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Wskazéwki techniczne dotyczace bezpieczenstwa

Niniejszy podrecznik zawiera wskazowki, ktérych musicie przestrzegac dla swojego bezpieczenstwa

jak tez w celu unikniecia szkéd rzeczowych. Wskazdéwki sg uwidocznione trojkatem ostrzegawczym

i w zaleznosci od stopnia zagrozenia przedstawione nastepujgco:

Niebezpieczenstwo
oznacza, ze nastgpi $mierc, ciezkie uszkodzenie ciata albo znaczna szkoda rzeczowa, gdy odpo-
wiednie srodki ostroznosci nie zostang podjete.

Ostrzezenie
oznacza, ze grozi $mier¢, ciezkie uszkodzenie ciata albo znaczna szkoda rzeczowa, gdy odpowiednie
Srodki ostroznosci nie zostang podjete.

Ostroznie
oznacza, ze moze nastgpic lekkie uszkodzenie ciata albo szkoda rzeczowa, gdy odpowiednie Srodki
ostroznosci nie zostang podjete.

Ostroznie
bez trojkata ostrzegawczego oznacza, ze moze nastapic¢ szkoda rzeczowa, gdy odpowiednie srodki
ostroznos$ci nie zostang podjete.

Uwaga
oznacza, ze moze nastapi¢ niepozadane wydarzenie albo stan, gdy odpowiednia wskazéwka nie
bedzie przestrzegana.

Przy wystagpieniu wielu stopni zagrozenia jest zawsze stosowana wskazéwka ostrzegawcza najwyz-
szego stopnia. Gdy we wskazéwce ostrzegawczej z tréjkatem ostrzegawczym nastepuje ostrzezenie
przed szkodami osobowymi, wowczas w tej samej wskazéwce moze dodatkowo by¢ dotaczone
ostrzezenie przed szkodami rzeczowymi.

Personel kwalifikowany

Przynalezne urzgdzenie/system wolno ustawiac i eksploatowac tylko zgodnie z niniejsza dokumenta-
cja. Uruchomienie urzadzenia i prace z nim wolno jest prowadzi¢ tylko personelowi wykwalifikowa-
nemu. Personel wykwalifikowany w rozumieniu dotyczacych bezpieczenstwa wskazéwek zawartych
w niniejszym podreczniku sg to osoby, ktére sg uprawnione do uruchamiania, uziemiania i oznako-
wywania urzadzen, systemow i obwodéw pradu wedtug standardow techniki bezpieczehstwa.

Uzycie zgodnie z przeznaczeniem

Marki

Przestrzegajcie co nastepuje:

Ostrzezenie

Urzadzenia wolno jest uzywa¢ tylko zastosowan przewidzianych w katalogu i w opisie technicznym
i tylko w potaczeniu z zalecanymi wzgl. dopuszczonymi przez firme Siemens urzadzeniami i kompo-
nentami obcymi. Nienaganna i bezpieczna praca produktu zaktada jego nalezyty transport, nalezyte
magazynowanie jak tez staranng obstuge i konserwacje.

SUNUMERIK® jest zarejestrowang marka firmy Siemens AG. Inne okreslenia w niniejszej dokumen-
tacji mogg by¢ markami, ktorych uzywanie przez strony trzecie do swoich celéw moze naruszac prawa
wiascicieli.

Wykluczenie odpowiedzialnosci

Siemens AG

Sprawdzilismy tre$¢ druku na zgodno$¢ z opisywanym sprzetem i oprogramowaniem. Mimo to nie
mozna wykluczy¢ niezgodnosci, tak ze nie mozemy przyja¢ odpowiedzialnos$ci za petng zgodnosé.
Dane w niniejszej publikacji sg regularnie sprawdzane, niezbedne korekty sa zawarte w kolejnych wy-
daniach.

Copyright (©) Siemens AG 2005
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Stowo wstepne

Dokumentacja SINUMERIK

Dokumentacja SINUMERIK jest podzielona na 3 ptaszczyzny:
e Dokumentacja ogdina
¢ Dokumentacja uzytkownika

o Dokumentacja producenta/serwisowa

Blizsze informacje o dalszych publikacjach dot. SINUMERIK 802D sl jak tez
drukach, ktdére dotyczg wszystkich sterowan SINUMERIK (np. interfejs uniwer-
salny, cykle pomiarowe ...) otrzymacie od wtasciwego oddziatu firmy Siemens.

Aktualizowany co miesigc przeglad publikacji z kazdorazowym podaniem do-
stepnego jezyka znajdziecie pod:

http://www.siemens.com/motioncontrol

Kolejnos¢ punktéw menu: "Support"/Technische Dokumenta-
tion”/”Druckschriften-Ubersicht”.

Internetowe wydanie DOConCD, wydanie DOConWeb, znajdziecie pod:
http://www.automation.siemens.com/doconweb

Adresat dokumentaciji

Niniejsza dokumentacja jest skierowana do producentéw obrabiarek. Publikacja
szczegobtowo opisuje niezbedne dla producenta stany rzeczy dot. uruchomienia
sterowania SINUMERIK 802D sl.

Zakres standardowy

Hotline

W ponizszej instrukcji eksploatacji jest opisany zakres standardowy.
Uzupetnienia albo zmiany, ktére zostaty dokonane przez producenta maszyny,
sg przez niego dokumentowane.

W sterowaniu mogg by¢ mozliwe do realizacji dalsze funkcje, nie opisane

w niniejszej dokumentacji. Nie ma jednak roszczenia do tych funkcji

w przypadku dostawy nowego sterowania albo wykonania ustugi serwisowe;j.

W przypadku zapytan prosze zwrocic sie do nastepujacej hotline:

A&D Technical Support

Tel.: +49 (0) 180 / 5050 - 222

Fax: +49 (0) 180/ 5050 - 223

Internet: http://www.siemens.de/automation/support-request
W przypadku zapytan dotyczacych dokumentacji (propozycje, korekty) prosze
wystac telefaks albo e-mail na nastepujacy adres:

Fax: +49 (0) 9131 /98 - 63315

E-Mail: motioncontrol.docu@siemens.com
Formularz telefaksowy: patrz arkusz zgtoszenia odwrotnego na koncu niniejszej
dokumentaciji.
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Adres internetowy

http://www.siemens.com/motioncontrol

Wskazoéwki dot. literatury

Opisy dziatania obowigzuje tylko dla specjalnej wzgl. do wymienionej wersji opro-
gramowania. W przypadku nowych wersji oprogramowania nalezy zazgda¢ obowig-
zujacych dla nich opiséw dziatania. Stare opisy dziatania juz tylko czesciowo daja
sie stosowac¢ do nowych wersji oprogramowania..

Wskazowka

W sterowaniu moga dac sie realizowac¢ dalsze funkcje, nie objasnione w tej dokumenta-
cji. W przypadku dostawy nowego sterowania wzgl. wykonania ustugi serwisowej nie ma
jednak roszczenia do tych funkgji i w przypadku btedu udzielenie wsparcia nie bedzie
mozliwe.

Wskazowki techniczne

Notacje

W niniejszej dokumentcji obowigzujg nastepujace notacje i skroty:
e Sygnaty interfejsowe PLC -> NST "nazwa sygnatu" (data sygnatu)

Przykiad: NST "korekcja posuwu" (VB380x 0000)

Bajt zmiennej lezy w zakresie "na osi", x oznacza 0s: 0o0s1
1082
nos n+1.

¢ Dana maszynowa -> MD MD_NR: MD_NAME

e Dana nastawcza -> SD SD_NR: SD_NAME

o Tytuly rozdziatéw sg uzupetnione przez krétkie okreslenie w nawiasach (np.
punkt 1: WYLACZENIE AWARYJNE (N2)). Te skrétowe okreslenie jest stoso-
wane w odsytaczach do poszczegdlnych rozdziatow.

Objasnienie krotkich danych

W punktach kazdego opisu funkcji s objasnione dane wzgl. sygnaty, ktére sg waz-
ne dla kazdorazowej funkcji. W ramach tych objasnien w formie tabelarycznej jest
stosowanych kilka pojec¢ i skrotow, ktore tutaj zostang objasnione.

Wartos¢ standardowa:
W tg warto$¢ sg wyposazane dane maszynowe/nastawcze przy fadowaniu standar-
dowych danych maszynowych.

Zakres wartosci (wartos¢ minimalna/maksymalna):
Podaje granice wprowadzania. Gdy zakres wartosci nie jest podany, typ danych
okresla granice wprowadzania a pole jest oznaczone przez "***".

SINUMERIK 802D sl Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005
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Dziatanie zmian:

W sterowaniu zmiany danych maszynowych, nastawczych itp. dziatajg nie natych-

miast. Warunki poczatku dziatania sg dlatego zawsze podane. Na ponizszej liscie

zastosowane mozliwosci sg wymienione zgodnie z priorytetem:

¢ POWER ON (po) Wytaczenie/zatagczenie zasilania elektrycznego wzgl. przy-
cisk programowany "StartUp/Normal" na HMI

e NEW_CONF (cf) przycisk reset "/RESET” na jednostce obstugowej

e RESET (re) przycisk "RESET” na jednostce obstugowej

e Natychmiast (so) po wprowadzeniu wartosci

Stopien ochrony:

Sa stopnie ochrony 0 do 7, przy czym blokade dla stopnia 1 do 3 mozna wylaczyé
przez nastawienie hasta a 4 do 7 poprzez NST "stopieh ochrony" (np. potozenie
przetacznika z kluczykiem). Stopieh ochrony 0 jest niedostepny. (patrz rozdziat
"Roézne sygnaly interfejsowe")

Osoba obstugujgca ma tylko dostep do informaciji, ktére odpowiadaja temu okreslo-
nemu stopniowi ochrony i stopniom nizszym. Dane maszynowe sg standardowo
wyposazane w rozne stopnie ochrony i oznaczane wartoscig zapis/odczyt (np. 4/7).
Wskazowka: W niniejszej dokumentacji sg udokumentowane dane maszynowe i
nastawcze o stopniach ochrony 2 do 7. Tylko w szczegdlnym przypadku nastepuje
wskazanie na dane maszynowe stopnia ochrony 1 (tryb ekspercki).

Jednostka:

Jednostka odnosi sie do ustawienia standardowego (patrz rozdziat "Predkosci,
system wartosci zadanej/rzeczywistej, regulacja).

Jezeli podstawg danej maszynowej nie jest jednostka fizyczna, pole jest oznaczone

przez "-".

Typ danych:
W sterowaniu sag stosowane nastepujace typy danych:

e DOUBLE
Warto$¢ zmiennoprzecinkowa (warto$¢ 64-bitowa)
Granice wprowadzania od +/-4,19*1O'307 do +/-1,67*10
¢ DWORD
Wartosci liczba catk. (catkowitoliczbowe, wartos¢ 32-bitowa)
Granice wprowadzania od -2 147 483 648 do +2 147 483 648 (dziesietne),
jako wartos¢ szesnastkowa: 0000 do FFFF

308

e BYTE
Wartosci liczba catk. (catkowitoliczbowe, warto$¢ 8-bitowa)
Granice wprowadzania od -128 do +127 (dziesietne), jako warto$¢ szesnastko-
wa: 00 do FF
e BOOLEAN
Warto$¢ Boolowska: TRUE(1) albo FALSE (0)
e STRING
sktadajgca sie z max 16 znakéw ASCII (litery duze, cyfry i podkresinik)
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Przyktadowa dana maszynowa

36210 CTRLOUT_LIMIT[O]

Numer MD Maksymalna wartos¢ zadana predkosci obrotowe;j

Standardowe nastawienie domysine: 110.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania: 200.0
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: %

Typ danych: DOUBLE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Alarmy

Vi

Szczegotowe objasnienia do wystepujacych alarméw mozna przeczytac w

Literatura: "Instrukcja diagnostyczna"

SINUMERIK 802D sl Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005

6FC5 397-1CP10-1AAQ




Tresc

Tresc¢

1 NOT AUS (N2)

S aaaa
03030301-&03'\)

A
2

Krétki opis

Przebieg wytaczenia awaryjnego
Pokwitowanie wytgczenia awaryjnego
Opisy danych (MD, SD)

Opisy sygnatéw

Tablicy danych, listy

Sygnalty interfejsowe

Dane maszynowe

2 Nadzér osi (A3)

2.5
2.6
2.61
26.2
2.6.3
2.7
271
2.8
2.81
2.8.2
2.8.3
284

Przeglad nadzoréw

Nadzory ruchow

Nadzor konturu

Nadzor pozycjonowania

Nadzér stanu zatrzymanego

Nadzér zacisniecia

Nadzér wartosci zadanej predkosci obrotowej
Nadzor predkosci rzeczywistej

Nadzory przetwornika

Nadzor czestotliwosci granicznej przetwornika
Nadzér znacznikéw zerowych

Nadzér ograniczen statycznych

Nadzoér wytgacznikéw krancowych

Ograniczenie pola roboczego

Warunki brzegowe

Opisy danych (MD, SD)

Dane maszynowe specyficzne dla kanatu

Dane maszynowe specyficzne dla osi/wrzeciona
Dane nastawcze specyficzne dla osi/wrzeciona
Opisy sygnatéow

Sygnaly specyficzne dla osi/wrzeciona

Tablice danych, listy

Sygnaly interfejsowe specyficzne dla osi/wrzeciona
Dane maszynowe specyficzne dla osi/wrzeciona
Dane maszynowe specyficzne dla kanatu

Dane nastawcze specyficzne dla osi/wrzeciona

3 Predkosci, systemy wartosci zadanej/rzeczywistej, regulacja (G2)

3.1

Predkosci, zakresy ruchu, doktadnosci

Predkosci

Zakresy ruchu

Jednostka wprowadzania/wyswietlania, doktadnos¢ obliczania
Normalizacja. Wielkosci danych maszynowych i nastawczych
Metryczny/calowy system miar

Przeliczenie systemu podstawowego przy pomocy programu obrobki
Reczne przetaczenie systemu podstawowego

System wartosci zadanej/rzeczywistej

Ogolnie

SINUMERIK 802D sl Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005
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9.6.4 Sygnaly specyficzne dla osi/wrzeciona

9.7 Tablice danych, listy

9.7.1 Sygnaly interfejsowe

9.7.2 Dane maszynowe

9.7.3 Dane nastawcze

Rodzaje pracy, praca programowa (K1)

10.1 Kroétki opis

10.2 Rodzaje pracy

10.21 Zmiana rodzaju pracy

10.2.2 Mozliwosci dziatania w poszczegdlnych rodzajach pracy
10.2.3 Nadzory w poszczegdlnych rodzajach pracy

10.2.4 Blokady w poszczegdélnych rodzajach pracy

10.3 Wykonanie programu obroébki

10.31 Praca programowa i wybor programu obrébki

10.3.2 Wystartowanie programu obrdébki wzgl. bloku programu obrébki
10.3.3 Przerwanie programu obrobki

10.3.4 Rozkaz RESET

10.3.5 Sterowanie programu

10.3.6 Stan programu

10.3.7 Stan kanatu

10.3.8 Reakcje na akcje obstugowe albo programowe

10.3.9 Przyktad wykresu czasowego dla przebiegu programu
10.4 Test programu
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WYLACZENIE AWARYJNE 1

1.1 Kroétki opis

Wazne

Producentowi maszyny zwracamy uwage na przestrzeganie norm miedzynarodo-
wych i narodowych (patrz wskazéwki do norm dalej w ponizszym tekscie). Sterowa-
nie SINUMERIK 802D wspiera producenta maszyny przy realizacji funkcji wytgcze-
nia awaryjnego odpowiednio do ustalen w niniejszym opisie dziatania. Odpowie-
dzialnosc¢ za funkcje wytgczenia awaryjnego (wyzwolenie, przebieg, pokwitowanie)
lezy wytacznie po stronie producenta maszyny.

Wskazéwka

Odnosnie funkcji wytaczenia awaryjnego szczegolnie wskazujemy na nastepujace
normy:

e EN292czesc 1

o EN292czesc 2

e EN418

e EN 60204 czes¢ 1:1992 punkt 10.7

Norma VDE 0113 czes¢ 1 obowiazuje juz tylko do terminu przejsciowego i zostanie
zastgpiona przez EN 60204.

WYLACZENIE AWARYJNE w sterowaniu

Sterowanie wspiera producenta maszyny przy realizacji funkcji wytgczenia awaryj-

nego przez nastepujace Srodki:

e Inicjalizacja przebiegu wytaczenia awaryjnego w NC poprzez wejscie PLC.

e Przy pomocy przebiegu wytgczenia awaryjnego w NC wszystkie osie i wrzecio-
na sg jak najszybciej hamowane.

e Brak cofnigcia stanu wylgczenia awaryjnego przez odryglowanie przycisku
awaryjnego. Cofniecie przyrzadu poleceniowego nie powoduje ponownego roz-
ruchu.

e Po usunieciu stanu wylgczenia awaryjnego nie jest konieczne bazowanie osi
albo synchronizacja wrzecion (pozycje sg aktualizowane).
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WYtACZENIE AWARYJNE (N2)

1.2 Przebieg WYtACZENIA AWARYJNEGO

Przycisk wylacznika awaryjnego

W pulpicie sterowniczym maszyny Siemens (MSTT) dla 802D jest wbudowany
przycisk grzybkowy (z jednym zestykiem zwiernym i jednym rozwiernym), ktéry
jest dalej zwany przyciskiem awaryjnym.

1.2 Przebieg WYLACZENIA AWARYJNEGO

Warunek

Przebieg w NC

Nacisniecie przycisku awaryjnego albo bezposrednio z tego wyprowadzony sy-
gnat musi jako wejscie PLC zosta¢ doprowadzony do sterowania (PLC). W pro-
gramie uzytkownika to wejscie PLC musi zosta¢ dalej przekazane do NC do NST
'wytgczenie awaryjne" (V2600 0000.1).

Cofniecie przycisku awaryjnego albo bezposrednio wyprowadzony stad sygnat
musi jako wejscie PLC zosta¢ poprowadzony do sterowania (PLC). W programie
uzytkownika PLC to wejscie PLC musi zosta¢ poprowadzone dalej do NC do NST
"pokwitowanie wytgczenia awaryjnego” (V2600 0000.2).

Wstepnie okreslony (wedtug EN 418) przebieg funkcji wewnetrznych do stanu
wytaczenia awaryjnego wyglada w sterowaniu nastepujaco:

1. Wykonywanie programu obrébki jest przerywane. Wszystkie osie i wrzeciona
sg hamowane wedtug charakterystyki hamowania zdefiniowanej w MD 36610:
AX_EMERGENCY_STOP_TIME.

NST "802-READY” (V3100 0000.3) jest cofany.

NST "wytgczenie awaryjne aktywne” (V2700 0000.1) jest nastawiany.

Alarm 3000 jest nastawiany.

Po uptywie specyficznego dla osi/wrzeciona czasu nastawianego w MD 36620:
SERVO_DISABLE_DELAY_TIME (zwltoka wytaczenia zezwolenia dla regulato-
ra) zezwolenie dla regulatora jest wytaczane. Nalezy przy tym przestrzegac, by
MD 36620: SERVO_DISABLE_DELAY_TIME zostat zadany co najmniej o ta-
kiej samej wielkosci co MD 36610: AX_EMERGENCY_STOP_TIME.

aokwbd

Przebieg na maszynie

Przebieg wytaczenia awaryjnego jest okreslany wytgcznie przez producenta ma-
szyny. Przy tym w pofaczeniu z przebiegiem w NC nalezy przestrzegaé co naste-
puje:

e Przebieg w NC jest uruchamiany przy pomocy NST "wytaczenie awaryjne”
(V2600 0000.1). Gdy osie i wrzeciona zatrzymajg sie, musi wediug EN418
zosta¢ przerwany doptyw energii.

e Na peryferia PLC (wyjscia cyfrowe) przebieg w NC nie ma wplywu. Jezeli
poszczegodlne wyjscia powinny przy wytaczeniu awaryjnym przyja¢ okreslony
stan, producent maszyny musi w programie uzytkownika PLC wbudowac¢
w tym celu funkcje.

SINUMERIK 802D Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005
6FC5 397-1CP10-1AA0



WYtACZENIE AWARYJNE (N2)

1.3 Pokwitowana WYtACZENIA AWARYJNEGO

Wazne

Przerwanie doptywu energii lezy w zakresie odpowiedzialnosci producenta ma-
szyny. Gdyby w przypadku wytgczenia awaryjnego przebieg w NC nie nastapit tak
jak ustalono, az do chwili uzyskania stanu wytaczenia awaryjnego ustalonego
przez producenta maszyny w programie uzytkownika niedozwolone jest nasta-
wienie NST "WYLACZENIE AWARYJNE” (V2600 0000.1). Jak dtugo sygnat inter-
fejsowy "wylgczenie awaryjne" nie jest nastawiony i nie jest aktywny zaden inny
alarm, w NC dziatajg wszystkie sygnaty interfejsowe. Przez to moze zostac¢ przy-
jety kazdy specyficzny dla producenta stan wytgczenia awaryjnego.

1.3 Pokwitowanie WYLACZENIA AWARYJNEGO

Pokwitowanie WYLACZENIA AWARYJNEGO

Stan wylaczenia awaryjnego jest cofany tylko wtedy, gdy najpierw zostanie na-
stawiony NST "pokwitowanie wytgczenia awaryjnego" na nastepnie NST "Reset”
(V3000 0000.7). Nalezy przy tym uwzgledni¢, ze NST "pokwitowanie wytaczenia
awaryjnego" i NST "Reset" muszg by¢ razem nastawione co najmniej tak dtugo,
az NST "wytaczenie awaryjne aktywne" (V2700 0000.1) zostanie cofniety (patrz
rysunek 1-1).

MNET "wyaczenie awaryjne" I |

2600 0000.1 /\
V2600 0000.2 , \

MST "watgczenie awaryne

akbywme" —_—

W2700 00001

MNST "RESET IQI

Y3000 00007

@ MST "pokwitowanie wiaczenia awanynego” \_/
nie dziata

(@ NST"RESET" nie dziata

Mastawienie NST "pokwitowanie wiaczenia awanjnego” i "RESET"
i cofhigcie “wytaczenie awanygne akbawne”

MST "polkwitowanie wylaczenia
awarynego”

Rys 1-1 Cofniecie wylaczenia awaryjnego

Przez cofniecie stanu wylgczenia awaryjnego jest:
cofany NST "NOT AUS aktywny”

witgczane zezwolenie dla regulatora.
nastawiany NST “regulacja potozenia aktywna".
nastawiany NST "802-READY”.

kasowany alarm 3000.

przerywane wykonywanie programu obrobki.
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WYtACZENIE AWARYJNE (N2)

1.4 Opisy danych (MD, SD)

Peryferia PLC

Peryferia PLC muszg z programu uzytkownika PLC zosta¢ przywrécone do pra-
widtowego stany w celu pracy maszyny.

Reset

Przy pomocy samego NST "Reset” (V3000 0000.7) nie mozna cofng¢ stanu wytg-
czenia awaryjnego (patrz rysunek wyzej).

Wytaczenie/zataczenie sieci
Wylaczenie/zalgczenie zasilania (Power On) kasuje stan wylgczenia awaryjnego,

z tym wyjatkiem, ze NST "wytaczenie awaryjne” (V2600 0000.1) jest jeszcze na-
stawiony.

1.4 Opisy danych (MD, SD)

36620 SERVO_DISABLE_DELAY_TIME

Numer MD Zwtoka wytgczenia zezwolenie dla regulatora

Standardowe nastawienie domysine: 0.1 | Min granica wprowadzania: 0.02 | Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Maksymalna zwtoka czasowa dla cofniecia "zezwolenia dla regulatora" po zakt6ceniach.

Zezwolenie dla predkosci obrotowej (dla regulatora) napedu jest wewnetrznie w sterowaniu
cofane najpdzniej po nastawionym czasie zwioki, o ile o$/wrzeciono znajduje sie w ruchu.
Wprowadzony czas zwtoki dziata na podstawie nastepujacych wydarzen:

e w przypadku btedow, ktore prowadzg do natychmiastowego zatrzymania osi

e gdy PLC cofnie NST "zezwolenie dla regulatora"

Gdy tylko rzeczywista predko$¢ obrotowa osiagnie zakres stanu zatrzymanego (MD 36060:
STANDSTILL_VELO_ TOL), "zezwolenie dla regulatora" dla napedu jest cofane.

Czas powinien by¢ nastawiony tak duzy, by o$/wrzeciono mogto zatrzymac sie z maksymal-
nej predkosci ruchu.

W przypadku gdy os$/wrzeciono jest zatrzymane, "zezwolenie dla regulatora” dla napedu jest
cofane natychmiast.

Przyktady zastosowania | Regulacja predkosci obrotowej napedu powinna zosta¢ utrzymana tak diugo, aby
os/wrzeciono mogto dojs¢ z maksymalnej predkosci ruchu do stanu zatrzymanego. Na tyle
nalezy op6zni¢ cofniecie "zezwolenia dla regulatora” osi/wrzeciona znajdujacego sie w

ruchu.
Przypadki specjalne, Uwaga: W przypadku gdy zwioka wytaczenia zezwolenia dla regulatora jest nastawiona zbyt
btedy, ........ mata, zezwolenie jest cofane, chociaz o$/wrzeciono jeszcze wykonuje ruch. Jest ono wéw-

czas gwaltownie zatrzymywane z wartoscig zadang 0.
Dlatego czas w tej MD powinien by¢ wiekszy niz czas trwania charakterystyki hamowania
przy stanach btedéw (MD 36610: AX_EMERGENCY_STOP_TIME).

Koresponduje z NST "zezwolenie dla regulatora” (V380x 0002.1)
MD 36610: AX_EMERGENCY_STOP_TIME (czas trwania charakterystyki hamowania w
stanach btedéw)
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WYtACZENIE AWARYJNE (N2)

1.5

Sygnaly ogéine

1.5 Opisy sygnatéw

Opisy sygnatéw

V2600 0000.1
Sygnat interfejsowy

Wytgczenie awaryjne
Signal(y) do NC (PLC ---> NC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

NC przechodzi w stan wytgczenia awaryjnego i jest w nim uruchamiany przebieg wytaczenia
awaryjnego.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

e NC nie znajduje sie w stanie wytaczenia awaryjnego.
e Stan wytgczenia awaryjnego jest (jeszcze) aktywny, moze jednak zosta¢ cofniety przy
pomocy NST: "pokwitowanie wytaczenia awaryjnego” i NST "Reset".

Koresponduje z ...

NST "pokwitowanie wytaczenia awaryjnego” (V2600 0000.2)
NST "wytaczenie awaryjne aktywne” (V2700 0000.1)

V2600 0000.2
Sygnat interfejsowy

Pokwitowanie wytgczenia awaryjnego

Sygnat(y) do NC (PLC ---> NC)

Standardowe nastawienie

domysine: | Min granica wprowadzania: | Max granica wprowadzania:

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie [ Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Stan wytaczenia awaryjnego jest ponownie cofany tylko wtedy, gdy najpierw zostanie na-
stawiony NST "pokwitowanie wytaczenia awaryjnego a nastepnie NST "Reset" (V3000
0000.7). Nalezy przy tym uwzgledni¢, ze NST "pokwitowanie wytaczenia awaryjnego" i NST
"Reset" musza by¢ razem nastawione co najmniej tak dtugo, az NST "wylaczenie awaryjne
aktywne" (V2600 0000.1) zostanie cofniety.

Przez cofniecie stanu wytaczenia awaryjnego jest:

e cofany NST "wytgczenie awaryjne aktywne”

wigczane zezwolenie dla regulatora

nastawiany NST “regulacja potozenia aktywna”

nastawiany NST "802-Ready”

kasowany alarm 3000

e anulowane wykonywanie programu obrobki

Koresponduje z ...

NST "WYLACZENIE AWARYJNE” (V2600 0000.1)
NST "wytaczenie awaryjne aktywne” (V2700 0000.1)
NST "Reset” (V3000 0000.7)

V2700 0000.1
Sygnat interfejsowy

Wytaczenie awaryjne aktywne
Signat(y) do NC (PLC ---> NC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

NC znajduje sie w stanie wytaczenia awaryjnego.

Koresponduje z ...

NST "WYLACZENIE AWARYJNE” (V2600 0000.1)

NST "pokwitowanie wytaczenia awaryjnego” (V2600 0000.2)
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WYtACZENIE AWARYJNE (N2)

1.6 Tablice danych, listy

1.6 Tablice danych, listy

1.6.1 Sygnaly interfejsowe

Numer | bit | Nazwa | Odsytacz
| Ogdlne
V2600 0000 | .1 WYLACZENIE AWARYJNE
V2600 0000 | .2 Pokwitowanie WYtACZENIA AWARYJNEGO
V2700 0000 | .1 WYLACZENIE AWARYJNE aktywne
Zakres sygnatow rodzajow pracy
V3000 0000 | .7 | Reset | K1

1.6.2 Dane maszynowe

Numer | Identyfikator | Nazwa [ Odsytacz
Specyficzne dla osi
36610 AX_EMERGENCY_STOP_TIME Czas trwania charakterystyki hamowania przy A3
stanach btedu
36620 SERVO_DISABLE_DELAY_TIME | Zwioka wytaczenia zezwolenia dla regulatora
1-20 SINUMERIK 802D Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005
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Nadzér osi (A3)

21 Przeglad nadzoréw

e Nadzory ruchéw
- Nadzér konturu
- Nadzor pozycjonowania
- Nadzor stanu zatrzymanego
- Nadzor zacisku
- Nadzér wartosci zadanej predkosci obrotowej
- Nadzér wartosci rzeczywistej
- Nadzory przetwornikow
e Nadzor ograniczen statycznych
- Nadzér wytacznikdéw krancowych

- Ograniczenie pola roboczego
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Nadzér osi (A3)

2.2 Nadzory ruchu

2.2 Nadzory ruchu

2.2.1 Nadzér konturu

Funkcja

Dziatanie

Oddziatywanie

Pomoc

Sposoéb dziatania nadzoru konturu opiera sie na statym poréwnywaniu wartosci rze-
czywistej potozenia zmierzonej i obliczonej z wartosci zadanej w NC. Do wyprzedzaja-
cego obliczania btedu nadgzania jest stosowany model, ktéry odwzorowuje dynamike
regulacji potozenia tacznie ze sterowaniem wyprzedzajacym.

Aby w wyniku lekkich wahan predkosci obrotowej (wywotywanych przez zmiany ob-
cigzenia) nie wystepowato btedne wyzwolenie nadzoru, jest dopuszczalne pasmo
tolerancji dla max odchylenia konturu.

Gdy wpisane w MD 36400: CONTOUR_TOL (pasmo tolerancji nadzoru konturu) do-
puszczalne odchylenie warto$ci rzeczywistej zostanie przekroczone, wéwczas docho-
dzi do alarmu i osie sg zatrzymywane.

Nadzér konturu dziata w przypadku osi i wrzeciona z regulacjg potozenia.

Gdy btad konturu jest za duzy. dochodzi do nastepujgcego oddziatywania:

o Wyzwolenie alarmu 25050 "nadzér konturu”

e (Odnosna o$/wrzeciono jest zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego (z
otwartym obwodem regulacji potozenia) poprzez charakterystyke wartosci zadanej
predkos$ci obrotowe;.

Czas trwania charakterystyki hamowania jest ustalany w MD 36610:
AX_EMERGENCY_STOP_TIME (czas trwania charakterystyki hamowania w sta-
nach btedu).

e Jezeli o$/wrzeciono pozostaje w zaleznosci interpolacyjnej z innymi osia-
mi/wrzecionami, wéwczas sg one zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego
z redukcjg uchybu nadgzania (warto$¢ zadana potozenia = stata).

o Powiekszy¢ pasmo tolerancji w MD 36400
Rzeczywisty "wspotczynnik KV" musi odpowiada¢ pozadanemu wspotczynnikowi
KV, nastawionemu poprzez MD 32200: POSCTRL_GAIN (wspotczynnik KV).
W przypadku wrzeciona analogowego:
Skontrolowa¢ MD 32260: RATED_VELO (nominalna predkos$¢ obrotowa silnika)
i MD 32250: RATED_OUTVAL (nominalne napiecie wyjsciowe)

e Skontrolowa¢ optymalizacje regulatora predkosci obrotowej

e Skontrolowaé tatwy ruch osi

e Skontrolowa¢ dane maszynowe dla ruchéw postepowych (korekcja posuwu, przy-
spieszenie, max predkosci, ...)
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Nadzor osi (A3)

2.2 Nadzory ruchu

2.2.2 Nadzér pozycjonowania

Funkcja

Aby zagwarantowac, ze o$ w ramach zadanego czasu dojdzie do pozycji, nastepuje
po zakonczeniu bloku ruchu (warto$¢ zadana osiagneta cel) wystartowanie czasu
projektowanego w MD 36020 POSITIONING_TIME (zwtoka czasowa zatrzymania
doktadnego doktadnie) i po uptywie tego czasu sprawdzenie, czy os$ osiggneta swojgq
pozycje zadang w ramach tolerancji w MD 36010: STOP_LIMIT_FINE.

"Zatrzymanie doktadne zgrubnie i doktadnie" patrz:

Literatura: Punkt "Sterowanie z przechodzeniem ptynnym, zatrzymanie dokfadne i
LookAhead"

Wowzgl s

Wartosc
zadana

- = DZialajaca tolerancja przy nadzorze stanu
zatrzymanego albo zaci$hiecia

Wartogt Sygnat interfeisowy
rzeczywista "proces zacisku
- 1 [ trwa" (V380x 0002.2

MD: CLAMP_POS_TOL

VID:
STANDSTILL POS_TOL

MD: STOP_LIMIT_COARSE

MD: STOP_LIMIT_FINE

"Zatrz. dokfadne dokdzdni 2t inter iy |
MD: . # rz. dokkadne doktadnie - Sygnati LEJSDWY
STANDSTILL_ "Zatrz. doktadne zgrubnie” - syonatinter fejsowy
DELAY_TIME
MD: POSITIONING TIME

Rysunek 2-1 Zaleznos¢ miedzy nadzorem pozycjonowania, stanu zatrzymanego i zacisniecia

Dziatanie

Wylaczenie

Nadzér pozycjonowania jest zawsze uaktywniany po zakonczeniu blokéw ruchu
"pod wzgledem wartosci zadanej"

Nadzér pozycjonowania dziata w przypadku osi i wrzeciona z regulacja potozenia.

Po osiagnieciu zadanej "granicy zatrzymania doktadnego doktadnie" albo po wypro-
wadzeniu nowej pozycji zadanej (np. przy pozycjonowaniu na "zatrzymanie doktadne
zgrubnie" i nastepnie zmianie bloku) nadzér pozycjonowania jest wytaczany.
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Nadzér osi (A3)

2.2 Nadzory ruchu

Oddziatywanie

Jezeli po uptywie czasu nadzoru pozycjonowania warto$¢ graniczna dla "zatrzymania

doktadnego doktadnie" nie jest jeszcze osiagnieta, nastepuje nastepujaca akcja:

o Wyzwolenie alarmu 25080 "nadzér pozycjonowania"

e (Odnosna o$/wrzeciono jest zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego (z
otwartym obwodem regulacji potozenia) poprzez charakterystyke wartosci zadanej
predkos$ci obrotowe;.

e Czas trwania charakterystyki hamowania jest ustalany w MD 36610:
AX_EMERGENCY_STOP_TIME (czas trwania charakterystyki hamowania w sta-
nach btedéw).

o Jezeli o$/wrzeciono pozostaje w zaleznosci interpolacyjnej z innymi osia-
mi/wrzecionami, wowczas sg one zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego
z redukcjg uchybu nadazania (zadanie warto$ci zadanej potozenia = 0).

Przyczynal/usuniecie btedu

e Za mate wzmocnienie regulatora potozenia --> zmieni¢ dang maszynowg wzmoc-
nienia regulacji potozenia MD 32200: POSCTRL_GAIN (wspotczynnik KV)

e Okno pozycjonowania (zatrzymanie doktadne dokfadnie), czas nadzoru pozycjo-
nowania i wzmocnienie potozenia nie sg do siebie dopasowane --> zmieni¢ dane
maszynowe:

MD 36010: STOP_LIMIT_FINE (zatrzymanie doktadne doktadnie),
MD 36020: POSITIONING_TIME (czas zwtoki zatrzymania doktadnego dokfadnie),
MD 32200: POSCTRL_GAIN (wspotczynnik KV)

Reguta empiryczna

e Okno pozycjonowania duze --> max czas nadzoru pozycjonowania mozna wybrac
stosunkowo krotki

e Okno pozycjonowania mate --> max czas nadzoru pozycjonowania musi zostaé
wybrany stosunkowo dtugi

¢ \Wzmocnienie regulacji potozenia mate --> max czas nadzoru pozycjonowania musi
zostaé wybrany stosunkowo dtugi

o Wzmocnienie regulacji potozenia duze --> max czas nadzoru pozycjonowania
musi zosta¢ wybrany stosunkowo krotki

Wskazéwka

Wielkos¢ okna pozycjonowania wptywa na czas zmiany bloku. Im mniejsze zostang
wybrane te tolerancje, tym dtuzej trwa proces pozycjonowania i tym dtuzej trwa, zanim
bedzie mégt zostaé wykonany nastepny rozkaz/polecenie.
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Nadzor osi (A3)

2.2 Nadzory ruchu

2.2.3 Nadzér stanu zatrzymanego

Funkcja

Po zakonczeniu bloku ruchu (warto$¢ zadana potozenia osiaggneta cel) nastepuje
nadzér, czy 0$ po uptywie parametryzowalnego czasu zwioki w MD 36040:
STANDSTILL_DELAY_TIME (czas zwioki nadzoru stanu zatrzymanego) jest oddalona
od swojej pozycji zadanej nie wiecej niz podano w MD STANDSTILL_POS_TOL (tole-
rancja stanu zatrzymanego). W przeciwnym przypadku jest wyzwalany alarm.

Patrz do niniejszego rysunek 2-1

Dziatanie

Nadzor stanu zatrzymanego jest zawsze aktywny po uptywie "czasu zwtoki nadzoru
stanu zatrzymanego", jak dtugo nie ma nowego polecenia ruchu.
Nadzdr stanu zatrzymanego dziata w przypadku osi i wrzecion z regulacjg potozenia.

Oddziatywanie

Zadziatanie nadzoru ma nastepujace oddziatywanie:

Wyzwolenie alarmu 25040 "nadzér stanu zatrzymanego"

Odnosna o$/wrzeciono jest zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego
(z otwartym obwodem regulacji potozenia) poprzez charakterystyke wartosci
zadanej predkosci obrotowej. Czas trwania charakterystyki hamowania jest usta-
lany w MD 36610: AX_EMERGENCY_STOP_TIME (czas trwania charakterystyki
hamowania w stanach btedu).

Jezeli o$/wrzeciono pozostaje w zaleznosci interpolacyjnej z innymi osia-
mi/wrzecionami, wéwczas sg one zatrzymywane w drodze zatrzymania szyb-
kiego z redukcjg uchybu nadazania (zadanie wartosci zadanej potozenia = 0).

Przyczyna btedu / usunigcie btedu

Za duze wzmocnienie regulacji potozenia (drgania obwodu regulacji) - dana ma-
szynowa wzmochienia regulacji MD 32200: POSCTRL_GAIN (wspotczynnik KV)
Okno stanu zatrzymanego za mate --> zmieni¢ dang maszynowa

MD 36030: STANDSTILL_POS_TOL (tolerancja stanu zatrzymanego)

Os$ jest mechanicznie "wyciskana" ze swojej pozycji --> usunaé przyczyne

2.2.4 Nadzor zacisku

Funkcja
Jezeli po zakohczeniu procesu pozycjonowania o$ ma zostaé zacisnieta, mozna przy
pomocy NST "proces zacisniecia trwa" (V380x 0002.3) uaktywni¢ nadzér zacisku.
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Nadzér osi (A3)

2.2 Nadzory ruchu

Moze to by¢ konieczne, poniewaz podczas procesu zaciskania moze zosta¢ wy-
pchana z pozycji zadanej dalej niz tolerancja stanu zatrzymanego. Wartos¢ bez-
wzgledna, o ktérg moze nastgpic¢ odejscie od pozycji zadanej, jest podawana w
MD 36050: CLAMP_POS_TOL (tolerancja zacisku przy sygnale interfejsowym
"zaciskanie trwa").

Patrz do niniejszego rysunek 2-1

Dziatanie

Nadzor zacisku jest uaktywniany przez sygnat interfejsowy "proces zaciskania
trwa". Podczas procesu zaciskania zastepuje on nadzér stanu zatrzymanego.
Nadzér zacisku dziata w przypadku osi i wrzecion z regulacjg potozenia.

Oddziatywanie

Jezeli podczas procesy zaciskania 0$ zostanie wypchnieta z pozycji dalej niz

tolerancja zacisku, dzieje sie co nastepuje:

o Wyzwolenie alarmu 2600 "nadzér zacisku".

e Odnos$na os/wrzeciono jest zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego
(z otwartym obwodem regulacji potozenia) poprzez charakterystyke wartosci
zadanej predkosci obrotowej. Czas trwania charakterystyki hamowania jest usta-
lany w MD 36610: AX_EMERGENCY_STOP_TIME (czas trwania charakterystyki
hamowania w stanach btedu).

e Jezeli o$/wrzeciono pozostaje w zwigzku interpolacyjnym z innymi osia-
mi/wrzecionem, wowczas réwniez one s zatrzymywane w drodze zatrzyma-
nia szybkiego z redukcjg odstepu narazania (zadanie sktadowej wartosci za-
danej potozenia = 0).

2.2.5 Nadzér wartosci zadanej predkosci obrotowej

Funkcja

Przy pomocy nadzoru wartosci zadanej predkosci obrotowej nastepuje kontrola,
czy zadana wartos¢ nie przekracza maksymalnej dopuszczalnej predkosci obro-
towej napedow w MD 36210: CTRLOUT_LIMIT. Ewentualnie nastepuje ograni-
czenie do tej wartosci i o$/wrzeciono jest zatrzymywane z wyprowadzeniem alar-
mu.

W przypadku osi maksymalna warto$¢ zadana predkosci obrotowej (w procen-
tach) lezy powyzej predkosci obrotowej, z ktéra jest uzyskiwana predkos¢ w MD
3200: MAX_AX_VELO (100%). Przez to jest rowniez okreslana rezerwa regulato-
ra.

W przypadku wrzeciona analogowego maksymalna wyprowadzalna predkosé
obrotowa nie moze leze¢ powyzej predkosci obrotowej, ktora jest osiggana przy
maksymalnym napieciu wyprowadzenia wartosci zadanej wynoszacym 10V
(100%).

Wartos¢ zadana predkosci obrotowej sktada sie z wartosci zadanej predkosci
obrotowej regulatora potozenia i wielkosci sterowania wyprzedzajacego (o ile
sterowanie wyprzedzajgce jest aktywne).
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Nadzor osi (A3)

2.2 Nadzory ruchu

YWartosc sterowania wyprzedzajacego

Uchyb nadazania v - /—\ ,Er%éigglgtura
abrotawe]

MNadzor wartosci zadang]
predkosci obrotowe|

Regulator potazenia

Dziatanie

Oddziatywanie

Rysunek 2-2 Obliczenie wartosci zadanej predkosci obrotowej

Nadzér wartosci zadanej dla osi i wrzeciona jest zawsze aktywny.

Przy przekroczeniu maksymalnej warto$ci zadanej predkos$ci obrotowej dzieje sie

co nastepuje:

o Komunikat alarmowy 25060 "Ograniczenie wartosci zadanej predkosci obro-
towej"

e Odnosna os$/wrzeciono jest zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego
(z otwartym obwodem regulacji potozenia) poprzez charakterystyke wartosci
zadanej predkosci obrotowe;.

Czas trwania charakterystyki hamowania jest ustalany w MD 36610:
AX_EMERGENCY_STOP_TIME (czas trwania charakterystyki hamowania
w stanach btedow).

e Jezeli o$/wrzeciono pozostaje w zaleznosci interpolacyjnej z innymi osia-
mi/wrzecionami, wéwczas sg one zatrzymywane w drodze zatrzymania szyb-
kiego z redukcjg uchybu nadazania (zadanie sktadowej wartosci zadanej poto-
zenia = 0).

Wskazowka: W stopniu dostepu "tryb ekspercki” (stopien ochrony 1) mozna przy

pomocy MD 36220: CTRLOUT_LIMIT_TIME nastawi¢ czas zwtoki, po uptywie

ktorego jest wyzwalany alarm z zatrzymaniem osi. W ustawieniu standardowym
czas ten ma warto$c¢ zero.

W wyniku rozpoczynajacego sie ograniczenia wartosci zadanej predkosci obroto-
wej obwdd regulacji staje sie nieliniowy. Prowadzi to powszechnie do odchylen od
toru przy przebywaniu osi w ograniczeniu wartosci zadanej predkosci obrotowe;j.
Dlatego nalezy nastawi¢ rezerwe regulacji (patrz punkt 3.3.4 "Wyprowadzenie
wartosci zadanej predkosci obrotowej").

Przyczyny btedéw

SINUMERIK 802D sl

¢ Ma miejsce btgd obwodu pomiarowego albo napedu.

e Za wysokie wartosci zadane (przyspieczenia, predkosci, wspotczynniki reduk-
cji)

e Przeszkoda w przestrzeni roboczej (np. najechanie na stot)

o Kompensacja tachometru w przypadku wrzeciona analogowego nie zostata
prawidtowo przeprowadzona albo ma miejsce btad obwodu pomiarowego albo
napedu.
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Nadzér osi (A3)

2.2 Nadzory ruchu

2.2.6 Nadzoér predkosci rzeczywistej

Funkcja
Jest nadzorowana predkos¢ rzeczywista na przekroczenie dopuszczaknej warto-
Sci granicznej, ktora jest wpisana w MD 36200: AX_VELO_LIMIT (warto$¢ pro-
gowa dla nadzoru predkosci).

Dziatanie

Nadzér wartosci rzeczywistej dziata zawsze, gdy aktywny obwdd pomiarowy,
ktory zostat uaktywniony poprzez NST "system pomiaru potozenia 1" (V380x
0001.5), daje wartosci rzeczywiste, a wiec znajduje sie jeszcze ponizej czestotli-
wosci granicznej.

Nadzér wartosci rzeczywistej jest aktywny dla osi i wrzecion.

Oddziatywanie

Przy przekroczeniu "wartosci progowej dla nadzoru predkosci" dzieje sie co na-

stepuje:

e Komunikat alarmowy 25030 "granica alarmowa predkosci rzeczywistej"

e Odnosna o$/wrzeciono jest zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego
(z otwartym obwodem regulacji potozenia) poprzez charakterystyke wartosci
zadanej predkosci obrotowe;.

Czas trwania charakterystyki hamowania jest ustalany w MD 36610:
AX_EMERGENCY_STOP_TIME (czas trwania charakterystyki hamowania
w stanach btedow).

e Jezeli o$/wrzeciono pozostaje w zwigzku interpolacyjnym z innymi osia-
mi/wrzecionami, wowczas rowniez one sg zatrzymywane w drodze zatrzyma-
nia szybkiego z redukcjg odstepu nargzania (zadanie sktadowej wartosci za-
danej potozenia = 0).

