15
Kierunek regulaciji, 3-41
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Kompensacja btedu skoku $ruby pociggowej,
6-114
Kompensacja luzéw

Luzy dodatnie, 6-112

Luzy mechaniczne, 6-112

Luzy ujemne, 6-112

Wyswietlanie, 6-113

Kompensacja tachometru, 3-41
Kompensacja dryftu, 6-117
Korekta posuwu, 2-30
Korekta posuwu, 4-56, 11-194
Korekta przesuwu szybkiego, 2-30
Kotko reczne
Przytaczenie, 4-60
Przyporzadkowanie, 4-60
Wybér MMC, 4-61
Wykonywanie ruchéw w JOG, 4-60, 4-63
Kryteria zatrzymania doktadnego
Zatrzymanie dokfadne dokfadnie, 1-13, 1-
14, 2-32, 2-33
Zatrzymanie dokfadne zgrubnie, 2-32
Kryterium zatrzymania doktadnego, 2-34

M
MDA, 5-80
Metoda przyrostowa, 4-58, 4-59

N
Nadzory osi, 1-11
Kontur, 1-12
Predkos$c¢ rzeczywista, 1-15
Nadzér pozycjonowania, 1-13
Zaciskanie, 1-14, 1-15
Zatrzymanie, 1-14
Nadzory przetwornikow
Czestotliwos¢ przetwornika, 1-16
Znaczki zerowe, 1-16
Nadzory, 4-63
Nadzoér ograniczen statycznych
Wylacznik krancowy, 1-18
Naruszenie konturu, 1-19
Narzedzie, 12-206, 13-210, 13-211, 13-213,
14-217, 14-219, 14-222, 14-233, 15-226
Funkcja T, 12-206
Korekta narzedzia, 12-206
Wybbér, 12-206
Zmiana przy pomocy ,M06”, 12-206
NC-Start, 5-90
NC-Stop, 5-95
Normalizacja danych maszynowych i na-
stawczych, 3-39

(0]

Odczyt wartosci rzeczywistej, 3-40
Osie geometryczne, 7-121

Osie poprzeczne, 4-64

indeks - 233



Indeks

Osie symulacyjne, 3-40
Osie uczestniczace w tworzeniu konturu, 2-
30

P
Polecenia STOP, 5-91
Polecenie RESET, 5-92
Polecenie START, 5-90
Posuw po konturze, 3-38
Posuw prébny, 5-87
Posuw stop, 5-95
Posuw, 2-30
Posuwy
Blokada posuwu, 11-196
Korekta posuwu, 11-197
Korekta wrzeciona, 11-198
Posuw po konturze F, 11-189, 11-190, 11-
191, 11-192
Whptywanie na posuw, 11-195
Zatrzymanie posuwu/wrzeciona, 11-196
Poszukiwanie bloku, 5-88, 10-184
Prawa dostepu, 14-219
Predkosci, 3-37
Predkosc¢ i przyspieszenie, 4-63
Predkosc¢ obrotowa wrzeciona, 3-38
Predkosc¢ obrotowa, regulacja, 1-16
Predkos¢ przy blokach wielotaktowych, 2-30
Predkos¢, 4-56, 4-61, 11-194
Programowy wytacznik krancowy, 1-18, 4-63
Przejscie ptynne, 2-34
Przeliczanie, 3-38
Przetacznik korekcyjny posuwu, 11-197
Przetacznik korekcyjny przesuwu szybkiego,
11-197
Przerwanie wykonywania programu obrobki,
5-91
Przesuw szybki, 2-30
Przetwarzanie wartosci rzeczywistej, 3-41
Przyspieszenie, 4-56, 4-61
Pulpit sterowniczy maszyny, 4-57
Punkt zmiany bloku, 2-34

R
Regulacja potozenia, 3-44
Reset, 5-95, 13-213
Reczna zmiana przesuwu szybkiego, 4-56,
11-194
Rodzaj pracy JOG, 4-56, 11-194
Rodzaje posuwu, 11-189
Rodzaje pracy, 4-64, 5-80, 5-82
Nadzory, 5-83
Blokowanie, 5-84
Rozdzielczo$¢ wartosci rzeczywistej, 3-42

S
SPOS, 2-34
Sprzetowy wytacznik kraricowy, 1-18, 4-63

Indeks -234

Stan kanatu, 5-95

Stan programu, 5-94

Sterowanie funkcjami koétka recznego, 4-57
Sterowanie reczne w JOG, 4-56

Sygnat interfejsowy ,pojedynczymi blokami”,
5-95

Sygnat zanieczyszczenia, 1-17
Synchronizacja, 2-34

Synchronizowanie, 2-31

System miar metryczny / calowy, 3-38

T
Tablica kompensacyjna, 6-114
Testowanie programu, 5-85

U

Uktad wspotrzednych maszyny, 7-122

Uktad wspotrzednych obrabianego przedmio-
tu, 7-122

w
Warto$ci rzeczywiste, 1-15
Whptywanie na program, 5-93
DRY, 5-93
MO01, 5-93
PRT, 5-93
ROV, 5-93
SBL1, 5-93
SKP, 5-93
Wspotczynnik korekty wrzeciona, 11-198
Wspotczynnik Kv, 1-12, 3-44
Wybor ostrza przy zmianie narzedzia, 12-207
Wykonywanie pojedynczymi blokami akcji, 5-
86
Wykonywanie pojedynczymi blokami deko-
dowania, 5-86
Wykonywanie pojedynczymi blokami, 5-86
Wykonywanie programu obrdbki, 5-90
Wylaczenie awaryjne, 13-209, 13-210
Wyprowadzanie funkcji pomocniczych, 2-34
Funkcje M, 10-185
Funkcja T, 10-185
Grupy funkcji pomocniczych, 10-184
Zmiana bloku, 10-183
Wyprowadzenie wartosci zadanej predkosci
obrotowej, 3-41
Wyprowadzenie wartosci zadanej, 3-40

V4

Zakresy ruchu, 3-38

Zatamana charakterystyka przyspieszenia
Charakterystyka konturu, 3-46
Parametryzowanie charakterystyki osi, 3-
45
Przejscie miedzy blokami G64, 3-46
Uaktywnienie, 3-46
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Indeks

Zatrzymanie doktadne, 2-32

Zatrzymanie posuwu/wrzeciona, 11-196
Zatrzymanie szybkie, 1-12, 1-13, 1-14, 1-15,
1-16

Zatrzymanie wrzeciona, 5-95

Zmiana narzedzia, funkcja D, 12-207
Zmiana rodzaju pracy, 5-81

Znieksztatcenie sygnatu, 1-12
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