Wskazéwki dot. szukania btedéw

Sprawdzi¢ wartosci rzeczywiste

Sprawdzi¢ kierunek regulacji potozenia

Sprawdzi¢ MD 36200: AX_VELO_LIMIT (wartos¢ progowa nadzoru predkosci)
W przypadku wrzeciona analogowego sprawdzi¢ kabel warto$ci zadanej pred-
kosci obrotowej
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2.3 Nadzory przetwornikow

2.3 Nadzory przetwornikéw

2.3.1 Nadzér czestotliwosci granicznej przetwornika

Funkcja

Gdy zostanie przekroczona dopuszczalna czestotliwo$¢ graniczna systemu po-
miarowego wpisana w MD 36300: ENC_FREQ_LIMIT (czestotliwo$¢ graniczna
przetwornika), synchronizacja potozenia (punkt odniesienia) miedzy maszyng

i sterowaniem ulega utraceniu. Nalezyta regulacja potozenia nie jest juz mozliwa.
Ten stan jest sygnalizowany do PLC.

Dziatanie

Nadzér czestotliwosci granicznej przetwornika jest zawsze aktywny, gdy prze-
twornik jest wtaczony, i dziata w przypadki osi i wrzecion.

Oddziatywanie

Przy przekroczeniu czestotliwosci granicznej przetwornika dzieje sie co nastepuje:

Usuniecie biedu

Jest nastawiany NST "przekroczona czestotliwo$¢ graniczna przetwornika 1"
(V390x 0000.2)

Wrzeciono pracuje dalej z regulacjg predkosci obrotowe;j.

Gdy predkos¢ obr. wrzeciona zostanie zmniejszona, tak ze czestotliwos¢ prze-
twornika przekroczy wartos¢ w MD 36302: ENC_FREQ_LIMIT_LOW (warto$¢ %-
owa od MD 36300: ENC_FREQ_LIMIT), wrzeciono automatycznie ponownie syn-
chronizuje sie z punktem odniesienia przetwornika pomiarowego.

Jezeli przy aktywnym systemie pomiarowym osi/wrzeciona z regulacjg potoze-
nia zostanie przekroczona czestotliwo$¢ graniczna, jest sygnalizowany alarm
21610 "przekroczona czestotliwosc".

Odnosna o$/wrzeciono jest zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego (z
otwartym obwodem regulacji potozenia) poprzez charakterystyke wartosci za-
danej predkosci obrotowej. Czas trwania charakterystyki hamowania jest usta-
lany w MD 36610: AX_EMERGENCY_STOP_TIME (czas trwania charaktery-
styki hamowania w stanach btedow).

Jezeli 0$ pozostaje w zwigzku interpolacyjnym z innymi osiami, rowniez one
sg zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego z redukcjg uchybu nada-
zania (zadanie sktadowej wartosci potozenia = 0)

Po zatrzymaniu osi regulacja potozenia jest automatycznie ponownie podej-
mowana.

Wskazéwka

Odnosna 0$ musi by¢ na nowo bazowana.
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2.3 Nadzory przetwornikow

2.3.2 Nadzér znacznikéw zerowych

Funkcja

Dziatanie

Oddziatywanie

Przy pomocy nadzoru znacznika zerowego nastepuje kontrola, czy miedzy dwo-
ma przejsciami znacznika zerowego przetwornika wartosci rzeczywistej potozenia
zostaty utracone impulsy. Do MD 36310: ENC_ZERO_MONITORING (nadzor
znacznika zerowego) jest wpisywana liczba rozpoznanych btedéw znacznika
zerowego, przy ktérym nadzér ma zadziatac.

Nadzér jest uaktywniany przy pomocy MD 36310: ENC_ZERO_MONITORING.
Kazdorazowo po wigczeniu przetwornika liczenie btedéw znacznika zerowego
rozpoczyna sie od "0".

Jezeli liczba btedow znacznika zerowego wpisana do MD 36310:
ENC_ZERO_MONITIORING zostanie osiagnieta w przypadku systemu pomiaro-
wego, jest sygnalizowany alarm 25020 "Nadzér znacznika zerowego".

Odnosna os$/wrzeciono jest zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego

(z otwartym obwodem regulacji potozenia) poprzez charakterystyke wartosci za-
danej predkosci obrotowej. Czas trwania charakterystyki hamowania jest ustalany
przy pomocy MD 36610: AX_EMERGENCY_STOP_TIME.

Jezeli 08 pozostaje w zwigzku interpolacyjnym z innymi osiami, sg one zatrzymy-
wane w drodze zatrzymania szybkiego z redukcjg uchybu nadazania (zadanie
sktadowej wartosci zadanej potozenia = 0).

Przyczyny bledu

e MD 36300: ENC_FREQ_LIMIT (czestotliwos¢ przetwornika) nastawiona za
wysoka.

e Uszkodzony kabel przetwornika

e Uszkodzony przetwornik albo elektronika przetwornika

Wskazéwka

W przypadku btedu obwodu pomiarowego jest cofany NST "bazowa-
na/synchronizowana 1" (V390x 0000.4).
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24 N

2.4 Nadzér ograniczen statycznych

adzor ograniczen statycznych

241 Nadzoér wylacznikéw krancowych

2. programovey wid, krancoay Sprzetowy wlacznik Mechaniczny koniec
(uakbywniary poprzez PLC) kraficoany ruchu
1. programaony witacznik krancowey VWitaczenie awanyne

Rysunek 2-3 Przeglad ograniczen krancowych osi liniowej

Sprzetowe wytaczniki krancowe

Funkcja

Dziatanie

Dla kazdej osi jest dla kazdego kierunku ruchu sprzetowy wytacznik krancowy,
ktory ma zapobiec wyjechaniu san z foza.

Gdy nastapi najechanie na sprzetowy wytacznik krancowy, wéwczas PLC sygna-
lizuje to do NC poprzez NST "sprzetowy wytacznik krancowy plus/minus" (V380x
1000.1 wzgl .0) i ruch we wszystkich osiach jest zatrzymywany.

Rodzaj hamowania mozna ustali¢ poprzez MD 36600: BRAKE_MODE_CHOICE
(zachowanie sie pod wzgledem hamowania przy sprzetowym wylaczniku kranco-
wym).

Nadzér sprzetowych wytacznikéw krancowych jest po rozruchu sterowania ak-
tywny we wszystkich rodzajach pracy.

Oddziatywanie

SINUMERIK

¢ Przy najechaniu na sprzetowy wylgcznik krancowy jest w zaleznosci od kie-
runku wyzwalany alarm 21614 "Sprzetowy wytacznik krancowy + wzgl. -".

e OS jest zatrzymywana zaleznie od MD 36600: BRAKE_MODE_CHOICE (za-
chowanie sie pod wzgledem hamowania przy sprzetowym wytgczniku krarnco-
wym)

o Jezeli 0$ pozostaje w zwiazku interpolacyjnym z innymi osiami, wowczas réw-
niez one, zaleznie od MD 36600: BRAKE_MODE_CHOICE (zacjowanie sie
pod wzgledem hamowania przy sprzetowym wytgczniku krancowym) sa za-
trzymywane.

e Przyciski kierunkowe w kierunku dosuwu zostajg zablokowane.
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Nadzér osi (A3)

2.4 Nadzér ograniczen statycznych

Pomoc

e Zresetowal
e Odsunac¢ w kierunku przeciwnym (w pracy recznej)
e Skorygowaé program

Programowe wytaczniki krancowe

Funkcja

Dziatanie

Stuzg one jako ograniczenia maksymalnego zakresu ruchu dla poszczegdinych
osi.

Kazda os maszyny ma 2 pary programowych wytacznikéw krancowych, ktore sg
definiowane przez nastepujace dane maszynowe w ukfadzie osi maszyny:

MD 36100: POS_LIMIT_MINUS (1. programowy wyt. krancowy minus)

MD 36110: POS_LIMIT_PLUS (1. programowy wyt. krancowy plus)

MD 36120: POS_LIMIT_MINUS2 (2. programowy wyt. kranicowy minus)

MD 36130: POS_LIMIT_PLUS2 (2. programowy wyt. krancowy plus)

Nadzér programowych wytgcznikow krancowych dziata we wszystkich rodza-

jach pracy po bazowaniu do punktu odniesienia.

e Mozna dokonac dosuniecia do pozycji programowych wytgcznikow kranco-
wych.

e 2. programowy wytacznik krancowy mozna uaktywni¢ z PLC poprzez sygnat
interfejsowy "2. programowy wytacznik krancowy plus/minus" (V380x 1000.3
bzw. .2) Zmiana dziata natychmiast. 1. programowy wytacznik krancowy
plus/minus w wyniku tego nie dziata.

e Nadzér programowych wytacznikow krancowych nie dziata w przypadku osi

obrotowych obracajacych sie bez konca, tzn. gdy MD 30310:

ROT_IS_MODULO = 1. (konwersja modulo dla osi obrotowej i wrzeciona)

Oddziatywanie/reakcje

Zaleznie od rodzaju pracy nastepuja rézne reakcje na probe przekroczenia pro-

gramowego wytgcznika krancowego:

AUTO, MDA:

- Blok, ktéry naruszytby programowy wytgcznik krarncowy, nie jest rozpoczynany.
Blok poprzedzajacy ulega jeszcze nalezytemu zakonczeniu.

- Wykonywanie programu jest przerywane.

- Jest sygnalizowany alarm 10720 "Programowy wytgacznik krancowy + wzgl. -".

JOG:

- O$ zatrzymuje sie na programowym wytaczniku krancowym.

- Jest sygnalizowany alarm 10621 "Os na programowym wytgczniku krahcowym +
wzgl. -".

- Przyciski kierunkowe w kierunku dosuwu zostajg zablokowane.
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Nadzor osi (A3)
2.4 Nadzér ograniczen statycznych

Cechy szczegolne:

- Przetaczenie programowego wytacznika krancowego:
Jezeli aktualna pozycja po przetgczeniu lezy za nowym programowym wytg¢éz-
nikiem krancowym, o$ jest hamowana z maksymalnym dopuszczalnym przy-
spieszeniem osiowym. Jezeli os pozostaje w zaleznosci interpolacyjnej z inny-
mi osiami, wowczas rowniez one sg hamowane. Moze powstac¢ naruszenie
konturu.

Pomoc
Zresetowaé

Odsuna¢ w kierunku przeciwnym (w pracy recznej)
Skorygowaé program

24.2 Ograniczenie pola roboczego

Funkcja

Ograniczenia pola roboczego opisujg obszar, w ktérym moze nastepowac obréb-
ka.

Przy ich pomocy uzytkownik moze dodatkowo do wytgcznikow krancowych ogra-
niczy¢ zakres ruchu osi.

Literatura: "Obstuga i programowanie .

Nastepuje nadzor, czy wierzchotek narzedzia P znajduje sie w ramach chronionej
przestrzeni roboczej. Warto$¢ wprowadzona w ograniczeniu pola roboczego jest
ostatnig dopuszczalng pozycjq osi.

Poprzez MD 21020: WORKAREA_WITH_TOOL_RADIUS (uwzglednienie pro-
mienia narzedzia przy ograniczeniu pola roboczego) mozna okresli¢, czy przy
nadzorze jest uwzgledniany promien narzedzia.

Dla kazdej osi jest mozliwa para wartosci (plus/minus) do opisu chronionej prze-
strzeni robocze;j.

Zadanie ograniczenia pola roboczego

Ograniczenie pola roboczego moze zosta¢ zadane wzgl. zmienione na dwa spo-

soby:

e Poprzez pulpit obstugi w zakresie czynnosci obstugowych "Parametry" przy
pomocy nastepujacych danych nastawczych:
SD 43430: WORKAREA_LIMIT_MINUS (ograniczenie pola roboczego minus)
SD 43420: WORKAREA_LIMIT_PLUS (ograniczenie pola roboczego plus)
Zmiany sg w pracy automatycznej mozliwe tylko w stanie Reset i dziatajg na-
tychmiast.
W pracy Jog zmiany sg zawsze mozliwe, dziatajg jednak dopiero na poczatku
nowego ruchu.

e W programie z G25/G26. Zmiany dziatajg natychmiast.
Ograniczenie zaprogramowane ma pierwszenstwo, zastepuje ono wartosc
wpisang do danej nastawczej i pozostaje zachowane po RESET
i zakonczeniu programu.
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2.4 Nadzér ograniczen statycznych

Dziatanie

4 Xmasryna
G26
Xnax
VWierzchotek narzedzia
T L[]
Pole
robocze
M
WI Zmaszyna
G25
Xmin Go5 G26
Zmin Zmax

Rysunek 2-4 Ograniczenie pola roboczego na przyktadzie tokarki

e Poprzez SD 43410: WORKAREA_MINUS_ENABLE, SD 43400:
WORKAREA_PLUS_ENABLE (ograniczenie pola roboczego w kierunku
ujemnym wzgl. dodatnim aktywne) mozna uaktywni¢ ograniczenie i dziata ono
po bazowaniu do punktu odniesienia.

e Podczas wykonywania programu mozna wiaczy¢ ograniczenie pola roboczego
przy pomocy dziatajgcych modalnie G-Code "WALIMON" wzgl. wytaczy¢ przy

pomocy "WALIMOF".

¢ Ograniczenie pola roboczego nie dziata w przypadku osi obrotowych obraca-
jacych sie bez konca, tzn gdy MD 30310: ROT_IS_MODULO = 1 (konwersja
modulo dla osi obrotowej i wrzeciona).

Oddziatywanie/reakcja

Zaleznie od rodzaju pracy nastepuja rozne reakcje na probe przekroczenia ogra-

niczenia pola roboczego:

AUTO, MDA:

- Blok, ktory narusza ograniczenie pola roboczego, nie jest rozpoczynany. Blok
poprzedzajgcy ulega jeszcze nalezytemu zakonczeniu.

- Wykonywanie programu jest przerywane.

- Jest nastawiany alarm 10730 "Ograniczenie pola roboczego + wzgl. -".

JOG:

- Os zatrzymuje sie w pozycji ograniczenia pola roboczego.
- Jest nastawiany alarm 10631 "O$ stoi na ograniczeniu pola roboczego + wzgl.

- Przyciski kierunkowe w kierunku dosuwu zostajg zablokowane.
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Pomoc

2.5 Warunki brzegowe

Zresetowac

Kontrola ograniczenia pola roboczego w programie obrébki (G25/G26) wzgl. w
danych nastawczych

Odsung¢ w kierunku przeciwnym (w pracy recznej)

2.5 Warunki brzegowe

Aby nadzory prawidtowo reagowaty, nalezy zwrdci¢ uwage szczegolnie na po-
prawnos¢ nastepujgcych danych maszynowych:

MD 31030: LEADSCREW_PITCH (skok $ruby pociggowej)

przetozenie przektadni (przektadnia obcigzenia):

MD 31050: DRIVE_AX_RATIO_DENOM (mianownik przekfadni obcigzenia)
MD 31060: DRIVE_AX_RATIO_NUMERA (licznik przektadni obcigzenia)
Przetozenie przektadni (przetwornik), ew. w przypadku wrzeciona:

MD 31070: DRIVE_ENC_RATIO_DENOM (mianownik przektadni pomiarowej)
MD 31080: DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA (licznik przektadni pomiarowej)
MD 32810: EQUIV_SPEEDCTRL_TIME

(zastepcza stata czasowa obwodu regulacji predkosci obrotowej dla sterowa-
nia wyprzedzajacego)

Stosunek napiecie wyjsciowe / wyjsciowa predkos¢ obrotowa

(obowigzuje tylko dla wrzeciona analogowego):

MD 32260: RATED_VELO (nominalna predko$¢ obrotowa silnika)

MD 32250: RATED_OUTVAL (nominalne napiecie wyjsciowe)

Rozdzielczos¢ przetwornika

Przynalezne dane maszynowe sg opisane w

Literatura: Rozdziat "Predkosci, systemy wartosci zadanej/rzeczywistej, regula-

cjia
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2.6 Opisy danych (MD, SD)

2.6 Opisy danych (MD, SD)

2.6.1 Dane maszynowe specyficzne dla kanatu

21020
Numer MD

WORKAREA_WITH_TOOL_RADIUS
Uwzglednienie promienia narzedzia przy ograniczeniu pola roboczego

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

0: Promien narzedzia nie jest uwzgledniany.
1: Promien narzedzia jest uwzgledniany przy ograniczeniu pola roboczego.

2.6.2 Dane maszynowe specyficzne dla osi/wrzeciona
36000 STOP_LIMIT_COARSE
Numer MD Zatrzymanie doktadne zgrubnie

Standardowe nastawienie

*kk

domysine: 0.04 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stop

Typ danych: DOUBLE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Blok NC jest uznawany za zakonczony, gdy pozycja rzeczywista osi uczestniczacych w
tworzeniu konturu jest odlegta od pozycji zadanej o warto$¢ wprowadzonej granicy zatrzy-
mania doktadnego. Jezeli pozycja rzeczywista osi uczestniczacej w tworzeniu konturu nie
lezy w ramach tej granicy, wowczas blok NC jest uwazany za nie zakonczony i dalsze wy-
konywanie programu obrobki jest niemozliwe. Przez wielkos¢ wprowadzonej wartosci moz-
na wptywac na przetaczanie na nastepny blok. Im wigksza warto$¢ zostanie wybrana, tym
wczesniej nastgpi sie zmiana bloku. Gdy zadana granica zatrzymania doktadnego nie zo-
stanie osiaggnieta, wéwczas

- blok jest uwazany za nie zakonczony.

- dalszy ruch w osi jest niemozliwy.

- po uptywie czasu z MD 36020: POSITIONING_TIME (czas nadzoru zatrzymanie dokfadne
doktadnie) jest wyprowadzany alarm 25080 "Nadzér pozycjonowania".

- w wyswietlaniu pozycjonowania jest wyswietlany kierunek ruchu +/-. Ewaluacja okna za-
trzymania doktadnego nastepuje réwniez dla wrzecion pracujacych w trybie regulacji poto-
Zenia.

Przypadki specjalne,
btedy, ........

Ta MD nie moze by¢ nastawiona mniejsza niz MD 36010: STOP_LIMIT_FINE (zatrzymanie
doktadne doktadnie). Aby osiggna¢ takie samo zachowanie sie pod wzgledem przetaczenia
bloki jak w przypadku kryterium zatrzymania doktadnego doktadnie, okno zatrzymania do-
ktadnego zgrubnie moze by¢ takie samo jak okno zatrzymania doktadnego doktadnie.

Ta MD nie moze by¢ nastawiona réwna albo wieksza niz MD 36030:
STANDSTILL_POS_TOL (tolerancja stanu zatrzymanego).

Koresponduje z ...

MD 36020: POSITIONING_TIME (czas zwioki zatrzymania dokladnego doktadnie)

36010
Numer MD

STOP_LIMIT_FINE
Zatrzymanie doktadne doktadnie

Standardowe nastawienie

*kk

domysine: 0.01 | Min granica wprowadzania: 0.9 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stopnie

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Patrz MD 3600: STOP_LIMIT_COARSE (zatrzymanie dokfadne zgrubnie)

Przypadki specjalne,
btedy,

Ta MD nie moze by¢ nastawiona wigksza niz MD 36000: STOP_LIMIT_COARSE (zatrzy-
manie doktadne zgrubnie)

Ta MD nie moze by¢ nastawiona réwna albo wieksza niz MD 36030:
STANDSTILL_POS_TOL (tolerancja stanu zatrzymanego).

Koresponduje z...

MD 36020: POSITIONING_TIME (czas zwioki zatrzymania doktadnego doktadnie)
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2.6 Opisy danych (MD, SD)

36020
Numer MD

POSITIONING_TIME
Zwloka czasowa zatrzymania doktadnego doktadnie

Standardowe nastawienie

*kk

domysine: 1.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

IW tej MD jest wprowadzany czas, po uptywie ktérego przy dosuwaniu do pozycji (warto$¢
zadana potozenia osiggneta cel) btad nadgzania musi osiggnaé¢ wartos$¢ graniczng dla za-
trzymania doktadnego doktadnie. Jezeli tak nie jest, jest nastawiany alarm 25080 "Nadzér
pozycjonowania" i odnosna o$ jest zatrzymywana.

MD powinna zosta¢ wybrana tak duza, by w normalnej pracy nie nastepowato zadziatanie
nadzoru, poniewaz caty proces ruchu (przyspieszenie, ruch ciagty, hamowanie) jest bez luk
nadzorowany przez inne funkcje.

Koresponduje z

MD 36010: STOP_LIMIT_FINE (zatrzymanie doktadne doktadnie)

36030
Numer MD

STANDSTILL_POS_TOL
Tolerancja stanu zatrzymanego

Standardowe nastawienie

kkk

domysine: 0.2 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stopnie

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Po zakonczeniu bloku ruchu (warto$¢ zadana potozenia osiagneta cel) nastepuje nadzér,
czy o$ po uptywie parametryzowanego czasu zwitoki w MD 36040:
STANDSTILL_DELAY_TIME (czas zwtoki nadzér stanu zatrzymanego) nie jest oddalona od
swojej pozycji zadanej wiecej niz podano w MD 36060: STANDSTILL_POS_TOL(tolerancja
stanu zatrzymanego).

Jezeli odchylenie od pozycji zadanej w jedng lub drugg strone przekroczy tolerancje stanu
zatrzymanego, jest sygnalizowany alarm 25040 "Nadzér stanu zatrzymanego" i o$ jest
zatrzymywana.

Przypadki specjalne,
btedy,

Tolerancja stanu zatrzymanego musi by¢ wieksza niz "granica zatrzymania dokfadnego
zgrubnie".

Koresponduje z

MD 36040: STANDSTILL_DELAY_TIME (czas zwtoki nadzér stanu zatrzymanego)

36040
Numer MD

STANDSTILL_DELAY_TIME
Czas zwitoki nadzér stanu zatrzymanego

Standardowe nastawienie

*kk

domysine: 0.4 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

siehe bei MD 36030: STANDSTILL_POS_TOL (Stillstandstoleranz)

Koresponduje z

MD 36030: STANDSTILL_POS_TOL (tolerancja stanu zatrzymanego)

36050
Numer MD

CLAMP_POS_TOL
Tolerancja zacisku w przypadku sygnatu interfejsowego "zacisk aktywny"

Standardowe nastawienie

*kk

domysine: 0.5 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stopnie

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przez sygnat interfejsowy "proces zacisku trwa" (V380x 0002.3) jest uaktywniany nadzor
zacisku. Gdy nadzorowana 0$ zostanie wypchnieta z pozycji zadanej (granica zatrzymania
doktadnego) wiecej niz o tolerancje zacisku, wowczas jest generowany alarm 26000 "Nad-
z6r zacisku" i 0§ jest zatrzymywana.

Przypadki specjalne,
bledy,

Tolerancja zacisku musi by¢ wieksza niz "granica zatrzymania doktadnego zgrubnie".

Koresponduje z

NST "proces zacisku trwa”
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Nadzér osi (A3)

2.6 Opisy danych (MD, SD)

36060 STANDSTILL_VELO_TOL
Numer MD Maksymalna predkos$¢ / predkos$¢ obrotowa "o$/wrzeciono zatrzymane"
Standardowe nastawienie domys$ine: | Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania: ***
5.0 mm/min, 0.0138 obr/min
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF Stopien ochrony: 2/2 Jednostka:
0$ liniowa: mm/min
0$ obrotowa: obr/min

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przy pomocy tej danej maszynowej jest ustalany zakres stanu zatrzymanego dla predkosci osi

wzgl. dla predkosci obrotowej wrzeciona.

Gdy aktualna rzeczywista predko$¢ osi wzgl. rzeczywista predkos$¢ obrotowa wrzeciona jest

mniejsza niz wpisana wartos¢ i NC nie wyprowadza juz wartosci zadanych do osi/wrzeciona, jest

nastawiany NST "o$/wrzeciono zatrzymane" (V390x 0001.4).
Przykfady zasto- Vi
sowania Ist

MD:STANDSTILL_VELO_TOL
Vstil .
Tt
1 NST —
"oshwrzeciono zatrzymane”
0

Przypadki spe- Aby o$/wrzeciono byto zatrzymywane w sposéb prowadzony, zezwolenie dla impulséw powinno
cjalne, btedy, by¢ cofane dopiero przy zatrzymanej osi/wrzecionie. W przeciwnym przypadku o$ zatrzymataby
........ sie ruchem swobodnym.
Koresponduije z NST "o$/wrzeciono zatrzymane" (V390x 0001.4)
36100 POS_LIMIT_MINUS
Numer MD 1. programowy wytgcznik krancowy minus
Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: *** Max granica wprowadzania: ***
-100 000 000
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stopnie
Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Znaczenie jak 1. programowy wytacznik krancowy plus, ale dla granicy zakresu ruchu w

kierunku ujemnym.
MD dziata po bazowaniu do punktu odniesienia, gdy nie jest nastawiony sygnat interfejsowy
PLC "2. programowy wytgcznik krancowy minus".

MD bez znaczenia przy Gdy 0s$ nie jest bazowana.

Koresponduje z NST "2. programowy wytgcznik krancowy minus"

36110 POS_LIMIT_PLUS

Numer MD 1. programowy wytacznik krancowy plus

Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: *** Max granica wprowadzania: ***
100 000 000

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm; stopnie

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Dodatkowo do sprzetowego wytacznika krancowego moze réwniez zostaé zastosowany

programowy wytgcznik krancowy. Jest wprowadzana pozycja absolutna dodatniej granicy
zakresu kazdej osi w uktadzie osi maszyny.

MD dziata po bazowaniu do punktu odniesienia, gdy NST "2. programowy wytacznik kran-
cowy plus" nie jest nastawiony.

MD bez znaczenia przy ... | Gdy o0$ nie jest bazowana.
Koresponduje z NST "2. programowy wytacznik krancowy plus"
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Nadzor osi (A3)

2.6 Opisy danych (MD, SD)

36120 POS_LIMIT_MINUS2

Numer MD 2. programowy wytgcznik kranncowy minus

Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: *** Max granica wprowadzania: ***
100 000 000

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stopnie

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Znaczenie jak 2. programowy wytacznik krancowy, ale dla granicy zakresu ruchu w

kierunku ujemnym.
Ktory z obydwu programowych wytgcznikéw krancowych 1 czy 2 ma dziata¢, mozna
wybra¢ z PLC przy pomocy sygnatu interfejsowego.
np. V380x 1000 Bit 2 = 0 aktywny "1. programowy wyt. krancowy minus” dla 1. osi
Bit 2 = 1 aktywny "2. programowy wyt. krancowy minus” dla 1. osi

MD bez znaczenia przy ... Gdy 0$ nie jest bazowana.

Koresponduje z NST "2. programowy wytgcznik krancowy minus"

36130 POS_LIMIT_PLUS2

Numer MD 2. programowy wytgcznik krancowy plus

Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: *** Max granica wprowadzania: ***
100 000 000

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm; stopni

Typ danych: | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przy pomocy tej danej maszynowej mozna podaé pozycje 2. programowgo wytacznika

krancowego w kierunku dodatnim w uktadzie osi maszyny.

Ktéry z obydwu programowych wytacznikéw krancowych 1 czy 2 ma dziata¢, mozna

wybra¢ z PLC przy pomocy sygnatu interfejsowego.

np.: V380x 1000 Bit 3 = 0 aktywny "1. programowy wytgacznik krancowy plus” dla 1. osi
Bit 3 = 1 aktywny "2. programowy wytgcznik kraficowy plus” dla 1. osi

MD bez znaczenia przy ,,, Gdy 0$ nie jest bazowana.

Koresponduje z NST "2. programowy wytgcznik krancowy plus”

36200 AX_VELO_LIMITI[O]...[5]

Numer MD Warto$¢ progowa dla nadzoru predkosci

Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania: ***
11500 mm/min, 31.944 obr/min

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm/min, obr/min

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: W tej MD jest wpisywana warto$¢ progowa nadzoru predkos$ci rzeczywistej.

Gdy 0$ ma co najmniej jeden aktywny przetwornik i znajduje sie on ponizej swojej czestotli-
wosci granicznej, nastepuje przy przekroczeniu wartosci progowej wyzwolenie alarmu 25030
"Granica alarmowa predkosci rzeczywistej" i 0$ jest zatrzymywana.

Ustawienia:
e W przypadku osi powinna zosta¢ wybrana wartos¢, ktéra lezy 10-15 % nad MD 32000:
MAX_AX_VELO.

e W przypadku wrzecion powinna dla kazdego stopnia przektadni zosta¢ wybrana war-
tos¢, ktdra lezy 10-15% nad MD 35110: GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT[n] (maksy-
malna predkos¢ obrotowa stopnia przektadni).

Indeks danej maszynowej ma nastepujace kodowanie:

[Regelungs-Parametersatz-Nr.]: 0-5

O sposobie dziatania zestawéw parametréw regulacji prosze przeczytaé w:

Literatura: Rozdziat "Predkosci, systemy wartosci zadanej/rzeczywistej, regulacja”

SINUMERIK 802D sl Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005 2- 39
6FC5 397-1CP10-1AA0




Nadzér osi (A3)
2.6 Opisy danych (MD, SD)

36300 ENC_FREQ_LIMIT[0]
Numer MD Czestotliwo$¢ graniczna przetwornika
Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania: ***
300000
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: Hz
Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: W tej MD jest wpisywana czestotliwos¢ graniczna przetwornika.
Aktywny przetwornik jest okreslany poprzez NST "System pomiarowy potozenia 1" (V380x
0001.5).
Koresponduije z MD 36302: ENC_FREQ_LIMIT_LOW
36310 ENC_ZERO_MONITORING[0]
Numer MD Nadzér znacznika zerowego
Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -
Typ danych: DWORD | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przy pomocy tej danej maszynowej jest uaktywniany nadzér znacznika zerowego i ustalana
liczba niedopuszczalnych btedéw znacznika zerowego.
0: Nadzér znacznika zerowego wyt., nadzor sprzetowy przetwornika wt.

1-99, > 100: Liczba rozpoznanych btedéw znacznika zerowego, przy ktorej nadzér powi-
nien zadziataé.
100: Nadzdér znacznika zerowego wyt., nadzor sprzetowy przetwornika wyt.

Przyktady: Warto$¢ MD = 1: Przy 1. btedzie nastepuje zadziatanie nadzoru.

Wartos¢ MD = 2: 1. btad jest tolerowany. Przy 2. btedzie nastepuje zadziatanie nadzoru.
Warto$¢ MD = 3: 1. i 2. btad jest tolerowany. Przy 3. btedzie nastepuje zadziatanie nadzoru.
Po wigczeniu przetwornika liczenie btedéw rozpoczyna sie zawsze od zera.

Przypadki specjalne, W przypadku przetwornikéw absolutnych nadzér znacznika zerowego musi zosta¢ wylaczo-
btedy, ........ ny przy pomocy wartosci = 0!
36400 CONTOUR_TOL
Numer MD Pasmo tolerancji nadzoru konturu
Standardowe nastawienie domysine: 1.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania: ****
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stopni
Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Pasmo tolerancji dla maksymalnego odchylenia konturu.
W tej MD jest wpisywane dopuszczalne odchylenie miedzy realng i oczekiwang wartoscig
rzeczywista.

Zadaniem wprowadzenia pasma toleranciji jest unikniecie wyzwalania btedéw przez lekkie
wahania predkosci obrotowej, ktdre wynikaja z wynikajacych z pracy proceséw regulacji (np.
na poczatku skrawania).

Ta MD musi zosta¢ dopasowana do wzmocnienia regulatora potozenia, przy sterowaniu
wyprzedzajacym do doktadnosci modelu petli MD 32810: EQUIV_SPEEDCTRL_TIME
(zastepcza stata czasowa dla wyprzedzajacego sterowania obwodu regulacji predkosci
obrotowej) i do dopuszczalnych przyspieszen i predkosci.

Dalej idaca literatura Patrz punkt 2.2.1

36600 BRAKE_MODE_CHOICE

Numer MD Zachowanie sie przy hamowaniu w przypadku sprzetowego wytacznika krancowego
Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Jezeli przy osi wykonujacej ruch zostanie rozpoznane zbocze rosngce specyficznego dla osi

sprzetowego wytacznika krancowego, os jest natychmiast hamowana.

Rodzaj hamowania jest ustalany poprzez dang maszynowsa;

0: Hamowanie prowadzone wedtug charakterystyki przyspieszenia ustalonej przez MD
32300: MAX_AX_ACCEL (przyspieszenie osi)

1: Hamowanie szybkie (zadanie wartosci = 0) ze zmniejszeniem uchybu nadazania.

Koresponduje z ... NST "sprzetowy wytgcznik krancowy plus wzgl. minus" (V380x 1000.1 wzgl. V380x 1000.0)
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Nadzor osi (A3)

2.6 Opisy danych (MD, SD)

36610
Numer MD

AX_EMERGENCY_STOP_TIME
Czas trwania charakterystyki hamowania w stanach btedu

Standardowe nastawienie

domysine: 0.05 [ Min granica wprowadzania: 0.02 | Max granica wprowadzania: 1000

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Dla osi: Przy zadziataniu ponizszych nadzoréw odnosna o$ jest zatrzymywana w drodze
zatrzymania szybkiego (z otwartym obwodem regulacji potozenia) poprzez charakterystyke
hamowania wartosci zadanej predkosci obrotowej::

wytgczenie awaryjne

nadzor uchybu nadazania

nadzor pozycjonowania

nadzor stanu zatrzymanego

nadzér zacisku

nadzor wartosci zadanej predkosci obrotowej

nadzor predkosci rzeczywistej

nadzér czestotliwosci granicznej przetwornika (oprécz wrzeciona o regulowanej predko-
$ci obrotowej)

nadzor znacznika zerowego

nadzér na tulel w konturze

Przy przekroczeniu czestotliwosci granicznej przetwornika warto$¢ zadana predkosci obro-
towej jest wyswietlana na obrazie podstawowym NC jako warto$¢ rzeczywista.

Do MD 36610 nalezy wpisa¢ czas trwania czas trwania zmniejszania wartosci zadanej
predkosci obrotowej z maksymalnej wartosci zadanej do wartosci zadanej = 0. Czas trwania
az do zatrzymania jest zalezny od aktualnej warto$ci zadanej predkosci obrotowej przy
zadziataniu nadzoru.

Wartoss zadana
predkosci obrotowe]
MD 36210: . ~
CTRLOUT_LIMIT \\
e
np. aktualna wartos¢ L __
zadana predkosc ;[\\_
obrotowe] | ™~
~
| ~
~
| ~
~
~
Altualny czas do t[s]
zatrzymania osi
MD 36610: -
AX_EMERGENCY_STOP_TIME

Rysunek 4-1 Charakterystyka hamowania w stanach btedu

Dla wrzeciona: W przypadku wrzecion bez aktywnej regulacji potozenia, przy zadziataniu
nadzoru czestotliwosci przetwornika (tzn. bez poprawnej informacji o wartosci rzeczywistej)
wrzeciono z regulowang predkoscig obrotowg moze nadal pracowac, szybkie zatrzymanie nie
jest przeprowadzane. Przy wigczonym przetworniku nadzér warto$ci zadanej predkosci
obrotowej jest aktywny, nie jest natomiast aktywny nadzér wartosci rzeczywistej predkosci
(MD 36200). Ograniczenie wartosci zadanej predkosci obrotowej wrzeciona dziata tylko
ograniczajgco, wartos¢ zadana jest ograniczana tylko do predkosci maksymalnej uchwytu
(MD 35100) i sygnalizowana w NST "zaprogramowana predkos¢ obrotowa za wysoka".
Aktualna predkos¢ obrotowa nie jest wyswietlana, poniewaz w tym momencie nie ma po-
prawnej warto$ci rzeczywistej.

Znaczenie:

W przypadku osi interpolujacych zachowanie konturu podczas fazy hamowania nie jest

zagwarantowane.

Uwaga: W przypadku gdy czas trwania charakterystyki hamowania w stanach btedéw jest
nastawiony za duzy, zezwolenie dla regulatora jest juz cofane, chociaz
o$/wrzeciono jeszcze wykonuje ruch. Jest ono wéwczas zatrzymywane gwattownie
z wartoscig zadang predkosci obrotowej réwng 0. Dlatego czas w MD 36610:
AX_EMERGENCY_STOP_TIME powinien zosta¢ wybrany mniejszy niz czas
w MD 36620: SERVO_DISABLE_DELAY_TIME (zwtoka wytaczenia zezwolenia
dla regulatora).

Koresponduje z ...

MD 36620: SERVO_DISABLE_DELAY_TIME zwioka wytgczenia zezwolenia dla
regulatora

MD 36210: CTRLOUT_LIMIT maksymalna wartos¢ zadana predkosci

obrotowe;j.
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Nadzér osi (A3)

2.6 Opisy danych (MD, SD)

2.6.3 Dane nastawcze specyficzne dla osi/wrzeciona

43400 WORKAREA_PLUS_ENABLE

Numer SD Ograniczenie pola roboczego w kierunku dodatnim aktywne

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowigzuje po natychmiast | Stopien ochrony: 7/7 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: 0: Ograniczenie pola roboczego osi jest w kierunku dodatnim wytgczone.

1: Ograniczenie pola roboczego osi jest w kierunku dodatnim aktywne.

Parametryzacja danej nastawczej nastepuje poprzez pulpit obstugi w zakresie czynnosci
obstugowych "Parametry" przez uaktywnienie/wytaczenie aktywnos$ci ograniczenia pola
roboczego.

SD bez znaczenia przy G-Code: WALIMOF

43410 WORKAREA_MINUS_ENABLE

Numer SD Ograniczenie pola roboczego w kierunku ujemnym aktywne

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowigzuje po natychmiast | Stopien ochrony: 7/7 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: 0: Ograniczenie pola roboczego osi jest w kierunku ujemnym wytgczone.

1: |Ograniczenie pola roboczego osi jest w kierunku ujemnym aktywne.

Parametryzacja danej nastawczej nastepuje poprzez pulpit obstugi w zakresie czynnosci
obstugowych "Parametry" przez uaktywnienie/wytgaczenie aktywnosci ograniczenia pola
roboczego.

SD bez znaczenia przy G-Code: WALIMOF

43420 WORKAREA_LIMIT_PLUS

Nummer SD Ograniczenie pola roboczego plus

Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: *** Max granica wprowadzania: ***
100 000 000

Zmiana obowigzuje po natychmiast | Stopien ochrony: 7/7 | Jednostka: mm, stopnie

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przy pomocy ograniczenia pola roboczego mozna ograniczy¢ zakres pracy w MKS w kie-

runku dodatnim odpowiedniej osi.

Dang nastawczg mozna zmieni¢ poprzez pulpit obstugi w zakresie czynnosci obstugowych
"Parametry".

Dodatnie ograniczenie pola roboczego mozna zmieni¢ w programie przy pomocy G26.

SD bez znaczenia przy G-Code: WALIMOF

Koresponduje z SD 43400: WORKAREA_PLUS_ENABLE

43430 WORKAREA_LIMIT_MINUS

Numer SD Ograniczenie pola roboczego minus

Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: *** Max granica wprowadzania: ***
-100 000 000

Zmiana obowigzuje po: natychmiast | Stopien ochrony: 7/7 | Jednostka: mm, stopnie

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przy pomocy ograniczenia pola roboczego mozna ograniczy¢ zakres pracy w MKS w kie-

runku ujemnym odpowiedniej osi.

Dang nastawcza mozna zmienic¢ poprzez pulpit obstugi w zakresie czynnosci obstugowych
"Parametry".

Ujemne ograniczenie pola roboczego mozna zmieni¢ w programie przy pomocy G25.

SD bez znaczenia przy G-Code: WALIMOF

Koresponduje z SD 43410: WORKAREA_MINUS ENABLE
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2.7 Opis sygnatow

2.7 Opis sygnatéow

2.7.1 Sygnaly specyficzne dla osi/wrzeciona

Sygnaly do osi (V380x ....) - ’ Sygnaly od osi (V390x ....)
w=0-»051, I 053 ¥=0-=051,
¥=1-=052, o5 2 ¥=1-=052, ..
05 1
Proces zacisku treva (V3580 0002 .3) —
Sprzgtowyy witacznik krancowsy plus
{W380x 1000.1) .
MNadzory L : )

Sprzeto tacznilk Krancowy minus ! _ Crestotliwose graniczna przetwornika
380 100001 w w—e| 08 * Dizekroczona (V390x 0000.2)
2. programows wytacznik krancowy plls g
{W380x 1000.3)
2. programoiwy wyta cznik krancowy minus - ||
{V380x 1000.2) —]

Rysunek 2-5 Sygnaly interfejsowe PLC dla nadzoréw osi

Sygnaly do osi/wrzeciona

V380x 0002.3
Modut danych

Proces zacisku trwa
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Proces zacisku trwa.
Nadzor zacisku jest uaktywniany.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Proces zacisku jest zakonczony.
Nadzér zacisku jest zastepowany przez nadzér stanu zatrzymanego.

Koresponduje z ...

MD 36050: CLAMP_POS_TOL (tolerancja zacisku)

Dalej idgca literatura

Punkt 2.2.4

V380x 0003.6
Modut danych

Ograniczenie predkosci/ predkosci obrotowej wrzeciona
Signal(y)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

NCK ogranicza predkos$¢ / predko$éotowg wrzeciona do wartosci granicznej, ktéra jest
wpisana w MD 35160: SPIND_EXTERN_VELO_LIMIT.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Brak ograniczenia aktiv.

Koresponduje z ...

MD 35100: SPIND_VELO_LIMIT (max predko$c¢ obrotowa wrzeciona)
SD 43220: SPIND_MAX_VELO_G26 (prog. ogranicz. predk. obrot. wrzeciona G26)
SD 43230: SPIND_MAX_VELO_LIMIT (prog. ogranicz. predk. obrot. wrzeciona G96)
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2.7 Opis sygnatow

V380x 1000.1 und .0
Modut danych

Sprzetowe wytgczniki krancowe plus i minus
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Na koncu obydwu stron zakresu ruchu osi maszyny moze znajdowac sig po jednym wytgcz-
niku krancowym, ktory przy najechaniu wysyta poprzez PLC do NC sygnat "sprzetowy wy-
facznik krancowy plus albo minus".

Gdy sygnat zostanie rozpoznany jako rozpoznany, woéwczas jest wyprowadzany alarm
021614 "Sprzetowy wytacznik sprzetowy + wzgl. -" i 0$ jest natychmiast hamowana. W jaki
sposob, ustalenie nastepuje przy pomocy MD 36600: BRAKE_MODE_CHOICE (zachowa-
nie sie przy hamowaniu na sprzetowym wytgczniku krancowym).

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Stan normalny, nie zadziatat zaden sprzetowy wytacznik krarncowy.

Koresponduje z ...

MD 36600: BRAKE_MODE_CHOICE (zachowanie sie przy hamowaniu na sprzetowym
wytaczniku krancowym)

V380x1000.3 bzw. .2
Modut danych

2. programowy wytacznik krancowy plus wzgl. minus
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

2. programowy wytgcznik krancowy dla kierunku plus wzgl. minus dziata.

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

Dodatkowo do 1. programowych wytgcznikéw krarncowych (plus wzgl. minus) mozna po-
przez te sygnaly interfejsowe uaktywnic¢ 2. programowe wytgczniki krancowe (plus wzgl.
minus).

Pozycja (potozenie) jest ustalana przez MD 36130: POS_LIMIT_PLUS2, MD 36120:
POS_LIMIT_MINUS2 (2. progr. wyt. krafcowy plus, 2. progr. wyt. krancowy minus).

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

1. programowy wytacznik krancowy dla kierunku plus wzgl. minus dziata
2. programowy wytgcznik krancowy dla kierunku plus wzgl. minus nie dziata

Koresponduje z ...

MD 36110: POS_LIMIT_PLUS, MD 36130: POS_LIMIT_PLUS2, MD 36100:
POS_LIMIT_MINUS, MD 36120: POS_LIMIT_MINUS2, (programowy wytacznik krancowy
plus, programowy wytgcznik krancowy minus)

Sygnaly od osi/wrzeciona

V390x 0000.2
Modut danych

Przekroczona czestotliwo$¢ graniczna przetwornika 1
Signal(y) od osi/wrzeciona (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Czestotliwos$¢ graniczna nastawiona w MD 36300: ENC_FREQ_LIMIT (czestotliwos$¢ gra-
niczna przetwornika) jest przekroczona. Punkt odniesienia dla odno$nego systemu pomiaru
potozenia zostat utracony (NST: bazowana/synchronizowana ma stan sygnatu 0). Regulacja
potozenia nie jest juz mozliwa.

Wrzeciona pracujg dalej z regulacjg predkosci obrotowe;.

Osie sg zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego (otwartym obwodem regulac;ji)
poprzez charakterystyke warto$ci zadanej predkosci obrotowe;.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Czegstotliwo$¢ graniczna nastawiona w MD 36300: ENC_FREQ_LIMIT nie jest juz przekro-
czona.

Dla zmiany zbocza 1 --> 0 czestotliwo$¢ przetwornika musi spas¢ ponizej wartosci MD
36302: ENC_FREQ_LIMIT_LOW (warto$¢ %-owa von MD 36300: ENC_FREQ_LIMIT).
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2.8 Tablice danych, listy

2.8 Tablice danych, listy

2.8.1 Sygnaly interfejsowe specyficzne dla osi/wrzeciona

Numer | .bit | Nazwa | Odsytacz
Specyficzne dla osi/wrzeciona
V380x 0001 .5 System pomiaru potozenia 1 A2
VV380x 0002 .3 Proces zacisku trwa
V380x 0003 | .6 Ograniczenie predkosci / predkosci obrotowej wrzeciona
V380x 1000 | .0/.1 Sprzetowy wyt. krancowy minus / sprzetowy wyt. krafncowy plus
V380x 1000 2/.3 2. progr. wyt. krancowy minus / 2. progr. wyt. krancowy plus
V390x 0000 2 Czestotliwo$¢ graniczna przetwornika przekroczona 1
V390x 0000 | 4 Bazowana / synchronizowana 1 R1
2.8.2 Dane maszynowe specyficzne dla osi/wrzeciona
Numer Identyfikator Nazwa |  Odsytacz
achs-/spindelspezifisch ($MA_ ...)
30310 ROT_IS_MODULO Konwersja modulo dla osi obrotowej i wrzeciona R2
32000 MAX_ AX VELO Max predkos$¢ osi G2
32200 POSCTRL_GAIN[n] Wspdtczynnik KV G2
32250 RATED_OUTVAL Nominalne napiecie wyjscowe S1
32260 RATED VELO Nominalna predko$¢ obrotowa silnika S1
32300 MAX_AX_ACCEL Przyspieszenie osi B2
32810 EQUIV_SPEEDCTRL_TIME[n] Zastepcza stata czasowa obwodu regulacji K3
predkosci obrotowej dla sterowania wyprzedza-
jacego
35160 SPIND_EXTERN _VELO LIMIT Ograniczenie predkosci obrotowej od PLC S1
36000 STOP_LIMIT_COARSE Zatrzymanie doktadne zgrubnie
36010 STOP_LIMIT_FINE Zatrzytmanie doktadne doktadnie
36020 POSITIONING_TIME Zwioka czasowa zatrzymanie doktadne doktad-
nie
36030 STANDSTILL_POS_TOL Tolerancja stanu zatrzymanego
36040 STANDSTILL_DELAY_TIME Czas zwioki nadzoru stanu zatrzymanego
36050 CLAMP_POS_TOL Tolerancja zacisku przy NST "proces zacisku
trwa"
36060 STANDSTILL_VELO_TOL Maksymalna predkosé/predkos¢ obrotowa
"o$/wrzeciono zatrzymane"
36100 POS_LIMIT_MINUS 1. programowy wylgcznik krancowy minus
36110 POS_LIMIT_PLUS 1. programowy wytgcznik krancowy plus
36120 POS_LIMIT_MINUS2 2. programowy wytgcznik krancowy minus
36130 POS_LIMIT_PLUS2 2. programowy wytgcznik krancowy plus
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Numer Identyfikator Nazwa Odsytacz

36200 AX_VELO_LIMIT[n] Warto$¢ progowa dla nadzoru predkos$ci obro-
towej

36210 CTRLOUT_LIMIT[n] Maksymalna warto$¢ zadana predkosci obroto- G2
wej

36300 ENC_FREQ_LIMIT[n] Czestotliwos$¢ graniczna przetwornika

36302 ENC_FREQ_LIMIT_LOW Czestotliwos¢ graniczna przetwornika nowa R1
synchronizacja

36310 ENC ZERO MONITORINGIN] Nadzér znacznika zerowego

36400 CONTOUR_TOL Pasmo tolerancji nadzér konturu

36500 ENC_CHANGE_TOL Duze wartosci luzu / tolerancja maksymalna K3
przy przetaczeniu wartosci rzeczywistej potoze-
nia

36600 BRAKE_MODE_CHOICE Zachowanie sie przy hamowaniu na sprzeto-
wym wytgczniku sprzetowym

36610 AX_EMERGENCY_STOP_TIME Czas trwania charakterystyki hamowania w
stanach btedu

36620 SERVO_DISABLE_DELAY_TIME | Zwioka wytgczenia zezwolenia dla regulatora N2

2.8.3 Dane maszynowe specyficzne dla kanatu

Numer | Identyfikator | Nazwa | Odsytacz
specyficzne dla kanatu ($MC_...)
21020 WORKAREA_WITH_TOOL_RADIUS | Uwzglednienie promienia narzedzia przy

ograniczeniu pola roboczego

2.8.4 Dane nastawcze specyficzne dla osi/wrzeciona

Numer | Identyfikator | Nazwa | Odsytacz
specyficzne dla osi/wrzeciona ($SA_...)
43400 WORKAREA_PLUS_ENABLE Ograniczenie pola roboczego w kierunku dodat-
nim aktywne
43410 WORKAREA_MINUS_ENABLE Ograniczenie pola roboczego w kierunku ujem-
nym aktywne
43420 WORKAREA LIMIT PLUS Ograniczenie pola roboczego plus
43430 WORKAREA_LIMIT_MINUS Ograniczenie pola roboczego minus
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nej/lrzeczywistej, regulacja (G2)

3.1 Predkosci, zakresy ruchéw, doktadnosci

3.1.1  Predkosci

Na maksymalng predkos¢ ruchu po torze, predkosc¢ osi i predkos¢ obrotowa wrzeciona
ma wptyw konstrukcja maszyny, zaprojektowanie dynamiki napedu i czestotliwos¢ gra-
niczng odczytu wartosci rzeczywistej (czestotliwosé graniczna przetwornika).
Maksymalna predkos¢ osi jest definiowana w MD 32000: MAX_AX_VELO (maksymalna
predkos¢ osi).
Maksymalna dopuszczalna predko$é obrotowa wrzeciona jest zadawana poprzez MD
35100: SPIND_VELO_LIMIT (maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona).
Literatura: punkt "Wrzeciono"
Oprocz ograniczenia przez MD 32000: MAX_AX_VELO sterowanie ogranicza w zalez-
nosci od sytuacji maksymalng predkos¢ po torze wedtug nastepujacego wzoru:

progr. dtugo$c drogi w jednym bloku programu obr. [mm albo stopnie] .
Vmax < takt IPO [s] 0.9

Przy wyzszym posuwie (wynikajacym z programu i na ktéry wptywa korekcja posuwu)
nastepuje ograniczenie do Vmax.

To automatyczne ograniczenie posuwu moze w przypadku programéw generowanych
przez systemy CAD prowadzi¢ do obnizenia predkosci przez wiele blokow.

Przyktad:

Takt IPO =12 ms

N10 GO X0 YO; [mm]

N20 GO X100 Y100; [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 torze albo w osi obowigzuje nastepujace ograniczenie:

1073

Vmin 2
doktadnos$c¢ obliczania [przyr. / mm albo stopnie] * takt IPO [s]
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3.1 Predkosci, zakresy ruchu, doktadnosci

Doktadnosé¢ obliczania jest definiowana przy pomocy MD 10200:
INT_INCR_PER_MM (doktadnos¢ obliczania dla pozyciji liniowych) wzgl. MD
10210: INT_INCR_PER_DEG (doktadnos$¢ obliczania dla pozycji katowych). Jest
ona blizej opisana na nastepnych stronach.

W przypadku spadku ponizej Vin nie nastepuje ruch postepowy.

Przyktad: MD 10200: INT_INCR_PER_MM = 1000 [Inkr. / mm] ;

IPO-Takt = 12 ms;

= Vmin =10 -3/ (1000 Inkr/mm x 12 ms) = 0,005 mm / min;
Zakres wartosci posuwow jest zalezny od wybranej doktadnosci obliczania. Przy
standardowym nastawieniu domysinym MD 10200: INT_INCR_PER_MM (do-
ktadnos$c¢ obliczania dla pozycji liniowych) (1000 przyr./mm) wzgl. MD 10210:
INT_INCR_PER_DEG (doktadnos$¢ obliczania dla pozycji katowych) (1000
przyr./stopien) mozna programowac nastepujacy zakres wartosci z podang roz-
dzielczoscia:
zakres wartosci dla posuwu po torze F: system metryczny:
0,001 < F £999.999,999 [mm/min, mm/obr, stopni/min, stopni/obr]
zakres wartosci dla predkosci obrotowej wrzeciona S:
0,001 = S =999.999,999 [obr/min]
Jezeli doktadnos¢ obliczania zostanie zwiekszona/zmniejszona o wspoétczynnik
10, wéwczas odpowiednio zmieniajg sie zakresy wartosci (maksymalna liczba
miejsc dziesietnych jest stata).

3.1.2 Zakresy ruchu

Zakres wartosci zakresow ruchu jest zalezny od wybranej doktadnosci obliczania.
Przy standardowym nastawieniu MD 10200: INT_INCR_PER_MM (doktadnos¢
obliczania dla pozycji liniowych) (1000 przyr./mm) wzgl. MD 10210:
INT_INCR_PER_DEG (doktadnos¢ obliczania dla pozycji katowych) (1000
przyr./stopienn) mozna programowac nastepujacy zakres wartosci z podang roz-
dzielczoscia:

Tablica 3-1 Zakresy ruchu osi

G71 [mm, stopni) G70 [cali, stopni]
Zakres Zakres
Osie liniowe X, Y, Z, ... +999.999,999 + 399.999,999
Osie obrotowe A, B, C, ... +999.999,999 +999.999,999
Parametry interpolacji I, J, K | £999.999,999 + 399.999,999

Osie obrotowe majg zawsze jednostke miary stopien.

Jezeli doktadnos¢ obliczania zostanie zwiekszona/zmniejszona o wspoétczynnik
10, woéwczas odpowiednio zmieniaja sie zakresy wartosci (maksymalna liczba
miejsc dziesietnych jest stata).

Zakres ruchu moze zostac ograniczony przez programowy wytacznik krarncowy i
zakresy pracy.

Literatura: Rozdziat "Nadzory osi”

Zakres ruchu dla osi obrotowej moze zostac¢ ograniczony poprzez dane maszy-
nowe.
Literatura: Rozdziat "Osie obrotowe”
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3.1 Predkosci, zakresy ruchu, doktadnosci

3.1.3 Dokladnos¢ wprowadzania/wyswietlania, dokltadnos¢ obliczania

W przypadku doktadnosci, tzn. rozdzielczosci pozyciji liniowych i katowych, predkosci,

przyspieszen i przyspieszenia drugiego stopnia, nalezy rozrézni¢

e doktadnos$¢ wprowadzania, tzn. wprowadzanie danych poprzez pulpit obstugi albo
poprzez programy obroébki.

o doktadnos$¢ wyswietlania, tzn. wyswietlanie danych poprzez pulpit obstugi.

e doktadnos¢ obliczania, tzn. wewnetrznego przedstawiania danych wprowadzonych
poprzez pulpit obstugi albo program obrabki.

Doktadnos$¢ wprowadzania i wySwietlania jest zadawana przez zastosowany pulpit
obstugi (dane maszynowe wys$wietlania), przy czym dokfadnos¢ wyswietlania wartosci
pozycji / predkoéci obrotowej wrzeciona mozna zmieni¢ przy pomocy MD 203:
DISPLAY_RESOLUTION (doktadno$¢ wyswietlania, metryczna pozycja liniowa, pozy-
cja katowa generalnie) wzgl. MD 205: DISPLAY_RESOLUTION_SPINDLE (doktad-
nos¢ wyswietlania predkosci obrotowej wrzeciona).

Poprzez MD 204: DISPLAY_RESOLUTION_INCH mozna projektowa¢ doktadnosé
wyswietlania liniowych wartosci pozycji przu ustawieniu calowym.

Dla programowania w programach obrdbki obowigzujg doktadnosci wprowadzania
podane w instrukcji programowania.

Pozadana doktadno$¢ obliczania jest ustalana przy pomocy MD 10200:
INT_INCR_PER_MM (dokfadnos$c¢ obliczania dla pozyciji libiowych) i MD 10210:
INT_INCR_PER _ DEG (dokfadnos¢ obliczania dla pozycji katowych). Jest ona nieza-
lezna od doktadnosci wprowadzania/wyswietlania, powinna mie¢ jednak co najmniej
takg sama rozdzielczos¢.

Przy pomocy doktadnosci obliczania jest ustalana max dziatajgca liczba miejsc po
przecinku dla wartosci pozycji, predkosci itd. w programie obrdbki, jak tez liczba miejsc
po przecinku dla korekcji narzedzi, przesunie¢ punktu zerowego itd. (a przez to row-
niez max uzyskiwalna doktadnos¢).

Doktadnos¢ wprowadzania pozycji katowych i liniowych jest ograniczona do doktadno-
$ci obliczania w ten sposoéb, ze iloczyn zaprogramowanej wartosci i doktadnosci obli-
czania jest zaokraglany do liczby catkowite;j.

Aby wykonane zaokraglenie mozna byto tatwo wykaza¢, ma sens stosowanie poteg
liczby 10 jako doktadnosci obliczania.

Przyktad zaokraglenia:

Doktadno$¢ obliczania: 1000 przyrostéw / mm
Zaprogramowana droga : 97,3786 mm
Dziatajgca wartos¢ = 97,379 mm

314 Normalizacja wielkosci fizycznych danych maszynowych
i nastawczych

Dane maszynowe i nastawcze, ktére posiadajg wielko$¢ fizyczng, sa w zaleznosci
od systemu podstawowego (metryczny/calowy) standardowo interpretowane
w nastepujacych jednostkach wprowadzania:
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Wielkos¢ fizyczna:

Jednostki wprowadzania / wypro-
wadzania dla standardowego
systemu podstawowego:

metryczna calowa
Pozycja liniowa 1 mm 1 cal
Pozycja katowa 1 stopien 1 stopien
Predkos¢ liniow 1 mm/min 1 cal/min
Predkos$¢ katowa 1 obr./min 1 obr./min
Przyspieszenie liniowe 1 m/s? 1 cal/s?
Przyspieszenie katowe 1 obr./s? 1 obr./s?
Przyspieszenie liniowe drugiego 1 misS 1 calls®
stopnia
Przyspieszenie katowe drugiego 1 obr/s® 1 obr./s®
stopnia
Czas 1s 1s
Wzmocnienie obwodu regulatora 1/s 1/s
potozenia
Posuw na obrot 1 mm/obr. 1 callobr.
Warto$¢ kompensacji pozycji liniowej | 1 mm 1 cal
Warto$¢ kompensacji pozyciji katowej | 1 stopien 1 stopien
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3.2

3.21

3.2 System miar metryczny/calowy

System metryczny/calowy

Sterowanie moze pracowac z calowym albo metrycznym systemem miar. Ustawienie
podstawowe jest ustalane poprzez MD 10240: SCALING_SYSTEM_IS_METRIC (sys-
tem podstawowy metryczny). Odpowiednio do tego ustawienia wszystkie wartosci
geometryczne sg interpretowane jako metryczne albo calowe podanie wymiaru. Do
tego potozenia podstawowego odnosza sie rowniez ustawienia reczne (np. kotko
reczne, INC, posuw konwencjonalny), ustawienia przesunie¢ punktu zerowego, korek-
cje narzedzia, itd. z przynaleznymi wyswietleniami.

Przy pomocy ustawienia MD 10260: CONVERT_SCALING_SYSTEM=1 przetaczanie
systemu miar ulega znacznemu uproszczeniu.

Dostepnos¢ przycisku programowanego MMC do przetaczania systemu miar.
Automatyczne przeliczanie aktywnych danych NC przy przetaczaniu systemu miar.
Zabezpieczenie danych z aktualnym rozpoznaniem systemu miar.

Dziatanie MD 10240: SCALING_SYSTEM_IS_METRIC po reset.

Przeliczenie systemu pomiarowego przy pomocy programu ob-

W programowaniu mozna dla niektérych danych odnoszacych sie do obrabianego
przedmiotu przy pomocy G70/G71 i przy pomocy G700/G710 przetagcza¢ miedzy
systemami miar. Dane, na ktére mozna wplywaé przez G70/G71/G700/G710, sa
opisane w instrukcji programowania.

Przy przetaczeniu systemu miar poprzez przycisk programowany MMC te pozycje
kasowane sa odpowiednio do nowego systemu miar automatycznie nastawiane
domysinie przy pomocy G700 albo G701

Zastosowanie:

W ten sposdb mozna np. w przypadku metrycznego systemu podstawowego
wykona¢ gwint calowy w metrycznym programie obrébki. Korekcje narzedzia,
przesuniecia punktu zerowego i posuwy pozostajg metryczne.

Dane maszynowe sg wyprowadzane na ekran w systemie podstawowym przy
pomocy MD 10240: SCALING_SYSTEM_IS_METRIC (system podstawowy me-
tryczny)

Wyswietlenia w uktadzie wspotrzednych maszyny jak tez wyswietlenia danych
maszynowych i przesunie¢ punktu zerowego nastepujg w potozeniu podstawo-
wym, wyswietlenia w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu w potoze-
niu aktualnym.

Wskazowka:

Gdy sa z zewnatrz wczytywane programy facznie z zestawami danych (ppz, kor.
narzedzia), ktére zostaty zaprogramowane w systemie odmiennym od podstawo-
wego, wowczas przedtem musi poprzez MD 10240:
SCALING_SYSTEM_IS_METRIC zosta¢ zmieniony system podstawowy.

W przypadku sygnatéw interfejsowych, ktére zawierajg informacje zalezne od
wymiarow, np. posuw dla osi uczesniczacych w tworzeniu konturu i osi pozycjo-
nowania, wymiana danych z PLC jest zawsze przeprowadzana w wybranym sys-
temie podstawowym.

G700/G710 stanowi rozszerzenie G70/G71 o nastepujaca funkcje:

1. Posuw jest interpretowany w zaprogramowanym systemie miar:
- G700: podanie dlugosci [cal]; posuwy [cali/min]
- G710: podanie dtugosci [mm]; posuwy [mm/min]
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Zaprogramowany posuw dziata modalnie, dziata wiec po kolejnym
G70/G71/G700/G710. Jezeli posuw ma dziata¢ w nowym kontekscie
G70/G71/G700/G710, wéwczas musi on zostaé zaprogramowany ha nowo.

2. Odczyt i zapis zmiennych systemowych zawierajacych dtugos¢ i danych ma-
szynowych nastepuje w zaprogramowanym systemie miar.

Przy pomocy tych wiasciwosci mozna realizowaé programy obrébki, ktore sg
niezalezne od aktualnego podstawowego ustawienia systemu miar.

Zestawienie sposobu dziatania G70 i G700 na danych maszynowych i zmiennych
systemowych w programie obrobki:
e przy pomocy G70: nastepuje odczyt/zapis w systemie podstawowym

e przy pomocy G700: nastepuje odczyt/zapis w zaprogramowanym systemie

miar

Zestawienie G70/G71 - G700/G710

Oznaczaja:
P: Zapis/odczyt danych nastepuje w zaprogramowanym systemie miar
G: Zapis/odczyt danych nastepuje w systemie podstawowym
(MD 10240: SCALING_SYSTEM_IS_METRIC)
R/W: Read/Write

Tablica 3-2 Zestawienie poréwnawcze

Zakres G70/G71 G700/H701
Program obroébki Program obrobki
Wyswietlenia, miejsca po przecinku (WKS) P/P P/P
Wys$wietlenia, miejsca po przecinku (MKS) G/G G/G
Posuwy G/G P/P
Dane pozycjonowania X, Y, Z P/P P/P
Parametry interpolacji |, J, K P/P P/P
Promien okregu (CR) P/P P/P
Promien biegunowy (RP) P/P P/P
Skok gwintu P/P P/P
Programowane przesuniecie, obrét ... P/P P/P
Nastawne przesuniecie G54, G55, itd. G/G P/P
Ograniczenie pola roboczego (G25/G26) G/G P/P
Korekcje narzedzi G/G P/P
Dane maszynowe zwigzane z dtugoscia G/G P/P
Dane nastawcze zwigzane z dlugoscig G/G P/P
Zmienne systemowe zwigzane z dlugoscia G/G P/P
Parametry R G/G G/G
Cykle Siemens P/P P/P
Ewaluacja przyrostu Jog/kétko reczne G/G G/G
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3.2 System miar metryczny/calowy

3.2.2 Reczne przetaczenie systemu pomiarowego

Ogédlnie

Przetagczenie systemu miar dla catej maszyny nastepuje poprzez umieszczony w
zakresie "POZYCJA" -> "Settings" przycisk programowany MMC “Switch to mm >
inch” wzgl. “Switch to inch > mm”.

Przycisk programowany jest dostepny tylko w rodzaju pracy JOG albo MDA. Prze-
taczenie jest akceptowane tylko gdy:

e kanat jest w stanie reset.
e osie nie wykonujg ruchu.

Na czas przetgczania akcje, jak NC-Start albo zmiana rodzaju pracy, sg zabloko-
wane.

Jezeli przetaczenia nie mozna dokonac, wowczas jest jest to sygnalizowane w
formie komunikatu na otoczne graficznej. To ustalenie zapewnia, ze biezace wy-
konywanie programu w odniesieniu do systemu miar zawsze znajdzie spojny
zestaw danych.

Wiasciwe przetaczenie systemu miar jest wewnetrznie dokonywane poprzez zapis
wszystkich niezbednych danych maszynowych a nastepnie ich uaktywnienie
przez reset.

MD 10240: SCALING_SYSTEM_IS_METRIC i odpowiednie ustawienia
G70/G71/G700/G710 w MD 20150: GCODE_RESET_VALUES sg przetgczane
automatycznie i spojnie. Wskazéwka: MD 20150 jest dostepna dla odczytu/zapisu
tylko w trybie eksperckim (stopien ochrony 1).

Przy tym wartos¢ MD 20150: GCODE_RESET_VALUES[12] zmienia sie mie-
dzy G700 i G710. Oznacza to, ze potozenie wigczenia polecen G zmienia sie
miedzy G700 i G710.

To postepowanie jest przeprowadzane niezaleznie od aktualnie nastawionego
stopnia ochrony.

Dane systemowe

Przy przetaczeniu systemu miar wszystkie dane zawierajace diugosc sg z punktu
widzenia osoby obstugujacej przeliczane na nowy system miar. Do tego zaliczajg
sie:

pozycje

posuwy

przyspieszenia

przyspieszenie drugiego stopnia

korekcje narzedzi

wartosci kompensacji

dane maszynowe

Jog i ewaluacje ruchow kétkiem recznym

Po przetaczeniu wszystkie w/w dane sg dostepne w wielkosciach fizycznych
zgodnie z pkt. 3.1.4.

Dane, dla ktérych nie ma zdefiniowanych jednoznacznych jednostek fizycznych,
jak:

e Patrametry R
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nie sg poddawane automatycznemu przeliczaniu. Tutaj uzytkownik jest wzywany
do uwzglednienia aktualnie obowigzujacego systemu miar MD 10240:
SCALING_SYSTEM_IS_METRIC.

Na interfejsie PLC mozna przeczyta¢ aktualne ustawienie systemu miar poprzez
sygnat "calowy system miar V2700 0001.7.

Punkt odniesienia

Punkt odniesienia pozostaje zachowany. Ponowne bazowanie nie jest konieczne.

Doktadnos$¢ wprowadzenia i obliczania

Doktadnos$¢ wprowadzania/obliczania jest w sterowaniu ustawiana poprzez MD
10200: INT_INCR_PER_MM. Ustawienie standardowe dla systemu metrycznego
wynosi 1000 (0.001 mm). Dla systemu calowego jest potrzebne 0.0001 cala.
Przyktad:

1 Inch =25.4 mm . 0.0001 Inch = 0.00254 mm = 2.54 ym

Aby ostatnie 40 nm méc jeszcze programowac i przedstawié, musi do MD 10200
zosta¢ wprowadzona wartos¢ 100000.

Dopiero przy pomocy tego ustawienia takiego samego dla obydwu systemow miar
moga by¢ realizowane przetaczenia systemu pomiarowego bez godnej wzmianki
utraty doktadnosci. Po jednym takim ustawieniu MD 10200 nie musi juz by¢ zmie-
niana przy kazdym przetaczeniu systemu miar.

Jog i ewaluacja przyrostowa

MD 31090: JOG_INCR_WEIGHT sktada sie z dwéch wartosci, ktore zawierajg
ewaluacje przyrostu dla kazdego z obydwu systemoéw miar. Sterowanie automa-
tycznie wybiera pasujgca wartos¢ w zaleznosci od aktualnego ustawienia w MD
10240: SCALING_SYSTEM_IS_METRIC.

Wskazowka: MD 31090: JOG_INCR_WEIGHT jest dostepna dla odczytu i zapisu
tylko w stopniu dostepu "tryb ekspercki" (stopieh ochrony 1)!

Standardowe ustawienie dla kazdej osi:

e metryczne: MD 31090: JOG_INCR_WEIGHT[0]=0.001 mm

e calowe: MD 31090: JOG_INCR_WEIGHT[1]=0.00254 mm => 0.0001 cala

Zabezpieczenie danych

Zestawy danych, ktére mogg by¢ oddzielnie ze sterowania czytane i zawierajg
dane dotyczace systemu miar, otrzymuja w procesie odczytu oznaczenie INCH
wzgl. METRIC korespondujace z MD 10240: SCALING_SYSTEM_IS_METRIC.
Zadaniem jest zapisanie, w ktorym systemie miar dane zostaty pierwotnie odczy-
tane.

Ta informacja ma zapobiec mozliwosci wczytania do sterowania zestawow da-
nych z ustawieniem systemu miar, ktéry jest inny od aktualnie nastawionego. W
takim przypadku jest wyzwalany odpowiedni alarm (15030) i proces zapisu jest
przerywany.
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3.3 System warto$ci zadanych/rzeczywistych

Poniewaz instrukcja jezykowa podlega ewaluacji rowniez w programach obrébki,
réwniez one moga w wyzej wymieniony sposob zostac¢ "zabezpieczone" przed
btedng obstugq. Mozna przez to zapobiec mozliwosci wykonania w systemie
calowym programoéw, ktore np. zawierajg tylko dane metryczne.

3.3 System wartosci zadanych/rzeczywistych

3.3.1 Ogodlnie

Zasadniczy schemat potaczen

Dla kazdej regulowanej osi/wrzeciona daje sie skonfigurowa¢ obwor regulacji o
nastepujacej budowie:

Ustawienie

Wyprowadzenie wartabel zadane silnik
— Regulacja zadane] predkosci e | —_—
; . predkosci |
ohrotowe)

obrotowe; |

N

. MD30130: |

. o N CTRLOUT TYPE=0 (SIMULATION)!

— system pomiaru potozenia 1 - |
k MD 30240:

_, ENC_TYPE=0 (SIMULATION) I

- . )
L~ Ustawienia przetwornik |

Przetwarzanie wanoéc_i ) |
wartosci rzeczywistej _@____
rzecTywistej

Rysunek 3-1 Ukiad zasadniczy obwodu regulacji

Wyprowadzeni

Osie symulacji

SINUMERIK 802D sl

e wartosci zadanych

Na o$/wrzeciono mozna wyprowadzi¢ jedng warto$¢ zadang. Wyprowadzenie
wartosci zadanej do cztonu nastawczego nastepuje cyfrowo albo w przypadku
wrzeciona analogowego 10V jedno- albo dwukierunkowo.

Do celéw testowych mozna symulowaé obwdd regulacii predkosci obrotowej jed-
nej osi. O$ wykonuje przez to ruch z btedem nadazania, podobnie jak o$ prawd-
ziwa.

Os$ symulacyjna jest definiowana przez nastawienie na "0" obydwu MD 30130:
CTRLOUT_TYPE[n] (rodzaj wyprowadzenia wartosci zadanej) i MD 30240:
ENC_TYPE[n] (rodzaj odczytu wartosci rzeczywistej).

Po zatadowaniu standardowych danych maszynowych osie sg nastawione na
symulacje.

Przy pomocy bazowania do punktu odniesienia wartos¢ zadang i rzeczywistg
mozna nastawi¢ na wartos¢ punktu odniesienia.
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3.3.2

Ogolnie

Poprzez MD 30350: SIMU_AX_VDI_OUTPUT (wyprowadzenie sygnatéw osi
w przypadku osi symulacyjnej) mozna ustali¢, czy podczas symulacji sygnaty
interfejsowe specyficzne dla osi sg wyprowadzane do PLC.

Napedy z DRIVE-QLiQ

W systemie 802D sl jest w sterowaniu zintegrowany regulator | SINAMICS.
Przez ten zintegrowany regulator jest realizowane potaczenie z dalszymi modut-
ami SINAMICS poprzez DRIVE-QLIQ. To potaczenie moze siega¢ az do silnikow
z interfejsem SMI. Rozpoznanie topologii nastepuje automatycznie przy urucha-
mianiu napedu SINAMICS. (patrz instrukcja eksploataciji)

Konfiguracja napedow w przypadku SINUMERIK 802 D sl z komponentami

SINAMICS

W sterowaniu istniejg prefabrykowane moduty danych systemowych dla roznych
konfiguracji napedu.

Te konfiguracje sa ustawiane poprzez MD 11240 [2]:
PROFIBUS_SBD_NUMBER.

Uwaga

Nie zmienia¢ MD 11240 [1], [3]. Sg one zarezerwowane dla firmy Siemens.

Kompletng mozliwos¢ wyboru prosze przeczyta¢ ze szczegotowego opisu danych
maszynowych w punkcie "opis danych".

Poprzez miejsce wtykowe w systemie DRIVE-QLIQ jest do napedu przyporzad-
kowywany numer. Nalezy uwzgledni¢, ze rowniez do ALM (Active Line Modul) w
tym systemie jest przyporzadkowywany numer. Te numery sg widoczne na obra-
zie danych maszynowych napedu po uruchomieniu napedéw SINAMICS.

Poprzez te numery napedu nastepuje przyporzadkowanie osi NC do napedéw.
W danych maszynowych 30110 i 30220 wartosci te sgq wpisywane. Patrz tez
nastepujacy punkt "Ustawienie wartosci zadanej predkosci obrotowej i wartosci
rzeczywistej").
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3.3 System warto$ci zadanych/rzeczywistych

Przyktad
Dla frezarki 3-osiowej z wrzecionem sg stosowane:
e jeden Active Line Module (ALM)
e dwa moduty jednoosiowe (dla wrzeciona i osi Z)
e jeden model dwuosiowy (dla osi XiY)
802 D sl
X1
Polaczenia systemu pomiarowego
si| 8| &l g 88| 3l 8|8l 8
HNIEIRERIEERIERIEIERIE:
ALM|Modul Modul Podwojny
7] silnikowy | silnikowy | modul
= silnikowy
2
= Wrzeciono| Z Xiy
n
Rysunek 3-2 Przyktad: frezarka z 3 osiami i wrzecionem
Konfiguracja nastepuje poprzez dane maszynowe.
Tablica 3-3 Konfiguracja
MD X Y y4 SP
30100 5 5 5 5
30110 3 4 2 1
30120 1 1 1 1
30130 1 1 1 1
30134 0 0 0 0
30200 1 1 1 1
30230 1 1 1 1
30220 3 4 2 1
Wskazéwka
W przypadku dwuosiowych modutéw mocy kazdy z napeddw (A i B) jest wyposazany
we wilasny numer osi.
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Podstawowe uruchomienie napedow jest dokonywane poprzez dane maszynowe
napedu. Dzieki temu jest mozliwe rozpoznanie topologii i ustawienie danych silnika.
Poprzez MD 13060: DRIVE_TELEGRAM_TYPE[n] nalezy nastawi¢ standardowy typ
telegramu dla komunikacji z kazdym napedem. Przy zastosowaniu napedu SINAMICS
wymagana wartos¢ = 102 jest juz nastawiona (warto$¢ standardowa). W SINAMICS
musi réwniez zostac¢ nastawiony typ telegramu 102. Poszczegélne kroki do wykonania
w tym celu patrz instrukcja uruchomienia

SINAMICS jest przez to gotowy do wykonywania ruchéw. Dalsza doktadna optymali-
zacja moze nastgpi¢ pozniej przy pomocy Tool Starter poprzez przytacze V24. Altyw-
nos¢ przytacza V24 dla potgczenia nalezy wigczy¢ pod potgczeniem SYSTEM > PLC
> STEP 7.

3.3.3 Ustawienie wartosci zadanej i rzeczywistej predkosci obrotowej

Warunek ustawienia

Wskazéwka

Wszystkie osie NC maszyny muszg by¢ jednoznacznie zdefiniowane w MD
10000: AXCONF_MACHAX_NAME_TABI[n] (nazwa osi maszyny). Ta nazwa musi
by¢ jednoznaczna w catym systemie.

Praca wrzeciona analogowego (zamiast cyfrowego) moze nastapi¢ przy pomocy
zespotu konstrukcyjnego MCPA.

Nalezy przy tym przestrzegac¢ dodatkowych wskazowek. Prosze je przeczytaé¢
w rozdziale "Wrzeciono" w instrukcji uruchomienia.

Ustawienie wartosci zadanej predkosci obrotowej

Ustawienie wartosci zadanej predkosci obrotowej przedstawiono na ponizszym
rysunku.

802 D sl
X1

Polaczenia systemu pomiarowego

ALM| Modul Modul Modul Modul
silnikowy |silnikowy | silnikowy |silnikowy

X200
X202
X201

X200
X202
X201

X200
X202

X200

wrzeciono| X Y r4

SINAMICS

Naped1 |Naped2 |Naped3 |Naped4

Rysunek 3-3 Ustawienie wartosci zadanej predkos$ci obrotowej, przyktad
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Nalezy sparametryzowac¢ nastepujace dane maszynowe kazdej osi maszyny:

MD 30110: CTRLOUT_MODULE_NR]0] przyporzadkowanie numeru napedu

MD 30130: CTRLOUT_TYPE[0] Rodzaj wyprowadzenia wartosci zadanej. Tutaj nale-
zy wpisac typ wyprowadzenia wartosci zadanej predkosci obrotowej

Wrzeciono SP = 0$ maszyny 4: CTRLOUT_MODULE_NR = 1 ->numer napdu 1

0s$ X1 = 08 maszyny 1: CTRLOUT_MODULE_NR = 2 ->numer napdu 2

0O$ Y1 = 08 maszyny 2: CTRLOUT_MODULE_NR = 3 ->numer napdu 3

0s$ Z1 = 0$ maszyny 3: CTRLOUT_MODULE_NR = 4 ->numer napdu 4

O$ A1 = 0$ maszyny 5: CTRLOUT_MODULE_NR = 5 ->numer napdu 5

Ustawienie wartosci rzeczywistej

Ze wzgledu na state przyporzadkowanie przetwornika (system pomiarowy) do
napedu ustawienie wartosci rzeczywistej musi nastapi¢ identycznie z ustawieniem
wartosci zadanej predkosci obrotowej (taki sam numer napedu). Ustawienie war-
tosci rzeczywistej przedstawiono na ponizszym rysunku. Die Parametrierung wird
in den zugehorigen Maschinendaten beschrieben:

= “ © <+
g s g g
802Dsl | E £ E g
=% o =% a
X1 £ £ E £
2 z & 2
7] 0 17 7]
@ > @ @
g g T T
s B 5 I3
1] o o 9]
o= o o E'_ ol o E - ol o .2 - ol o .2
(=] (=] o o (=] o (=] D (=] o g - O o g S
SR| 8 S8 2 P £ £og] §] Ko
ALM|Modul Modul Modul Modul
8 silnikowy [silnikowy |silnikowy |silnikowy
E Wrzecionol X Y z
s
o Naped1 |Naped2 |[Naped3 |Naped4

Rysunek 3-4 Ustawienie wartosci rzeczywistej, przyktad

Nalezy sparametryzowac¢ nastepujace dane maszynowe kazdej osi maszyny:

MD 30220: ENC_MODULE_NR[0] : Przyporzadkowanie numeru napedu

MD 30240: ENC_TYPE[0] Rodzaj odczytu wartosci rzeczywistej, tutaj nalezy
wpisac zastosowany typ przetwornika

O$ SP = 0$ maszyny 4:
0$ X1 = 0$ maszyny 1:
O$ Y1 = 0§ maszyny 2:
0O$ Z1 = 0$ maszyny 3:
Os A1 = 08 maszyny 5:

ENC_MODULE_NR = 1
ENC_MODULE_NR = 2
ENC_MODULE_NR = 3
ENC_MODULE_NR =4
ENC_MODULE_NR =5
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Predkosci, systemy wartos$ci zadanych/rzeczywistych, regulacja (G2)
3.3 System warto$ci zadanych/rzeczywistych

Cechy szczegdlne

MD 30110: CTRLOUT_MODULE_NR[0] i MD 30220: ENC_MODULE_NR[0]
jednej osi maszyny muszg mie¢ taki sam numer osi.

W celu pracy wrzeciona cyfrowego z drugim bezposrednim przetwornikiem poto-
zenia nalezy w celu ustawienia wartosci rzeczywistej nastawic¢ ponizsze MD. Musi
zosta¢ zatadowany dotadowywalny SDB z Toolbox, ktéry umozliwia typ telegramu
=103 dla przynaleznych napedéw. W SINAMICS musi réwniez zosta¢ nastawiony
typ telegramu 103.

MD 13060: DRIVE_TELEGRAM_TYPE[0-5] =103

MD 30220: ENC_MODULE_NRJ[O0] =3 nr modutu dla wejscia 2. systemu
pomiarowego wrzeciona
MD 30230: ENC_INPUT_NRJO0] =2 miejsce wtykowe systemu pomia-

rowego na module
Przy pomocy MD 32110 ewentualnie: ENC_FEEDBACK_POL[0] = -1 nalezy sko-
rygowac kierunek.

3.3.4 Wyprowadzenie wartosci zadanej predkosci obrotowej

MD 32100: AX_MOTION_DIR
M

a ™
r———- " - -
N M, srub
i 7 MD 31030: LEADSCREW _PITCH |
Regulator M H £ i

—/ . | Sruba pociggowa toczna |
Przeftadnia L 1

ohbcigfenia Tylkeo w praypadku osi liniowych

MD 31060: DRIVE_AX_RATIO_NUMERAIn] _ Liczha obrotéw silnika
MD 31050: DRIVE_AX_RATIO DENOM[n] ~ Piczba obrotéw obcigzenia { Sruba)

Rysunek 3-5 Wyprowadzenie wartosci zadanej predkosci obrotowe;j

Kierunek ruchu

Przy pomocy MD 32100: AX_MOTION_DIR (kierunek ruchu) mozna odwrdci¢
kierunek ruchu osi (bez wptywu na kierunek regulacji potozenia).
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Predkosci, systemy wartosci zadanych/rzeczywistych, regulacja (G2)

3.3 System warto$ci zadanych/rzeczywistych

Maksymalna warto$¢ zadana predkosci obrotowej

Maksymalna warto$¢ zadana predkosci obrotowej jest ustalana przy pomocy MD
36210: CTRLOUT_LIMIT. Podanie w procentach odnosi sie do predkosci obroto-
wej (100%), przy ktorej jest uzyskiwana predkos¢ osi MD 32000:
MAX_AX_VELO. Wartos¢ wieksza niz 100% zawiera wymaganga rezerwe regu-
lacji przy regulacji potozenia osi.

4 Nzag =wartos¢ zadana predk. obrot. Max wartos¢ zad. pradi. obrotowej

MD 36210: CTRLOUT_LIMIT

——————— Fredkosé obrotowa pray:
max predkosci osi
MD 32000: MAX_AX_VELO

L 4
5-25%

t [sec]

Rysunek 3-6 Wyprowadzenie wartosci zadanej predkosci obrotowej

W przypadku zadania wartosci przekraczajgcej granice jest ona ograniczana do
MD 36210 i jest wyprowadzany alarm z zatrzymaniem. Blizsze dane patrz punkt
"Nadzory osi".

W przypadku wrzeciona analogowego maksymalna mozliwa do wyprowadzenia
predkos¢ obrotowa jest ograniczana przez maksymalne napiecie wyprowadzenia
wartosci zadanej wynoszace 10V. Wartos¢ MD 36210: CTRLOUT_LIMIT nie
powinna by¢ tutaj wieksza niz warto$¢ predkosci obrotowej, ktéra jest osiagana
przy tym napieciu (100%).

Wskazowka

Cechy szczegdlne sterowania prosze czytaé w rozdziale "Wrzeciono".

3.3.5 Przetwarzanie wartosci rzeczywistej

Rozdzielczos$¢ wartosci rzeczywistej

Aby utworzy¢ prawidtowo zamkniety obwdd regulacji potozenia, jest konieczne
poinformowanie sterowania o rozdzielczosci wartosci rzeczywistej.

Zaleznie od rodzaju osi (liniowa, obrotowa/wrzeciono, wrzeciono analogowe)

i rodzaju odczytu wartosci rzeczywistej (bezposredni, posredni) nalezy dla uzy-
skania rozdzielczosci warto$ci rzeczywistej sparametryzowaé nastepujgce dane
maszynowe dla gtéwnych zastosowan:

Dana maszynowa O$ liniowa O$ obroto- Wrzeciono
wa
Przetwornik | Przetwornik | Przetwornik | Przetwornik | Bez systemu
na silniku na silniku na silniku na maszy- pomiarowego
nie
MD 30200: NUM_ENCS 1 1 1 1 0
(liczba przetwornikow)
MD 30300: IS_ROT_AX 0 1 1 1 1
(0$ obrotowa)
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Predkosci, systemy wartos$ci zadanych/rzeczywistych, regulacja (G2)

3.3 System warto$ci zadanych/rzeczywistych

MD 31040: ENC_IS_DIRECTI[O0] 0 0 0 1 1
(przetwornik jest bezposrednio na maszynie)

MD 31020: ENC_RESOL[0] kresek/ kresek/ kresek/ kresek/ -
(kresek przetwornika na obrét) obrot obrot obrot obrot

MD 31030: LEADSCREW_PITCH mm/obr. - - - -
(skok $ruby pociggowej tocznej)

MD 31080: 1 1 1 obroty -
DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA[N] obcigzenia

(licznik przektadnia pomiarowa)

MD 31070: 1 1 1 obroty -
DRIVE_ENC_RATIO_DENOMI[n] przetwornika
(mianownik przektadnia pomiarowa)

MD 31060: obrotow obrotow obrotow patrz -
DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[n] silnika silnika silnika wskazéwka

(licznik przektadnia obciazenia) *)

MD 31050: obrotéow obrotow obrotéow patrz
DRIVE_AX_RATIO_DENOMI[n] Sruby obcigzenia | obcigzenia | wskazoéwka
(mianownik przektadnia obcigzenia) pociggowe;j *)

- = bez znaczenia dla tej kombinacji
Indeks [n] danych maszynowych ma nastepujace kodowanie:
MD: DRIVE_AX_...[nr zestawu parametréw regulacji] : 0-5

Wskazéwka

*) Te MD nie sg potrzebne dla dopasowania przetwornika (ewaluacja drogi). Mu-
szg one jednak zosta¢ prawidtowo wprowadzone dla obliczenia wartosci zadanej!
W przeciwnym przypadku nie nastawi sie pozadany wspotczynnik Kv.

Warianty odczytu wartosci rzeczywistej

Ponizej dla roznych wariantow odczytu wartosci rzeczywistej opisano przynalezne
dane maszynowe.
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Predkosci, systemy wartosci zadanych/rzeczywistych, regulacja (G2)
3.3 System warto$ci zadanych/rzeczywistych
Os liniowa z przetwornikiem rotacyjnym na silniku

MD: IS_ROT_AX=0

MD: EMC_IS_DIRECT=0

-

3 Sruba paciqgowsa toczna

dnia "}, L | EADSCREW PITGH
ohciggenia M&ruba por. -

: MD: DRIVE_AX_RATIO_NUMERA Liczba obr. silnika
ENC_RESOL WMD: DRIVE_AX_RATIO_DENOM  Liczha obr. Sruby

r

m_
MD: silnik

Rysunek 3-7 O$ liniowa z przetwornikiem rotacyjnym na silniku

Os obrotowa z przetwornikiem rotacyjnym na silniku

MD: MD:
N przetw. ENT_I::_DIHECT:O Nopeigz S_ROT_AX=T1
! '
G L) —{ L ,
. \__/ — SO} Obrotowy

+ 7" Przdidadnia

v obcigzenja
silnik MD: DHIVE_AX_RATIO_NUMEHA_ Liczha abr siln.

MD: = =
ENC_RESOL MD: DRIVE_AX_RATIO_DENOM Liczba obr obc.

Rysunek 3-8 O$ obrotowa z przetwornikiem rotacyjnym na silniku

Wrzeciono z przetwornikiem rotacyjnym na maszynie

n ohcigzenie

Lchinyt

wirZeciona MD:

MD:
ENC RESOL

MD: DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA _ | iczba br. obciaz.
_ "~ Ticzba obr. przetw.

MD:
IS_ROT_AX=1 D

Przektadnia Przektadnia
obcigzenia pomiarowa

Rysunek 3-9 Wrzeciono z przetwornikiem rotacyjnym na maszynie

Wskazowka:

Przy pomocy MD 32110: ENC_FEEDBACK_POL (znak warto$¢ rzeczywista)
mozna zmiei¢ znak odczytu wartosci rzeczywistej a przez to kierunek regulac;ji
potozenia.
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Predkosci, systemy wartos$ci zadanych/rzeczywistych, regulacja (G2)

3.3 System warto$ci zadanych/rzeczywistych

3.4 Regulacja

Ogodlnie
Regulacja osi sktada sie z obwodu regulacji pradu i obwodu regulacji predkosci
obrotowej napedu oraz nadrzednego obwodu regulacji potozenia w NC.
Obwadd regulacji predkosci obrotowej i obwod regulacii pradu sa objasnione w:
Literatura: SINAMICS S120 Podrecznik uruchamiania
MD 32200: POSCTRL_GAIN
Interpolator ogra- l -
niczenie przysp Sterowanie JRegulacja Przety. wart.
: : =y prze- zad. predk
i 1 ) " -
rugliedgo stopnia dzajace I EItII’EItEIWEj
I MD 32100: AX_MOTION_DIR
|
I WST: systermn pamiary
| potozenia ° Przetw. wart.
MD 32620: FFW_MODE - ZECTNISIE]  tam
MD 32630: FFW_ACTIVATION_MODE
MD 32610: VELO_FFW_WEIGHT MD 32110: ENC_FEEDBACK_POL
MD 32810: EQUIV_SPEEDCTRL_TIME MD 32700 ENC COMP ENABLE
MO 32450: BACKLASH ~

Rysunek 3-10 Zasada regulacji potozenia osi/wrzeciona

Opis ograniczenia przyspieszenia drugiegoi stopnia patrz:

Literatura: rozdziat "Przyspieszenie”

Opis sterowania wyprzedzajacego, luzéw nawrotu i kompensacji btedu skoku
Sruby pociggowej patrz:

Literatura: rozdziat "Kompenscje”

Wspotczynnik Ky

Aby w pracy z przechodzeniem ptynnym wystepowaty tylko niewielkie odchylenia

od konturu, jest wymagany wysoki wspotczynnik Kv MD 32200:

POSCTRL_GAIN[n] (wzmocnienie obwodu regulatora potozenia).

Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujgce kodowanie:

[nr zestawu parametréw regulaciji]: 0 - 5

Zbyt wysoki wspoétczynnik Kv prowadzi jednak do niestawilnosci, przesterowan i

ew. do niedopuszczalnie wysokich obcigzen maszyny.

Maksymalnie dopuszczalny wspotczynnik Kv jest zalezny od:

e zaprojektowania i dynamiki napedu (czas do pierwszego uzyskania wartosci
zadanej, zachowanie sig¢ przy przyspieszaniu i hamowaniu)

e jakos¢ maszyny (elastycznosc, thumienie drgan)
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Predkosci, systemy wartosci zadanych/rzeczywistych, regulacja (G2)

3.3 System warto$ci zadanych/rzeczywistych

o Takt regulacji potozenia

predkosc . _[m/min]
uchyb nadgzania ’ [mm]

KV = jednostka wspofczynnika KV wedtug normy VDI

Zestawy parametréw regulatora potozenia

Regulacja potozenia moze pracowac z 6 réznymi zestawami parametréw. Stuzg

one do

e szybkiego dopasowywania regulacji potozenia do zmienionych wiasciwosci
maszyny podczas pracy, np. przy przetaczeniu przektadni wrzeciona.

e dopasowania dynamiki jednej osi do innej, np. przy gwintowaniu otworu.

Zmiana nastepujgcych danych maszynowych jest wspotzaleznie mozliwa przez

przetaczenie parametrow w czasie pracy.

MD 31050: DRIVE_AX_RATIO_DENOM]In] (mianownik przektadnia obcigzenia)

MD 31060: DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[N] (licznik przektadnia obcigzenia)

MD 32200: POSCTRL_GAIN[n] (wspotczynnik Kv)

MD 32810: EQUIV_SPEEDCTRL_TIME[n] (zastepcza stata czasowa obwodu regulaciji

predkosci obrotowej dla sterowania wyprzedzajacego)

MD 36200: AX_VELO_LIMIT[n] (warto$¢ progowa dla nadzoru predkosci)

Indeks [n] danych maszynowych ma nastepujace kodowanie:

Nr zestawu danych regulacji]: 0-5

Zestawy parametrow w przypadku wrzeciona:

W przypadku wrzeciona do kazdego stopnia przektadni jest przyporzadkowany
wiasny zestaw parametréw. Zaleznie od NST "rzeczywisty stopien przektadni”
(V380x 2000.0 bis .2) jest uaktywniany odpowiedni zestaw parametrow.
Wskazéwka: Dane maszynowe, ktore sg przetgczane przy pomocy stopnia
przektadni, znajdziecie w rozdziane "Wrzeciono".

Sygnal interfejsowy "rzeczy- Aktywny zestaw parametrow
wisty stopien przektadni”
000 2 (indeks=1)
001 2 (indeks=1)
010 3 (indeks=2)
011 4 (indeks=3)
100 5 (indeks=4)
101 6 (indeks=>5)

Bloki parametryzowania w przypadku osi

¢ Dla osi, ktére nie uczestniczg w gwintowaniu otworu albo nacinaniu gwintu,
jest zawsze uaktywniany zestaw parametréw 1 (indeks=0).

o Dla osi, ktére uczestniczg w gwintowaniu otworu albo nacinaniu gwintu, jest
uaktywniany ten sam numer zestawu parametrow, co przy aktualnym stopniu
przektadni wrzeciona.
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3.5 Opis danych (MD, SD)

Wskazéwka

Jezeli np. dla osi dziata przektadnia obcigzenia, wowczas to przetozenie (licznik,
mianownik) nalezy obok zestawu parametréow wpisa¢ z indeksem=0 réwniez do
wszystkich pozostatych zestawdw parametrow uzywanych przy gwintowaniu.

Aktualny zestaw parametrow jest wyswietlany w zakresie czynnosci obstugowych
"Diagnoza" na obrazie "Serwis osie".

3.5 Opis danych (MD, SD)

3.5.1 Ogdlne dane maszynowe

10200 ** INT_INCR_PER_MM

Numer MD Doktadnos¢ obliczania dla pozyciji liniowych

Standardowe nastawienie domysine: 1000 | Min granica wprowadzania: 1.0 | Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przy pomocy tej MD jest ustalana liczba wewnetrznych przyrostow na milimetr.

Doktadnos$¢é wprowadzania pozycji liniowych jest ograniczana do dokfadnosci obliczania w

ten sposob, ze iloczyn zaprogramowanej wartosci i doktadnos$ci obliczania jest zaokraglany
do liczby catkowitej. Aby wykonane zaokraglenie mozna byto fatwo wykazac, ma sens sto-

sowanie poteg liczby 10 jako doktadnosci obliczania.

Przyktady zastosowania | Przy wysokich wymaganiach odnosnie doktadnosci dla osi liniowych doktadnos$é¢ obliczania
moze zosta¢ zwiekszona do _1000 przyr./mm.

10210 ** INT_INCR_PER_DEG

Numer MD Doktadno$¢ obliczania dla pozycji katowych

Standardowe nastawienie domysine: 1000 | Min granica wprowadzania: 1.0 | Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przy pomocy tej MD jest ustalana liczba wewnetrznych przyrostéw na stopien.

Doktadno$¢ wprowadzania pozycji katowych jest ograniczana do doktadnosci obliczania w
ten sposob, ze iloczyn zaprogramowanej wartosci i doktadnosci obliczania jest zaokraglany
do liczby catkowite;j.

Aby wykonane zaokraglenie mozna byto tatwo wykazaé, ma sens stosowanie poteg liczby
10 jako doktadnosci obliczania.

Przykiady zastosowania | Dla osi obrotowej o wysokiej rozdzielczos$ci doktadno$¢ obliczania moze zosta¢ zmieniona
na _1000 przyr./stopien.
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3.5 Opis danych (MD, SD)

10240
Numer MD

SCALING_SYSTEM_IS_METRIC
System podstawowy metryczny

Standardowe nastawienie domysine: 1

| Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Dana maszynowa ustala stosowany przez sterowanie system podstawowy skalowania
wielkosci fizycznych zaleznych od diugosci przy wprowadzaniu/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 zewnetrzng
nastepuje normalizacja w nastepujacych jednostkach:
SCALING_SYSTEM_IS_METRIC = 1: normalizowanie w:

mm, mm/min, m/sz, mi/s®, mm/obr.
SCALING_SYSTEM_IS_METRIC = 0: normalizowanie w:

cal, cali/min, cali/sz, cali/s®, cali/obr.
Wybodr systemu podstawowego ustala rowniez interpretacje zaprogramowanej wartosci F
dla osi liniowych:

metryczny calowy
G9%4 mm/min cali/min
G95 mm/obr. cali/obr.

Po zmianie tej danej maszynowej jest konieczne zresetowanie, gdyz w przeciwnym przy-

padku przynalezne dane maszynowe, ktére posiadajg jednostki fizyczne, beda nieprawidto-

wo normalizowane.

Nalezy przestrzega¢ nastepujacego postepowania:

Zmiana MD przez wprowadzenie reczne

= Przeprowadzi¢ zresetowanie a nastepnie wprowadzi¢ przynalezne dane maszyno-
we, z jednostkami fizycznymi.

Zmiana MD nastepuje poprzez plik danych maszynowych

= Przeprowadzi¢ zresetowanie a nastepnie jeszcze raz zatadowac plik danych mas-
zynowych, aby nowe jednostki fizyczne zostaty uwzglednione.

Przy zmianie danej maszynowej jest sygnalizowany alarm 4070 "Normalizujgca dana mas-

zynowa zmieniona".

Przykiady zastosowania

Uruchomienie w systemie metrycznym a nastepnie przestawienie na system calowy.

11240 PROFIBUS_SDB_NUMBER

Numer MD Numer SDB1000

Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min granica wprowadzania: -1 | Max granica wprowadzania: 6
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

BUS_SDB_NUMBER [0] =0

Cyfrowe wejscia i wyjscia poprzez moduty we/wy (moduty PP)

Porzyporzadkowanie nastepuje poprzez taczniki DIL. Sg mozliwe maksymalnie 3 moduty o
adresach 9, 8i 7.

PROFIBUS_SDB_NUMBER [2] = X
Numer zastosowanego systemowego modutu danych do konfiguracji peryferii sprzetowych.
Folgende Moglichkeiten stehen bei SINUMERIK 802D sl zur Auswahl:

: 2 Napedy SINAMICS z SLM
: 3 Napedy SINAMICS z SLM
: 4 Napedy SINAMICS z SLM
: 5 Napedy SINAMICS z SLM

: 3 Napedy SINAMICS z ALM
: 4 Napedy SINAMICS z ALM
: 5 Napedy SINAMICS z ALM

oahsh WN-=-O

Wskazéwka:

Przy dotadowanym SDB z Toolbox musi by¢ nastawiona PROFIBUS_SDB_NUMBER][2] = 0.
W ten spos6 modut danych jest uaktywniany.

Dane maszynowe PROFIBUS_SDB_NUMBER][1] i PROFIBUS_SDB_NUMBER[3] sg zare-
zerwowane dla wewnetrznych potrzeb firmy Siemens.
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3.5 Opis danych (MD, SD)

13060
Numer MD

DRIVE_TELEGRAM_TYPE[n]
Standard-Telegramm-Typ fiir Antriebe am Profibus-DP

Standardowe nastawienie domysine:

(102, 102, 102, 102, 102)

*kk

Min granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po Poger On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Dla kazdego napedu nalezy podac typ telegramu:
102: telegram standardowy dla sprzezenia wartosci zadanej SINAMICS
103: wrzeciono SINAMICS z drugim bezposrednim systemem pomiarowym
Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [indeks napedul]:
n=0: numer napedu 1
n=1: numer napedu 2, itd.

3.5.2 Dane maszynowe specyficzne dla kanatu

20150
Numer MD

GCODE_RESET_VALUESIn]
Pozycja kasowania grup G [nr grupy GJ: 0...59

Standardowe nastawienie domysine: patrz

nizej

Min granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: 14

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 1/1 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Ustalenie G-Codes, ktére zaczynajg dziata¢ przy rozruchu i zresetowaniu wzgl. na konci i
przy starcie programu obrdbki.

Jako warto$¢ nastawienia domyslnego musi zostaé podany indeks G-Codes w poszcze-
golnych grupach.

Nazwa Grupa Wartos¢ standardowa
GCODE_RESET_VALUES|0] 1 2 (G01)
GCODE_RESET_VALUESI1] 2 0 (nieaktywna)
GCODE_RESET_VALUES|2] 3 0 (nieaktywna)
GCODE_RESET_VALUESJ3] 4 1 (START FIFO)
GCODE_RESET_VALUES[4] 5 0 (nieaktywna)
GCODE_RESET_VALUESI5] 6 1 (G17) przy frezowaniu
GCODE_RESET_VALUES|6] 7 1 (G40)
GCODE_RESET_VALUES[7] 8 1 (G500)
GCODE_RESET_VALUESI8] 9 0 (nieaktywna)
GCODE_RESET_VALUES|9] 10 1 (G60)
GCODE_RESET_VALUES[10] 11 0 (nieaktywna)
GCODE_RESET_VALUES[11] 12 1(G601)
GCODE_RESET_VALUES[12] 13 2 (G71)
GCODE_RESET_VALUES[13] 14 1 (G90)
GCODE_RESET_VALUES[14] 15 2 (G94)
GCODE_RESET_VALUES[15] 16 1 (CFC)

Dalej idaca literatura

Liste grup G z ich zawartymi funkcjami G prosze przeczytac z
Literatura: “Obstuga i programowanie”
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Predkosci, systemy wartosci zadanych/rzeczywistych, regulacja (G2)

3.5 Opis danych (MD, SD)

3.5.3 Dane maszynowe specyficzne dla osi

30100 CTRLOUT_SEGMENT_NRI[n]

Numer MD Warto$¢ zadana: Typ napedu

Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 1 | Max granica wprowadzania: 5
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Numer segmentu magistrali, poprzez ktéry nastepuje dostep do wyjscia.

0: lokalny segment magistrali dla wyprowadzenia analogowego (MCPA)
5: segment magistrali dla wyprowadzenia DRIVE-QLIQ

30110 CTRLOUT_MODULE_NR[n]

Numer MD Warto$¢ zadana: numer napedu/numer zespotu konstrukcyjnego

Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 1 | Max granica wprowadzania: 9
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Dla "normalnej" osi nalezy wpisa¢ numer napedu.

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

30120 CTRLOUT_NR[n]

Numer MD Warto$¢ zadana: wyjscie na modut/zesp6t konstrukcyjny

Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 1 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po Power on | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Numer wyjscia na module, przez ktére nastepuje dostep do wyprowadzenia wartosci zada-
ne;j.

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

30130 CTRLOUT_TYPE[n]

Numer MD Rodzaj wyprowadzenia wartosci zadanej

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

Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Do MD jest wpisywany typ wyprowadzenia warto$ci zadanej predkosci obrotowej:

0: symulacja (sprzet nie jest wymagany)
1: wyjscie warto$ci zadanej aktywne
Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [odgatezienie wartosci zadanej] 0

Przyktad(y) zastosowa- Symulacja: réwniez bez istniejgcego napedu funkcje maszyny mogg by¢ symulowane.
nia

30200 NUM_ENCS

Numer MD Liczba przetwornikéow

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

Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: 1: wrzeciono/o$ z systemem pomiarowym (w silniku albo bezposrednio)

0: bez systemu pomiarowego (mozliwe w przypadku wrzeciona)

30220 ENC_MODULE_NRI[n]

Numer MD Warto$¢ rzeczywista: numer napedu/numer obwodu pomiarowego

Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 1 | Max granica wprowadzania: 9
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Dla "normalnej" osi/wrzeciona nalezy wpisa¢ numer napedu.

Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [nr przetwornika]: 0
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3.5 Opis danych (MD, SD)

30230 ENC_INPUT_NR[n]
Numer MD Warto$¢ rzeczywista: numer wejécia na modut/karte obwodu pomiarowego
Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 5
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -
Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Numer wejscia na module, poprzez ktére nastepuje dostep do przetwornika.
Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [nr przetwornika]: 0
Przyktad(y) zastosowa- Symulacja:
nia Roéwniez bez istniejgcego systemu pomiarowego moga byé symulowane funkcje maszyno-
we.
30240 ENC_TYPE[n]
Numer MD Warto$¢ rzeczywista: typ przetwornika
Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 4
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -
Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Do MD nalezy wpisa¢ stosowany typ przetwornika:
0: symulacja

1: przetwornik sygnatu surowego (1VSS, sin, cos)

4: przetwornik absolutny z interfejsem EnDat

2, 3, 5: zarezerwowano

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

Przyktad(y) zastosowa- Symulacja:

nia Roéwniez bez istniejacego systemu pomiarowego moga by¢ symulowane funkcje maszyno-
we.

30350 SIMU_AX_VDI_OUTPUT

Numer MD Wyprowadzenie sygnatéw osi w przypadku osi symulacyjnych

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

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

Typ danych: BOOLEAN | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy pomocy danej maszynowej nastepuje ustalenie, czy podczas symulacji jednej osi majg

by¢ wyprowadzane specyficzne dla osi sygnaty interfejsowe do PLC.

1: Specyficzne dla osi sygnaty NST osi symulowanej sg wyprowadzane do PLC.
Przez to moze by¢ testowany program uzytkownika PLC bez koniecznosci istnienia
napedow.

0: Specyficzne dla osi sygnaty NST osi symulowanej nie sa wyprowadzane do PLC.
Wszystkie specyficzne dla osi sygnaty NST sg nastawiane na "0".

MD bez znaczenia przy MD 30130: CTRLOUT_TYPE (rodzaj wyprowadzenia wartosci zadanej) = 1

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

nia Na przyktad zapobiega to zwolnieniu hamulca przy symulacji osi.

31000 ENC_IS_LINEAR

Numer MD Bezposredni system pomiarowy (liniat liniowy)

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: *** | Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka:

Typ danych: BOOLEAN | Obowigzuje od wersji oprogramowania: 1.1
Znaczenie: Warto$¢ 1: przetwornik jest liniatem liniowym

Dalej idaca literatura

31010 ENC_GRID_POINT_DIST

Numer MD Okres podziatu w przypadku liniatéw liniowych

Standardowe nastawienie domysine: 0.01 [ Min granica wprowadzania: 0.0 [ Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Odstep kresek w przypadku przetwornikéw liniowych

Dalej idgca literatura
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3.5 Opis danych (MD, SD)

31020 ENC_RESOL[n]

Numer MD Kresek przetwornika na obrét

Standardowe nastawienie domysine: 2048 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: W MD nalezy wpisac¢ liczbe kresek przetwornika na obrot.

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

31030 LEADSCREW_PITCH

Numer MD Skok $ruby pociagowej tocznej

Standardowe nastawienie domysine: 10.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania: ***

Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm/obr

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: | W MD nalezy wpisaé skok $ruby pociagowej tocznej.

31040 ENC_IS_DIRECT[n]

MD-Nummer Przetwornik jest umieszczony bezposrednio na maszynie

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

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

Typ danych: BOOLEAN | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: 1: Przetwornik do odczytu warto$ci rzeczywistej potozenia jest umieszczony bezposrednio
na maszynie.

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

Przypadki specjalne, Nieprawidtowe podanie moze prowadzi¢ do btednej rozdzielczosci przetwornika, poniewaz

btedy, ........ np. sg brane do obliczen nieprawidtowe przetozenia przekfadni.

31050 DRIVE_AX_RATIO_DENOMI[n]

Numer MD Mianownik przektadnia obcigzenia

Standardowe nastawienie domysine: 1 Min granica wprowadzania: 1 Max granica wprowadzania:
2147 000 000

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

Typ danych: DWORD | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Do MD nalezy wpisa¢ mianownik przektadni obcigzenia.

Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: Nr zestawu danych regulacji]: 0-5

Dalej idgca literatura

31060 DRIVE_AX_RATIO_NUMERA[N]

Numer MD Licznik przekfadnia obcigzenia

Standardowe nastawienie domysine: 1 Min granica wprowadzania: Max granica wprowadzania:
-2 147 000 000 2 147 000 000

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

Typ danych: DWORD | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Do MD nalezy wpisac licznik przektadni obcigzenia.

Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: Nr zestawu parametréw regulacji]:

31070 DRIVE_ENC_RATIO_DENOM]|n]

Numer MD Mianownik przektadnia pomiarowa

Standardowe nastawienie domysine: 1 Min granica wprowadzania: 1 Max granica wprowadzania:
2 147 000 000

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

Typ danych: DWORD | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Do MD nalezy wpisa¢ mianownik przektadni pomiarowe;j.

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

31080 DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA[N]

Numer MD Licznik przektadnia pomiarowa

Standardowe nastawienie domysine: 1 Min granica wprowadzania: 1 Max granica wprowadzania:
2147 000 000

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

Typ danych: DWORD | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: |Do MD nalezy wpisa¢ licznik przektadni pomiarowej.

Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [nr przetwornika]: 0
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32000 MAX_AX_VELO
Numer MD Maksymalna predkos¢ osi
Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania: ***

10 000 mm/min,
27.77 Umdr./min

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: mm/min, obr/min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

W ta MD nalezy wprowadzi¢ predkos¢ graniczng, do ktorej os moze przyspieszac. Przy
zaprogramowanym przesuwie szybkim GO ruch jest wykonywany z tg predkoscia.
Zaleznie od MD 30300: IS_ROT_AX nalezy wprowadzi¢ do MD maksymalng predkos¢ osi
liniowej wzgl. obrotowej.

Maksymalnie dopuszczalna predkos¢ osi jest zalezna od dynamiki maszyny i napedu oraz
czestotliwosci granicznej odczytu wartosci rzeczywiste;.

32100
Numer MD

AX_MOTION_DIR
Kierunek ruchu

Standardowe nastawienie

domysine: 1 | Min granica wprowadzania: -1 | Max granica wprowadzania: 1°

Zmiana obowigzuje po Po!

wer On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy pomocy tej MD mozna odwrdci¢ kierunek ruchu osi maszyny. Kierunek regulacji nie
jest przy tym odwracany, tzn. regulacja pozostaje stabilna.
0 albo 1: nie ma odwrocenia kierunku
-1: odwrdcenie kierunku

32110 ENC_FEEDBACK_POL[n]

Numer MD Znak wartos$¢ rzeczywista (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

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Do tem MD jest wpisywany kierunek ewaluacji sygnatow przetwornika obrotowego.

0 albo 1: nie ma odwrdcenia kierunku

-1: odwrdcenie kierunku

Przy odwréceniu kierunku jest réwniez odwracany kierunek regulacji, gdy przetwornik jest
stosowany do regulacji potozenia.

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

Przypadki specjalne,
biedy,

Przy wprowadzeniu nieprawidtowego kierunku regulacji moze zosta¢ utracona kontrola nad
osia.

Zaleznie od ustawienia przynaleznych wartosci granicznych jest sygnalizowany jeden z
nastepujacych alarmow:

Alarm 25040 "Nadzor stanu zatrzymanego”

Alarm 25050 "Nadzér konturu”

Alarm 25060 "Ograniczenie warto$ci zadanej predkosci obrotowe;j”

Przynalezne wartosci graniczne sg opisane w:

Literatura: Rozdziat "Nadzory osi”

Gdy przy dotaczeniu napedu nastepuje niekontrolowany skok wartosci zadanej, ma ew.
miejsce nieprawidtowy kierunek regulacji.
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32200 POSCTRL_GAIN[n]

Numer MD Wspotczynnik KV

Standardowe nastawienie domysine: 1.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania: 2000
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: (m/min)/mm

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Wzmocnienie regulatora potozenia, tzw. wspotczynnik KV.

Jednostkg wprowadzania/wyprowadzania dla uzytkownika jest [ (m/min)/mm].

Tzn. MD: POSCTRL_GAIN[n] = 1 odpowiada btedowi nadgzania 1 mm przy V = 1 m/min.
Wprowadzenie wartosci "0" prowadzi do odtgczenia regulatora potozenia.

Przy wpriwadzaniu wspétczynnika KV nalezy uwzgledni¢, ze wspétczynnik wzmocnienia
catego obwodu regulacji potozenia jest zalezny jeszcze od innych parametréow. Konieczne
jest wie€ rozréznienie "pozadanego wspotczynnika KV" (MD: POSCTRL_GAIN) i "rzeczy-
wistego wspotczynnika KV" (ktéry wynika na maszynie). Tylko gdy wszystkie parametry
obwodu regulacji sg prawidtowo wyregulowane w stosunku do siebie, te wspotczynniki KV
sg sobie rowne.

Wskazowka:

Osie, ktére razem interpolujg i majg prowadzi¢ obrébke, muszg wykazywacé takie samo
wzmocnienie (tzn. przy takiej samej predkosci taki sam uchyb nadazania).

Rzeczywisty wspoétczynnik KV mozna skontrolowa¢ przy pomocy uchybu nadazania na
wyswietleniach danych serwisowych.

Indeks [n] danej maszynowej ma nastepujace kodowanie: [Nr zestawu danych regulacji]: 0-5

36210 CTRLOUT_LIMIT[n]

Numer MD Maksymalna warto$¢ zadana predkosci obrotowej

Standardowe nastawienie domysine: 110.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania: 200

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

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy pomocy tej MD jest ustalana maksymalna warto$¢ zadana predkosci obrotowej w
procentach.

Podanie odnosi sie do predkosci obrotowej (100%), przy ktora jest uzyskiwana predkosé z
MD 32000: MAX_AX_VELO. Warto$¢ wieksza od 100% zawiera wymagang rezerwe regu-
lacji w przypadku napedéw cyfrowych.

Przy zadaniu wartosci wykraczajgcej poza granice nastepuje ograniczenie do wartosci MD i
jest wyzwalany alarm z zatrzymaniem osi.

W przypadku wrzeciona analogowego maksymalna mozliwa do wyprowadzenia predkosé
obrotowa jest ograniczana przez maksymalne napigecie wyprowadzenia wartosci zadane;j
wynoszace 10V. Warto$¢ w tej MD nie powinna przekraczaé¢ wartosci predkosci obrotowe;j,
ktora jest uzyskiwana przy tym napieciu (100%).

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

Dalej idaca literatura patrz rozdziat “Nadzory osi”.
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3.6 Opisy sygnatéw

3.6 Opisy sygnatéw

V2700 0001.7 System wymiar calowy

Sygnat interfejsowy Sygnat(y) do NC (PLC ---> NC)

Reakcja na zbocze: nie | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:
Stan sygnatu 1 wzgl. NC pracuje z calowym systemem miar.

zmiana zbocza 0 -->1

Stan sygnatu 0 wzgl. NC pracuje z metrycznym systemem miar.

zmiana zbocza 1 -->0

3.7 Tablice danych, listy danych

3.7.1 Sygnaly interfejsowe

Numer | bit | Nazwa | Odsytacz
Ogdlne
V2700 0001 [ .7 | System calowy |
Specyficzne dla osi
V380x 2000 | .0do.2 | Rzeczywisty stopien przektadni wrzeciona [ s1

3.7.2 Dane maszynowe

Numer | Identyfikator | Nazwa |  Odsytacz
Soecyficzne dla pulpitu obstugi
203 DISPLAY_RESOLUTION Doktadno$¢ wyswietlania Rozdz. 19
204 DISPLAY_RESOLUTION_INCH Doktadno$¢ wyswietlania calowy system miar Rozdz. 19
205 DISPLAY_RESOLUTION_SPINDLE | Doktadno$¢ wyswietlania dla wrzeciona Rozdz. 19
Ogdlne
10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TABI[n] | Nazwa osi maszyny Rozdz. 19
10200 INT_INCR_PER_MM Doktadno$¢ obliczania pozycji liniowych
10210 INT_INCR_PER_DEG Doktadno$¢ obliczania pozycji katowych
10240 SCALING_SYSTEM_IS_METRIC System podstawowy metryczny
11240 PROFIBUS_SDB_NUMBER Numer SDB1000 (Profibus-DP)
13060 DRIVE_TELEGRAM_TYPE[n] Typ telegramu standardowego dla napedow

na Profibus-DP

specyficzne dla kanatu

20150 | GCODE_RESET_VALUES[n] | Pozycja kasowania grupy G |

Specyficzne dla osio

30110 CTRLOUT_MODULE_NRJ[O0] Przyporzadkowanie wartosci zadanej: numer
napedu/numer zespotu konstrukcyjnego
(wrzeciono analogowe)

30120 CTRLOUT_NRJ[O0] Warto$¢ zadana: wyjscie na modut/zespot
konstrukcyjny

30130 CTRLOUT_TYPEJO0] Rodzaj wyprowadzenia wartos$ci zadanej

30134 IS_UNIPOLAR_OUTPUT Wyjscie wartosci zadanej jest jednobiegunowe S1
(wrzeciono analogowe)
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Predkosci, systemy wartosci zadanych/rzeczywistych, regulacja (G2)

3.7 Tablice danych, listy danych

Numer Identyfikator Nazwa Odsytacz
30200 NUM_ENCS Liczba przetwornikéw =1 (wrzeciono bez
przetwornika warto$¢ =0)
30220 ENC_MODULE_NR[0] Warto$¢ rzeczywista: numer modutu nape-
dowego/numer obwodu pomiarowego
30230 ENC_INPUT_NR[0] Wartos$¢ rzeczywista: numer wejscia na
modut/karte obwodu pomiarowego
30240 ENC_TYPEJO0] Rodzaj odczytu wartosci rzeczywistej (war-
to$¢ rzeczywista potozenia)
30300 IS ROT_AX Os$ obrotowa R2
30350 SIMU_AX_VDI_OUTPUT Wyprowadzenie sygnaqtéw osi w przypadku
osi symulacyjnych
31000 ENC_IS_LINEAR Bezposredni system pomiarowy (liniat linio-
wy)
31010 ENC_GRID_POINT_DIST Okres podziatu w przypadku liniatéw linio-
wych
31020 ENC_RESOL[0] Kresek przetwornika na obrot
31030 LEADSCREW_PITCH Skok $ruby pociggowej tocznej
31040 ENC_IS_DIRECT]IO0] Przetwornik jest umieszczony bezposrednio
na maszynie
31050 * DRIVE_AX_RATIO_DENOMIO0]...[5] Mianownik przektadni obcigzenia
31060 * DRIVE_AX_RATIO_NUMERAJQ]...[5] | Licznik przektadni obciazenia
31070 DRIVE_ENC_RATIO_DENOM][0] Mianownik przektadni pomiarowej
31080 DRIVE_ENC_RATIO_NUMERAIQ] Licznik przektadni pomiarowej
32000 MAX_AX_VELO Maksymalna predkos$¢ osi
32100 AX_MOTION_DIR Kierunek ruchu
32110 ENC_FEEDBACK_POLJ0] Znak wartosci rzeczywistej (kierunek regula-
cji)
32200 * POSCTRL_GAINIO]...[5] Wspéiczynnik Ky
32450 BACKLASHIO0] Luzy nawrotu K3
32700 ENC_COMP_ENABLE[0] Kompensacja interpolacyjna K3
32810 EQUIV_SPEEDCTRL_TIME[Q]...[5] Zastepcza stata czasowa obwodu regulacji K3
predkosci obrotowej dla sterowania wyprze-
dzajgcego
33630 FFW_ACTIVATION_MODE Uaktywnienie sterowania wyprzedzajacego z K3
programu
35100 SPIND_VELO_LIMIT Maksymalna predkos$¢ obrotowa wrzeciona S1
36200 * AX_VELO_LIMITI[O0]...[5] Warto$¢ progowa dla nadzoru predkosci A3
obrotowej
36210 CTRLOUT_LIMIT[O] Maksymalna warto$¢ predkosci obrotowe;j
37600** PROFIBUS_ACTVAL_LEAD_TIME Czas odczytu wartosci rzeczywistej (Profibus

Ti)

Dane maszynowe zaznaczone * sg zawarte w zestawie parametrow regulatora potozenia.

Dane maszynowe zaznaczone ** sg dostepne tylko w przypadku 802D z napedami na Profibus.
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3.7 Tablice danych, listy danych

Notatki
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Przyspieszenia (B2) 4

1.1 Profile przyspieszen

Przyspieszenie skokowe
Przy zazwyczaj stosowanym liniowym prowadzeniu predkosci v/t jednej osi ruch jest
tak prowadzony, ze przyspieszenie zmienia sie skokowo w czasie. Z niestatym,
skokowym zachowaniem sie pod wzgledem przyspieszenia wolne od szarpnigcia
rozpoczecie ruchu i wyhamowanie osi jest niemozliwe, mozna w ten sposéb jednak
zrealizowa¢ optymalny pod wzgledem czasu profil predkosé/czas.

Przyspieszenie z ograniczeniem przyspieszenia drugiego stopnia

Przyspieszenie drugiego stopnia jest to zmiana przyspieszenia w czasie. Przy przy-

spieszaniu z ograniczeniem przyspieszenia drugiego stopnia maksymalne przy-

spieszenie jest zadawane nie skokowo lecz wedtug zbocza charakterystyki.

W wyniku bardziej tagodnego przebiegu przyspieszenia, przy tym samym odcinku,

predkosci i przyspieszeniu wydiuza sie czas ruchu w poréwnaniu z przyspieszeniem

skokowym. Te strate czasu mozna ewentualnie skompensowac przez mozliwe do

nastawienia wieksze przyspieszenie osi.

Sa jednak nastepujace zalety:

e o0szczedzanie mechaniki maszyny

e zmniejszenie wzbudzania wysokoczestotliwosciowych, trudnych do regulacji
drgan maszyny.
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Przeglad systemu

4.2

Ograniczenie przyspieszenia drugiego stopnia na ptasz-
czyznie interpolacji

Wybér i cofniecie wyboru przyspieszenia z ograniczeniem przyspieszenia dru-

giego stopnia

Poprzez MD 32431: MAX_AX_JERK (maksymalne specyficzne dla osi przyspie-
szenie drugiego stopnia przy ruchu po torze) mozna indywidualnie ograniczyé
zmiane przyspieszenia dla osi maszyny. Dziata to dla osi, ktére sg interpolowane
od toru ruchu, o ile jest aktywne SOFT. Przyspieszenie z ograniczeniem przy-
spieszenia drugiego stopnia jest uaktywniane przez:

Przyspieszenie z ograniczeniem przyspieszenia drugiego stopnia jest uaktywnia-
ne przez:
zaprogramowanie SOFT w programie obrébki. SOFT dziata modalnie i po-
woduje cofniecie wyboru skokowego profilu przyspieszenia (BRISK). Gdy
SOFT zostanie zaprogramowane w jednym bloku z osiami uczestniczacymi
w tworzeniu konturu, wowczas poprzedzajacy blok ulega zakonczeniu z za-
trzymaniem doktadnym.

Przyspieszenie z ograniczeniem przyspieszenia drugiego stopnia przestaje dzia-
tac przez:
zaprogramowanie BRISK w programie obrobki. BRISK dziata modalnie.
Jezeli osie uczestniczace w tworzeniu konturu zostang zaprogramowane
w jednym bloku z BRISK, wéwczas blok poprzedzajacy jest kohczony z za-
trzymaniem doktadnym. Przy pomocy BRISK jest uaktywniany skokowy profil
przyspieszenia liniowego prowadzenia szybkosci v/t.

Zakres dziatania

Odniesione do toru ruchu ograniczenie przyspieszenia drugiego stopnia jest do dys-
pozycji osi interpolujgcych w rodzajach pracy AUTO i MDA. Profile przyspieszenia
SOFT i BRISK moga by¢ stosowane z trybem ruchu zatrzymanie doktadne G9, G60,
praca z przechodzeniem ptynnym G64 i z LookAhead. Profile sg aktywne rowniez

z funkcjg posuwu w pracy probnej. W przypadkach alarméw, ktére wyzwalajg szybkie
zatrzymanie, obydwa profile przyspieszenia przestajg dziatac.

Dalsze informacje dot. zachowania sie predkosci, przyspieszenia, przyspieszenia
drugiego stopnia przy ruchu z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami, a szczegdl-
nie na przej$ciach miedzy blokami, znajdziecie w:

Literatura: Punkt "Sterowanie z przechodzeniem ptynnym, zatrzymanie doktadne
i LookAhead"

Wskazowka: Zaleca sie ustawienie MD 32431: MAX_AX_JERK i MD 32432:
PATH_TRANS_JERK_LIM (maksymalne specyficzne dla osi przyspieszenie drugiego
stopnia przy ruchu po torze na przejsciu miedzy blokami) na takg samg wartos¢ dla
poszczegolnych osi.
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4.3 Ograniczenie przyspieszenia drugiego stopnia w rodzaju pracy JOG

4.3 Ograniczenie przyspieszenia drugiego stopnia w rodzaju
pracy JOG

Ograniczenie przyspieszenia drugiego stopnia dziata dla osi w rodzaju pracy JOG
przy

e ruchu recznym.

e ruchu kotkiem recznym.

e pozycjonowaniu przywracajgcym.

Ograniczenie przyspieszenia drugiego stopnia nie dziata

e przy bazowaniu do punktu odniesienia.

e przy alarmach, ktére wyzwalajg zatrzymanie szybkie.

Ograniczenie przyspieszenia drugiego stopnia moze zosta¢ zadane specyficznie
dla osi. Zachowanie sie pod wzgledem przyspieszenia odpowiada profilowi SOFT
odniesionego do toru ruchu ograniczenia przyspieszenia drugiego stopnia. Wybo-
ru tego ograniczenia nie mozna cofngc¢ dla osi w odpowiednich rodzajach pracy.

Ktora z pozgdanych osi ma zawiera¢ ograniczenie przyspieszenia drugiego stop-
nia, mozna nastawi¢ przy pomocy MD 32420: JOG_AND_POS_JERK_ENABLE.
Dopuszczalne specyficzne dla osi maksymalne przyspieszenie drugiego stopnia
jest zapisywane w MD 32430: JOG_AND_POS_MAX_JERK.
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Przyspieszenie (B2)

4.4 Procentowa korekcja przyspieszenia, ACC

4.4 Procentowa korekcja przyspieszenia, ACC

Funkcja

Dziatanie

Stany btedow

We fragmentach programu moze by¢ wymagana programowana zmiana nasta-
wionego poprzez dane maszynowe przyspieszenia osi albo wrzeciona. To pro-
gramowalne przyspieszenie jest procentowg korekcjg przyspieszenia.

Przy pomocy polecenia w programie: ACC[nazwa osi kanatu] = warto$¢ procentowa
mozna dla kazdej osi (np. X) albo wrzeciona (S1) zaprogramowaé warto$¢ procentowg
> 0% i < 200%. Interpolacja osi nastepuje woéwczas z tym samym udziatowym
przyspieszeniem.

Przyspieszenie zapisane w specyficznej dla osi MD 32300: MAX_AX_ACCEL
stanowi odniesienie dla osi (100%). Dla wrzeciona odniesieniem (100%) jest jest
odpwiednio do aktywnego rodzaju pracy wrzeciona i stopnia przektadni (n = 1...5)
MD 35200: GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL[n] przy pracy w trybie sterowa-
nia albo MD 35210: GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL[n] przy pozycjonowaniu.
Literatura: rozdziat "wrzeciono”

Przyktad: N10 ACC[X]=80 ; 80% przyspieszenia dla osi X

Literatura: "Obstuga i programowanie”

Ograniczenie dziata we wszystkich rodzajach interpolacji rodzajow pracy
AUTOMATYKA i MDA. Ograniczenie nie dziata w JOG i przy bazowaniu do punk-
tu odniesienia.

Przy pomocy przyporzadkowania wartosci ACCJ...] = 100 korekcja jest wytaczana
(100% wartosci danej maszynowej); tak samo przy pomocy RESET i konca pro-
gramu.

Zaprogramowana warto$c¢ jest aktywna rowniez przy posuwie probnym.

Ograniczenie przyspieszenia nie dziata w stanach btedu, ktére prowadzg do
szybkiego zatrzymania z otwartym obwodem regulacji potozenia (poniewaz 0$
jest zatrzymywana poprzez charakterystyke hamowania wartosci zadanej predko-
$ci obrotowej).

Wskazowka: Zaprogramowana warto$¢ wieksza niz 100% moze zosta¢ wykona-
na tylko wtedy, gdy napedy majg odpowiednig rezerwe - w przeciwnym przypadku
wystepuja komunikaty btedow.

SINUMERIK 802D Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005
6FC5 397-1CP10-1AA0



Przyspieszenie (B2)

4.5 Opisy danych (MD, SD)

4.5 Opisy danych (MD, SD)

32300
Numer MD

MAX_AX_ACCEL
Przyspieszenie osi

Standardowe nastawienie domysine:

1.0 m/s2,
2.77 obr/s2

*kk

Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: m/s”, obr/s”

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przyspieszenie podaje zmiane predkosci osi w czasie. Poszczegdlne osie nie muszg mie¢
takiego samego przyspieszenia. Jest uwzgledniana najnizsza warto$¢ przyspieszenia osi
uczestniczacej w interpolaciji.

Dla osi obrotowych wprowadzona wartos¢ odpowiada przyspieszeniu katowemu.

Producent maszyny powinien uzyskac¢ doswiadczenie, do jakiego hamowania i przyspiesza-
nia ciggtego maszyna nadaje sie. Wartosc¢ jest wpisywana w tej danej.

Warto$¢ przyspieszenia dziata w kazdym procesie przyspieszania wzgl. zwalniania.

MD bez znaczenia przy

Stany bteddw, ktére prowadzg do szybkiego zatrzymania.

32420
Numer MD

JOG_AND_POS_JERK_ENABLE
Zezwolenie dla specyficznego dla osi ograniczenia przyspieszenia drugiego stopnia

Standardowe nastawienie domysine: 0

| Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Udziela zezwolenia dla funkcji specyficznego dla osi ograniczenia przyspieszenia drugiego
stopnia dla rodzajéw pracy JOG, REF i pracy osi pozycjonowania.

Koresponduje z

MD 32430: JOG_AND_POS_MAX_JERK (specyficzne dla osi przyspieszenie drugiego
stopnia)

32430
Numer MD

JOG_AND_POS_MAX_JERK
Specyficzne dla osi przyspieszenie drugiego stopnia

Standardowe nastawienie domysine:

1000.00 m/s®,
2777.77 obr./s®

*kk

Min granica wprowadzania: 10 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po RESET

Stopien ochrony: 2/2 Jednostka: m/s°, obr./s®

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Warto$¢ graniczna przyspieszenia drugiego stopnia ogranicza zmiane przyspieszenia osi w
rodzaju pracy JOG.

MD bez znaczenia
przy....

Interpolacja ruchu po torze i stany btedéw, ktére prowadza do szybkiego zatrzymania.

Koresponduje z

MD 32420: JOG_AND_POS_JERK_ENABLE (zezwolenie dla specyficznego dla osi ograni-
czenia przyspieszenia drugiego stopnia)

32431 **
Numer MD

MAX_AX_JERK
Maksymalne specyficzne dla osi przyspieszenie drugiego stopnia przy ruchu po torze (w
rodzaju pracy AUTO, MDA)

Standardowe nastawienie domysine:

1000.00 m/s®,
2777.77 obr.Js®

*kk

. - : 9 : .-
Min granica wprowadzania: 10 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 3/3 | Jednostka: m/s°, obr./s"

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy ruchach po torze dziata to maksymalne specyficzne dla osi przyspieszenie drugiego
stopnia.
Ruchy po torze sg mozliwe w rodzaju pracy AUTO, MDA.

Koresponduje z

MD 32432: PATH_TRANS_JERK_LIM dziata na przej$ciu miedzy blokami
Jest zalecane nastawienie obydwu MD z takimi samymi warto$ciami.
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4.6 Tablice danych, listy

4.6 Tablice danych, listy

Numer | Identyfikator | Nazwa [ Odsytacz

Dane maszynowe specyficzne dla osi

32300 MAX_AX_ACCEL Przyspieszenie oso

32420 JOG_AND_POS_JERK_ENABLE | Zezwolenie dla specyficznego dla osi przyspie-
szenia drugiego stopnia

32430 JOG_AND_POS_MAX_JERK Przyspieszenie drugiego stopnia specyficzne
dla osi

32431 MAX_AX_JERK Maksymalne specyficzne dla osi przyspieszenie
drugiego stopnia przy ruchu po torze

32432 PATH_TRANS_JERK_LIM Maksymalne specyficzne dla osi przyspieszenie
drugiego stopnia przy ruchu po torze na przej-
$ciu miedzy blokami
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Wrzeciono (S1) 5

5.1

Krétki opis

Zastosowanie wrzeciona

Dla wrzeciona, sterowanego przez NC, sg mozliwe nastepujace funkcje, zaleznie
od typu maszyny.
e Zadanie kierunku obrotow wrzeciona (M3, M4)

e Zadanie predkosci obrotowej wrzeciona (S)

e Wrzeciono stop, bez orientacji (M5)

e Pozycjonowanie wrzeciona (SPOS=) (wymagane wrzeciono z regulacjg potoze-
nia)

e Przetaczenie stopnia przektadni (M40 do M45)

¢ Nacinanie gwintu / gwintowanie otworu

e Posuw na obrét (G95)

o Stata predkos¢ skrawania (G96)

e Programowane ograniczenia predkosci obrotowej wrzeciona (G25, G26, LIMS=)

e Przetwornik pomiarowy potozenia montowany na wrzecionie albo na silniku

wrzeciona
e Nadzory wrzeciona na min i max predkos¢ obrotowa.
e Czas oczekiwania w obrotach wrzeciona (G4 S)
Zamiast wrzeciona sterowanego mozna eksploatowa¢ wrzeciono "przetagczane".
Przy tym zadanie predkosci obrotowej wrzeciona (S) nastepuje nie przez program,
lecz np. przez obstuge reczng (przektadnia) na maszynie. Przez to nie mozna réw-
niez programowac zadnych ograniczen predkosci obrotowej. Poprzez program sg
mozliwe:
e Zadanie kierunku obrotow wrzeciona (M3, M4)
e Wrzeciono stop, bez orientacji (M5)
e Gwintowanie otworu (G63)

Jezeli to wrzeciono dysponuje przetwornikiem pomiarowym potozenia, wéwczas sg
mozliwe jeszcze dalsze funkcje:

¢ Nacinanie gwintu / gwintowanie otworu (G33, G34, G35)

e Posuw na obrét (G95)

W przypadku wrzeciona przetgczanego wyprowadzanie wartosci zadanej dla wrze-
ciona nalezy ttumi¢ przez MD 30130: CTRLOUT_TYPE =0.
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Wrzeciono (S1)

5.2 Rodzaje pracy wrzeciona

Definicja wrzeciona

Os maszyny jest deklarowana jako wrzeciono przez nastawienie nastepujacych
danych maszynowych: MD 30300: IS_ROT_AX, MD 30310: ROT_IS_MODULO,
MD 30320: DISPLAY_IS_MODULO i MD 35000: SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX.
Praca wrzeciona jest sygnalizowana przez NST "wrzeciono/nie 0$" (V390x
0000.0).

5.2 Rodzaje pracy wrzeciona

Rodzaje pracy wrzeciona

Wrzeciono moze posiadac nastepujace rodzaje pracy:

sterowanie patrz punkt 5.2.1
ruch wahliwy patrz punkt 5.2.2
pozycjonowanie patrz punkt 5.2.3
praca jako 0$ patrz punkt 5.2.4

Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej patrz tez rozdziat "Posuw"
(interpolacja gwintu) i
Literatura: "Obstuga i programowanie™

Zmiana rodzaju pracy wrzeciona

Ruch wahliwy

Przetgczenie
przektadni

Przeldadnia
przetaczona

Sterowanie Pozycjonowanie

M3, M4, M5
M41-45 SPOS
SPCOF
M3, M4, M5
M41-45

M70

Mazwa osi

Praca jako o5

G331

Gwintowanie ofword
bez oprawli
YT oW ENCZE

Rysunek 5-1 Przetaczanie miedzy rodzajami pracy wrzeciona

Sterowanie ---> ruch wahliwy

Wrzeciono przetfgcza sie na ruch wahliwy, gdy przez automatyczny wybor
stopnia przektadni (M40) w potaczeniu z nowg wartoscig S albo przez M41 do
M45 zostat zadany nowy stopien przektadni. Wrzeciono przetacza sie tylko
wtedy na prace wahliwa, gdy nowy stopien przekfadni jest nierowny aktualne-
mu.
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5.2 Rodzaje pracy wrzeciona

¢ Ruch wahliwy ---> sterowanie
Gdy jest wiaczony nowy stopien przektadni, NST (V390x 2002.6) jest cofany
i przy pomocy NST "przekiadnia jest przetaczona" (V380x 2000.3) nastepuje
przetaczenie na sterowanie. Ostatnia zaprogramowana predko$¢ obrotowa
wrzeciona (warto$¢ S) dziata ponownie.

e Sterowanie ---> pozycjonowanie
Jezeli wrzeciono z obrotéw (M3 albo M4) ma zosta¢ zatrzymany z orientacjg
albo orientowane ponownie ze stanu zatrzymanego (M5), nastepuje przy po-
mocy SPOS przetgczenie na pozycjonowanie.

e Pozycjonowanie ---> sterowanie
Jezeli orientacja wrzeciona ma zosta¢ zakonczona, nastepuje przy pomocy
M3, M4 albo M5 przetaczenie na sterowanie. Ostatnia zaprogramowana pred-
kos¢ obrotowa wrzeciona (warto$¢ S) dziata ponownie.

e Pozycjonowanie ---> ruch wahliwy
Jezeli orientacja wrzeciona ma zosta¢ zakornczona, mozna przy pomocy M41
do M45 przetaczy¢ na ruch wahliwy. Gdy zmiana stopnia przekfadni jest za-
konczona, ponownie dziata ostatnia zaprogramowana predkos¢ obrotowa
wrzeciona (wartos¢ S) i M5 (sterowanie).

¢ Pozycjonowanie ---> gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawcze;j
Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej (interpolacja gwintu) jest wig-
czane poprzez G331/G332. Najpierw nalezy przy pomocy SPOS przetaczyé
wrzeciono na prace z regulacjg potozenia.

5.2.1 Rodzaj pracy wrzeciona praca sterowana

Kiedy praca sterowana?

Warunki

W przypadku nastepujgcych funkcji wrzeciono znajduje sie w trybie sterowania:
o stata predkos¢ obrotowa wrzeciona S, M3/M4/M5 i G94, G95, G97, G33, G63
o stata predkosc¢ skrawania G96 S, M3/M4/M5

Przetwornik wartosci rzeczywistej wrzeciona jest koniecznie potrzebny dla
M3/M4/M5 w potgczeniu z posuwem na obrot (G95, F w mm/obrét wzgl. cali/obr.),
statej predkosci skrawania (G96, G97), nacinania gwintu (G33).

Wiasne zresetowanie wrzeciona

Przy pomocy MD 35040: SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET nastepuje nastawie-
nie, jak wrzeciono ma sie zachowac po zresetowaniu wzgl. kohcu programu (M2,
M30):

e Jezeli warto$¢ MD = 0, wéwczas wrzeciono jest natychmiast hamowane
z obowigzujacym przyspieszeniem do stanu zatrzymanego. Ostatnia zapro-
gramowana predkos¢ obrotowa wrzeciona i kierunek obrotow wrzeciona sg
kasowane.

o Jezeli wartos¢ MD = 1 (wlasne zresetowanie wrzeciona), ostatnia zaprogra-
mowana predkos¢ obrotowa wrzeciona (funkcja S) i ostatni kierunek jego ob-
rotow (M3, M4, M5) pozostajg zachowane. Jezeli przed zresetowaniem wzgl.
koncem programu jest aktywna stata predkos¢ skrawania (G96), aktualna
predkosé obr. wrzeciona (odniesiona do korekcji wrzeciona 100%) jest we-
wnetrznie przejmowana jako ostatnia zaprogramowana predkos¢ obr. wrze-
ciona.
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Wskazéwka

Wrzeciono moze zosta¢ wyhamowane przy pomocy NST "skasowanie pozostatej
drogi". Ale ostroznie: program przebiega dalej w przypadku G94!

W przypadku G95 osie zatrzymujg sie w wyniku braku posuwu a przez to prze-
bieg programu, gdy G1, G2, ... jest aktywne.

5.2.2 Rodzaj pracy wrzeciona ruch wahliwy

Start ruchu wahliwego

Ten ruch wahliwy wspiera wtgczenie nowego stopnia przekfadni. Zasadniczo
réwniez bez ruchu wahliwego mozna wigczy¢ nowy stopien przektadni.
Wrzeciono znajduje sie w trybie ruchu wahliwego, gdy przez automatyczny wybor
stopnia przekfadni (M40) albo przez M41 do M45 zostat zadany nowy stopien
przektadni (NST "przetaczenie stopnia przektadni" (V390x 2000.3) jest nastawio-
ny). NST "przetaczenie stopnia przektadni" jest nastawiany tylko wtedy, gdy zo-
stanie zadany nowy stopien, ktory jest nierébwny aktualnemu. Ruch wahliwy wrze-
ciona jest uruchamiany przy pomocy NST "predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego"
(V380x 202.5).

Gdy zostanie nastawiony tylko NST "predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego", bez
uprzedniego zadania stopnia przektadni, nie nastepuje przejscie na ruch wahliwy.
Ruch wahliwy jest uruchamiany przy pomocy NST "predko$¢ obrotowa ruchu
wahliwego". Przy przebiegu funkcji nastepuje zaleznie od NST "ruch wahliwy
przez PLC" (V380x 2002.4) rozroznienie:

e ruch wahliwy przez NCK

e ruch wahliwy przez PLC

Czas ruchu wahliwego

W przypadku ruchu wahliwego mozna dla kazdego kierunku obrotéw ustali¢

w danej maszynowej czas ruchu wahliwego:

e Czas ruchu wahliwego w kierunku M3 (zwany dalej t1) w MD 35440:
SPIND_OSCILL_TIME_CW

e Czas ruchu wahliwego w kierunku M4 (zwany dalej t2) w MD 35450:
SPIND_OSCILL_TIME_CCW

Ruch wahliwy przez NCK

Faza 1: Przy pomocy NST "predkos$é obr. ruchu wahliwego™ (V380x 2002.5) silnik
wrzeciona przyspiesza do predkosci ustalonej w MD 35400:
SPIND_OSCILL_DES VELO (predkos¢ obr. ruchu wahliwego)

(z przyspieszeniem). Kierunek startowy jest ustalany przez MD 35430:
SPIND_OSCILL_START_DIR (kierunek startu przy ruchu wahliwym).

Faza 2: Gdy uptynat czas t1 (t2), silnik wrzeciona przyspiesza w kierunku prze-
ciwnym do predkosci ustalonej w MD 35400:
SPIND_OSCILL_DES_VELO(predkos$¢ obrotowa ruchu wahliwego). Nastepuje
start czasu t2 (t1).

Faza 3: Gdy czas t2 (1) uptyna}, silnik wrzeciona przyspiesza w kierunku prze-
ciwnym (ten sam kierunek co faza 1), itd.
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Ruch wahliwy przez PLC

Przy pomocy NST "predkos$¢ obrotowa ruchu wahliwego™" (V380x 2002.5) silnik
wrzeciona przyspiesza do predkosci ustalonej w MD 35400:
SPIND_OSCILL_DES VELO (predk. obr. ruchu wahl.) (z przyspieszeniem

w ruchu wahliwym) Kierunek obrotow jest ustalany przez NST "zadany kierunek
obrotéw w lewo" albo NST "zadany kierunek obrotéw w prawo" (V380x 2007.7
albo .6). Ruch wahliwy i dwa czasy t1 i t2 (czas dla kierunku obrotéw zgodnie

i przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara) musza zosta¢ odwzorowany.

Koniec ruchu wahliwego

Zmiana bloku

Przy pomocy NST "przektadnia jest przetaczona" (V380x 2000.3) NCK jest infor-
mowany, ze nowy stopien przektadni (NST "rzeczywisty stopien przektadni"
(V380x 2000.0 do 2)) obowigzuje i ruch wahliwy ulega zakonczeniu. Rzeczywisty
stopien przektadni powinien odpowiadac¢ stopniowi zadanemu. Ruch wahliwy
ulega réwniez zakonczeniu, gdy jest jeszcze nastawiony NST "predkos¢ obrotowa
ruchu wahliwego" (V380x 2002.5).

Ostatnia zaprogramowana predkos¢ obrotowa wrzeciona (funkcja S) i kierunek
obrotéw wrzeciona (M3, M4 albo M5) ponownie dziata.

Po zakonczeniu ruchu wahliwego wrzeciono znajduje sie ponownie w trybie ste-
rowania.

Wszystkie specyficzne dla przektadni wartosci graniczne (min/max predkosc¢ ob-
rotowa stopnia przektadni, itd), odpowiadajace zadanym warto$ciom rzeczywiste-
go stopnia przekfadni, sg na postoju wrzeciona wytgczane.

Gdy wrzeciono zostato przetaczone na ruch wahliwy (NST "przetaczenie stopnia
przektadni" (V390x 2000.3) jest nastawiony), wowczas wykonywanie programu
obrébki jest zatrzymane. Nowy blok nie jest wykonywany. Gdy ruch wahliwy zo-
stanie zakonczony przy pomocy NST "przekiadnia jest przetaczona”
(V380x2000.3), wykonywanie programu obrobki jest kontynuowane. Jest wyko-
nywany nowy blok.

Fredkosc
obrotowa 1/min

MNST: stopien przekiadni jest przetaezony

\ Zmiana bloku nastepuje tuta)
|
|

AR
TRV

Rysunek 5-2 Zmiana bloku po pracy wahliwej
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Cechy szczegdlne

Reset podczas

e Przyspieszenie jest ustalane w MD 35410: SPIND_OSCILL_ACCEL (przy-
spieszenie w ruchu wahliwym).

o Gdy NST "predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego" (V380x 2002.5) zostanie
cofniety, ruch wahliwy zatrzymuje sie. Nie nastepuje jednak wyjscie z rodzaju
pracy wrzeciona "ruch wahliwy".

e Zmiana stopnia przekfadni powinna zawsze zosta¢ zakonczona przy pomocy
NST "przektadnia jest przetaczona".

o NST "Reset" (V3000 0000.7) nie przerywa ruchu wahliwego.

o W przypadku bezposredniego systemu pomiarowego synchronizacja ulega
utraceniu. Przy nastepnym przejsciu przez znacznik zerowy nastepuje po-
nowne zsynchronizowanie.

zmiany stopnia przekladni

Zatrzymanie wrzeciona nie jest mozliwe przez NST "Reset" (V3000 0000.7) albo
NST "NC-Stop" (V3200 0007.3), gdy wrzeciono jest w trybie pracy wahliwej dla
zmiany stopnia przektadni i nie ma jeszcze NST "stopien przektadni jest przeta-
czony" (V380x 2000.3).

W tych przypadkach przy wybraniu zresetowania jest wyswietlany alarm 10640
"Zatrzymanie podczas zmiany stopnia przektadni jest niemozliwe".

Po zmianie stopnia przektadni wezwanie do zresetowania jest wykonywane

a alarm jest kasowany, o ile jest on jeszcze aktywny w interfejsie.

Wskazowka

Mozliwos¢ anulowania: NST "skasowanie pozostatej drogi/zresetowanie wrzecio-
na" (V380x 0002.2).

5.2.3 Rodzaj pracy wrzeciona pozycjonowanie

Kiedy tryb pozycjonowania?

Zmiana bloku

Warunek

W przypadku trybu pozycjonowania wrzeciono jest zatrzymywane w zadanej po-
zycji. Przy tym regulacja potozenia jest wigczana i pozostaje aktywna az do cof-
nigecia wyboru. W przypadku funkcji programowej SPOS=... wrzeciono znajduje
sie w trybie pozycjonowania (patrz tez punkt 5.5 "Programowanie").

Programowanie przy pomocy SPOS:

Zmiana bloku nastepuje, gdy wszystkie funkcje zaprogramowane w bloku osia-
gnety kryterium konca bloku (np. zakohczony ruch w osi, wszystkie funkcje po-
mocnicze pokwitowane przez PLC) i wrzeciono osiggneto swojg pozycje (NST

"zatrzymanie doktadne doktadnie" dla wrzeciona (V390x0000.7)).

Przetwornik wartosci rzeczywistej potoZzenia wrzeciona jest niezbedny.
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Pozycjonowanie z obrotu

Przebieg

obrotowa (1/min) ara 1o

ponawna synchronizacja czestatliwosci
2 granicznej przetwornika, wartosc % od MD 36300)

(predkosc obrotowa wiaczenia regulatora
pofozenia)

SPOS=...

Rysunek 5-3 Pozycjonowanie z obrotow przy réznych predkosciach obrotowych

Faza 1: Wrzeciono wiruje z mniejszg predkoscig obrotowa niz czestotliwosé graniczna
przetwornika. Wrzeciono jest zsynchronizowane. Ma miejsce tryb sterowania. Dalszy
przebieg od fazy 2.

Faza 1a: Wrzeciono wiruje z mniejszg predkoscig obrotowa niz predkos$¢ obrotowa

wiaczenia regulacji potozenia. Wrzeciono jest zsynchronizowane. Ma miejsce tryb

sterowania. Dalszy przebieg jest mozliwy przez 4a.

Faza 1b (nie narysowana): Wrzeciono wiruje z predkoscig wieksza niz czestotliwosé

graniczna przetwornika. Wrzeciono jest najpierw nie zsynchronizowane, zostaje jed-

nak zsynchronizowane przy zejsciu ponizej predk. obrotowej, ustalonej przy pomocy
czestotliwosci przetwornika w MD 36302: ENC_FREQ_LIMIT_LOW ( wartos¢ % od

MD 36300). Dalszy przebieg od fazy 2.

Faza 2: Z rozpoczeciem dziatania polecenia SPOS rozpoczyna sie hamowanie wrze-

ciona z przyspieszeniem zapisanym w MD 35200:

GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL az do predkosci obrotowej wigczenia regulatora

predkosci obrotowe;.

Faza 3: Z osiggnieciem predkosci obrotowej wigczenia regulatora potozenia zapisanej

w MD 35300: SPIND_POSCTRL_VELO jest:

e dotgczana regulacja potozenia,

e obliczana pozostata droga (do pozycji docelowej), (mozliwe juz wczesniej
z fazy 1a)

e przyspieszenie przetaczane na MD 35210: GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL
(przyspieszenie w trybie regulacji potozenia) (dziata zawsze ponizej predkosci ob-
rotowej wigczenia regulatora potozenia)

Faza 4: Wrzeciono hamuje od obliczonego "punktu hamowania" z MD 35210:

GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL az do pozycji docelowe;j.

Faza 5: Regulacja potozenia pozostaje aktywna i utrzymuje wrzeciono w zaprogra-

mowanej pozycji. NST "pozycja osiagnieta z zatrzymaniem doktadnym doktadnie"

(V390x 0000.7) i "... zgrubnie" (V390x 0000.6) sg nastawiane, gdy odstep miedzy

pozycjg wrzeciona i zaprogramowang pozycjg (pozycja zadana wrzeciona) jest mniej-

sza niz granica zatrzymania doktadnego doktadnie i zgrubnie (ustalona MD 36010:

STOP_LIMIT_FINE i MD 36000 :STOP_LIMIT_COARSE).
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Pozycjonowanie ze stanu zatrzymanego, wrzeciono nie synchronizowane

Po zataczeniu sterowania wrzeciono nie jest zsynchronizowane. Pierwszym ru-
chem wrzeciona powinno by¢ pozycjonowanie.

Predkast Dbmtowa‘
{(1/rmin)

MD 35300:
SPIND_POSGCTAL VELO 2

(predkosc obrotowa wigczenia
regulatora pofozenia)

Faza1do4

4

Czas?s)

L
Start przy pormocy; SPOS=.. Pozycja osiagnigta

Punkt poczatkowy hamowania
Synchranizuje prey znaczniku Zermanm JL poEzaowy

Rysunek 5-4 Pozycjonowanie przy zatrzymanym, nie zsynchronizowanym wrzecionie

Przebieg

Faza 1: W wyniku zaprogramowania SPOS wrzeciono przyspiesza z przyspie-
szeniem z MD 35210: GEAR_STEP_ POSCTRL_ACCEL (przyspieszenie w try-
bie regulacji potozenia) az zostanie maksymalnie osiggnieta predkos¢ obrotowa
wprowadzona w MD 35300: SPIND_POSCTRL_VELO (predkos$¢ obrotowa wig-
czenia regulatora potozenia).

Kierunek obrotéw jest ustalany przez MD 35350: SPIND_POSITIONING_ DIR
(kierunek obrotu przy pozycjonowaniu ze stanu zatrzymanego), o ile nie wynika
z zaprogramowania SPOS ( ACN, ACP, IC).Z nastepnym znacznikiem zerowym
przetwornika wartosci rzeczywistej potozenia wrzeciono jest synchronizowane.
Faza 2: Gdy wrzeciono jest zsynchronizowane, regulacja potozenia zostaje wia-
czona. Wrzeciono wiruje maksymalnie z predkoscig obrotowa zapisang w MD
35300: SPIND_POSCTRL_VELO tak dlugo dalej, az obliczanie punktu poczatko-
wego hamowania rozpozna, kiedy z ustalonym przyspieszeniem mozna dokfadnie
wejs¢ w zaprogramowang pozycje wrzeciona.

Faza 3: W punkcie poczatkowym hamowania wrzeciono hamuje z przyspiesze-
niem z MD 35210: GEAR_STEP_ POSCTRL_ACCEL (przyspieszenie w trybie
regulacji potozenia) do stanu zatrzymanego.

Faza 4: Wrzeciono uzyskato pozycje i stoi. Regulacja potozenia jest aktywna

i utrzymuje wrzeciono w zaprogramowanej pozycji. NST "pozycja osiagnieta

z zatrzymaniem doktadnym doktadnie" (V390x 0000.7) i "... zgrubnie" (V390x
0000.6) sg nastawiane, gdy odstep miedzy pozycja wrzeciona i zaprogramowang
pozycja (pozycja zadana wrzeciona) jest mniejszy niz warto$¢ zatrzymania do-
ktadnego doktadnie i zgrubnie ( MD 36010: STOP_LIMIT_FINE i MD 36000:
STOP_LIMIT_COARSE).
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Pozycjonowanie ze stanu zatrzymanego, wrzeciono jest zsynchronizowane

Przebieg

Wrzeciono zostato juz obrécone o co najmniej jeden obrot przy pomocy M3 albo
M4 a nastepnie zatrzymane przy pomocy M5.

Predkose obroitowa X

(1imin)
MD 35300: Faza1do4
_ SPIND POSCTRLVELO | _ _ __ 2
(predkost obrotowa wiaczenia |
regulatara potozenia
a p ) ; \:a | 3
\ 2] : _
i —l -
Start przy pomacy: l Pozycja osiagnieta Czas(s]

SPOS=..
Punkt poczatkowy hamowania

Rysunek 5-5 Pozycjonowanie przy zatrzymanym, zsynchronizowanym wrzecionie

Ruch wrzeciona az do zaprogramowanego punktu docelowego jest przeprowa-
dzany optymalnie pod wzgledem czasu. Zaleznie od odpowiednich warunkéw
brzegowych sg realizowane fazy 1-2-3 -4 albo 1 - 3a - 4a.

Faza 1: Przez zaprogramowanie SPOS wrzeciono jest przetaczane na tryb regu-
lacji potozenia. Przyspieszenie z MD 35210: GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL
(przyspieszenie w pracy z regulacjg potozenia) staje sie aktywne. Kierunek obrotu
jest ustalany przez aktualng pozostatg droge (rodzaj zadania drogi przy pomocy
SPOS). Predkos¢ obrotowa wprowadzona w MD 35300:
SPIND_POSCTRL_VELO (predkos¢ obrotowa wiaczenia regulacji potozenia) nie
jest przekraczana.

Jest wykonywane obliczenie drogi ruchu do pozycji docelowej. Jezeli punkt doce-
lowy jest z tej fazy natychmiast osiggalny, kontynuacja nastepuje od fazy 3a, 4a
zamiast od fazy 2.

Faza 2: Nastgpito przyspieszenie do predkosci obrotowej wprowadzonej w MD
35300:: SPIND_POSCTRL_VELO (predkos¢ obrotowa wtaczenia regulatora
predkosci obrotowej). Obliczenie punktu poczatku hamowania rozpoznaje, kiedy
z przyspieszeniem w MD 35210: GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL mozna dojs¢
do zaprogramowanej pozycji wrzeciona (SPOS=...).

Faza 3 i faza 4: "Hamowanie" i "pozycja osiggnieta" majg taki sam przebieg jak
w przypadku wrzeciona nie zsynchronizowanego.

Zresetowanie wrzeciona

Proces pozycjonowania mozna przerwaé¢ przy pomocy NST "skasowanie pozo-
statej drogi / zresetowanie wrzeciona" (V380x 0002.2). Wrzeciono pozostaje jed-
nak w trybie pozycjonowania.

Wskazowki
o W trybie pozycjonowania nadal dziata przetgcznik korekcyjny wrzeciona.
e Pozycjonowanie (SPOS) jest przerywane przy pomocy "Reset" albo "NC-
STOP".
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5.2.4 Rodzaj pracy wrzeciona praca jako os

Kiedy praca jako 0s$?

Dla okreslonych zadan obrobkowych na tokarkach: obrébka powierzchni czotowej
z TRANSMIT albo obrébka powierzchni pobocznicowej z TRACYL wrzeciono
musi pracowac jako os$ obrotowa.

Poza TRANSMIT, TRACYL moga by¢ wykonywane normalne funkcje osi obroto-
wej. Przy tym nastepuje programowanie pod adresem osi obrotowej, np.: C.

Warunki

Wrzeciono moze zostac przetgczone z pracy jako wrzeciono na prace jako o$
(obrotowa), gdy dla wrzeciona i pracy jako o0$ jest stosowany wspolny silnik.
Dla pracy jako os jest koniecznie wymagany przetwornik wartosci rzeczywistej
potozenia.

Wilaczenie/wytaczenie

Wrzeciono nalezy nastawi¢ na prace z regulacjg potozenia (tryb pozycjonowania):
N10 SPOS=0

Jezeli wrzeciono jest zsynchronizowane, moze to nastgpic¢ rowniez przez M70
albo SPCON.

W programie jest teraz mozliwe wykonywanie ruchow jako o$ obrotowa:

N20 G94 G1 C124.4 F4000 ; posuw F: 4000 stopni/min

Przetaczenie z powrotem na prace jako wrzeciono z regulacjg predkosci obroto-
wej nastepuje przez zaprogramowanie

N100 M3 ; albo M4, M5, M41 ... M45 albo SPCOF

Cechy szczegdblne

Przetacznik korekcyjny posuwu obowigzuje.

RESET standardowo nie konczy pracy jako os.

NST "wrzeciono / nie 0$" (V390x 0000.0) jest nastawiony na zero.

Praca jako 0$ moze zosta¢ wtgczona w kazdym stopniu przektadni.

Jezeli jest aktywna praca jako 0$, nie mozna przetaczy¢ stopnia przektadni.

W pracy jako 0$ dane maszynowe zestawu parametréw dziatajg z indeksem zero,
aby moc dokonywaé dopasowan w tym rodzaju pracy.
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5.3 Synchronizacja

Po co synchronizowaé?

Aby po wigczeniu sterowanie doktadnie rozpoznato pozycje 0 stopni, musi ono
zosta¢ zsynchronizowane z systemem pomiaru potozenia. Dopiero wrzeciono
zsynchronizowane moze nacina¢ gwint albo pozycjonowac.

W przypadku osi proces ten jest nazywany bazowaniem (patrz rozdziat "Bazowa-
nie do punktu odniesienia".

Miejsca montazu systeméw pomiaru potozenia

e bezposrednio na silniku plus tacznik BERO na wrzecionie (przetwornik znacz-
nika zerowego)

e bezposrednio na wrzecionie

® na wrzecionie poprzez przektadnie pomiarowg plus tacznik BERO na wrze-
cionie

Mozliwosci synchronizacji

Po wigczeniu sterowania wrzeciono moze zosta¢ zsynchronizowane nastepujgco:

¢ Wrzeciono jest uruchamiane z predkoscig obrotowg (funkcja S) i kierunkiem
obrotéw wrzeciona (M3 albo M4) i synchronizuje sie z najblizszym znaczni-
kiem zerowym systemu pomiaru potozenia albo sygnatu BERO. Pozycja 0
stopni jest przesuwana o MD 34080: REFP_MOVE_DIST + MD 34090:
REFP_MOVE_DIST_CORR - MD 34100: REFP_SET_POS.

Wskazowka: Do przesuniecia pozycji 0 stopni stosujcie tylko MD 34080:
REFP_MOVE_DIST. Nadzér przy pomocy MD 34060:
REFP_MAX_MARKER_DIST powinien by¢ nastawiony na dwa obroty wrze-
ciona (720 stopni).

e Przez zaprogramowanie SPOS=... z réznych standw (patrz punkt 5.2.3 "Ro-
dzaj pracy wrzeciona pozycjonowanie")

e W rodzaju pracy JOG wrzeciono jest uruchamiane przy pomocy przyciskow
kierunkowych w pracy ze sterowaniem predkoscig obrotowg i synchronizuje
sie z najblizszym znacznikiem zerowym systemu pomiaru potozenia albo sy-
gnatu BERO.

Przejecie wartosci

Przy synchronizacji wrzeciona jest przejmowana przynalezna wartos¢ punktu
odniesienia z MD 34100: REFP_SET_POSJ0] (wartos¢ standardowa = 0) i ew.
przesuniecie punktu odniesienia. Te przesuniecia (dane maszynowe) dziatajg
zaleznie od przytaczonego systemu pomiarowego i sg opisane w: rozdziat "Ba-
zowanie do punktu odniesienia":

Przekroczona max czestotliwos$¢ przetwornika

Gdy w trybie sterowania wrzecionem osiggnie ono predkos¢ obrotowg (zapro-
gramowana duza wartos¢ S), ktoéra przekracza max czestotliwos¢ graniczna prze-
twornika MD 36300: ENC_FREQ_LIMIT (max predkos¢ obrotowa przetwornika
nie moze przy tym by¢ przekroczona), synchronizacja ulega utraceniu. Wrzeciono
wiruje dalej, ale zredukowane sg jego funkcje.
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5.4 Zmiana stopnia przektadni

Gdy nastepnie zostanie uzyskana predkos¢ obrotowa, ktora lezy ponizej czesto-
tliwosci granicznej przetwornika w MD 36302: ENC_FREQ_LIMIT_LOW (warto$¢
% od MD 36300), wrzeciono automatycznie synchronizuje sie z najblizszym sy-
gnatem znacznika zerowego. Mozna to osiggna¢: zaprogramowana mniejsza
wartos¢ S, zmienione potozenie przetacznika korekcyjnego wrzeciona, itd.

Ponowna synchronizacja

W nastepujacym przypadku system pomiaru potozenia musi jednak zosta¢ na
nowo zsynchronizowany:

Przetwornik pomiarowy potozenia jest montowany na silniku, Bero (czujnik dy-
stansowy dla sygnatu synchronizacji) jest montowany na wrzecionie i nastepuje
zmiana stopnia przektadni. Synchronizacja jest inicjalizowana wewnetrznie, gdy
wrzeciono wiruje w nowym stopniu przekfadni.

5.4 Zmiana stopnia przekiadni

Liczba stopni przektadni

Dla wrzeciona mozna zaprojektowaé 5 stopni przektadni. Jezeli silnik jest zamon-
towany do wrzeciona bezposrednio (1:1) albo z przetozeniem niemozliwym do
zmiany, wéwczas MD 35010: GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE (zmiana stopnia
przektadni jest mozliwa) musi zosta¢ nastawiona na zero.

&
Predkosc obrotowa
silnika (1/min) Przy automatycznym wyborze stopnia przekdadni ten
Zakres predkosci obrotowe] nie jest wykorzystywany w
stapniu 1 przektadni.

Maxpredkosc | [
obrotowa silnika Stopien prze- 7]
ktadni 1 | |
I | Stopief prze-l
Madni2 |
| | |
0 +—4 | ' -
| | | | i Predkosc ohrotowa wrzeciona
| | | M max |n2max {1/rmin)
Ymin | Hmax |
32min B2max

Zadawane przez MD:

e nimax...max predkos¢ obr. wrzeciona 1. stopnia przektadni

e g1min ... min predko$c¢ obr. wrzeciona 1. stopnia przekfadni dla autom. zmiany stopnia prze-
ktadni

e g1max...max predkos¢ obr. wrzeciona 1. stopnia przektadni dla autom. wyboru stopnia prze-
ktadni

e n2max ...max predkos¢ obr. wrzeciona 2. stopnia przektadni

e g2min ... min predkosc¢ obr. wrzeciona 2. stopnia przekfadni dla autom. wyboru stopnia prze-
ktadni

e g2max...max predkos¢ obr. wrzeciona 2. stopnia przektadni dla autom. wyboru stopnia prze-
ktadni

Rysunek 5-6 Zmiana stopnia przektadni z wyborem stopnia przektadni
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5.4 Zmiana stopnia przektadni

Preselekcja stopnia przektadni

M41 do M45

M40

Stopien przektadni moze zostaé zadany:
e na state przez program obroébki (M41 do M45)
e automatycznie przez zaprogramowang predkos¢ obrotowg wrzeciona (M40)

W przypadku M40 wrzeciono musi w celu automatycznego wyboru stopnia prze-
ktadni znajdowac sie ze stowem S w trybie sterowania. W przeciwnym przypadku
zmiana stopnia przektadni jest odrzucana i jest nastawiany alarm 22000 "Niemoz-
liwa zmiana stopnia przektadni"

Stopien przektadni moze zosta¢ zadany w programie obrobki M41 do M45. Jezeli
przez M41 do M45 zostanie zadany stopienh przektadni, ktéry jest nierowny aktu-
alnemu, wéwczas jest nastawiany NST "przetgczenie przektadni” (V390x 2000.3)
i NST "zadany stopien przektadni A" do "...C" (V390x 2000.0 do .2). Zaprogramo-
wana predkos¢ obrotowa wrzeciona (S) odnosi sie wéwczas do tego stopnia
przektadni zadanego na state. Gdy zostanie zaprogramowana predkos$¢ obrotowa
wrzeciona, ktoéra przekracza max predkos¢ zadanego stopnia przektadni, naste-
puje ograniczenie do max predk. obr. tego stopnia przektadni i jest nastawiany
NST "zadana predk. obr. ograniczona" (V390x2001.1).

Gdy zostanie zaprogramowana predkos$¢é obrotowa, ktéra jest mniejsza niz mini-
malna predkos¢ obrotowa tego stopnia przektadni, wéwczas predkos¢ obrotowa
jest zwiekszana do tej predkosci. Jest przy tym nastawiany NST "zadana pred-
kos¢ obrotowa zwigkszona" (V390x 2001.2).

W wyniku M40 w programie obrobki stopien przektadni jest automatycznie ustala-
ny przez sterowanie. Nastepuje przy tym kontrola, na ktdrym stopniu przektadni
zaprogramowana predkos¢ obrotowa wrzeciona (funkcja S) jest mozliwa. Gdy
zostanie ustalony stopien przektadni, ktory jest nieréwny aktualnemu (rzeczywi-
stemu), jest nastawiany NST "przetaczenie stopnia przektadni" (V390x 2000.3)

i NST "zadany stopien przektadni A do C" (V390x 3000.0 do .2).

Automatyczny wybdr stopnia przektadni nastepuje w ten sposob, ze zaprogramo-
wana predkos¢ obrotowa wrzeciona jest najpierw porownywana z min i max pred-
koscig obrotowa. Gdy poréwnanie ma wynik pozytywny, nie jest zadawany nowy
stopien przektadni. Gdy poréwnanie ma wynik negatywny, poréwnanie jest prze-
prowadzane dla wszystkich 5 stopni przektadni (rozpoczynajac od pierwszego),
az bedzie dodatni. Jezeli pordwnanie rowniez na 5. stopniu przekfadni nie ma
wyniku dodatniego, zmiana stopnia przektadni nie jest wyzwalana. Predkos¢ ob-
rotowa jest ew. ograniczana do max predkosci obrotowej aktualnego stopnia
przektadni wzgl. podnoszona do minimalnej predkosci obrotowej aktualnego
stopnia przektadni i jest nastawiany NST "zadana predkos¢ obrotowa zostata
ograniczona” (V390x 2001.1) wzgl. "zadana predkos¢ obrotowa zostata zwiek-
szona” (V390x 2001.2).
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5.4 Zmiana stopnia przektadni

Predkosc obr.

_ = —
{1irmin) —5 g
Pl =W
L= o
oo ‘o
R
w o oo
MD35100:SPIND_VELO_LIMIT: e ' 4
MD35130:GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT[2]: Max predkosc obrotowa wrzeciona
MD35110:GEAR_STEP_MAX_VELO[2]: Max predkose obr. stopnia 2 przektadni ——

Max predk. obr. dla zmiany stopnia 2 przektadni L

MD35130:GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT[1]: Max predkase obr. stopnia 1 przektadni ———
max. MD35110:GEAR_STEP_MAX_VELO[1]: Ma predk. obr. dla zmiany st 1 przekd — — —

MAANNN

MD35120:GEAR_STEP_MIN_VELO[2]: Min predk. obr. zmiany stopnia 2 przektadni

MD35120:GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT[2]:

Min predk. chrotowa dla stopnia 2 przektadni —
MD35120:GEAR_STEP_MIN_VELO[1]: Min predk. obr. dla zmiany st. 1 przelt. — ——

MD35120:GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT[1]: Min predk obr. dla stopnia 1 przektadni — ——

O —1
Rysunek 5-7 Przykfad zakreséw predkosci obrotowej przy automatycznym wyborze
stopnia przektadni (M40)

Zmiana stopnia przektadni

Nowy stopien przekfadni mozna wiaczy¢ tylko przy zatrzymanym wrzecionie.
Wrzeciono zostaje zatrzymane wewnetrznie w sterowaniu, gdy nastapi zazgdanie
nowego stopnia przektadni.

Gdy nastgpita preselekcja nowego stopnia przektadni przez M40 i predkos¢ obro-
towg wrzeciona albo M41 do M45, sa nastawiane NST "zadany stopien przektad-
ni A" do "...C" (V390x 2000.0 do .2) i NST "przetaczenie stopnia przektadni"
(V390c 2000.4). Zaleznie od tego, w jakim momencie czasu zostanie nastawiony
NST "predkosc¢ obr. ruchu wahliwego" (V380x 2002.5), wrzeciono hamuje do
stanu zatrzymanego z przysp. dla ruchu wahliwego albo przysp. dla pracy z regu-
lowang predk. obr. / z regulacjg potozenia.

Nastepny blok w programie obrobki po przetgczeniu stopnia przektadni przez M40
i warto$¢ S albo M41 do M45 nie jest wykonywany (takie samo dziatanie jakby byt
nastawiony NST "blokada wczytywania" (V3200 006.1).

W stanie zatrzymanym wrzeciona (NST "os/wrzeciono zatrzymane" (V390x
0001.4) ) mozna przy pomocy NST “"predko$c¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V380x
2002.5) wtaczy¢ ruch wahliwy (patrz punkt 5.2.2). Gdy nowy stopien przektadni
jest wtaczony, sg przez uzytkownika PLC nastawiane NST "rzeczywisty stopien
przektadni" (V380x 2000.0 do .2) i NST "przekfadnia jest przetaczona" (V380x
2000.3). Zmiana stopnia przektadni jest uwazana za zakonczong (wybor rodzaju
pracy wrzeciona "ruch wahliwy" jest cofniety) i nastepuje przetaczenie na zestaw
parametrow nowego rzeczywistego stopnia przektadni. Wrzeciono rozpedza sie
na nowym stopniu przektadni do ostatnio zaprogramowanej predkosci obrotowej
(o ile M3 albo M4 jest aktywne). NST "przetaczenie przektadni" (V390x 2000.3)
jest cofany przez NCK, po czym uzytkownik PLC musi cofng¢ NST "przektadnia
jest przetgczona" (V380x 2000.3). Moze nastgpi¢ wykonywanie nastepnego bloku
w programie obrobki.
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5.4 Zmiana stopnia przektadni

Typowy przebieg zmiany stopnia przektadni w czasie:

NST: tryb sterowania
NST: ruch wahliwy
o 10001300
Zaprogr. wartos$¢ S =
NST: przektadnia jest przetgczona ‘
NST: przetaczenie przektadni /
NST: zadany stopien przekfadni ]2 i
NST: wrzeciono w zakresie zada- — —
nym -I p——
NST: wrzeciono zatrzymane ],f —— —
NST: rzeczyw. stopien przektadni | K’
|
NST: predk. obr. ruchu wahliwego
1. stopien przektadni wigczony
2. stopien przekfadni wiagczony
Wewnetrzna blokada posuwu 3 T T2 -
Predkos¢ obr. wrzeciona
0
NST: zatrzymanie wrzeciona LU, B4
t1 Przez zaprogramowanie S1300 NCK rozpoznaje nowy stopien przektadni (2. stopien), nastawia NST: prze-
taczenie przekfadni i blokuje wykonywanie nastepnego bloku programu obrébki.
t2 Wrzeciono jest zatrzymane i rozpoczynany jest ruch wahliwy (przez NCK).
NST: predkosé¢ obrotowa ruchu wahliwego musi zosta¢ nastawiona co najp6zniej w momencie t2.
t3 Nowy stopien przektadni jest wiaczony. Uzytkownik PLC przekazuje nowy (rzeczywisty) stopien przektadni
do NCK i nastawia NST: przekfadnia jest przetagczona.
t4 NCK przejmuje nastepnie NST: przetaczenie przektadni z powrotem, konczy ruch wahliwy, zwalnia do
wykonania nastepny blok programu obrébki i przyspiesza wrzeciono do nowej wartosci S (S1300).

Rysunek 5-8 Zmiana stopnia przektadni przy zatrzymanym wrzecionie
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5.4 Zmiana stopnia przektadni

Zestaw parametrow

Dla kazdego z 5 stopni przektadni jest zestaw parametréw. Odpowiedni zestaw
parametrow jest uaktywniany przez NST "rzeczywisty stopieh przektadni A" do
"...C" (V380x 2000.0 bis .2).
Jest on przyporzadkowany nastepujaco:

Zestaw Interfejs PLC, kodowanie Dane zestawu danych Zawartosc¢, dane
parametrow, | dla NST "rzeczywisty maszynowe dla
indeks stopien przektadni A", do
n ".c"
CBA
0 - Dane dla pracy osi
1 000 Dane dla 1. stopnia Wspotczynnik Ky ,
przektadni i nadzory, predko$é
2 001 Dane dla 2. stopnia obrotowa min/max,
przektadni przyspieszenia
3 010 Dane dla 3. stopnia
przektadni
4 011 Dane dla 4. stopnia
przektadni
5 100 Dane dla 5. stopnia
przektadni

W punkcie 3.7.2 "Dane maszynowe" sg specjalnie zaznaczone dane maszynowe,
ktore sg zawarte w zestawie parametrow. Na stopien przektadni dochodza naste-
pujace dane maszynowe dla kazdego zestawu parametrow indeks n (n=1 -> 1.
stopien przektadni wrzeciona, itd.):

MD 35110: GEAR_STEP_MAX_VELOI[n]

MD 35120: GEAR_STEP_MIN_VELOIn]

MD 35130: GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT[n]

MD 35140: GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT[n]

MD 35200: GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL[n]

MD 35210: GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL[n]

MD 35310: SPIND_POSIT_DELAY_TIME[n]
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5.5 Programowanie

5.5 Programowanie

Funkcje

Wrzeciono moze zostac zaprojektowane dla nastepujacych funkcji:

e G95 Posuw na obrot

o (96 S... LIMS=... stata predkos¢ skrawania w m/min, gérna graniczna pred-

kosc¢ obrotowa

e Cofniecie G97 G96 i zamrozenie ostatniej predkosci obrotowej wrzeciona

e (33, G331, G332 nacinanie gwintu, gwintowanie otworu

e G4 S... czas oczekiwania w obrotach wrzeciona

M3 Kierunek obrotéw wrzeciona w prawo

M4 Kierunek obrotéw wrzeciona w lewo

M5 Wrzeciono stop, bez orientacji

S... Obroty wrzeciona w 1/min , np.: S300

SPOS=... Pozycjonowanie wrzeciona, np.: SPOS=270 -> do pozycji 270
stopni.

Zmiana bloku nastepuje dopiero wtedy, gdy wrzeciono jest na
pozycji.

SPOS=DC(Pos) Kierunek ruchu jest przy pozycjonowaniu z ruchu zachowy-
wany i nastepuje ruch do pozycji. Przy pozycjonowaniu ze
stanu zatrzymanego ruch do pozycji odbywa sie po najkrot-
szej drodze.

SPOS=ACN(Pos) Ruch do pozycji nastepuje zawsze w kierunku ujemnym.
Ewentualnie przed pozycjonowaniem kierunek ruchu ulega
odwréceniu.

SPOS=ACP(Pos) Ruch do pozycji nastepuje zawsze w kierunku dodatnim.
Ewentualnie przed pozycjonowaniem kierunek ruchu ulega
odwrdéceniu.

SPOS=IC(Pos) Jest zadawana droga ruchu. Kierunek ruchu wynika ze znaku
drogi ruchu. Gdy wrzeciono juz znajduje sie w ruchu, wow-
czas ewentualnie kierunek ruchu jest odwracany, aby méc
wykonac ruch w zaprogramowanym kierunku.

M40 Automatyczny wybor stopnia przektadni wrzeciona

M41 do M45 Wybér stopnia przektadni 1 do 5 wrzeciona

SPCON Regulacja potozenia wt.

SPCOF Regulacja potozenia wyt.

M70 Regulacja potozenia wt.

G258S... Programowane dolne ograniczenie predkosci obrotowe;j, np.:
G25 S8

G26 S... Programowane gorne ograniczenie predkosci obrotowej, np.:
G26 S1200

LIMS=... Programowana maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona
G96

Literatura: “Obstuga i programowanie”
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5.6 Nadzory wrzeciona

Zakresy predkosci obrotowej

Przez nadzory wrzeciona i aktualne funkcje (G94, G95, G96, G33, G331, G332,
etc.) sg ustalane dopuszczalne zakresy predkosci obrotowej wrzeciona.

Predkos¢ obrotowa N

Max czestotliwos$¢ graniczna przetwornika

Max predkos¢ obrotowa wrzeciona

Max predkos$¢ obr. wrzeciona akt. stopnia przektadni

Programowane ogranicz. predk. obrot. wrzeciona G26

Programowane ogranicz. predk. obrot. wrzeciona LIMS =~ —{——4 — 14—

Programowane ogranicz. predk. obrot. wrzeciona G25

Min predkos¢ obr. wrzeciona akt. stopnia przektadni

Wrzeciono zatrzymane

Zakres predk. obr. wrzeciona wzgl. uchwytu
Zakres predk. obrot. aktualnego stopnia
Zakres predk. obrot. aktualnego stopnia
przektadni ograniczony przez G25 i G26
Zakres predk. obrot. aktualnego stopnia
przektadni przy statej predkosci skrawania
NST: bazowana/synchronizowana

NST: o$/wrzeciono zatrzymane
przektadni

5.6.1 Os/wrzeciono zatrzymane

Dopiero gdy wrzeciono jest zatrzymane, tzn. jego predkos¢ obrotowa od wartosci
zadanej w MD 36060: STANDSTILL_VELO_TOL, jest nastawiany NST "o$/wrzeciono
zatrzymane" (V390x 0001.4). Przy pomocy programu uzytkownika PLC mozna przez
to udziela¢ zezwolenia dla takich funkgcji jak zmiana narzedzia, otwarcie drzwi maszy-
ny, posuw po torze. Nadzér dziata w 3 rodzajach pracy wrzeciona.
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5.6 Nadzory wrzeciona

5.6.2 Wrzeciono w zakresie zadanym

Nadzoér wrzeciona "wrzeciono w zakresie zadanym" kontroluje, czy zaprogramo-

wana predkos¢ obrotowa wrzeciona jest uzyskana, czy wrzeciono jest zatrzymane

(NST "os/wrzeciono zatrzymane") albo czy znajduje sie jeszcze w fazie przyspie-

szania.

W rodzaju pracy wrzeciona "Tryb sterowania" zadana predkos¢ obrotowa (zapro-

gramowana predkosc¢ obrotowa z korekcjg wrzeciona i uwzglednieniem aktyw-

nych ograniczen) jest porownywana z predkoscig rzeczywista. Jezeli rzeczywista

predkos¢ obrotowa odchyla sie o wiecej niz tolerancje (MD 35150:

SPIND_DES_VELO_TOL (tolerancja predkosci obrotowej wrzeciona) od predko-

$ci zadanej, wéwczas:

¢ jest nastawiany na zero NST "wrzeciono w zakresie zadanym” (V390x
2001.5).

¢ nie nastepuje udzielenie zezwolenia dla nastepnego bloku programu obrobki,
gdy jest nastawiona MD 35500: SPIND_ON_SPEED_AT_IPO_START.

5.6.3 Max predkos¢ obrotowa wrzeciona

Max predkos¢ obrotowa wrzeciona

Dla nadzoru wrzeciona "max predko$¢ obrotowa wrzeciona" jest definiowana
predkos¢ max, ktdrej wrzeciono nie moze przekracza¢. Max predkos¢ obrotowa
wrzeciona jest wprowadzana w MD 35100: SPIND_VELO_LIMIT. Sterowanie
ogranicza do tej wartosci zbyt duza zadana predko$¢ obrotowa wrzeciona. Jezeli
rzeczywista predkos¢ obrotowa wrzeciona przekracza predkosé maksymalng
przy doliczeniu tolerancji (MD 35150: SPIND_DES_VELO_TOL (tolerancja
predkosci obrotowej wrzeciona), ma miejsce btad napedu i jest nastawiany
NST "przekroczona granica predkosci obrotowej" (V390x 2002.0). Poza tym
jest wyprowadzany alarm 22100 i wszystkie osie i wrzeciona sg hamowane.

Ograniczenie predkosci obrotowej od PLC

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona daje sie ograniczy¢ poprzez PLC do okreslonej
wartosci. Ta wartos¢ znajduje sie w MD 35160: SPIND_EXTERN_VELO_UNIT

i jest uaktywniana poprzez NST "ograniczenie predkosci/predkosci obr. wrzeciona
(V380x 0003.6).

5.6.4 Min/max predkos¢ obrotowa stopnia przektadni

Max predkos¢ obrotowa

W MD 35130: GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT jest wprowadzana maksymalna
predkos¢ obrotowa stopnia przektadni. Ta (zadana) predkos¢ obrotowa nie moze
na wigczonym stopniu przektadni nigdy zostac¢ przekroczona. Przy ograniczeniu
zaprogramowanej predkosci obrotowej wrzeciona jest nastawiany NST "zadana
predkosé obrotowa ograniczona" (V390x 2001.1).
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5.6 Nadzory wrzeciona

Minimalna predkos¢ obrotowa

W MD 35140: GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT jest wprowadzana minimalna
predkos¢ obrotowa stopnia przektadni. Ta (zadana) predkos¢ obrotowa nie moze
zosta¢ uzyskana mniejsza przez zaprogramowanie zbyt matej wartosci S. Jest
przy tym nastawiany sygnat interfejsowy "zadana predkos¢ obrotowa zwiekszona"
(V390x2001.2).

Min predkos¢ obrotowa stopnia przektadni dziata tylko w trybie sterowania wrze-
cionem i mozna zejs¢ ponizej jej tylko przez:

korekcja wrzeciona 0%

M5

SO

NST "wrzeciono stop”

NST cofnigcie "zezwolenia dla regulatora”
NST "Reset”

NST "reset wrzeciona”

NST "predkosc¢ obrotowa ruchu wahliwego”
NST "NC-STOP o0s i wrzeciono”

NST "blokada osi/wrzeciona”

5.6.5 Maksymalna czestotliwos$¢ graniczna przetwornika

Ostrzezenie

Max czestotliwos¢ graniczna przetwornika wartosci rzeczywistej potozenia wrze-
ciona jest nadzorowana przez sterowanie (przekroczenie mozliwe). Producent
obrabiarki musi przez zaprojektowanie komponentow silnik wrzeciona, przekfad-
nia, przektadnia pomiarowa i przetwornik i przynaleznych danych maszynowych
zapewni¢, by max predkos¢ obrotowa (mechaniczna graniczna predkos¢ obroto-
wa) przetwornika wartosci rzeczywistej potozenia wrzeciona nie mogta zosta¢
przekroczona.

Max czestotliwos¢ graniczna przetwornika przekroczona

Jezeli wrzeciono w rodzaju pracy wrzeciona “Sterowanie” osiggnie predkos¢ obro-
towg (zaprogramowana duza warto$¢ S), ktéra przekracza max czestotliwos¢
graniczng przetwornika (max mechaniczna graniczna predkos¢ obrotowa prze-
twornika nie moze by¢ przekroczona), synchronizacja ulega utraceniu.
Wrzeciono wiruje jednak nadal.

Gdy zostanie zaprogramowana jedna z funkcji nacinanie gwintu (G33), posuw na
obrét (G95), stata predk. skrawania (G96, G97), wowczas predk. obr. wrzeciona
jest automatycznie na tyle obnizana, az aktywny system pomiarowy bedzie znéw
niezawodnie pracowac.

W rodzaju pracy wrzeciona "Pozycjonowanie" i w przypadku gwintu o regulowa-
nym potozeniu (G331, G332) max czestotliwos¢ graniczna przetwornika nie jest
przekraczana.

Przy przekroczeniu czestotliwosci granicznej przetwornika jest dla systemu po-
miarowego cofany NST "bazowane/synchronizowane 1" (V390x 0000.4) i nasta-
wiany NST "czestotliwos¢ graniczna przetwornika 1 przekroczona (V390x
0000.2).
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5.6 Nadzory wrzeciona

Gdy max czestotliwos¢ graniczna przetwornika zostata przekroczona i nastepnie
zostanie ponownie osiggnieta predk. obr., ktéra lezy ponizej czestotl. przetworni-
ka w MD 36302: ENC_FREQ_LIMIT_LOW (wartos$¢ % od MD36300:
ENC_FREQ_LIMIT), wrzeciono synchronizuje sie automatycznie z najblizszym
znacznikiem zerowym wzgl. najblizszym sygnatem Bero.

5.6.6 Nadzér punktu docelowego

Funkcja

Przy pozycjonowaniu (wrzeciono znajduje sie w rodzaju pracy "Pozycjonowanie")
nastepuje nadzér, jak daleko pozycja rzeczywista wrzeciona jest oddalona od
zaprogramowanej pozycji zadanej (punkt docelowy).

W tym celu mozecie w MD 36000: STOP_LIMIT_COARSE (granica zatrzymania
doktadnego zgrubnie) i MD 36010: STOP_LIMIT_FINE (granica zatrzymania do-
ktadnego doktadnie) zada¢ dwie wartosci graniczne jako droga przyrostowa (wy-
chodzac od pozycji zadanej). Dokladnos$¢ pozycjonowania wrzeciona jest nieza-
leznie od dwdéch wartosci granicznych zawsze tak dobra, jak wynika to z przyta-
czonego przetwornika pomiarowego wrzeciona, luzéw, przetozenia przekfadni itd.

Predkost |
obrotows B
[
5 e
o H
|
! f -
| Pozycja
Granica zatrzymania doktadnego daoktadnie |
el —
Granica zatrzymania doktadnego zgrubnie |
| ot

Rysunek 5-10 Strefy zatrzymania doktadnego wrzeciona przy pozycjonowaniu

NST: pozycja uzyskana z zatrzymaniem doktadnym ...

Przy uzyskaniu wartosci granicznych MD 36000: STOP_LIMIT_COARSE i MD
36010: STOP_LIMIT_FINE (granica zatrzymania doktadnego zgrubnie i doktad-
nie) sq wyprowadzane do PLC poszczegodlne NST "pozycja uzyskana z zatrzy-
maniem doktadnym zgrubnie” (V390x 0000.6) i NST "pozycja uzyskana z zatrzy-
maniem doktadnym doktadnie” (V390x 0000.7).

Zmiana bloku w przypadku SPOS

Przy pozycjonowaniu wrzeciona przy pomocy SPOS nastepuje zmiana bloku
zaleznie od nadzoru punktu docelowego przy pomocy NST "pozycja uzyskana
z zatrzymaniem doktadnym doktadnie". Przy tym réwniez wszystkie inne funkcje
zaprogramowane w bloku muszg mie¢ osiggniete swoje kryterium zmiany bloku
(np. osie gotowe, wszystkie funkcje pomocnicze pokwitowane przez PLC).
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5.7 2. wrzeciono / wrzeciono wiodgce

5.7 2. wrzeciono / wrzeciono wiodace

Funkcja

Wskazéwka
Ta funkcja nie jest dostepna w przypadku 802D sl value.

Sa mozliwe kinematyczne funkcje transformacji TRANSMIT i TRACYL do obrobki
frezarskiej na tokarkach. Te funkcje warunkujg 2. wrzeciono dla napedzanego
narzedzia frezarskiego. Wrzeciono gtowne jest w tych funkcjach uzywane jako o$
obrotowa.

Wrzeciono wiodace

5-104

Z wrzecionem wiodacym jest zwigzany szereg funkcji, ktére sg mozliwe tylko w
przypadku tego wrzeciona:

G95 ; posuw na obrot

G96, G97 ; stata predkos¢ skrawania

LIMS ; gérna graniczna predko$¢ obrotowa przy G96, G97

G33, G34, G35, G331, G332 ; nacinanie gwintu, interpolacja gwintu

M3, M4, M5, S... ; proste podawanie kier. obrotéw, stopu i predk. obrotowej

Wrzeciono master jest ustalane poprzez projektowanie (dana maszynowa).
Z reguly jest to wrzeciono gtéwne (wrzeciono 1). W programie mozna ustali¢ inne
wrzeciono jako wrzeciono wiodgce:

e SETMS(n) ; wrzeciono n (= 1 albo 2) jest od teraz wrzecionem wiodacym.
Przetagczenie z powrotem moze réwniez nastgpi¢ poprzez:

e SETMS ; zaprojektowane wrzeciono wiodgce jest od teraz ponownie wrzecio-
nem wiodacym albo
e SETMS(1) ; wrzeciono 1 jest od teraz ponownie wrzecionem wiodgcym.

Zmienione w programie ustalenie wrzeciona wiodacego obowigzuje tylko do kon-
ca/anulowania programu. Nastepnie ponownie dziata zaprojektowane wrzeciono
wiodace.

SINUMERIK 802D Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005
6FC5 397-1CP10-1AA0



Wrzeciono (S1)

5.8 Wrzeciono analogowe4

Programowanie poprzez numer wrzeciona

Niektore funkcje wrzeciona moga réwniez by¢ wybierane poprzez numer wrzeciona:

S3 dwa wrzeciona

S1=...,, S2=... ; predkos¢ obrotowa dla wrzeciona 1 wzgl. 2
M1=3, M1=4, M1=5 ; Dane dot. kierunku obrotéw, stop dla wrzeciona 1
M2=3, M2=4, M2=5 ; Dane dot. kierunku obrotéw, stop dla wrzeciona 2
M1=40, ..., M1=45 ; Stopnie przekfadni dla wrzeciona 1 (o ile jest)
M2=40, ..., M2=45 ; Stopnie przekfadni dla wrzeciona 2 (o ile jest)
SPOS[n] ; pozycjonowanie wrzeciona n
SPI (n) ; Konwertuje numer wrzeciona n na identyfikator
osi, np. "SP1" albo "CC"
; N musi by¢ poprawnym numerem wrzeciona (1 albo 2)
; Identyfikatory wrzeciona SPI(n) i Sn sg pod wzgledem
funkcji identyczne.
P_S[n] ; ostatnio zaprogramowana predko$¢ obrotowa wrzeciona n
$AA S[n] ; predkos¢ rzeczywista wrzeciona n
$P_SDIR[n] ; ostatnio zaprogramowany kierunek obrotéw wrzeciona n
$AC_SDIR[n] ; aktualny kierunek obrotéw wrzeciona n

Poprzez zmienne systemowe mozna w programie odpytywac:

$P_NUM_SPINDLES ; liczba zaprojektowanych wrzecion (w kanale)
$P_MSNUM ; numer zaprogramowanego wrzeciona wiodgcego
$AC_MSNUM ; numer aktywnego wrzeciona wiodacego

5.8 Wrzeciono analogowe

Funkcja

Przy dziataniu wrzeciona analogowego opcyjny zespoét konstrukcyjny MCPA jest uzy-
wany jako wyjscie wartosci zadanej a wolny interfejs przetwornika DRIVE-QLIQ jako
wejscie wartosci rzeczywistej.

Aby moc przesyta¢ wartos$¢ rzeczywistg przetwornika wrzeciona, musi zostaé dotado-
wany SDB, ktory odzwierciedla tg konfiguracje sprzetowa (patrz Toolbox
802D_SL\V0100xx00\Specia\DMSforSpindel).

W przypadku wrzeciona analogowego bez przetwornika nalezy dang maszynowg
30240 nastawi¢ na zero.

Gdy jest stosowane wrzeciono analogowe bez przetwornika, nie jest niezbedny dota-
dowywalny SDB.
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5.9 Opisy danych (MD, SD)

5.9 Opis danych (MD, DS)

5.9.1 Dane mas

zynowe specyficzne dla kanatu

20090
Numer MD

SPIND_DEF_MASTER_SPIND

Standardowe nastawienie

domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 2

Zmiana obowigzuje po POwer On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

Definicja ustawienia domysinego dla wrzeciona wiodacego (w kanale).

Wpisywany jest numer wrzeciona.

Z wrzecionem wiodgcym jest zwigzany szereg funkcji, ktére w przypadku innego wrzeciona
sg niemozliwe.

Wskazéwka:

Przy pomocy polecenia jezykowego SETMS(n) wrzeciono numer n mozna zadeklasowaé
jako wrzeciono wiodace.

Przy pomocy SETMS wrzeciono zdefiniowane w tej MD mozna ponownie zadeklarowaé jako
wrzeciono wiodace.

Na koncu albo przy przerwaniu programu wrzeciono zdefiniowane w tej MD jest rowniez
deklarowane jako wiodace.

Dalej idaca literatura

5.9.2 Dane mas

zynowe specyficzne dla osi/wrzeciona

30134
Numer MD

IS_UNIPOLAR_OUTPUTI[O]
Wyjscie warto$ci zadanej jest jednobiegunowe

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 2

Zmiana obowigzuje po Po!

wer On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przyktady zastosowania

Jednobiegunowy sterownik wyjscia (do unipolarnych analogowych napedowych organéw
wykonawczych) -> wrzeciono analogowe:

Przy jednobiegunowym ustawieniu do napedu sg dostarczane tylko dodatnie wartosci zada-
ne predkosci obrotowej, znak wart. zadanej predk. obrot. jest wyprowadzany oddzielnie we
wiasnym cyfrowym sygnale sterowania.

0: wyjscie dwubiegunowe (+10V) z dod./ujem. wartos$cig zadang predkosci obrotowe;j,
zezwolenie dla regulatora (przypadek normalny)

1: wyjscie jednobiegunowe 0...+10V z sygnatem zezwolenia i kierunku (zezwolenie dla
regulatora, ujemny kierunek ruchu)

2: wyjscie jednobiegunowe 0...+10V z powigzaniem sygnatéw zezwolenia i kierunku ruchu
(zezwolenie dla regulatora dodatni kier. ruchu, zezwolenie dla regulatora ujemny kier. ruchu)

Dalej idaca literatura

Zajetos$¢ zaciskoéw sygnatowych na napedzie SIMODRIVE 611UE jest opisana w:
“Instrukcja eksploatacji 802D”

35000
Numer MD

SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX
Przyporzadkowanie wrzeciona do osi maszyny

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po Po!

wer On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

W tej MD nastepuje wprowadzenie, ktéra o$ maszyny jest stosowana jako wrzeciono.

Przyktady zastosowania

Przyktad frezarki z 3 osiami maszyny (X1, Y1, Z1) i jednym wrzecionem:
SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX[AX1] = 0 ---> X1
SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX[AX2] = 0 ---> Y1
SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX[AX3] = 0 ---> Z1
SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX[AX4] = 1 ---> wrzeciono 1 jest 4. osig maszyny

Koresponduje z ...

MD 30300: IS_ROT_AX (o$ obrotowa/wrzeciono)

MD 30310: ROT_IS_MODULO (konwersja modulo dla osi obrotowe;j)

Te dane maszynowe muszg zosta¢ nastawione, w przeciwnym przypadku dochodzi do
alarmow 4210 "Brakuje deklaracji osi obrotowej" i 4215 "Brakuje deklaracji osi modulo”.
MD 30320: DISPLAY_IS_MODULO (wyswietlenie modulo 360 stopni)

NST “wrzeciono/nie 0$” (V390x 0000.0)
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5.9 Opisy danych (MD, SD)

35010
Numer MD

GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE
Zmiana stopnia przektadni jest mozliwa

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 2

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Jezeli silnik wrzeciona jest bezposrednio (1:1) albo z niezmienialnym przetozeniem jest
zamontowany na wrzecionie, wowczas GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE (zmiana stopnia
przektadni jest mozliwa) musi zosta¢ nastawiona na zero. Zmiana stopnia przektadni przy
pomocy M40 do M45 jest niemozliwa.

Jezeli silnik wrzeciona jest zamontowany na wrzecionie poprzez przektadnie o przetacza-
nych stopniach, GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE musi zosta¢ nastawiona na jeden. Prze-
ktadnia moze mie¢ do 5 stopni, ktére mozna wybiera¢ przy pomocy M40, M41 do M45.

Koresponduje z ...

MD 35110: GEAR_STEP_MAX_VELO (max predkos$¢ obr. dla zmiany stopnia przektadni)
MD 35120: GEAR_STEP_MIN_VELO (min predk. obr. dla zmiany stopnia przektadni)
GEAR_STEP_MAX_VELO i GEAR_STEP_MIN_VELO muszg obejmowac¢ catych zakres
predkosci obrotowej.

35040
Numer MD

SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET
Wrzeciono aktywne poprzez reset

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 2

Zmiana obowigzuje po Po!

wer On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy pomocy tej MD nastawia sie, jak wrzeciono ma sie zachowa¢ po reset (V3200 0000.7) i

zakonczeniu programu (M2, M30). Dziata ona tylko w trybie sterowania wrzecionem.

0:

Tryb sterowania: - Wrzeciono zatrzymuje sie, obowigzuje dla M2/M30 i reset

- Program jest przerywany, obowiazuje dla M2/M30

Ruch wahliwy: - Alarm 10640 "Zatrzymanie jest niemozliwe podczas zmiany stopnia

przektadni"

- ruch wahliwy nie jest przerywany

- osie sg zatrzymywane

- Program jest przerywany po zmianie stopnia przektadni albo zreseto-
waniu wrzeciona, alarm jest kasowany.

- jest zatrzymywane

- jest zatrzymywane

Pozycjonowanie:
Praca jako o$:

1:
Tryb sterowania: - wrzeciono nie zatrzymuje sie
- program jest przerywany
Ruch wahliwy: - Alarm 10640 "Zatrzymanie jest niemozliwe podczas zmiany stopnia
przektadni"

- ruch wahliwy nie jest przerywany

- osie sg zatrzymywane

- Program jest przerywany po zmianie stopnia przektadni, alarm jest ka-

sowany i wrzeciono wiruje dalej z zaprogramowang wartoscig M i S.

Pozycjonowanie: - jest zatrzymywane

Praca jako o$: - jest zatrzymywana
NST “reset wrzeciona” (V380x 0002.2) dziata zawsze niezaleznie od
SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET.

MD bez znaczenia przy

rodzajach pracy wrzeciona innych niz tryb sterowania

Koresponduje z

NST "Reset” (V3200 0000.7)
NST “reset wrzeciona” (V380x 0002.2)
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5.9 Opisy danych (MD, SD)

35100
Numer MD

SPIND_VELO_LIMIT
Maksymalna predkos¢ obrotowa wrzeciona

Standardowe nastawienie domysine:

10 000.0

*kk

Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/7 | Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

W tej MD jest wprowadzana max predko$¢ obr. wrzeciona, ktérej wrzeciono nie moze prze-
kracza¢ (uchwyt z obrabianym przedmiotem wzgl. narzedziem). NCK ogranicza do tej war-
tosci zbyt duzg predkos¢ obr. wrzeciona. Gdy max predkos$¢ obr. wrzeciona przy doliczeniu
tolerancji (MD 35150: SPIND_DES_VELO_TOL) zostanie mimo to przekroczona, ma miej-
sce btad napedu i jest nastawiany NST "przekroczona granica predkosci obr." (V390x
2001.0). Poza tym jest wyprowadzany alarm 22050 "maksymalna predkos$¢ obrotowa zosta-
fa osiagnieta" i wszystkie osie i wrzeciona kanatu sg hamowane (warunek: przetwornik
jeszcze dziata).

Koresponduje z ...

MD 35150: SPIND_DES_VELO_TOL (tolerancja predkosci obr. wrzeciona)
NST "przekroczona granica predkosci obrotowej” (V390x 2001.0)
Alarm 22050 "maksymalna predko$¢ obrotowa zostata osiggnieta”

35110
Numer MD

GEAR_STEP_MAX_VELOI[n]
max predkos$¢ obrotowa dla zmiany stopnia przektadni [numer stopnia przektadni]: 0...5
(indeks 0 nie ma znaczenia w przypadku wrzecion)

Standardowe nastawienie domysine:
(500, 500, 1000, 2000, 4000, 8000)

Tk

Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Jest zadawana max predkos$¢ obrotowa stopnia przektadni dla automatycznej zmiany stop-
nia (M40). Stopnie przektadni muszg przez ta MD i MD i MD 35120:
GEAR_STEP_MIN_VELO zostac tak ustalone, by miedzy stopniami przektadni nie wynikty
luki w programowanym zakresie predkosci obrotowej wrzeciona.
nieprawidtowo
GEAR_STEP_MAX_VELO [stopien przektadni1] =1000
GEAR_STEP_MIN_VELO [stopien przektadni2] =1200
prawidtowo
GEAR_STEP_MAX_VELO [stopien przektadni1] =1000
GEAR_STEP_MIN_VELO [stopien przektadni2] =950

Koresponduje z

MD 35010: GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE (zmiana stopnia przektadni jest mozliwa)
MD 35120: GEAR_STEP_MIN_VELO (min predk. obr. dla zmiany stopnia przektadni)
MD 35140: GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT (min predko$¢ obr. stopnia przektadni)
MD 35130: GEAR_STEP_MAX_ VELO_LIMIT (max predkos$¢ obr. stopnia przektadni)

35120
Numer MD

GEAR_STEP_MIN_VELOQ[n]
min predkos$c¢ obr. dla zmiany stopnia przektadni [numer stopnia przektadni]: 0...5

Standardowe nastawienie domysine:
(50, 50, 400, 800, 1500, 3000)

*hk

Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: obr./min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Jest zadawana min predkos$¢ obrotowa stopnia przektadni dla automatycznej zmiany stop-
nia.
Dalszy opis patrz MD 35120: GEAR_STEP_MAX_VELO.

Koresponduje z

MD 35110: GEAR_STEP_MAX_VELO (max predkos$¢ obr. dla zmiany stopnia przektadni)
MD 35010: GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE (zmiana stopnia przekfadni jest mozliwa)
MD 35140: GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT (min predkos$¢ obr. stopnia przekfadni)

MD 35130: GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT (max predkos$¢ obr. stopnia przektadni)
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Wrzeciono (S1)

5.9 Opisy danych (MD, SD)

35130
Numer MD

GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT[n]
max predko$¢ obrotowa stopnia przektadni [numer stopnia przektadni]; 0...5

Standardowe nastawienie domysine:
standardowe ustawienie domysine:
(500, 500, 1000, 2000, 4000, 8000)

*kk

Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Jest wprowadzana maksymalna predkos$c¢ obr. stopnia przektadni. Ta predkos¢ obrotowa nie
moze zosta¢ przekroczona na wigczonym stopniu przektadni.

Przypadki specjalne,
btedy, ........

e Przy wiaczonej regulacji potozenia nastepuje ograniczenie do 90% wartosci (rezerwa
regulacji)

e Gdy zostanie zaprogramowana warto$¢ S, ktéra jest wieksza od max predkosci obr.
wigczonego stopnia przektadni, zadana predkos$c¢ obr. jest ograniczana do max predko-
$ci obr. stopnia przekfadni (przy wyborze stopnia przektadni - M41 do M45); poza tym
jest nastawiany NST: "zaprogramowana predko$¢ obrotowa za wysoka".

e Gdy zostanie zaprogramowana warto$¢ S, ktéra przekracza max predkos¢ obr. dla
zmiany stopnia przektadni, jest zadawany nowy stopien (przy automatycznym wyborze
stopnia przektadni - M40).

e Gdy zostanie zaprogramowana warto$¢ S, ktéra przekracza max predkosé obr. najwyz-
szego stopnia przektadni, predkos$¢ obr. jest ograniczana do max predkosci obr. stopnia
przektadni (przy automatycznym wyborze stopnia przektadni - M40).

e Gdy zostanie zaprogramowana warto$¢ S, do ktérej nie ma pasujacego stopnia prze-
ktadni, wowczas nie jest wyzwalana zmiana stopnia.

Koresponduje z

MD 35010: GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE (zmiana stopnia przekfadni jest mozliwa)
MD 35110: GEAR_STEP_MAX_VELO (max predko$¢ obr. dla zmiany stopnia przektadni)
MD 35120: GEAR_STEP_MIN_VELO (min predk. obr. dla zmiany stopnia przektadni)

MD 35140: GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT (min predkos$¢ obr. stopnia przektadni)

NST "zadana predko$¢ obrotowa ograniczona” (V390x 2001.1)

35140
Numer MD

GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT[n]
min predkos¢ obr. stopnia przektadni [numer stopnia przektadni]: 0...5

Standardowe nastawienie domysine:

5, 5, 10, 20, 40, 80)

*kk

Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: obr./min

Typ danych: DOUBLE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Jest wprowadzana minimalna predko$¢ obrotowa stopnia przektadni. Ponizej tej predkosci
nie mozna zejs$¢ przez zaprogramowanie zbyt matej wartosci S.

Ponizej minimalnej predkosci obr. mozna zej$¢ tylko przez sygnaty/polecenia/stany podane
w "min/max predkos$¢ obr. stopnia przektadni”

MD bez znaczenia przy

Rodzaj pracy wrzeciona ruch wahliwy, pozycjonowanie

Przyktady zastosowania

Ponizej minimalnej predkosci obrotowej rownomierne obroty silnika nie sg juz zagwaranto-
wane.

Koresponduje z

MD 35010: GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE (zmiana stopnia przektadni jest mozliwa)
MD 35110: GEAR_STEP_MAX_VELO (max predko$¢ obr. dla zmiany stopnia przektadni)
MD 35120: GEAR_STEP_MIN_VELO (min predk. obr. dla zmiany stopnia przektadni)

MD 35130: GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT (max predkos$¢ obr. stopnia przekfadni)
NST “"zadana predko$¢ obrotowa zwiekszona” (V390x 2001.2)
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Wrzeciono (S1)
5.9 Opisy danych (MD, SD)

35150 SPIND_DES_VELO_TOL

Numer MD Tolerancja predkosci obrotowej wrzeciona

Standardowe nastawienie do- Min granica wprowadzania: 0,0 Max granica wprowadzania: 1.0
mysine: 0.1

0,1=10%

Zmiana obowiazuje po RESET | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Wspoitczynnik dla predkosci obrotowej wrzeciona do okreslenia tolerancji w rodzaju pracy wrzecio-

na sterowanie

Jest poréwnywana zadana predko$¢ obrotowa (zaprogramowana predkosé obr. x korekcja wrze-

ciona przy przestrzeganiu ograniczen) z predkoscia rzeczywista.

o Jezeli rzeczywista predkosc¢ obrotowa odbiega o wiecej niz SPIND_DES_VELO_TOL od pred-
kosci zadanej, NST "wrzeciono w zakresie zadanym" (V390x 2001.5) jest nastawiany na zero.

e Jezeli rzeczywista predkos¢ obrotowa przekracza o wiecej niz SPIND_DES_VELO_TOL max
predkos¢ obrotowa wrzeciona (MD 35100: SPIND_VELO_LIMIT), jest nastawiany NST "prze-
kroczona granica predkosci obr." (V390x2001.0) i jest wyprowadzany alarm 22050 "maksymal-
na predkos$¢ obrotowa zostata osiggnieta”. Wszystkie osie i wrzeciona kanatu sg hamowane.

MD bez znacze- | rodzaj pracy wrzeciona ruch wahliwy
nia przy ...... rodzaj pracy wrzeciona pozycjonowanie

Rysunek 5-11 Predkosc obrotowa

1imi
(imin) SPIND_DES_VELO TOL

Gérna tolerancia
predkosci obrotowe] wrzeciona - — . — '

Zadana predkosc obrotowa
Dolnatolerancja Y _ 1 " — — — —
predkosci obrotowe] wrzeciona

Rzeczywista predkosc obrotowa

Czas (1)

Koresponduje z MD 35500: SPIND_ON_SPEED_AT_IPO_START

MD 35100: SPIND_VELO_LIMIT (maksymalna predkos$¢ obrotowa wrzeciona)
NST "wrzeciono w zakresie zadanym” (V390x 2001.5)

NST "przekroczona granica predkosci obrotowej” (V390x 2001.0)

Alarm 22050 "maksymalna predko$¢ obrotowa zostata osiggnieta”

35160 SPIND_EXTERN_VELO_LIMIT

Numer MD Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona przez PLC

Standardowe nastawienie domysline: 1000.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Jest wprowadzana warto$¢ graniczna predkosci obrotowej wrzeciona, ktéra jest uwzgled-

niana doktadnie wtedy, gdy jest nastawiony NST "ograniczenie predkosci / predkosci obro-
towej" (V380x 0003.6). Sterowanie ogranicza do tej wartosci zbyt duzg predkos¢ obrotowg
wrzeciona.
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Wrzeciono (S1)

5.9 Opisy danych (MD, SD)

35200
Numer MD

GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL[n]
Przyspieszenie w trybie sterowania [numer stopnia przektadni]: 0...5

Standardowe nastawienie domysine:

(30, 30, 25, 20, 15, 10)

*hk

Min granica wprowadzania: 0.001 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: obr/s

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Gdy wrzeciono znajduje sie w trybie sterowania, jest wprowadzanie przyspieszenie
GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL.

Przypadki specjalne,
btedy, ........

Przyspieszenie w pracy ze sterowang predkoscig obrotowg mozna tak ustawi¢, ze bedzie
uzyskiwana granica pradu.

Koresponduje z ...

MD 35210: GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL (przyspieszenie w trybie regulacji potozenia)

35210
Numer MD

GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL[n]
Przyspieszenie w trybie regulacji potozenia [nr stopnia przektadni]: 0...5

Standardowe nastawienie domysine:

(30, 30, 25, 20, 15, 10)

*hk

Min granica wprowadzania: 0.001 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopieri ochrony: 2/2 | Jednostka: obr./s°

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przyspieszenie w pracy z regulacjg potozenia mozna tak ustawi¢, ze bedzie uzyskiwana
granica pradu.

Koresponduje z ...

MD 35200: GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL

35300
Numer MD

SPIND_POSCTRL_VELO
Predkos$¢ obrotowa wigczenia regulaciji potozenia

Standardowe nastawienie domysine: 500.0

Tk

| Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2.2 | Jednostka: obr./min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy pozycjonowaniu wrzeciona znajdujacego sie nie w trybie regulacji potozenia regulacja
ta jest wigczana dopiero wtedy, gdy wrzeciono uzyskato predkosé zapisang w MD:
SPIND_POSCTRL_VELO.

Odnosnie zachowania sie wrzeciona w réznych warunkach brzegowych (pozycjonowanie z
ruchu, pozycjonowanie ze stanu zatrzymanego) patrz punkt "Rodzaj pracy wrzeciona pozy-
cjonowanie"

Koresponduje z

MD 35350: SPIND_POSITIONING_DIR (kierunek obrotu przy pozycjonowaniu ze stanu
zatrzymanego), gdy nie ma synchronizaciji.

35310
Numer MD

SPIND_POSIT_DELAY_TIME[n]
Czas zwioki pozycjonowania [numer stopnia przekfadni]: 0...5

Standardowe nastawienie domysine:
(0.0, 0.05, 0.1, 0.2, 0.4, 0.8)

*kk

Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 1.1

Znaczenie:

Po osiggnieciu konca pozycjonowania (zatrzymanie doktadne doktadnie) jest uaktywniany
czas zwtoki przy szukaniu bloku przy wyprowadzeniu zebranego bloku pozycjonowania
(SPOS).

Koresponduje z ...

35350
Numer MD

SPIND_POSITIONING_DIR
Kierunek obrotu pozycjonowania w przypadku wrzeciona nie zsynchronizowanego

Standardowe nastawienie domysine: 3

| Min granica wprowadzania: 3 | Max granica wprowadzania: 4

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przez zaprogramowanie SPOS wrzeciono jest przetaczane na tryb regulacji potozenia i
przyspiesza z przyspieszeniem w MD 35210: GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL (przyspie-
szenie w trybie regulacji potozenia), gdy nie ma synchronizacji. Kierunek obrotu jest ustala-
ny przez MD 35350: SPIND_POSITIONING_DIR (kierunek obrotu przy pozycjonowaniu ze
stanu zatrzymanego).

SPIND_POSITIONING_DIR = 3 ---> kier. obr. zgodnie z ruchem wsk. zegara
SPIND_POSITIONING_DIR = 4 ---> kier. obr. przeciwnie do ruchu wsk. zegara

Koresponduje z .

MD 35300: SPIND_POSCTRL_VELO (predkos¢ obr. wigczenia regulacji potozenia)
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Wrzeciono (S1)

5.9 Opisy danych (MD, SD)

35400
Numer MD

SPIND_OSCILL_DES_VELO
Predkos$¢ obrotowa ruchu wahliwego

Standardowe nastawienie

domysline: 500.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania: **

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: obr./min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy ruchu wahliwym jest przy pomocy NST "predk. obr. ruchu wahl." (V380x 2002.5) zada-
wana predkos¢ obr. silnika wrzeciona. Ta predkos$¢ obrotowa silnika jest tutaj ustalana. Ta
predkos¢ obrotowa silnika jest niezalezna od aktualnego stopnia przektadni. Na obrazie
AUTOMATYKI i MDA predkos¢ obr. ruchu wahliwego jest wyswietlana w oknie "Wartosé
zadana wrzeciona", az zmiana stopnia przektadni zostanie dokonana.

MD bez znaczenia przy

innych rodzajach pracy niz ruch wahliwy

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Wiaczenie nowego stopnia przektadni mozna utatwic¢ przez ruch wahliwy silnika wrzeciona,
tak ze kota zebate moga tatwiej zazebi€ sie.

Przypadki specjalne,
bledy,

Dla ustalonej w tej MD predkosci obrotowej ruchu wahliwego obowigzuje przyspieszenie
przy ruchu wahliwym (MD 35410: SPIND_OSCILL_ACCEL).

Koresponduje z ...

MD 35410: SPIND_OSCILL_ACCEL (przyspieszenie przy ruchu wahliwym)

MD 35130: GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT[n] (maksymalna predko$¢ obrotowa stopnia
przektadni)

NST "ruch wahliwy przez PLC” (V380x 2002.4)

NST "predkos$é obr. ruchu wahliwego” (V380x 2002.5)

35410
Numer MD

SPIND_OSCILL_ACCEL
Przyspieszenie przy ruchu wahliwym

Standardowe nastawienie

*kk

domysine: 16.0 | Min granica wprowadzania: 0.001 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: obr/s2

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Ustalone tutaj przyspieszenie dziata tylko dla wyprowadzenia predkosci obr. ruchu wahliwe-
go (MD 35400: SPIND_OSCILL_DES_VELO) do silnika wrzeciona. Predko$¢ obrotowa
ruchu wahliwego jest wybierana przy pomocy NST "predko$¢ obr. ruchu wahliwego".

MD bez znaczenia przy

innych rodzajach pracy wrzeciona niz ruch wahliwy

Koresponduje z

MD 35400: SPIND_OSCILL_DES_VELO (predkos¢ obr. ruchu wahliwego)
NST "predkos$é obr. ruchu wahliwego” (V380x 2002.5)
NST "ruch wahliwy przez PLC” (V380x 2002.4)

35430
Numer MD

SPIND_OSCILL_START_DIR
Kierunek startu przy ruchu wahliwym

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 4

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy pomocy NST "predkos$¢ obr. ruchu wahliwego" silnik wrzeciona przyspiesza do predko-
$ci ustalonej w MD 35400: SPIND_OSCILL_DES_VELO. Kierunek startowy jest ustalany
przez ta MD: SPIND_OSCILL_START_DIR, gdy NST "ruch wahliwy przez PLC" nie jest
nastawiony.

0: kierunek startowy odpowiednio do ostatniego kierunku obrotéow

1: kierunek startowy przeciwnie do ostatniego kierunku obrotéw

2: kierunek startowy przeciwnie do ostatniego kierunku obrotow

3: kierunkiem startowym jest M3

Kierunkiem startowym jest M4

MD bez znaczenia ....

innych rodzajach pracy wrzeciona niz ruch wahliwy

Koresponduje z

MD 35400: SPIND_OSCILL_DES_VELO (predkos$¢ obrotowa ruchu wahliwego)
NST "predkos$é obrotowa ruchu wahliwego” (V380x 2002.5)
NST "ruch wahliwy przez PLC” (V380x 2002.4)

5-112

SINUMERIK 802D Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005
6FC5 397-1CP10-1AA0




Wrzeciono (S1)

5.9 Opisy danych (MD, SD)

35440
Numer MD

SPIND_OSCILL_TIME_CW
Czas ruchu wahliwego dla kierunku M3

Standardowe nastawienie domysine: 1.0

Kk

Min granica wprowadzania: 0.0
(0 oznacza czas jednego taktu
interpolacji)

Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Tutaj ustalony czas ruchu wahliwego dziata w kierunku M3.

MD bez znaczenia przy

e innych rodzajach pracy wrzeciona niz ruch wahliwy

® ruchu wahliwym przez PLC (nastawiony NST "ruch wahliwy przez PLC"(V380x 2002.4))

Koresponduje z

MD 35450: SPIND_OSCILL_TIME_CCW (czas ruchu wahliwego dla kierunku M4)
NST "predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V380x 2002.5)
NST "ruch wahliwy przez PLC” (V380x 2002.4)

35450
Numer MD

SPIND_OSCILL_TIME_CCW
Czas ruchu wahliwego dla kierunku M4

Standardowe nastawienie domysine:

0.5

*kk

Min granica wprowadzania: 0.0
(0 oznacza czas jednego taktu
interpolacji)

Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Tutaj ustalony czas ruchu wahliwego dziata w kierunku M4.

MD bez znaczenia
przy...

innych rodzajach pracy wrzeciona niz ruch wahliwy
Pendeln durch die PLC (nastawiony NST "ruch wahliwy przez PLC” (V380x 2002.4))

Rysunek 5-12

Predkost obratowa

4
{Mmin)

Czas ruchu wahlivwego

AN
VYR

Czas(t)

Koresponduje z ... MD

35440: SPIND_OSCILL_TIME_CW (czas ruchu wahliwego dla kierunku M3)

NST "predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V380 x2002.5)
NST "ruch wahliwy przez PLC” (V380x 2002.4)

35500 35500
Numer MD Numer MD
Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 2

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

0: nie ma wptywu na interpolacje ruchu po torze

1: interpolacja ruchu po torze uzyskuje zezwolenie dopiero wtedy, gdy wrzeciono uzyskato
zadang predkos$¢ obrotowa (pasmo toleranciji jest nastawiane poprzez MD 35150).

2: funkcja jak przy wartosci=1, do tego: ,

Przed rozpoczeciem obrébki sg zatrzymywane réwniez wykonujgce ruch osie uczestniczace
w tworzeniu konturu. Np.: , praca z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami (G64) i prze-
faczenie przesuwu szybkiego (G0) w jednym bloku obrébki (G1, G2,..). Tor jest zatrzymy-
wany na ostatnim bloku GO i dalszy ruch nastepuje dopiero wtedy, gdy wrzeciono znajduje
sie w obszarze zadanym predkosci obrotowe;.

Przyktady zastosowania

patrz MD 35510

Koresponduje z

MD 35150: SPIND_DES_VELO_TOL (tolerancja predkosci obr. wrzeciona)
NST "wrzeciono w zakresie zadanym” (V390x 2001.5)
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35510
Numer MD

SPIND_STOPPED_AT_IPO_START
Zezwolenie dla posuwu przy wrzecionie zatrzymanym

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Gdy wrzeciono zostanie zatrzymane (M5), wowczas posuw po torze jest blokowany gdy ta
MD jest nastawiona a wrzeciono znajduje sie w trybie sterowania.

Gdy wrzeciono zatrzymato sie (nastawiony NST, "o$/wrzeciono zatrzymane" (V390x
0001.4)), posuw po torze uzyskuje zezwolenie.

Przyktady zastosowania

Przy pomocy MD35500 i tej MD 35510 mozna obchodzi¢ sie z posuwem po torze w zalez-
nosci od rzeczywistej predkosci obr. wrzeciona (tryb sterowania) w sposéb nastepujacy:
Jezeli wrzeciono znajduje sie w fazie przyspieszania (zaprogramowana zadana pred-
kos¢ obrotowa jeszcze nie uzyskana), posuw po torze jest blokowany.

Jezeli rzeczywista predkos¢ obrotowa odbiega o mniej niz tolerancja predkosci obr.
wrzeciona (MD 35150: SPIND_DES_VELO_TOL) od predkosci zadanej, posuw po torze
uzyskuje zezwolenie.

Jezeli wrzeciono znajduje sie w fazie hamowania, posuw po torze jest blokowany.
Gdy jest sygnalizowany stan zatrzymany wrzeciona (NST "o$/wrzeciono zatrzymane"
V390x 0001.4), posuw po torze uzyskuje zezwolenie.

o W przypadku blokéw z GO wptywanie nie jest aktywne.

Koresponduje z

MD 35500: SPIND_ON_SPEED_AT_IPO_START (zezwolenie dla posuwu w przypadku
wrzeciona w zakresie zadanym)

36720
Numer MD

DRIFT_VALUE
Warto$¢ podstawowa dryftu tylko dla wrzecion analogowych

Standardowe nastawienie

domysine: 0.0 | Min granica wprowadzania: -5.0 | Max granica wprowadzania: 5.0

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: %

Typ danych: DOUBLE

Obowigzuje od wersji oprogramowania: 1.1

Znaczenie:

Whpisana tutaj warto$¢ podstawowa dryftu jest w przypadku wrzeciona analogowego zawsze
wigczana jako dodatkowa warto$¢ zadana predkosci obrotowe;.

MD bez znaczenia przy

5.9.3 Dane nastawcze specyficzne dla wrzeciona

43210
Numer SD

SPIND_MIN_VELO_G25
Programowalne dolne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona przy G25

Standardowe nastawienie

*kk

domysine: 0.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje natychmiast

| Stopien ochrony: 7/7 | Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

W tej SD jest wprowadzane min ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona, ponizej ktore-
go wrzeciono nie moze zej$¢. NCK ogranicza zbyt matg zadang predkos$é obr. wrzeciona do
tej wartosci.

Zejscie ponizej min predkosci obrotowej wrzeciona moze nastapi¢ tylko przez:

korekcja wrzeciona 0%

M5

SO

NST "wrzeciono stop” (V380x 0004.3)

NST "zezwolenie dla regulatora” (V380x 0002.1)

NST "reset” (V3000 0000.7)

NST "reset wrzeciona” (V380x 0002.2)

NST "predkos$é obrotowa ruchu wahliwego” (V380x 2002.5)

SD bez znaczenenia
przy ...

innych rodzajach pracy wrzeciona niz ruch wahliwy

Przypadki specjalne,
btedy,

Warto$¢ w SD: SPIND_MIN_VELO_G25 moze zosta¢ zmieniona przez:

G25 S.... w programie

obstuga z HMI

Warto$¢ w SD: SPIND_MIN_VELO_G25 pozostaje zachowana po reset albo wylaczeniu
zasilania.

Koresponduje z ...

SD 43220: SPIND_MAX_VELO_G26
SD 43230: SPIND_MAX_VELO_LIMS (progr. ograniczenie predkosci obr. wrzeciona przy
G96)
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43220
Numer SD

SPIND_MAX_VELO_G26
Programowalne gérne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona przy G26

Standardowe nastawienie domysine: 1000.0 | Min granica wprowadzania: 0.0

*kk

| Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje natychmiast

| Stopien ochrony: 7/7 | Jednostka: obr./min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

W tej SD jest wprowadzane max ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona, ktérego
wrzeciono nie moze przekroczy¢. NCK ogranicza zbyt duzg zadang predkos¢ obrotowg
wrzeciona do tej wartosci.

SD bez znaczenia
przy....

innych rodzajach pracy wrzeciona niz ruch wahliwy.

Przypadki specjalne,
btedy, ........

Wartos¢ w tej SD: SPIND_MIN_VELO_G26 moze zosta¢ zmieniona przez:

e (26 S.... w programie obrébki

e obstuga z HMI

Warto$¢ w SD: SPIND_MIN_VELO_G26 pozostaje zachowana po reset albo wylaczeniu
zasilania.

Koresponduje z

SD 43210: SPIND_MIN_VELO_G25 (progr. ograniczenie predkosci obr. wrzeciona G25)
SD 43230: SPIND_MAX_VELO_LIMS (progr. ograniczenie predkosci obr. wrzeciona przy
G96)

43230
Numer SD

SPIND_MAX_VELO_LIMS
progr. ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G96

Standardowe nastawienie domysine: 100.0

*kk

| Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje natychmiast

| Stopien ochrony: 7/7 | Jednostka: obr./min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy statej predkosci skrawania (G96 i G97) dziata, oprocz stale dziatajgcych ograniczen,
dodatkowe ograniczenie, ktére jest wprowadzane w SPIND_MAX_VELO_LIMS.

Poza tym moze w SPIND_MAX_VELO_LIMS w programie obrébki zostaé zapisane przy
pomocy LIMS=.... .

SD bez znaczenia przy

wszystkich funkcjach wrzeciona oprécz G96 i G97 (stata predko$¢ skrawania)

Przyktady zastosowania

Przy przecinaniu i przy bardzo matych srednicach obrobki przy statej predkosci skrawania
(G96) wrzeciono z obrabianym przedmiotem (tokarka) wiruje coraz szybciej i w pozyciji osi
poprzecznej X=0 uzyskuje teoretycznie nieskonczenie wysokg predkos¢ obrotowg. W tych
przypadkach wrzeciono rozpedza sie do swojej max predkosci obrotowej aktualnego stopnia
przektadni (ew. ograniczonej przez G26). Jezeli wrzeciono szczegodlnie w przypadku G96
ma zosta¢ ograniczone do mniejszej predkosci obrotowej, mozna to zapisac przy pomocy
LIMS=.... SPIND_MAX_VELO_LIMS.

Przypadki specjalne,
btedy, ........

Warto$¢ w SD 43210: SPIND_MIN_VELO_LIMS moze zosta¢ zmieniona przez:

e LIMS S.... w programie obrébki

® obstuga z HMI

Warto$¢ w SDSPIND_MIN_VELO_LIMS pozostaje zachowana po reset albo wytaczeniu
zasilania sieciowego.

Koresponduje z

SD 43220: SPIND_MAX_VELO_G26 (max predko$¢ obrotowa wrzeciona)
SD 43210: SPIND_MIN_VELO_G25 (min predko$¢ obrotowa wrzeciona)
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5.10 Opisy sygnatéw
5.10.1 Sygnaly specyficzne dla osi/wrzeciona

VD370x 0000
Sygnat interfejsowy

Funkcja M dla wrzeciona
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC), specyficzne dla osi

Reakcja na zbocze:

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Ogdlnie funkcje M sa wyprowadzane specyficznie dla kanatu w V2500... W zakresie
V25001... trwajg one tylko przez jeden cykl PLC; w V25003... az do nowego wyprowadze-
nia. W tym NST "funkcja M dla wrzeciona" wybrane funkcje M dla wrzeciona sg do dyspozy-
cji jako catkowitoliczbowa aktualna warto$é PLC.

e M3 ->warto$c: 3

e M4 ->wartosc: 4

o M5 ->warto$¢: 5

Koresponduje z ...

NST "funkcja S dla wrzeciona” (VD370x 0004), specyficzna dla osi
NST przekazanie funkcji pomocniczej od kanatu NC (V2500...)

VD370x 0004
Sygnat interfejsowy

Funkcja S dla wrzeciona
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC), specyficzne dla osi

Reakcja na zbocze:

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Ogdlnie funkcja S jest specyficznie dla kanatu w VD2500 4000 przekazywana jako warto$é
zmiennoprzecinkowa do PLC.

W tym NST "Funkcja S dla wrzeciona" nastepuje wyprowadzenie jako wartos¢ zmienno-
przecinkowa do PLC specyficznie dla osi:

e S.... jako predkos$¢ obrotowa wrzeciona w 1/min (zaprogramowana wartos$¢)

e S.... jako stata predko$¢ skrawania w m/min wzgl. stopach/min przy G96

Nastepujace funkcje S nie sg tutaj wyprowadzane:

e S.... jako progr. ograniczenie predkosci obr. wrzeciona G25

e S.... jako progr. ograniczenie predkosci obr. wrzeciona G26

e S.... jako czas oczekiwania w obrotach wrzeciona

Koresponduje z ...

NST "funkcja M dla wrzeciona" (VD370x 0000), specyficzna dla osi
NST przekazana funkcja S" (VD2500 4000), specyficzna dla kanatu
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V380x 0002.2
Sygnat interfejsowy

Spindel-Reset/Skasowanie pozostatej drogi
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Niezaleznie od MD 35040: SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET zresetowanie wrzeciona ma
nastepujace skutki dla r6znych rodzajéw pracy wrzeciona:

Tryb sterowania: - wrzeciono zatrzymuje sie

- program przebiega dalej

- Wrzeciono pracuje dalej z kolejnymi poleceniami programowymi M i S
- ruch wahliwy jest przerywany

- osie pracujg dalej

- Program jest kontynuowany z aktualnym stopniem przektadni

- z nastgpng wartoscig M i wigkszg wartoscig S jest ewentualnie nasta-
wiany NST "zadana predkos$¢ obrotowa ograniczona" (V390x 2001.1).
- jest zatrzymywane

Ruch wahliwy:

Pozycjonowanie:

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Brak dziatania

Koresponduje z ...

MD 35040: SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET (wtasne zresetowanie wrzeciona)

NST "Reset” (V300 00000.7)

NST "skasowanie pozostatej drogi" (V380x 0002.2) jest inng nazwg tego samego sygnatu
ale dotyczaca osi

V380x 2000.3
Sygnat interfejsowy

Przektadnia jest przetgczona
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Gdy jest wiaczony nowy stopien przektadni, sg przez uzytkownika PLC nastawiane NST
"rzeczywisty stopien przektadni A do C" i NST "przekfadnia jest przetaczona". Przez to NCK
jest informowany, ze prawidtowy stopien przekfadni zostat pomysinie wtaczony. Zmiana
stopnia przekt. jest uwazana za zakonczong (jest cofany wybér rodz. pracy wrzeciona pozy-
cjonowanie), wrzeciono rozpedza sie na nowym stopniu przektadni do ostatniej. zaprogr.
predk. obr. i moze rozpocza¢ sie wykonywanie nastepnego bloku programu obrébki. NST
"przetaczenie przektadni” jest cofany przez NCK, po czym uzytkownik PLC cofa NST "prze-
ktadnia jest przetgczona"

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Brak dziatania

Sygnat bez znaczenia
przy .....

innych rodzajach pracy wrzeciona niz ruch wahliwy

Przypadki specjalne,
btedy

Jezeli uzytkownik PLC zasygnalizuje zwrotnie do NCK inny stopien przektadni, niz zostat
zgtoszony przez NCK do PLC jako stopien zadany, wowczas zmiana stopnia przekfadni jest
mimo to uwazana za pomysinie zakonczong i jest uaktywniany rzeczywisty stopien prze-
ktadni A do C.

Koresponduje z ...

NST "rzeczywisty stopien przektadni A” do “...C "(V380x 2000.0 do .2)
NST “"zadany stopien przektadni A” do “...C” (V390x 2000.0 do .2)
NST "przetaczenie stopnia przektadni” (V390x 2000.3)

NST "predkos$¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V380x 2002.5)
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V380x 2000.0 bis .2
Sygnat interfejsowy

Rzeczywisty stopien przektadni A do C
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze:

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 (stero-
wany stanem)

Gdy jest wiaczony nowy stopien przektadni, sg przez uzytkownika PLC nastawiane NST
"rzeczywisty stopien przektadni A" do "...C" i NST "stopien przektadni jest przetaczony".
Przez to NCK jest informowany, ze zostat pomysinie wigczony prawidtowy stopien przektad-
ni. Zmiana stopnia przekfadni jest uwazana za zakonczong (jest cofniety wybér rodzaju
pracy wrzeciona ruch wahliwy), wrzeciono rozpedza sie na nowym stopniu przektadni do
ostatniej zaprogramowanej predkosci obrotowej i moze rozpoczaé sie wykonywanie nastep-
nego bloku w programie obrobki.

Rzeczywisty stopien przektadni jest podawany w formie zakodowanej (warto$ci ABC).

Dla kazdego ze stopni przektadni jest zestaw parametréw, kidry jest nastepujaco przypo-
rzadkowany:

numer zestawu Dane zestawu danych Tres¢
parametrow Code
CBA
0 - Dane dla pracy osi wspotczynnik Kv
nadzory
1 000 Dane dla 1. stopnia przektadni predk. obrotowa M40
001 min/max predk. obrot.
.przyspieszenia
2 010 Dane dla 2. stopnia przektadni .itd.
3 011 Dane dla 3. stopnia przektadni
4 100 Dane dla 4. stopnia przektadni
5 101 Dane dla 5. stopnia przektadni
110

111

Przypadki specjalne,
btedy ....

Jezeli uzytkownik PLC zasygnalizuje zwrotnie do NCK inny stopien przektadni, niz zostat
zgtoszony przez NCK do PLC jako stopien zadany, wowczas zmiana stopnia przektadni jest
mimo to uwazana za pomysinie zakonczong i jest uaktywniany rzeczywisty stopien prze-
ktadni A do C.

Koresponduje z ...

NST "zadany stopien przektadni A” do “...C” (V390x 2000.0 do .2)
NST "przetaczenie stopnia przektadni” (V390x 2000.3)

NST "stopien przektadni jest przetgczony" (V380x 2000.3)

NST "predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V380x 2002.5)
Zestawy parametréw (MDs) dla stopni przektadni

V380x 2001.4
Sygnat interfejsowy

Nowa synchronizacja wrzeciona przy pozycjonowaniu 1
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1

Wrzeciono powinno przy pozycjonowaniu zostaé zsynchronizowane na nowo.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Brak dziatania

Sygnat bez znaczenia
przy ...

innych rodzajach pracy wrzeciona niz ruch wahliwy

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Wrzeciono posiada posredni system pomiarowy i miedzy silnikiem i Srodkiem do mocowania
moze wystgpic poslizg. Przy starcie procesu pozycjonowania, gdy sygnat=1, stare bazowa-
nie jest kasowane i znacznik zerowy jest szukany od nowa, zanim nastapi ruch do pozyc;ji
koricowe;j.

Koresponduje z ...

NST "bazowane/synchronizowane 1" (V390x 0000.4)

V380x 2001.6
Sygnat interfejsowy

Odwrécenie M3/M4
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Kierunek obrotow silnika wrzeciona zmienia sie przy nastepujacych funkcjach:
e M3

e M4

e M5

e SPOS z ruchu, nie dziata w przypadku SPOS ze stanu zatrzymanego.

Przykiad(y) zastosowa-
nia

Maszyna ma przetaczanie migdzy wrzecionem pionowym i poziomym. Przy tym konstrukcja
mechaniczna jest tak wykonana, ze w przypadku wrzeciona poziomego jest w zazebieniu o
jedno koto zgbate wigcej niz w przypadku wrzeciona pionowego. Dlatego w przypadku
wrzeciona pionowego musi zosta¢ zmieniony kierunek obrotow, jezeli wrzeciono M3 ma
wirowa¢ zawsze w prawo.
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V380x 2002.7 / .6
Sygnat interfejsowy

Zadany kierunek obrotéw w lewo / zadany kierunek obrotéw w prawo
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.: 1.1

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Gdy zostanie nastawiony NST "ruch wahliwy przez PLC", mozna przy pomocy obydwu NST
"zadany kierunek obrotéw w lewo i w prawo" zada¢ kierunek obrotu dla predkosci obr. ruchu
wahliwego. Przez to czasy dla ruchu wahliwego silnika wrzeciona sg ustalane przez to, ze
sg nastawiane dostatecznie diugie NST "zadany kierunek obrotu w lewo i w prawo".

Sygnat bez znaczenia
przy ...

innych rodzajach pracy wrzeciona niz ruch wahliwy.

Przykiad(y) zastosowa-
nia

patrz NST "ruch wahliwy przez PLC"

Przypadki specjalne,
btedy, ...

o Jezeli obydwa NST sg rownoczes$nie nastawione, nie jest wyprowadzana predkosc¢
obrotowa ruchu wahliwego.

e Gdy zaden NST nie jest nastawiony, nie jest wyprowadzana zadna predkos$¢ obr. ruchu
wahliwego.

Koresponduje z ...

NST "ruch wahliwy przez PLC” (V380x 2002.4)
NST "predko$¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V380x 2002.5)

V380x 2002.5
Sygnat interfejsowy

Predkos$¢ obrotowa ruchu wahliwego
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obow. od w. oprogr.: 1.1

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Jezeli ma zosta¢ przeprowadzona zmiana stopnia przektadni (jest nastawiony NST "przeta-
czenie przektadni" (V390x 2000.3)), tryb pracy wrzeciona zmienia sie na ruch wahliwy.
Zaleznie od tego, w jakim momencie czasu zostanie nastawiony NST "predkos¢ obrotowa
ruchu wahliwego" (V380x 2002.5), wrzeciono hamuje z réznymi przyspieszeniami do stanu
zatrzymanego.

1. NST "predkosc¢ obrotowa ruchy wahliwego" jest nastawiony zanim zostanie przez NCK
nastawiony NST "przetaczenie przektadni". Wrzeciono jest z przyspieszeniem przy ru-
chu wahliwym (MD: SPIND_OSCILL_ACCEL) hamowane do stanu zatrzymanego. Gdy
wrzeciono zatrzyma sie, natychmiast rozpoczyna sie ruch wahliwy.

2. NST "predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego jest nastawiana gdy NST "przetaczenie
przektadni” zostat nastawiony przez NCK i gdy wrzeciono zatrzymato sie. Regulacja po-
tozenia ulega wytaczeniu. Wrzeciono jest hamowane z przyspieszeniem w trybie regu-
lacji predkosci obrotowej. Gdy zostat nastawiony NST "predkos$¢ obrotowa ruchu wahli-
wego", wrzeciono rozpoczyna ruch wahliwy z przyspieszeniem ruchu wahliwego
(MD:SPIND_OSCILL_ACCEL).

Jezeli NST "ruch wahliwy przez PLC" (V380x 2002.4) nie jest nastawiony, jest przy pomocy

NST "predkos$é obrotowa ruchu wahliwego" przeprowadzany automatyczny ruch wahliwy w

NCK. Obydwa czasy dla kierunku obrotu sa wprowadzane w SPIND_OSCILL_TIME_CW

(czas ruchu wahliwego dla kierunku M3) i SPIND_OSCILL_TIME_CCW (czas ruchu wahli-

wego dla kierunku M4).

Jezeli jest nastawiony NST "ruch wahliwy przez PLC", jest przy pomocy NST "predkos¢ obr.

ruchu wahliwego" tylko w potaczeniu z NST "zadany kierunek obr. w prawo i w lewo" wy-

prowadzana predkos$¢ obrotowa. Ruch wahliwy, a wiec stata zmiana kierunku obrotu, jest

przeprowadzana przez uzytkownika PLC przy pomocy NST "zadany kier. obrotu w prawo i w

lewo.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Wrzeciono nie wykonuje ruchu wahliwego.

Sygnat bez znaczenia
przy ...

wszystkich rodzajach pracy wrzeciona oprécz ruchu wahliwego

Przykiad(y) zastosowa-
nia

Predkos$¢ obrotowa ruchu wahliwego jest stosowana, aby utatwi¢ wtaczenie nowego stopnia
przektadni.

Koresponduje z ...

NST ruch wahliwy przez PLC (V380x 2002.4)
NST zadany kierunek obrotu w lewo (V380x 2002.7)
NST zadany kierunek obrotu w prawo (V380x 2002.6)
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V380x 2002.4
Sygnat interfejsowy

Ruch wahliwy przez PLC
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Jezeli jest nastawiony NST "ruch wahliwy przez PLC", jest przy pomocy NST "predkos¢ obr.
ruchu wahliwego" tylko w potaczeniu z NST "zadany kierunek obr. w prawo i w lewo" wy-
prowadzana predkos$¢ obrotowa. Ruch wahliwy, a wiec stata zmiana kierunku obrotu, jest
przeprowadzana przez uzytkownika PLC przy pomocy NST "zadany kier. obrotu w prawo

i wlewo.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Jezeli NST "ruch wahliwy przez PLC" nie jest nastawiony, jest przy pomocy NST "predkos$c¢
obrotowa ruchu wahliwego" przeprowadzany automatyczny ruch wahliwy w NCK. Obydwa
czasy dla kierunkéw obrotu sg wprowadzane w MD 35440: SPIND_OSCILL_TIME_CW
(czas ruchu wahliwego dla kierunku M3) i MD 35450: SPIND_OSCILL_TIME_CCW (czas
ruchu wahliwego dla kierunku M4).

Przykiad(y) zastosowa-
nia

Jezeli nowego stopnia przektadni nie mozna mimo wielokrotnej proby wigczy¢ przy ruchu
wahliwym przez NCK, mozna przetaczy¢ na ruch wahliwy przez PLC. Przy tym obydwa
czasy dla kierunkéw obrotu mogg wéwczas by¢ dowolnie zmieniane przez uzytkownika
PLC. Przez to mozna zagwarantowac, by réwniez w niekorzystnych potozeniach kot zeba-
tych bylo mozliwe niezawodne przetgczanie stopni przekfadni.

Koresponduje z ...

MD 35440: SPIND_OSCILL_TIME_CW (czas ruchu wahliwego dla kierunku M3)
MD 35450: SPIND_OSCILL_TIME_CCW (czas ruchu wahliwego dla kierunku M4)
NST "predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V380x 2002.5)

NST “"zadany kierunek obrotu w lewo” (V380x 2002.7)

NST “"zadany kierunek obrotu w prawo” (V380x 2002.6)

Sygnaly od osi/wrzeciona

V390x 0000.0
Sygnat interfejsowy

Wrzeciono/nie 0$
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

0O$ maszyny pracuje jako wrzeciono w nastepujacych rodzajach pracy wrzeciona:

e sterowanie

e ruch wahliwy

e pozycjonowanie

e gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej

NST do osi (V380x 1000 bis V380x 1003) i od osi (V390x 1000 do V390x 1003) s niepo-
prawne.

NST do wrzeciona (V380x 2000 do V380x 2003) i od wrzeciona (V380x 2000 bis V380x
2003) sg poprawne.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

0$ maszyny pracuje jako 0$.

NST do osi (V380x 1000 do V380x 1003) i od osi (V390x 1000 do V390x 1003) sg popraw-
ne.

NST do wrzeciona (V380x 2000 do V380x 2003) i od wrzeciona (V380x 2000 do V380x
2003) sa niepoprawne.

Przyktady zastosowania

Jezeli w obrabiarce wrzeciono czasami pracuje jako o$ obrotowa (tokarka z wrzecio-
nem/osig C albo frezarka z wrzecionem/osig obrotowg do gwintowania otworu bez oprawki
wyréwnawczej), mozna z NST "wrzeciono/nie 0$" rozpozna¢, czy 0$ maszyny znajduje sie
w trybie pracy jako 0$ czy jako wrzeciono.
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V390x 2000.3
Sygnat interfejsowy

Przetaczenie przektadni
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Stopien przektadni mozna zadac¢:

e na state poprzez program obrébki (M41 do M45)

e automatycznie przez zaprogramowang predko$¢ obrotowg wrzeciona (M40)

M41 do M45:

e Stopien przektadni moze zosta¢ zadany w programie obrébki M41 do M45. Jezeli przez
M41 do M45 zostanie zadany stopien przektadni, ktéry jest nieréwny aktualnemu (rze-
czywistemu), jest nastawiany NST "przetgczenie przektadni” i NST "zadany stopien
przektadni A" do "...C".

M40:

e W wyniku M40 w programie obrébki stopien przektadni jest automatycznie ustalany
przez sterowanie. Nastepuje przy tym kontrola, na ktérym stopniu przekfadni zaprogra-
mowana predkos$¢ obrotowa wrzeciona (funkcja S) jest mozliwa. Gdy zostanie stwier-
dzony stopien przektadni, ktory jest nieréwny aktualnemu (rzeczywistemu), jest nasta-
wiany NST "przetaczenie przektadni” i NST "zadany stopien przektadni A" do "...C".

e Podczas gdy sygnat = 1, jest w komunikacie roboczym kanatu wyswietlany tekst "cze-
kanie na zmiane stopnia przektadni".

Przypadki specjalne,
btedy, ...

NST "przetaczenie stopnia przektadni” jest nastawiany tylko wtedy, gdy zostanie zadany
nowy stopien, ktéry jest nieréwny aktualnemu.

Koresponduje z ...

NST “"zadany stopien przektadni A” do “...C” (V390x 2000.0 do .2)
NST "rzeczywisty stopien przektadni A” do “...C” (V380x 2000.0 do .2)
NST "stopien przekiadni jest przetgczony" (V380x 2000.3)

V390x 2000.0 bis .2
Sygnat interfejsowy

Zadany stopien przektadni A do C
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Stopien przektadni mozna zadac¢:

e na state poprzez program obrébki (M41 do M45)

e automatycznie przez zaprogramowang predko$¢ obrotowg wrzeciona (M40)

M41 bis M45:

e Stopien przektadni moze zosta¢ zadany w programie obrébki M41 do M45. Jezeli po-
przez M41 do M45 zostanie zadany stopien przektadni, ktory jest nierowny aktualnemu
(rzeczywistemu), jest nastawiany NST "przetaczenie przektadni" i NST "zadany stopien
przektadni A" do "...C".

M40:

o W wyniku M40 w programie obrébki stopien przektadni jest automatycznie ustalany
przez sterowanie. Nastepuje przy tym kontrola, na ktérym stopniu przekfadni zaprogra-
mowana predkos¢ obrotowa wrzeciona (funkcja S) jest mozliwa. Gdy zostanie stwier-
dzony stopien przektadni, ktory jest nieréwny aktualnemu (rzeczywistemu), jest nasta-
wiany NST "przetaczenie przektadni” i NST "zadany stopien przektadni A" do "...C".

Zadany stopien przektadni jest wyprowadzany w formie kodowanej:

1. stopien przektadni 000(CBA)
1. stopienh przektadni 001
2. stopien przektadni 010
3. stopien przektadni 011
4. stopienh przektadni 100
5. stopien przektadni 101
wartos¢ niepoprawna 110
wartosé niepoprawna 111

Sygnat bez znaczenia
przy ...

innych rodzajach pracy wrzeciona niz ruch wahliwy.

Koresponduje z ...

NST "przetaczenie stopnia przektadni” (V390x 2000.3)
NST "rzeczywisty stopien przektadni A” do “...C” (V380x 2000.0 do .2)
NST "stopien przektadni jest przetaczony" (V380x 2000.3)
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V390x 2001.7
Sygnat interfejsowy

Rzeczywisty kierunek obrotow w prawo
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Gdy wrzeciono wiruje, jest przy pomocy NST "rzeczywisty kierunek obrotow w prawo" = 1
sygnalizowany kierunek obrotéw w PRAWO. Rzeczywisty kierunek obrotéw jest wyprowa-
dzany z przetwornika pomiarowego potozenia wrzeciona.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

|Gdy wrzeciono wiruje, jest przy pomocy NST "rzeczywisty kierunek obrotéw w prawo" = 0
sygnalizowany kierunek obrotéw w LEWO.

Sygnat bez znaczenia
przy ...

e Wrzeciono jest zatrzymane, NST "o$/wrzeciono zatrzymane" = 1 (w stanie zatrzymanym
nie jest mozliwa ewaluacja kierunku obrotéw)
o Wrzeciono bez przetwornika pomiarowego potozenia

Koresponduje z ...

NST "wrzeciono zatrzymane” (V390x 0001.4)

V390x 2001.5
Sygnat interfejsowy

Wrzeciono w zakresie zadanym
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Przy pomocy NST "wrzeciono w zakresie zadanym" nastepuje sygnalizacja, czy zaprogra-
mowana i ewentualnie ograniczona predkos$¢ obrotowa wrzeciona jest osiggnieta.

W rodzaju pracy wrzeciona sterowanie zadana predkos¢ obrotowa (zaprogramowana predk.
obr * korekcja wrzeciona, przy uwzglednieniu ograniczen) jest poréwnywana z predkosciag,
rzeczywistg. Gdy rzeczywista predkos¢ obrotowa odbiega od zadanej o mniej niz tolerancja
MD 35150: SPIND_DES_VELO_TOL, jest nastawiany NST "wrzeciono w zakresie zada-
nym.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Przy pomocy NST "wrzeciono w zakresie zadanym" nastepuje sygnalizacja, czy wrzeciono
znajduje sie jeszcze w fazie przyspieszenia, hamowania.

W rodzaju pracy wrzeciona sterowanie zadana predkos¢ obrotowa (zaprogramowana predk.
obr * korekcja wrzeciona, przy uwzglednieniu ograniczen) jest porownywana z predkoscia
rzeczywista. Gdy rzeczywista predkos$¢ obrotowa odbiega od zadanej o wigcej niz tolerancja
SPIND_DES _VELO_TOL, jest cofany NST "wrzeciono w zakresie zadanym".

Sygnat bez znaczenia
przy ...

wszystkich rodzajach pracy wrzeciona oprécz pracy ze sterowang predkoscig obrotowa,
(sterowanie).

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Gdy wrzeciono znajduje sie w fazie przyspieszania (zaprogramowana zadana predkosé
obrotowa jeszcze nie jest uzyskana), musi z reguty zosta¢ zablokowany posuw po torze.
Moze to nastgpi¢ w nastepujacy sposob:

e NST "wrzeciono w zakresie zadanym podlega ewaluacji" i jest nastawiany NST "blokada
posuwu (V3200 0006.0).

e Jest nastawiana MD 35500: SPIND_ON_SPEED_AT_IPO_START (zezwolenie dla
posuwu przy wrzecionie w zakresie zadanym) i NCK nastepnie ocenia wewnetrznie, czy
wrzeciono znajduje sie w zakresie zadanym. Posuw po torze uzyskuje zezwolenie do-
piero wtedy, gdy wrzeciono znajduje sie w zakresie zadanym. Osie pozycjonowania nig-
dy nie sg zatrzymywane przez te funkcje.

Koresponduje z ...

MD 35500: SPIND_DES_VELO_TOL (tolerancja predko$ci obrotowej wrzeciona)

V390x 2001.2
Sygnat interfejsowy

Zadana predkos$¢ obrotowa zwiekszona (zaprogramowana predko$¢ obrotowa za niska)
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Gdy jest programowana predkos$é obrotowa wrzeciona (1/min) albo stata predkos$é skrawa-
nia (m/min wzgl. stop/min), wéwczas nastgpito zejscie ponizej jednej z nastepujacych warto-
Sci granicznych:

e min predkos$¢ obrotowa zadanego stopnia przektadni

min predkosc¢ obrotowa wrzeciona

ograniczenie predkosci obrotowej przez PLC

progr. ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G25

progr. ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona przy G96 Predkos¢ obrotowa wrze-
ciona jest ograniczana do min wartosci graniczne;.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Gdy jest programowana predkos$é obrotowa wrzeciona (1/min) albo stata predko$é skrawa-
nia (m/min wzgl. stép/min), nie nastapito zejscie ponizej wartosci granicznych.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Z NST "zadana predkos¢ obrotowa zwiekszona" mozna rozpoznac, ze zaprogramowanej
predkosci obrotowej nie mozna uzyskac¢. Uzytkownik PLC moze rozpoznac tej stan jako

niedopuszczalny i zablokowa¢ posuw po torze, albo moze on zablokowa¢ posuw po torze
wzgl. caty kanat. W przypadku NST "wrzeciono w zakresie zadanym" obrébka nastepuje.
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V390x 2001.1
Sygnat interfejsowy

Zadana predkos$¢ obrotowa ograniczona (zaprogramowana predkos$é obrotowa za wysoka)
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Gdy jest programowana predkos$é obrotowa wrzeciona (1/min) albo stata predko$é skrawa-
nia (m/min wzgl. stép/min), wéwczas nastapito przekroczenie jednej z nastepujacych warto-
$ci granicznych:

e max predkos$¢ obrotowa zadanego stopnia przektadni

max predkos¢ obrotowa wrzeciona

ograniczenie predkosci obrotowej przez sygnat interfejsowy od PLC

progr. ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G26

progr. ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona przy G96

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona jest ograniczana do max warto$ci granicznej.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Gdy jest programowana predko$¢ obrotowa wrzeciona (1/min) albo stata predkos$¢ skrawa-
nia (m/min wzgl. stép/min), nie nastapito przekroczenie warto$ci granicznych.

Koresponduje z ...

Z NST "zadana predkos$¢ obrotowa ograniczona" mozna rozpoznac, ze zaprogramowanej
predkosci obrotowej nie mozna uzyskaé. Uzytkownik PLC moze rozpoznac tej stan jako

niedopuszczalny i zablokowa¢ posuw po torze, albo moze on zablokowa¢ posuw po torze
wzgl. caty kanat. W przypadku NST "wrzeciono w zakresie zadanym" obrébka nastepuje.

V390x 2001.0
Sygnat interfejsowy

Przekroczona granica predkosci obrotowej
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Jezeli rzeczywista predko$c obrotowa przekracza o wiecej niz tolerancja predk. obr. wrze-
ciona MD 35150: SPIND_DES_VELO_TOL max predko$c¢ obrotowg MD 35100:
SPIND_VELO_ LIMIT, jest nastawiany NST "granica predkos$ci obrotowej przekroczona"

i jest wyprowadzany alarm 22050 "maksymalna predkosc obrotowa osiagnieta”. Wszystkie
osie i wrzeciona kanatu sg hamowane.

Koresponduje z ...

MD 35150: SPIND_DES_VELO_TOL (tolerancja predkosci obrotowej wrzeciona)
MD 35100: SPIND_VELO_LIMIT (max predko$¢ obrotowa wrzeciona)
Alarm 22050 "maksymalna predko$¢ obrotowa zostata osiggnieta”

V390x 2002.7
Sygnat interfejsowy

Aktywny rodzaj pracy wrzeciona sterowanie
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Przy nastepujacej funkcji wrzeciono znajduje sig w trybie sterowania: zadany kierunek
obrotéw wrzeciona M3/M4 albo stop wrzeciona M5

Koresponduje z ...

NST "aktywny rodzaj pracy wrzeciona ruch wahliwy” (V390x 2002.6)
NST "aktywny rodzaj pracy wrzeciona pozycjonowanie” (V390x 2002.5)

V390x 2002.6
Sygnat interfejsowy

Aktywny rodzaj pracy wrzeciona ruch wahliwy
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Wrzeciono znajduje sie w ruchu wahliwym, gdy przez automatyczny wybér stopnia prze-
ktadni (M40) albo przez M41 do M45 zostat zadany nowy stopien przektadni (jest nastawio-
ny NST "przetaczenie przektadni"). NST "przetaczenie stopnia przektadni” jest nastawiany
tylko wtedy, gdy zostanie zadany nowy stopien, ktory jest nieréwny aktualnemu.

Koresponduje z ...

NST "aktywny rodzaj pracy wrzeciona sterowanie” (V390x 2002.7)
NST "aktywny rodzaj pracy wrzeciona pozycjonowanie” (V390x 2002.5)
NST "przetaczenie stopnia przektadni” (V390x 2000.3)

V390x 2002.5
Sygnat interfejsowy

Aktywny rodzaj pracy wrzeciona pozycjonowanie
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Przy zaprogramowaniu SPOS=.... wrzeciono znajduje sie w trybie pozycjonowania.

Koresponduje z ...

NST "aktywny rodzaj pracy wrzeciona sterowanie” (V390x 2002.7)
NST "aktywny rodzaj pracy wrzeciona ruch wahliwy” (V390x 2002.6)
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V390x 2002.3
Sygnat interfejsowy

Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej aktywne
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

W funkcji gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej (interpolacja gwintu G331/G332)
wrzeciono pracuje bez oprawki wyréwnawcze;j.

Przy gwintowaniu otworu bez oprawki wyréwnawczej programowanie predkosci obrotowej
wrzeciona nastepuje réwniez pod S... w 1/min, jednak kierunek obrotéw jest zapisywany
jako znak skoku gwintu.

Nie nastepuje reakcja wzgl. aktualizacja wszystkich sygnatéw interfejsowych specyficznych
dla wrzeciona, jak:

NST "reset wrzeciona”

NST ”synchronizacja wrzeciona”

NST "odwrécenie M3/M4”

NST "wrzeciono w zakresie zadanym”

NST "programowana predko$¢ obrotowa zbyt wysoka”

Przykiad(y) zastosowa-
nia

Podczas gwintowania bez oprawki wyréwnawczej niektére funkcje nie powinny by¢ stoso-

wane.

e Cofniecie NST "zezwolenie dla regulatora” (V380x 0002.1)

e NST "nastawienie posuw stop" (V380x 0004.3)

e Reset

e Przy uruchamianiu wytaczenia awaryjnego podczas gwintowania otworu nalezy pamie-
ta¢ o tym, Zze narzedzie i obrabiany przedmiot sg potgczone ksztattowo.

Koresponduje z ...

V390x 2002.0
Sygnat interfejsowy

Stata predkos$¢ skrawania aktywna
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Przy zaprogramowaniu z G96 S... jest wykonywana funkcja stata predko$¢ skrawania.
Stowo S obowigzuje teraz jako warto$¢ skrawania.

Koresponduje z ...
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Wrzeciono (S1)

5.11 Tablice danych, listy

5.11 Tablice danych, listy

5.11.1 Sygnaly interfejsowe

Numer | Bit | Nazwa [ Odsytacz
Specyficzne dla osi
VD30x 0000 - Funkcja M dla wrzeciona (DINT), specyficzna dla osi
VD30x 0004 - Funkcja S dla wrzeciona (REAL), specyficzna dla osi
VB380x 0000 - Korekcja posuwu
V380x 0001 7 Korekcja dziata
V380x 0001 5 System pomiaru potozenia
V380x 0001 .3 Blokada osi/wrzeciona
V380x 0002 2 Zresetowanie wrzeciona / skasowanie pozostatej drogi
V380x 0002 A Zezwolenie dla regulatora
V380x 0003 .6 Ograniczenie predkosci / predkosci obrotowej wrzeciona
V380x 2000 3 Przektadnia jest przetgczona
VV380x 2000 .0do .2 Rzeczywisty stopien przektadni Ado ... C
V380x 2001 4 Nowa synchronizacja przy pozycjonowaniu 1 (wrzeciono)
V380x 2001 .6 Odwrdcenie M3/M4
V380x 2002 7 Zadany kierunek obrotéow w lewo
V380x 2002 .6 Zadany kierunek obrotéw w prawo
V380x 2002 5 Predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego
V380x 2002 4 Ruch wahliwy przez PLC
VB380x 2003 - Korekcja wrzeciona
V390x 0000 7 Pozycja uzyskana z zatrzymaniem doktadnym dokfadnie
V390x 0000 .6 Pozycja uzyskana z zatrzymaniem doktadnym zgrubnie
V390x 0000 4 Bazowane/synchronizowane 1
V390x 0000 2 Czestotliwos$¢ graniczna przetwornika przekroczona 1
V390x 0000 .0 Wrzeciono/brak osi
V390x 0001 7 Regulator pradu aktywny
V390x 0001 .6 Regulator predkosci obrotowej aktywny
V390x 0001 5 Regulator potozenia aktywny
V390x 0001 4 O$/wrzeciono zatrzymane (0 < Nmin)
V390x 2000 .3 Przetaczenie przektadni
V390x 2000 .0do .2 Zadany stopien przektadni Ado ...C
V390x 2001 N4 Rzeczywisty kierunek obrotéw w prawo
V390x 2001 .5 Wrzeciono w zakresie zadanym
V390x 2001 2 Zadana predkos$¢ obrotowa zwiekszona
V390x 2001 N Zadana predkos¢ obrotowa ograniczona
V390x 2001 .0 Granica predkosci obrotowej przekroczona
V390x 2002 7 Aktywny rodzaj pracy wrzeciona sterowanie
V390x 2002 .6 Aktywny rodzaj pracy wrzeciona ruch wahliwy
V390x 2002 5 Aktywny rodzaj pracy wrzeciona pozycjonowanie
V390x 2002 3 Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej aktywne
V390x 2002 .0 Stata predko$c¢ skrawania aktywna (G96)
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Wrzeciono (S1)

5.11 Tablice danych, listy

5.11.2 Dane maszynowe

Numer Identyfikator Nazwa | Odsytacz
Specyficzne dla kanatu
20090 | SPIND DEF_MASTER_SPIND | Wrzeciono wiodace |
Specyficzne dla osi
30134 IS_UNIPOLAR_OUTPUT[0] Wyjscie wartosci zadanej jest jednobiegun.
30300 IS ROT_AX O$ obrotowa R2
30310 ROT_IS MODULO Konwersja modulo R2
30320 DISPLAY_IS MODULO Wys$wietlenie pozycji R2
31050 * DRIVE_AX_RATIO_DENOMI[n] Mianownik przektadni obcigzenia G2
31060 * DRIVE_AX_RATIO_NUMERAIn] Licznik przektadni obciazenia G2
32200 * POSCTRL_GAINI[n] Wspétczynnik KV G2
32810 EQUIV_SPEEDCTRL_TIME[n] Zastepcza stata czasowa obwdd regulacji K3
predkosci obrotowej dla sterowania wyprze-
dzajacego
34040 REFP_VELO SEARCH MARKER Predkos$¢ wytaczenia w punkcie odniesienia | R1
34060 REFP_MAX MARKER DIST Nadzor odlegtosci od znacznika zerowego R1
34080 REFP_MOVE_DIST Odstep punktu zerowego / punkt docelowy R1
w przypadku systemu z kodowanymi odste-
pami
34090 REFP_MOVE_DIST_CORR Przesunigcie punktu odniesienia / przesu- R1
niecie absolutne z kodowanymi odstepami
34100 REFP_SET_POS Warto$¢ punktu odniesienia R1
34200 ENC_REFP_MODE Tryb bazowania R1
35000 SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX Przyporzadkowanie wrzeciona do osi ma-
szyny
35010 GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE Zmiana stopnia przekfadni jest mozliwe
35040 SPIND_ACTIVE_AFTER _RESET Wrzeciono aktywne po zresetowaniu
35100 SPIND_VELO_LIMIT Max predkos¢ obrotowa wrzeciona
35110 * GEAR_STEP_MAX_VELO[n] Max predkos$¢ obrotowa dla zmiany stopnia
przektadni
35120 ¢ GEAR_STEP_MIN_VELQIn] Min predkos$¢ obrotowa dla zmiany stopnia
przektadni
35130 ¢ GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT[n] Max predkos¢ obrotowa stopnia przektadni
35140 * GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT[n] Min predkos$¢ obrotowa stopnia przekfadni
35150 SPIND_DES VELO _TOL Tolerancja predkosci obrotowej wrzeciona
35160 SPIND_EXTERN_VELO_LIMIT Ograniczenie predkosci obrotowej wrzecio-
naod PLC
35200 * GEAR_STEP_SPEEDCTRL_ACCEL[n] | Przyspieszenie w pracy z regulacja predko-
Sci obrotowej
35210 * GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL[n] Przyspieszenie w pracy z regulacjg potoze-
nia
35300 SPIND_POSCTRL_VELO Predkos$¢ obrotowa wigczenia regulacji
potozenia
35310 SPIND_POSIT_DELAY_TIME[n] Czas zwioki pozycjonowania
35350 SPIND_POSITIONING_DIR Kierunek obrotu przy pozycjonowaniu w
przypadku wrzeciona nie zsynchronizowa-
nego
35400 SPIND_OSCILL DES VELO Predkos$¢ obrotowa ruchu wahliwego
35410 SPIND_OSCILL_ACCEL Przyspieszenie przy ruchu wahliwym
35430 SPIND_OSCILL_START DIR Kierunek startu ruchu wahliwego
35440 SPIND_OSCILL_TIME_CW Czas ruchu wahliwego dla kierunku M3
35450 SPIND_OSCILL_TIME_CCW Czas ruchu wahliwego dla kierunku M4
35500 SPIND_ON_SPEED_AT_IPO_START Zezwolenie na posuw przy wrzecionie w
zakresie zadanym
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Numer | Identyfikator | Nazwa | Odsytacz
Specyficzne dla osi
35510 SPIND_STOPPED_AT_IPO_START | Zezwolenie dla posuwu przy wrzecionie za-
trzymanym
36060 STANDSTILL_VELO _TOL Predkos$¢é progowa "o$/wrzeciono zatrzymane” A3
36200 * AX_VELO_LIMIT[n] Warto$¢ progowa dla nadzoru predkosci A3
36300 ENC_FREQ_LIMIT Czestotliwo$¢ graniczna przetwornika A3
36302 ENC_FREQ_LIMIT_LOW Czestotliwos$¢ graniczna przetwornika nowa R1
synchronizacja
36720 DRIFT_VALUE Warto$¢ podstawowa dryftu
5.11.3 Dane nastawcze
Numer | Identyfikator | Nazwa | Odsytacz
Ogdlne
41200 [ JOG_SPIND SET VELO [ Predko$é JOG dla wrzeciona [ H1
Specyficzne dla wrzeciona
43210 SPIND MIN VELO G25 progr. ograniczenie predk. obr. wrzeciona G25
43220 SPIND_MAX_VELO_G26 progr. ograniczenie predk. obr. wrzeciona G26
43230 SPIND_MAX_VELO_LIMS progr. ograniczenie predk. obr. wrzeciona przy
G96
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Notatki
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Osie obrotowe (R2) 6

6.1 Ogodlnie
Cechy osi obrotowej

Osie obrotowe sg z zasady programowane w stopniach. Z reguty charakteryzujg sie
tym, ze po doktadnie 1 obrocie ponownie przyjmujg tq samg pozycje (modulo 360
stopni). Zaleznie od przypadku zastosowania zakres ruchu osi obrotowej moze
zosta¢ ograniczony do mniej niz 360 stopni (np. osie skretne dla uchwytu narze-
dzia) albo bez konca (np. przy ruchach obrotowych narzedzia albo obrabianego
przedmiotu).

Definicja osi obrotowej

Os jest przy pomocy MD 30300: IS_ROT_AX = 1 deklarowana jako o$ obrotowa.

Wskazéwka

Osie geometryczne (X, Y, Z) nie dajg sie zastosowac jako osie obrotowe albo wrze-
ciono. MD 20050: AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB (przyporzadkowanie o$ geo-
metryczna - 0$ kanatu) ustala te osie geometryczne.

Adresy osi, identyfikatory osi, kierunek

Kantezjanski uktad wspohrzednych +‘Y

-X QD -7

C
+7 * +A + X

y-v

Rysunek 6-1 Okreslenia osi i dodatni kierunek obrotéw qgj obrotowych

Dla osi / osi obrotowych moze zostac¢ rowniez ustalone adresowanie rozszerzone
(np. C2=) albo nazwa osi przez zaprojektowanie w MD 1000:
AXCONF_MACHAX_NAME_TAB wzgl. MD 20080:
AXCONF_CHANAX_NAME_TAB.
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Osie obrotowe

6.1 Ogdlnie

Jednostki miary

Posuw

Standardowo w przypadku osi obrotowych obowigzujg dla wprowadzania i wy-
prowadzania nastepujgce jednostki miary:

Wielkos¢ fizyczna Jednostka
Pozycja katowa stopien
Programowana predko$¢ katowa stopni/minute

MD dla predkosci katowej obr./minute N
MD dla przyspieszenia katowego obr./sekunde® "
MD dla katowego ograniczenia przyspie- | obr./sekunde® "
szenia drugiego stopnia

Te jednostki sg interpretowane przez sterowanie w przypadku danych maszynowych specy-
ficznych dla osi, gdy tylko o$ zostanie zadeklarowana jako o$ obrotowa.

Literatura: Rozdziat "Predkosci, systemy wartosci zadanej/rzeczywistej, re-
gulacja"

Zaprogramowany posuw F odpowiada tylko w przypadku jedynych w bloku osi
obrotowych predkosci katowej [stopni/min].
Jezeli osie obrotowe i osie liniowe w przypadku G94 albo G95 realizujg wspdlnie
ruch po torze, wowczas posuw nalezy interpretowac w jednostce miary osi linio-
wych [np. mm/min, cali/min].
Predkos$¢ styczna osi obrotowej odnosi sie przy tym do $rednicy DE ($rednica
jednostkowa DE = 360/r mm, gdzie = = stata okregu).
Jezeli $rednica jest rowna $rednicy jednostkowej (D=DE), wéwczas zaprogramo-
wana predkos¢ katowa w stopniach/min i predko$¢ styczna w mm/min sg liczbo-
wo sobie réwne.
Przy nastawieniu systemu calowego obowigzujg odpowiednio "cale" zamiast
"mm".
Dla predkosci stycznej obowigzuje ogdlnie:
F=Fw*D/DE F = predkos$¢ styczna [mm/min]

Fw = predkos¢ katowa [stopni/min]

D = $rednica, na ktorej dziata F [mm]
gdzie DE=360/n DE = $rednica jednostkowa [mm]

n = stata okregu Pi = 3,14...

Predkos$¢ JOG w przypadku osi obrotowych

6-130

Przy pomocy SD 41130: JOG_ROT_AX_SET_VELO (predkos¢ JOG w przypadku
osi obrotowych) mozna ustali¢ predkos¢ JOG obowigzujaca dla wszystkich osi
obrotowych.

Gdy w danej nastawczej zostanie wpisana wartos¢ = 0, wéwczas jako predkos¢
JOG dla osi obrotowej dziata specyficzna dla osi MD 32020: JOG_VELO (kon-
wencjonalna predkos¢ osi).

Literatura: Rozdziat "Ruch reczny i ruch koétkiem recznym”
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Osie obrotowe (R2)

6.2 Modulo 360 stopni

Programowe wylaczniki krancowe
Programowe wytaczniki kraricowe i ograniczenia pola roboczego dziatajg i sg
w przypadku osi skretnych potrzebne z ograniczonym zakresem pracy Natomiast
w przypadku osi obrotowych obracajgcych sie bez kohca nastepuje przy pomocy
(MD 30310: ROT_IS_MODULO=1) specyficzne dla osi wylaczenie aktywnosci
programowych wylgcznikow krancowych i ograniczen pola roboczego.

Literatura: Rozdziat "Nadzér osi”

6.2 Modulo 360 stopni

Pojecie "modulo 360 stopni”
Pod pojeciem "modulo" w przypadku osi obrotowej rozumie sie wewnetrzne
w sterowaniu odwzorowanie pozycji osi obrotowej w zakresie od 0 do 359,999
stopni. Przy zadaniach drogi > 360 stopni (np. przy programowaniu wymiaru przy-
rostowego G91) pozycja jest odwzorowywana przez wewnetrzne w sterowaniu
przeliczanie w zakresie warto$ci miedzy 0 do <360. Odwzorowanie odbywa sie
zarowno w rodzaju pracy JOG jak tez w AUTOMATYCE. Wyjatek: wyswietlenie
danych serwisowych.

Ustawienia danych maszynowych

Przy pomocy danych maszynowych mozna zaleznie od wymagan maszyny dla
kazdej osi obr. indywidualnie ustali¢ programowanie i pozycjonowanie (MD
30310: ROT_IS_MODULDO) jak tez wyswietlanie pozycji (MD 30320:
DISPLAY_IS_MODULO) w modulo 360 stopni.

Os jest modulo

MD 30310 : ROT_IS_MODULO = 1:

Przy uaktywnieniu danej maszynowej nastepuje specjalne zachowywanie si¢ osi
obrotowej.

Przez to jest ustalane zachowywanie sie osi obrotowej pod wzgledem pozycjono-
wania przy programowaniu (G90, AC, ACP, ACN albo DC). Jest przy tym we-
wnetrznie w sterowaniu po wliczeniu aktualnych przesunie¢ punktu zerowego
przeprowadzane przedstawienie modulo 360°. Nastepnie nastepuje

w ramach jednego obrotu ruch do tak obliczonej pozyc;ji.

Programowe wytgczniki kraricowe i ograniczenia pola roboczego nie dziatajg

a zakres pracy w wyniku tego nie ma konca.

Dla osi modulo powinno rowniez by¢ zawsze wybrane wyswietlanie pozycji modu-
lo 360° (MD 30320: DISPLAY_IS_MODULO = 1).

Wyswietlenie pozycji modulo

MD 30320: DISPLAY_IS_MODULO = 1:

W przypadku osi obrotowych wyswietlanie pozycji jest czesto potrzebne jako
"modulo 360°” (1 obroét); tzn. wyswietlenie jest przy dodatnim kierunku obrotow
wewnetrznie w sterowaniu po 359,999° okresowo cofane na 0,000° ; przy ujem-
nym kierunku obrotéw pozycje sg réwniez wyswietlane w zakresie 0°...359,999°.
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6.3 Programowanie osi obrotowych

MD 30320: DISPLAY_IS_MODULO = 0:

W przeciwienstwie do wyswietlania modulo 360° przy wyswietlaniu pozycji abso-
lutnej, np. przy dodatnim kierunku obrotéw po 1 obrocie nastepuje wyswietlenie
+360°, po 2 obrotach +720° itd.. Tutaj zakres wyswietlania jest ograniczony przez
sterowanie jak w przypadku osi liniowych.

6.3 Programowanie osi obrotowych

6.3.1

Wskazéwka
Informacje ogolne dot. programowania prosze przeczytaé w:
Literatura: “Obstuga i programowanie”

Os obrotowa przy aktywnej konwersji modulo

Programowanie wymiaru absolutnego (AC, ACP, ACN, G90)

Przyktad z ACP: C=ACP(5.33) , ogdlnie:

Wartos¢ okresla pozycje docelowg osi obrotowej w zakresie 0 ... 359,999
stopni. Przy wartosciach ze znakiem ujemnym albo = 360 stopni jest sygnali-
zowany alarm 16830 “Zaprogramowano nieprawidiowg pozycje modulo”.
Przy pomocy ACP (dodatni) i ACN (ujemny) jest jednoznacznie ustalany
kierunek ruchu osi obrotowej (niezaleznie od pozycji rzeczywistej).

Przy zaprogramowaniu AC wzgl. z G90 kierunek ruchu jest zalezny od pozy-
cji rzeczywistej osi. Jezeli pozycja docelowa jest wieksza od rzeczywistej, 0s
wykonuje ruch w dodatnim kierunku obrotéw, w przeciwnym przypadku w kie-
runku ujemnym.

Zastosowanie ACP i ACN: przy niesymetrycznych obrabianych przedmiotach
musi by¢ mozliwo$¢ predefiniowania kierunku obrotu, aby wykluczy¢ kolizje
przy ruchu obrotowym.

Programowanie wymiaru absolutnego po najkrétszej drodze (DC)

6-132

Przyktad z DC: C=DC(25.3), ogdlnie: nazwa osi=DC(wartos¢)

Wartosc¢ okresla pozycje docelowa osi obrotowej w zakresie 0 ... 359,999
stopni. W przypadku wartosci ze znakiem ujemnym albo = 360 stopni jest sy-
gnalizowany alarm 16830 “Zaprogramowana nieprawidtowa pozycja modulo”.
Przy pomocy DC (Direct Control) o$ obrotowa wykonuje ruch po najkrétszej
drodze do zaprogramowanej pozycji absolutnej w ramach jednego obrotu
(ruch max +180 stopni).

Zaleznie od aktualnej pozycji rzeczywistej sterowanie kierunek obrotu i droge
duchu. Jezeli droga do wykonania jest taka sama w obydwu kierunkach (180
stopni), pierwszenstwo ma kierunek dodatni.

Przyktad zastosowania DC: st6t obrotowy ma w najkrétszym czasie (a przez
to po najkrétszej drodze) wykonaé ruch do pozycji zmiany.

Wskazowka: Gdy w przypadku osi liniowej zostanie zaprogramowane DC, wow-
czas nastepuje komunikat alarmowy 16800 "Polecenie przejazdu DC jest niedo-
zwolone".
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6.3 Programowanie osi obrotowych

Programowanie wymiaru przyrostowego (IC, G91)
Wartosc¢ okresla droge ruchu osi obrotowej. Warto$¢ moze by¢ ujemna a réwniez
= 360 stopni.
Znak wartosci zadaje konieczny kierunek ruchu osi obrotowe;.
Przyktad:

C=IC(720) ;08 C wykonuje ruch przyrostowy w kierunku dodatnim o 720° (2 obroty)
C=IC(-180) ;0$ C wykonuje ruch przyrostowy w kierunku ujemnym o 180°

Zakres ruchu bez konca

Gdy tylko jest aktywna funkcja modulo, zakres ruchu nie jest ograniczany (pro-
gramowe wytgczniki krancowe nie sg aktywne). Przez odpowiednie zaprogramo-
wanie o$ obrotowa moze wykonywac ruch bez konca.
Przyktad:

N10 LOOP: C=IC(7200)

N20 GOTOB LOOP

6.3.2 Os obrotowa bez konwersji modulo

Programowanie wymiaru absolutnego (AC, G90)

Przykiad dla AC: C=AC(-410) , ogdlnie: nazwa 0si=AC (+/-wartosc¢)

o Wartos¢ i jej znak jednoznacznie okreslajg pozycje docelowa osi obrotowe;j.
Warto$¢ moze by¢ w zakresie +/-360 stopni. Warto$¢ pozyciji jest ogranicza-
na przez programowe wytaczniki krancowe.

o Kierunek ruchu jest okreslany przez sterowanie zaleznie od wyposazonej
w znak rzeczywistej pozycji osi obrotowe;.

e  Przy zaprogramowaniu ACP wzgl. ACN sg sygnalizowane alarmy 16810
"Polecenie przejazdu ACP jest niedozwolone" wzgl. 16820 "Polecenie prze-
jazdu ACN jest niedozwolone".

Programowanie wymiaru absolutnego po najkrotszej drodze (DC)

Przyktad dla DC: C=DC(60.3), ogdlnie: nazwa osi=DC(wartosc¢)

Roéwniez gdy o$ obrotowa nie jest zdefiniowana jako 0§ modulo, 0o$ moze byé
pozycjonowana przy pomocy DC (Direct Control). Przy tym zachowanie sig jest
odpowiednio jak 0$ modulo.

Programowanie wymiaru przyrostowego (IC, G91)

Przykiad dla IC: C=IC(-532.4) , ogdInie: nazwa osi=IC(+/-wartos¢)

Przy programowaniu w wymiarze przyrostowym os obrotowa przebywa identycz-
ng droge jak w przypadku osi modulo. Droga ruchu jest tutaj jednak ograniczona
przez programowe wytgczniki krancowe.
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6.4 Opisy danych (MD, SD)

Ograniczony zakres ruchu
Droga ruchu jest odpowiednio ograniczona jak w przypadku osi liniowych. Grani-
ce zakresu sg ustalane przez programowe wytaczniki krancowe plus
i minus.

6.4 Opisy danych (MD, SD)

6.4.1 Dane maszynowe specyficzne dla osi/wrzeciona

30300 IS_ROT_AX

Numer MD Os obrotowa

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

Typ danych: BOOLEAN | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: 1: Os: 0§ jest definiowana jako "o$ obrotowa".

Jednostki specyficznych dla osi danych maszynowych i nastawczych sa przy standardo-
wym ustawieniu sterowania interpretowane nastepujaco:

e pozycje w stopniach

e predkosci w obr./min

e«  przyspieszenia w obr./s?

e ograniczenie przysp. drugiego stopnia w obr./s®
Wrzeciono:

W przypadku wrzeciona nalezy dang maszynowg z zasady nastawi¢ na "1", w przeciw-
nym przypadku jest sygnalizowany alarm 4210 "Brakuje deklaracji osi obrotowej".
0: O$ jest definiowana "o$ liniowa".

Przypadki specjalne, w przypadku osi: alarm 4200, gdy o$ jest juz zdefiniowana jako 0$ geometryczna.

btedy, ........ w przypadku wrzeciona: alarm 4210

Koresponduje z Nastepujace dane maszynowe dziatajg dopiero po uaktywnieniu MD 30300:1S_ROT_AX =
1:

e MD 30310:ROT_IS_MODULO (Modulowandlung fiir Rundachse)
e MD 30320:DISPLAY_IS_MODULO (Positionsanzeige ist Modulo)
e MD 10210:INT_INCR_PER_DEG (doktadnos¢ obliczania pozycji katowych)

Dalej idgca literatura Tab. 2.2 Mozliwo$ci kombinowania danych maszynowych

30310 ROT_IS_MODULO

Numer MD Konwersja modulo dla osi obrotowe;j

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

Typ danych: BOOLEAN | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: 1: Przy pozycjach zadanych dla osi obrotowej nastepuje konwersja modulo.

Programowe wytaczniki krancowe i ograniczenia pola roboczego nie dziatajg; droga
ruchu jest przez to nieograniczona w obydwu kierunkach.
MD 30300: IS_ROT_AX musi by¢ nastawiona na "1"

0: Bez konwersji modulo

MD bez znaczenia przy | MD 30300: IS_ROT_AX = 0 (o$ liniowa)

Tab.2.2 Mozliwosci kombinowania danych maszynowych
Przykiady zastosowania | Osie obrotowe obracajace sie bez konca np. (toczenie nieokragte, szlifowanie, nawijanie)
Koresponduje z MD 30320: DISPLAY_IS_MODULO (wys$wietlenie pozycji jest modulo 360°)

MD 30300: IS_ROT_AX = 1 (0$ obrotowa)

MD 36100: POS_LIMIT_MINUS (programowy wytacznik krancowy minus)
MD 36110: POS_LIMIT_PLUS (programowy wytacznik krancowy plus)

SD 43430: WORKAREA_LIMIT_MINUS (ograniczenie pola roboczego minus)
SD 43420: WORKAREA_LIMIT_PLUS (ograniczenie pola roboczego plus)
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6.4 Opisy danych (MD, SD)

30320
Numer MD

DISPLAY_IS_MODULO
Wyswietlenie pozyciji jest modulo 360°

Standardowe nastawienie

domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po Po!

wer On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

1: Wyswietlanie pozycji "modulo 360 stopni" jest aktywne:
Wyswietlanie pozycji osi obrotowej wzgl. wrzeciona (w przypadku uktadu wspotrzednych
bazowego albo maszyny" jest ustalane na "modulo 360 stopni". Przez to wyswietlanie
pozycji przy dodatnim kierunku obrotéw jest wewnetrznie w sterowaniu okresowo po
359,999 stopniach cofane na 0,000 stopni.
Zakres wyswietlania jest zawsze dodatni i zawsze miedzy 0 i 359,999 stopni

0: Absolutne wyswietlanie pozyciji jest aktywne:

W przeciwienstwie do wyswietlania pozycji modulo 360 stopni przy absolutnym wyswie-
tlaniu pozycji np. przy dodatnim kierunku obrotéw jest po 1 obrocie wyswietlane +360
stopni, po 2 obrotach 720 stopni, itd.

Tutaj zakres wys$wietlania jest ograniczony odpowiednio do osi liniowych.

MD bez znaczenia przy

Osie liniowe MD 30300: IS_ROT_AX =0

Przyktady zastosowania

o W przypadku osi obrotowych obracajacych sie bez konca (MD
30310:ROT_IS_MODULO = 1) jest zalecane uaktywnienie rowniez wys$wietlania pozyc;ji

z modulo 360 stopni.

W przypadku wrzecion wyswietlanie pozycji zawsze nalezy uaktywnia¢ z modulo 360
stopni.

Koresponduje z

MD 30300: IS_ROT_AX (0$ jest osig obrotowa)

34220
Numer MD

ENC_ABS_TURNS_MODULO[0]
Zakres obrotowych przetwornikdw wartos$ci absolutnej

Standardowe nastawienie

domysine: 4096 | Min granica wprowadzania: 1 | Max granica wprowadzania: 4096

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

(liczba obrotéw przetwornika, ktéra obrotowy przetwornik absolutny moze odczyta¢ 0 stopni
<= pozycja <= n * 360 stopni, (gdzie n = ENC_ABS_TURNS_MODULO)

Wskazowka: Przy wytaczonym sterowaniu dozwolone jest obrocenie orzetwornika maksy-
malnie o potowe wartosci!

Przypadki specjalne,
btedy,

Jako wartosci sg dopuszczalne tylko potegi liczby dwa ( 1, 2, 4, 8, 16, ..., 4096).

Gdy beda wprowadzane inne wartosci, bedg one zaokraglane do dotu. Przeprowadzone
zaokraglenie jest widoczne w danej maszynowej i wyswietlane poprzez alarm 26025.

MD ma znaczenie tylko dla przetwornikéw obrotowych (na osiach liniowych i obroto-
wych).

Wazne zalecenie:

Przy zastosowaniu przetwornika o mniejszej informacji Multiturn albo przy zastosowaniu
przetwornikéw Singleturn warto$¢ nalezy odpowiednio zmniejszy¢. W kazdym przypadku dla
przetwornika absolutnego Multiturn warto$¢ powinna zosta¢ dopasowana do max wartosci
obstugiwanej przez przetwornik, aby wykorzysta¢ réwniez maksymalny jednoznaczny zakres
ruchu (Pamietaj: ta warto$¢ wptywa réwniez na dopuszczalne przesuniecie pozycji przy
nieaktywnym przetworniku / power-off).

Koresponduje z ...
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Osie obrotowe (R2)

6.5 Tablice danych, listy

6.5 Pola danych, listy

6.5.1 Dane maszynowe

Numer | Identyfikator | Nazwa |  Odsytacz
ogoblne
10000 AXCONF_MACHAX NAME_TAB | nazwa osi maszyny rozdz. 19
10210 INT_INCR_PER_DEG doktadnos$¢ obliczania pozycji katowej G2
specyficzne dla kanatu
20050 AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB | przyporzadkowanie o$ geometryczna o 0$ rozdz. 19

kanatu
20080 AXCONF CHANAX NAME TAB | nazwa osikanatu rozdz. 19
specyficzne dla osi/wrzeciona
30300 IS ROT_AX 0§ jest osig obrotowg
30310 ROT_IS_MODULO konwersja modulo dla osi obrotowe;j
30320 DISPLAY_IS_MODULO wyswietlenie warto$ci rzeczywistej modulo
34220 ENC_ABS_TURNS_MODULO zakres obrotowego przetwornika absolutne-
go

36100 POS_LIMIT_MINUS programowy wytgcznik krancowy minus A3
36110 POS_LIMIT_PLUS programowy wytgcznik krancowy plus A3
6.5.2 Dane nastawcze

Numer | Identyfikator | Nazwa | Odsytacz

| ogélne

41130 | JOG_ROT_AX SET VELO | predko$é JOG w przypadku osi obrotowych | H1
specyficzne dla osi
43430 WORKAREA_LIMIT_MINUS ograniczenie pola roboczego minus A3
43420 WORKAREA LIMIT _PLUS ograniczenie pola roboczego plus A3
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Osie poprzeczne (P1) 7

1.1 Definicja osi poprzecznej

7.2

Os geometryczna X jest zdefiniowana jako o$ poprzeczna. O$ poprzeczna ma zna-
czenie dla funkcji tokarek.

Programowanie w srednicy

Uaktywnienie i wylaczenie aktywnosci

Praca JOG

Osie poprzeczne moga by¢ programowane w srednicy albo w promieniu.
Poprzez polecenia programowe "DIAMON" wzgl. "DIAMOF" mozna wtaczy¢ wzgl.
wytgczy¢ programowanie osi poprzecznej w srednicy.

DIAMON i DIAMOF naleza do grupy G 29 i dziatajg modalnie.

Gdy jest aktywne DIAMON, woéwczas dla funkcji maszyny INC (wymiar krokowy) i
ruch kotkiem recznym w JOG wprowadzone przyrosty przynaleznej osi poprzeczne;j
sg interpretowane i wykonywane jako wartosci w $rednicy (ruch w WKS z tg osig)

Wyswietlenie wartosci zadanej/rzeczywistej

Przesuniecia

Jezeli dla osi poprzecznej jest aktywna funkcja "DIAMON", wéwczas wyswietlenie
pozycji, pozostatej drogi i przesunigcia repos przy wybranym uktadzie wspotrzed-
nych obrabianego przedmiotu (WKS) nastepuje w $rednicy.

W uktadzie wspotrzednych maszyny (MKS) wyswietlanie nastepuje zawsze w pro-
mieniu.

Wszystkie przesuniecia (np. korekcje narzedzi, programowane i nastawne przesu-
niecia punktu zerowego) sg zawsze wprowadzane, programowane i wyswietlane
jako wartosci w promieniu (rowniez gdy dziatajg w osi poprzecznej i jest aktywne
DIAMON).

Ograniczenia pola roboczego, programowe wytaczniki krancowe, wartosci posuwu

Te dane sg zawsze wprowadzane, programowane i wyswietlane jako wartosci w
promieniu.
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Osie poprzeczne (P1)

7.3 Stata predkos$c¢ skrawania: G96

Przeliczanie wartosci w srednicy na wewnetrzne wartosci w promieniu

Przy aktywnym programowaniu w $rednicy nastepuje dla osi poprzecznej przeli-

czanie na wewngtrzne wartosci w promieniu (tzn. dzielenie programowanych

wartosci przez dwa):

e zaprogramowane pozycje koncowe

e absolutne parametry interpolacji (np. I, J, K) dla programowania G2/G3
Absolutne parametry interpolacji sg odnoszone do punktu srodkowego WKS.
Wzglednie programowane parametry interpolacji nie sg przeliczane.
Literatura: "Obstuga i programowanie™

Przeliczanie wewnetrznych wartosci w promieniu na wartosci w srednicy

7.3

Dziatanie

Przy aktywnym programowaniu w $rednicy wyniki pomiarow przy mierzeniu

w WKS przy pomocy funkcji "MEAS", "MEASW" sg dla osi poprzecznej przelicza-
ne na wartosci w srednicy (tzn. podwojenie wewnetrznych wartosci w promieniu)
i zapisywane.

Przy pomiarze albo odczycie w MKS ustalone wartosci sg zapisywane jako war-
tosci w promieniu.

Stala predkos¢ skrawania: G96

Warunek: Musi by¢ sterowane wrzeciono.

Przy wtaczonej funkcji G96 predkos¢ obrotowa wrzeciona jest dopasowywana do
aktualnie obrabianej Srednicy (pozycja osi poprzecznej = 0$ geometryczna X)

w ten sposob, ze zaprogramowana predkos¢ skrawania S na ostrzu narzedzia
pozostaje stata (predkos¢ obrotowa wrzeciona razy $rednica = warto$¢ stata).
Stowo S jest od bloku z G96 ewaluowane jako predkos¢ skrawania. G96 dziata
modalnie az do odwotania przez inng funkcje G tej grupy (G94, G95, G97).

Programowanie

1-138

G96 S... LIMS=... F... ;stata predko$¢ skrawania EIN

G97 ;stata predkos¢ skrawania AUS
S predkos¢ skrawania , jednostka miary m/min
LIMS= gorna graniczna predk. obr. wrzeciona, dziatajaca przy
G96, G97
F posuw w jednostce miary mm/obroét -jak przy G95
Literatura: “Obstuga i programowanie”
r==
[] ]
: : X (0% poprzeczna)
— ¥ p !
|
[ . ' |
_©M D2 D1 }!(; Sp= predk. obr.wrzeciona
D4, Dy = srednica

L
1 I D1 X SD1 =Dg X SD2: Dn X SDn= wartosc stata

Rys. 7-1 Stata predkos¢ skrawania G96
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Bazowanie do punktu odniesienia (R1) 8

8.1 Podstawy

Dlaczego nalezy bazowaé¢?

Aby po zataczeniu maszyny sterowanie dokfadnie znato punkt zerowy, sterowanie
musi zosta¢ zsynchronizowane z systemem pomiaru potozenia kazdej osi maszyny.
Ten proces nazywamy bazowaniem.

Proces dla wrzeciona (synchronizowanie) jest szeroko opisany w rozdziale "Wrze-
ciono".

Systemy pomiaru potozenia

Na wrzecionie mogg dla osi by¢ zamontowane nastepujace systemy pomiaru poto-
zenia:

e przyrostowy obrotowy system pomiarowy

e absolutny obrotowy system pomiarowy

Bazowanie mozna dla zamontowanych systeméw pomiaru potozenia nastawic przy
pomocy MD 34200: ENC_REFP_MODE (tryb bazowania).

Zderzak
Zderzak do bazowania do punktu odniesienia moze by¢ dla osi liniowych wymaga-
ny i ma ze swoim sygnatem nastepujace zadania:
e Wybdr kierunku ruchu przy najechaniu na znacznik zerowy (impus synchroni-

zacji)

e Wybdr znacznika zerowego, o ile jest to konieczne

BERO
BERO (indukcyjny wytacznik zblizeniowy) moze zosta¢ zastosowany jako przetwor-
nik dla impulsu synchronizacji (zamiast znacznika zerowego przetwornika potoze-
nia, preferowany w przypadku osi obrotowych, wrzeciona).
Tutaj nastepuje przytaczenie poprzez zacisk X20 na 802 sl.
Poprzez parametryzacje makropolecen specjalne wejscia sg ustawiane jako wejscia
BERO.
Literatura: “Instrukcja eksploatacji SINUMERIK 802D sl”, rozdziat “Projektowa-
nie SINAMICS S120 z 802D slI”
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Bazowanie do punktu odniesienia (R1)

8.1 Podstawy

NST "Aktywna funkcja maszynowa REF" (V3100 0001.2)

Bazowanie do punktu odniesienia nastepuje przy uaktywnionej funkcji maszyny
REF (NST "aktywna funkcja maszyny REF"). Funkcja maszyny REF moze zostaé
wybrana w rodzajach pracy JOG (NST "funkcja maszyny REF” (V3000 0001.2)).

Bazowanie specyficzne dla osi

Bazowanie specyficzne dla osi jest dla kazdej osi maszyny uruchamiane oddziel-

nie przy pomocy NST "przyciski ruchu plus/minus (V380x 0004.7 /.6). Wszystkie

osie moga rownoczesnie przeprowadzaé bazowanie. Jezeli osie maszyny majg

by¢ bazowane w okreslonej kolejnosci, sg nastepujace mozliwosci:

¢ Osoba obstugujgca musi przy starcie sam dotrzymac kolejnosci.

e Program uzytkownika PLC musi przy wystartowaniu skontrolowa¢ albo sam
ustali¢ kolejnosc.

e Kolejnosc jest ustalana poprzez MD 34110: REFP_CYCLE_NR (patrz bazo-
wanie specyficzne dla kanatu)

Bazowanie specyficzne dla kanatu

Bazowanie specyficzne dla kanatu jest uruchamiane przy pomocy NST "uaktyw-
nienie bazowania" (V32000001.0) Sterowanie kwituje pomysiny start przy pomocy
NST "bazowanie aktywne" (V3300 0001.0). Przy pomocy bazowania specyficz-
nego dla kanatu moze by¢ bazowana kazda o$ maszyny, ktéra jest przyporzad-
kowana do kanatu (wewnetrznie w sterowaniu sg w tym celu symulowane przyci-
ski ruchu plus/minus). Przy pomocy specyficznej dla osi MD 34110:
REFP_CYCLE_NR (kolejnos¢ osi przy bazowaniu specyficznym dla osi) mozna
ustali¢, w jakiej kolejnosci osie maszyny sg bazowane. Gdy wszystkie osie wpisa-
ne w MD34110: REFP_CYCLE_NR doszly do swojego punktu odniesienia, jest
nastawiany NST "wszystkie osie objete obowigzkiem bazowania sg zbazowane"
(V3300 0004.2).

Cechy szczegoblne

e Przy pomocy NST "Reset" (V3000 0000.7) bazowanie jest przerywane.
Wszystkie osie, ktore to tej chwili nie doszty do swojego punktu odniesienia,
$g uwazane za nie zbazowane.

NST "bazowanie aktywne" jest cofany i jest sygnalizowany alarm 20005.

e Ograniczenia pola roboczego i programowe wylgczniki krancowe nie dziatajg
przy nie zbazowanych osiach maszyny.

e Przy bazowaniu zadane, specyficzne dla osi przyspieszenia sg w kazdym
czasie dotrzymane (ale nie przy wystepujacych alarmach).

e Do wystartowania bazowania do punktu odniesienia dziata tylko przycisk
kierunkowy dla kierunku zapisanego w MD 34010:
REFP_CAM_DIR_IS_MINUS.
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Bazowanie do punktu odniesienia (R1)

8.1 Podstawy

Bazowanie w programie obrébki
Réwnoczes$nie mozna bazowac jedng albo wiele osi, ktére w trakcie przebiegu
utracity swoje odniesienie. Przebieg poszczegodlnych faz odpowiada przy tym
catkowicie bazowaniu specyficznemu dla osi, przy czym start nie nastepuje przy
pomocy przyciskdw ruchu plus/minus, lecz przy pomocy polecenia G74.

Literatura: "Obstuga i programowanie”

Wskazéwka: Przy MD 20700: REFP_NC_START_LOCK =1 start programu
obrébki jest uniemozliwiony (wyprowadzenie alarmu), gdy nie wszystkie wymaga-
ne osie sg zbazowane.
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Bazowanie do punktu odniesienia (R1)

8.2 Bazowanie w przypadku przyrostowych systeméw pomiarowych

8.2 Bazowanie w przypadku przyrostowych systeméw

pomiarowych

Przebieg w czasie

Przebieg bazowania w czasie z przyrostowymi systemami pomiarowymi mozna

podzieli¢ na 3:
1. faza: ruch do zderzaka bazowego

2. faza: synchronizacja ze znacznikiem zerowym

3. faza: ruch do punktu odniesienia

NST "zwtoka ruchu do punkiu odniesienia
(V380x 1000.7)

NST "polecenie ruchu plus”

(V390x 0004.7)

NST "polecenie ruchu minus"

(V390x 0004.6)

NST "przyeisk ruchu plus/minus'

(V380x 0004.7 und .6)

NST "hazawanefsynchronizowans"
(V390x 0000.4)
Znacznik zerowy systemu pomiary potoz.

| prede. |

Pradkosc ruchu do pinkiu odnigsSienia

MD 34020: REFP_VELO_SEARCH_CAM
MD 34070: REFP_VELO_POS /

Predkasd wejscia w punkt odniesienia /

MD 34040: REFP_VELO_SEARCH_MARKER
Predkosc wwilaczenia w punkcie odniesienia

Faza 1

Faza 2

Faza 3

Rysunek 8-1 Przebieg bazowania w przypadku przyrostowego systemu pomiarowego

(przyktad)

Wiasciwosci przy ruchu do zderzaka bazowego (faza 1)
o Korekcja posuwu i stop posuwu dziata.
e  Os$ maszyny mozna zatrzymaé/uruchomic.

o Dojscie do zderzaka musi nastgpi¢ w ramach drogi ruchu w MD 34030:
REFP_MAX_CAM_DIST. W przeciwnym przypadku jest wyprowadzany od-

powiedni alarm.

e O$ maszyny musi zatrzymac sie na zderzaku. W przeciwnym przypadku jest

wyprowadzany odpowiedni alarm.
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Bazowanie do punktu odniesienia (R1)

8.2 Bazowanie w przypadku przyrostowych systeméw pomiarowych

Wiasciwosci przy synchronizacji z impulsem zerowym (faza 2)

e Korekcja posuwu nie dziata. Obowigzuje korekcja posuwu 100%. Przy korek-
cji posuwu 0 % nastepuje przerwanie.

e Stop posuwu dziata, 0$ zatrzymuije sie i jest wyswietlany odpowiedni alarm.

e Osi maszyny nie mozna zatrzymac/uruchomi¢ przy pomocy NC-Stop/NC-
Start.

e Nadzér znacznika zerowego przy pomocy MD 34060:
REFP_MAX_MARKER_DIST dziata.

Wiasciwosci przy bazowaniu do punktu odniesienia (faza 3)

e Korekcja posuwu i stop posuwu dziata.

¢ Os$ maszyny mozna zatrzymac/uruchomi¢ przy pomocy NC-Stop/NC-Start.

o Jezeli przesuniecie punktu odniesienia jest mniejsze niz droga hamowania osi
maszyny od predkosci wejscia w punkt odniesienia do stanu zatrzymanego,
woweczas ruch do punktu odniesienia nastepuje z onnego kierunku

Rézne przebiegi ruchéw przy bazowaniu:

Rodzaj bazowania Impuls synchronizacji Przebieg ruchu
(znacznik zerowy,
BERO)

Impuls synchronizacji

; R
przed zderzakiem, Ve Y

ze zderzakiem bazowym

(MD 34000:
REFP_CAM_IS_ACTIVE = 1)

wspotrzedna odniesie- v
nia przed impulsem N
synchronizacji )
= bez nawrotu: Start K
(MD 34050:

REFP_SEARCH_MAR- Impuls synchronizacj/ii IE

KER_REVERSE = 0)

Impuls synchronizacji
na zderzaku, Ve

wspotrzedna odniesie-
nia po impulsie syn-
chronizacji na zderzaku

ANY

Start Ak
=z nawrotem:

(MD 34050: Zderzak
REFP_SEARCH_MAR-
KER_REVERSE = 1)

Impuls synchronizacji
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Bazowanie do punktu odniesienia (R1)

8.2 Bazowanie w przypadku przyrostowych systeméw pomiarowych

Rodzaj bazowania Impuls syn- Przebieg ruchu
chronizacji
(znacznik zero-
wy, BERO)
bez zderzaka bazowego
9 Wspotrzedna Ry
(MD 34000: odniesienia po Vp
REFP_CAM_IS_ACTIVE =0) | impulsie syn- Vv
chronizagcji £ *
Start
&
Rk
Impuls synchronizacji
VcC - predk. ruchu do punktu odniesienia (MD 34020: REFP_VELO_SEARCH_CAM)
VM - predk. wytaczenia w punkcie odniesienia (MD 34040: REFP_VELO_SEARCH_MARKER)
VP - predkos¢ wejscia w punkt odniesienia (MD 34070: REFP_VELO_POS)
RV - przesunigcie punktu odniesienia (MD 34080: REFP_MOVE_DIST + MD 34090:
REFP_MOVE_DIST_CORR)
RK - wspotrzedna punktu odniesienia (MD 34100: REFP_SET_POS)

Jaka musi byé co najmniej dlugos¢ zderzaka bazowego?

Przyktad do tego przypadku: impuls synchronizacji przed zderzakiem, wspoétrzedna odniesienia
przed impulsem synchronizacji = szukanie impulsu synchronizacji z opadajacym zboczem zderzaka).
Zderzak bazowy musi by¢ tak dtugi, by przy najechaniu na niego z predkoscig ruchu do zderzaka
proces hamowania zostat zakonczony na zderzaku (stan zatrzymany na zderzaku) i by przy odsu-
waniu w kierunku przeciwnym z predkoscig wytgczenia w punkcie odniesienia nastgpito ponowne
wyjscie poza zderzak (wyjscie ze statg predkoscia).
W celu obliczenia dtugosci minimalnej zderzaka musi zosta¢ podstawiona do wzoru wieksza z poniz-
szych predkosci:

( predk. ruchu do punktu odn. albo -predkosc¢ Wy+qczenia)2

Dtug. minimalna =
2 x przyspieszenie osi (MD 32300: MAX_AX_ACCEL)

Jezeli 0§ maszyny nie zatrzymuje sie na zderzaku bazowym (NST "zwioka bazowanie do punktu
odniesienia" (V380x 1000.7) jest cofniety), jest wyprowadzany alarm 20001.

Alarm 20001 moze wystapi¢, gdy zderzak bazowy jest za krotki i os maszyny przy hamowaniu

w fazie 1 moze wyjecha¢ poza zderzak.

Gdy zderzak bazowy siega az do konca zakresu ruchu osi, wowczas wyklucza to niedopuszczalny
punkt startowy bazowania (za zderzakiem).
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Bazowanie do punktu odniesienia (R1)
8.2 Bazowanie w przypadku przyrostowych systeméw pomiarowych

Regulacja zderzaka bazowego

Zderzak bazowy musi zosta¢ doktadnie wyregulowany. Nastepujace czynniki
wplywajg na zachowanie sie rozpoznawania zderzaka bazowego w czasie (NST
"zwloka bazowanie do punktu odniesienia"):

doktadno$¢ tacznika zderzaka bazowego

zwloka czasowa tacznika zderzaka bazowego (styk rozwierny)

zwloka czasowa na wejsciu PLC

czas cykluPLC

wewnetrzny czas przetwarzania

W praktyce zdato egzamin wyregulowanie zbocza zderzaka bazowego, potrzeb-
nego do synchronizacji, na $rodku miedzy dwoma impulsami synchronizacji
(znacznikami zerowymi). Mozna to uzyskac przez:

e nastawienie MD 34080: REFP_MOVE_DIST = MD 34090:
REFP_MOVE_DIST_CORR = MD 34100: REFP_SET_POS =0

e bazowanie osi

e W rodzaju pracy JOG wykonac¢ ruch w osi o potowe dtugosci drogi miedzy
dwoma znacznikami zerowymi. Ta droga jest zalezna od skoku sruby pocia-
gowej S i wspotczynnika przektadni n (np. S=10 mm/obr, n=1:1 daje droge 5
mm).

e Tak wyregulowac tacznik zderzaka, by taczenie nastepowato doktadnie w tej
pozycji (NST “zwitoka bazowanie do punktu odniesienia” (V380x 1000.7)

¢ Alternatywnie mozna zamiast przesuniecia tacznika zderzaka zmieni¢ wartos¢
MD 34092: REFP_CAM_SHIFT.

Ostrzezenie

Jezeli zderzak bazowy nie zostanie doktadnie wyregulowany, moze byé ewaluowany btedny
impuls synchronizacji (znacznik zerowy). Przez to sterowanie bgdzie przyjmowac nieprawidtowy
punkt zerowy i wykonywac ruchy w osiach do nieprawidtowych pozycji. Programowe wytgczniki
krancowe beda dziata¢ w nieprawidtowych pozycjach i przez to nie bedg mogty chroni¢ maszyny.
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8.3 Bazowanie w przypadku absolutnych systemoéw pomiarowych

8.3 Bazowanie w przypadku przetwornikéw absolutnych
8.3.1 Ogodlnie
Warunki

Bazowanie osi z przetwornikami absolutnymi nastepuje automatycznie przy zatg-
czeniu sterowania, gdy odpowiednia o$ zostanie rozpoznana jako justowana. To
przejecie wartosci absolutnej nastepuje bez ruchu osi, np. przy POWER ON. Dla
bazowania automatycznego obowigzujg dwa warunki:

e 0S ma przetwornik absolutny, z ktérym pracuje regulacja potozenia

e przetwornik absolutny jest wyjustowany (MD 34210: ENC_REFP_STATE = 2)

Regulacja
W przypadku osi z przetwornikami absolutnymi system pomiarowy nie jest syn-
chronizowany przez najechanie na zderzak bazowy. Jest on zamiast tego justo-
wany. Przy tym warto$¢ rzeczywista przetwornika absolutnego jest jednorazowo
nastawiana przy uruchamianiu i przejmowana przez sterowanie.

8.3.2 Regulacja wspierana przez osobe¢ obstugujaca

Zasadnicze postepowanie

Justowana o$ jest przesuwana do zdefiniowanej pozycji a nastepnie jest nasta-
wiana odpowiednia warto$¢ rzeczywista.

Postepowanie chronologiczne

1. Nastawi¢ MD 34200: ENC_REFP_MODE i MD 34210: ENC_REFP_STATE
na 0 i uaktywni¢ przez POWER ON.

MD: ENC_REFP_MODE = 0 oznacza, ze wartos¢ rzeczywista osi jest nasta-
wiana jednorazowo.

2. Wykona¢ w JOG ruch w osi do znanej pozyciji. Kierunek, w ktéorym nastepuje
dosuniecie do pozycji, musi odpowiada¢ kierunkowi zapisanemu w MD
34010: REFP_CAM_DIR_IS_MINUS (0 = kierunek dodatni, 1 = kierunek
ujemny).

Wskazéwka
Ruch do tej znanej pozycji musi nastapi¢ z matg predkoscia i zawsze ze zdefinio-
wanego kierunku, aby ta pozycja nie zostata zafalszowana przez luzy w uktadzie
napedowym.

3. Do MD 34100: REFP_SET_POS wprowadzi¢ odpowiednig warto$¢ rzeczywi-
stgq odpowiadajaca przyjetej pozycji. Ta warto$¢ moze by¢ wartoscig zadang
konstrukcyjnie (np. opdér sztywny) albo moze zosta¢ okreslona przy pomocy
przyrzadu pomiarowego.
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8.3 Bazowanie w przypadku absolutnych systeméw pomiarowych

4. MD 34210: ENC_REFP_STATE nastawi¢ na "1”. Przez to funkcja "justowa-
nie" uzyskuje zezwolenie.

Aktywnos¢ zmienionych danych maszynowych jest nastawiana przez RESET.
Przetaczy¢ na rodzaj pracy JOG-REF.

Przez nacisniecie przycisku uzytego juz w kroku 2 aktualne przesuniecie jest
wpisywane do MD 34090: REFP_MOVE_DIST_CORR a MD 34210:
ENC_REFP_STATE przetacza sie na "2", tzn. 0$ jest uwazana za wyjusto-
wang. (Ekran jest aktualizowany przez naciskanie przyciskéw ruchu.)

No o

Wskazéwka

Przy nacisnieciu prawidtowego przycisku ruchu os$ nie wykonuje ruchu! Na wy-
Swietleniu wartosci rzeczywistej pozycji osi jest widoczna wartos¢ wpisana w MD
34100: REFP_SET_POS.

8. Wyjs¢ z rodzaju pracy JOG-REF, justowanie tej osi jest zakonczone.
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8.4 Warunki brzegowe dla przetwornika absolutnego

8.4
8.4.1

Warunki brzegowe dla przetwornika absolutnego

Regulacja przetwornika absolutnego

Moment czasowy regulacji

Przez justowanie jest okreslanie w w sposob trwaty zapisywane przesuniecie
miedzy punktem zerowym maszyny i punktem zerowym przetwornika. Normalnie
musi to nastgpic tylko raz przy pierwszym uruchamianiu. Potem wartosc ta jest
znana sterowaniu i moze ono w kazdym czasie z wartosci absolutnej przetworni-
ka obliczy¢ absolutng pozycje maszyny. Ten stan jest oznaczony przez MD
34210: ENC_REFP_STATE=2.

Przesuniecie jest zapisywane w MD 34090: REFP_MOVE_DIST_CORR.
Powtdrzenie justowania jest wymagane:

e po demontazu/montazu albo wymianie przetwornika albo silnika razem
z zamontowanym przetwornikiem

e po przetgczeniu ewentualnie istniejacej przektadni miedzy silnikiem (z prze-
twornikiem absolutnym) i obcigzeniem

e catkiem ogdlnie zawsze wtedy, gdy potagczenie mechaniczne miedzy prze-
twornikiem i obcigzeniem zostato roztgczone i ponownie potaczone nie do-
ktadnie tak samo.

Uwaga: Sterowanie nie moze rozpozna¢ wszystkich przypadkéw, w ktérych jest
wymagane nowe justowanie! Jezeli to rozpozna, zaznacza to przez nastawienie
MD 34210: ENC_REFP_STATE na wartos¢ 0 albo 1.

Jest rozpoznawane: przetaczenie na stopien przektadni o innym przetozeniu mie-
dzy przetwornikiem i obcigzeniem.

We wszystkich innych przypadkach uzytkownik musi sam zmieni¢ MD 34210:
ENC_REFP_STATE.

Zabezpieczenie danych

8-148

Przy zabezpieczaniu danych maszynowych jest tez zapisywany stan MD 34210:
ENC_REFP_STATE.

Przez zatadowanie takiego zestawu danych nastepuje dlatego automatyczne
zadeklarowanie osi jako wyjustowane;!

Ostrzezenie

Jezeli zestaw danych pochodzi od innej maszyny (np. przy uruchamianiu seryj-
nym), musi po zatadowaniu i uaktywnieniu danych zostaé przeprowadzone justo-
wanie.
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8.5 Opisy danych (MD, SD)

8.5 Opisy danych (MD, SD)

8.5.1 Dane maszynowe specyficzne dla kanatu

20700
Numer MD

REFP_NC_START_LOCK
Blokada startu NC bez punktu odniesienia

Standardowe nastawienie

domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

0: NST "NC-Start (V3200 0007.1) do wystartowania programoéw obrobki albo blokéw pro-
gramu obroébki (MDA) jest mozliwy, réwniez gdy zadna albo nie wszystkie osie kanatu sg
bazowane. Aby osie po starcie NC mimo to uzyskaty prawidtowg pozycje, uktad wspot-
rzednych obrabianego przedmiotu (WKS) musi inng metoda zosta¢ nastawiony na pra-
widtowg warto$¢ (metoda drasniecia).

1: NC-Start tylko wtedy, gdy osie sg bazowane.

8.5.2 Dane maszynowe specyficzne dla osi/wrzeciona

31122
Numer MD

BERO_DELAY_TIME_PLUS[0]
Czas zwioki BERO plus

Standardowe nastawienie
0.000110

*kk

domysine: Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

MD powoduje w zwigzku z ustawieniem 34200: ENC_REFP_MODE = 7 kompensacje czasu
przebiegu sygnatu w dodatnim kierunku ruchu przy okreslaniu pozycji przy pomocy Bero
(znacznik zerowy).

Koresponduje z

MD 34200: ENC_REFP_MODE

31123
Numer MD

BERO_DELAY_TIME_MINUSIO0]
Czas zwioki BERO minus

Standardowe nastawienie
0.000078

*hk

domysine: Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

MD powoduje w zwigzku z ustawieniem 34200: ENC_REFP_MODE = 7 kompensacje czasu
przebiegu sygnatu w ujemnym kierunku ruchu przy okreslaniu pozycji przy pomocy Bero
(znacznik zerowy).

Koresponduje z ...

MD 34200: ENC_REFP_MODE

34000
Numer MD

REFP_CAM_IS_ACTIVE
O$ ze zderzakiem bazowym

Standardowe nastawienie

domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Osie maszyny, ktére w catym swoim zakresie ruchu maja tylko jeden znacznik zerowy albo
osie obrotowe, ktére majg tylko jeden znacznik zerowy na obrét, nie sg oznaczane przez
REF_CAM_IS_ACTIVE jako 0o$ maszyny ze zderzakiem bazowym. Tak oznaczona o$
maszyny przyspiesza, gdy zostat nacisniety kierunek ruchu plus/minus, do predkosci zada-
nej w MD 34040: REFP_VELO_SEARCH_MARKER (predko$¢ wytaczenia w punkcie od-
niesienia) i synchronizuje sie z najblizszym znacznikiem zerowym.

MD bez znaczenia przy
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8.5 Opisy danych (MD, SD)

34010
Numer MD

REFP_CAM_DIR_IS_MINUS
Dosunigcie do punktu odniesienia w kierunku ujemnym

Standardowe nastawienie domysine: 0

| Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

0: Dosuniecie do punktu odniesienia w kierunku dodatnim

1: Dosunigcie do punktu odniesienia w kierunku ujemnym

Dosunigcie w przypadku przyrostowych systeméw pomiarowych:

Uruchomienie przy pomocy przycisku ruchu jest mozliwe tylko w zadanym kierunku. Gdy
zostanie nacisniety nieprawidtowy przycisk kierunkowy, nie nastpi start bazowania.

Gdy 0$ maszyny stoi przed zderzakiem bazowym, przyspiesza do predkosci zadanej w MD
34020: REFP_VELO_SEARCH_CAM (predko$¢ dosuwu do zderzaka bazowego).

Gdy 0$ maszyny stoi na zderzaku bazowym, przyspiesza do predkosci zadanej w MD
34020: REFP_VELO_SEARCH_CAM i wykonuje najpierw ruch od zderzaka przeciwnie do
zadanego kierunku.

Wskasowja dot. przetwornikéw absolutnych:

Kierunek przycisku ruchu ma znaczenie rowniez la justowania przetwornikéw absolutnych:
dosuniecie do kierunku dla pozyciji statej i aktualizacja wartosci w MD 34090 i MD 34210.

34020
Numer MD

REFP_VELO_SEARCH_CAM
Predkos$¢ ruchu do punktu odniesienia

Standardowe nastawienie domysine:

5000.0 mm/min,
13.88 obr./min

*kk

Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm/min, obr./min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Predkos¢ ruchu do punktu odniesienia jest predkoscia, z ktdrg 0§ maszyny wykonuje ruch w
kierunku zderzaka bazowego po nacisnigciu kierunku ruchu (faza 1). Ta warto$¢ powinna
zosta¢ nastawiona tak duza, by o$ mogta wyhamowacé do 0, zanim dojdzie do sprzetowego
wytgcznika krancowego.

MD bez znaczenia przy

34030
Numer MD

REFP_MAX_CAM_DIST
Max odcinek drogi do zderzaka bazowego

Standardowe nastawienie domysine:

10000.0

*hk

Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stopien

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Gdy o$ maszyny przebedzie od pozycji wyjsciowej w kierunku zderzaka bazowego droge
ustalong w tej MD nie dochodzac do zderzaka (NST "zwioka bazowanie do punktu odnie-
sienia" nie jest nastawiony), o$ zatrzymuje sie i jest wyprowadzany alarm 20000 "Nie osig-
gnieto zderzaka bazowego".

MD bez znaczenia przy
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8.5 Opisy danych (MD, SD)

34040
Nr MD

REFP_VELO_SEARCH_MARKER[N]
Predkos$¢ wylaczenia w punkcie odniesienia [numer przetwornika]: 0

Standardowe nastawienie domysine:

300.0 mm/min,
0.833 obr./min

*hk

Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm/min, obr./min

Typ danych: DOUBLE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

1) W przypadku przyrostowych systeméw pomiarowych:

Z tg predkoscig 0$ wykonuje ruch w czasie miedzy pierwszym rozpoznaniem zderzaka
bazowego i synchronizacjg z pierwszym znacznikiem zerowym (faza 2).

Kierunek ruchu: przeciwnie do kierunku nastawionego dla szukania zderzaka (MD 34010:
REFP_CAM_DIR_IS_MINUS)

Gdy jest nastawiona MD 34050: REFP_SEARCH_MARKER_REVERSE (odwrocenie kie-
runku na zderzaku bazowym), wéwczas przy synchronizacji z rosnacym zboczem zderzaka
ruch na zderzaku nastepuje z predkoscig wg. MD 34020: REFP_VELO_SEARCH_CAM.
2) Posredni system pomiarowy z BERO po stronie obcigzenia (szczegodlnie w przypadku
wrzeciona)

Z ta predkoscig jest szukany znacznik zerowy nalezacy do BERO.

Znacznik zerowy jest akceptowany, gdy predko$¢ rzeczywista znajduje sie w ramach usta-
lonego przez MD 35150: SPIND_DES_VELO_TOL zakresu tolerancji predkosci zadanej
przez MD 34040: REFP_VELO_SEARCH_MARKER[n].

34050
Numer MD

REFP_SEARCH_MARKER_REVERSE[n]

Odwrécenie kierunku na zderzaku bazowym[numer przetwornika]: 0

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Tutaj mozna nastawié, w ktérym kierunku ma by¢ szukany znacznik zerowy:

0: synchronizacja z opadajacym zboczem znacznika zerowego

0$ maszyny przyspiesza do predkosci zadanej w MD 34040:
REFP_VELO_SEARCH_MARKER (predko$¢ wytaczenia w punkcie odniesienia) przeciw-
nie do kierunku zadanego w MD 34010: REFP_CAM_DIR_IS_MINUS (ruch do punktu
odniesienia w kierunku ujemnym).

Gdy nastgpi wyjscie poza zderzak bazowy (NST "zwioka bazowanie do punktu odniesienia”
jest cofniety), sterowanie synchronizuje sie z pierwszym znacznikiem zerowym.

1: synchronizacja z rosnacym zboczem zderzaka bazowego

O$ maszyny przyspiesza do predkosci zadanej w MD 34020: REFP_VELO_SEARCH_CAM
(predkos¢ ruchu do punktu odniesienia) w kierunku przeciwnym do zadanego w MD:
REFP_CAM_DIR_IS_MINUS. Gdy nastapi zejscie ze zderzaka bazowego (NST "zwioka
bazowanie do punktu odniesienia" jest cofniety) 0§ maszyny wyhamowuje do stanu zatrzy-
manego i nastepnie z predkoscig zadang w MD: REFP_VELO_SEARCH_MARKER wyko-
nuje ruch na zderzak w kierunku przeciwnym. Z osiagnieciem zderzaka bazowego (NST
"zwtoka bazowanie do punktu odniesienia" jest nastawiony) sterowanie synchronizuje sie

z pierwszym znacznikiem zerowym.

MD bez znaczenia przy

34060
Numer MD

REFP_MAX_MARKER_DIST[n]
Max odcinek drogi do znacznika odniesienia [nr przetwornika]: O

Standardowe nastawienie

*kk

domysine: 20.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stopien

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

W przypadku przyrostowych systemoéw pomiarowych:

Jezeli 0$ maszyny przebedzie od zderzaka bazowego (NST "zwioka bazowanie do punktu
odniesienia" jest cofniety) droge ustalong w MD: REFP_MAX_MARKER_DIST bez rozpo-
znania znacznika odniesienia, 0$ zatrzymuje sie i jest wyprowadzany alarm 20002 "brak
znacznika zerowego".

Przyktady zastosowania

Jezeli w przypadku przyrostowych systemdéw pomiarowych sterowanie ma niezawodnie
rozpoznawac, ze zawsze ten sam znacznik zerowy jest brany do synchronizacji (w przeciw-
nym przypadku jest rozpoznawany nieprawidtowy punkt zerowy maszyny), max warto$¢

w tej MD nie moze przekracza¢ odstepu miedzy dwoma znacznikami odniesienia.
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Bazowanie do punktu odniesienia (R1)

8.5 Opisy danych (MD, SD)

34070 REFP_VELO_POS

Numer MD Predkos$¢ wejscia w punkt odniesienia

Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania: ***
1000.0 mm/min, 2.77 obr/min

Zmiana obowigzuje po RESET | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm/min, obr/min

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: W przypadku przyrostowych systeméw pomiarowych:

Z tg predkoscig 0$ wykonuje ruch w czasie miedzy synchronizacjg z pierwszym znacznikiem
zerowym i osiggnieciem punktu odniesienia.

34080 REFP_MOVE_DIST[n]

Numer MD Odstep od punktu odniesienia/punkt docelowy w przypadku systemu z kodowanymi odstepami
[numer przetwornika]: 0

Standardowe nastawienie domysl- | Min granica wprowadzania: *** Max granica wprowadzania: ***

ne: -2.0

Zmiana obowigzuje po RESET | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stopien

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W przypadku przyrostowych systemow pomiarowych:

Po synchronizacji z pierwszym znacznikiem zerowym o$ maszyny przyspiesza do predkosci zada-
nej w MD 34070: REFP_VELO_POS (predkos$¢ wejscia w punkt odniesienia) i przebywa odcinek
drogi, ktory wynika z dodania odcinkéw drogi z MD:REFP_MOVE_DIST i MD 34090:
REFP_MOVE_DIST_CORR (przesunigcie punktu odniesienia). Ten odcinek drogi obliczone przez
to dodanie jest doktadnie odcinkiem drogi migdzy rozpoznanym (w fazie 2) znacznikiem zerowym

i punktem odniesienia.

MD 34100: REFP_SET_POS|0|

Predkosé § _$_
MD: REFP_MOV_DIST + MD: REFP_SET_POS_CORR
1
MD 34020: :
REFP_WVELO_SEARCH_CAM == P W IO IC I -
(Predk. ruchu do pkt. odniesienia) " | \‘
L)
MD 34040: 4 . ! *
REFP_VELO_SEARCH_MARKER . L -
{predkos¢ wylaczenia w punkcie ’ : ]
odniesienia) ,' ' “
¥ I L)
Znacznik Zwlo_ka hazo-
Zerowy wanie .(Io _punktu Zderzak bazowy
odniesienia
34090 REFP_MOVE_DIST_CORR[n]
Numer MD Przesunigcie punktu odniesienia/przesunigcie absolutne z kodowanym odstepem, n: [nr
przetwornika]: 0
Standardowe nastawienie domysine: 0.0 | Min granica wprowadzania: *** | Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po RESET | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stopien
Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: e  przetwornik przyrostowy ze znacznikiem(ami) zerowym(i):

Po rozpoznaniu znacznika zerowego 0$ jest pozycjonowana w oddaleniu o odcinek MD
34080: REFP_MOVE_DIST + REFP_MOVE_DIST_CORR od znacznika zerowego.
Po przebyciu tego odcinka os$ osiggneta punkt odniesienia. MD 34100:
REFP_SET_POS jest przejmowana do wartosci rzeczywistej.
Podczas ruchu o REFP_MOVE_DIST+REFP_MOVE_DIST_CORR dziatajg przetaczni-
ki override.

e  przetwornik absolutny:
REFP_MOVE_DIST_CORR dziata jako offset absolutny. Opisuje on przesuniecie mie-
dzy punktem zerowym maszyny i punktem zerowym absolutnego systemu pomiarowe-
go.
Wskazowka: Ta MD jest w potaczeniu z przetwornikami absolutnymi zmieniana przez
sterowanie w procesach justowania i korekcji modulo!
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Bazowanie do punktu odniesienia (R1)

8.5 Opisy danych (MD, SD)

34092 REFP_CAM_SHIFT

Numer MD Elektroniczne przesuniecie zderzaka bazowego dla przyrostowych systemoéw pomiarowych
z réownoleglymi znacznikami zerowymi

Standardowe nastawienie domysine: | Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania: ***

0.0

Zmiana obowigzuje po RESET | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy wystgpieniu sygnatu zderzaka bazowego szykanie znacznika zerowego jest uruchamiane nie
natychmiast lecz dopiero po odlegtosci REFP_CAM_SHIFT. Przez to mozna zapewni¢ powtarzal-
nos¢ szukania znacznika zerowego rowniez przy zaleznym od temperatury rozszerzeniu znaczni-
ka odniesienia przez zdefiniowany wyboér znacznika zerowego.

Poniewaz przesunigcie zderzaka bazowego jest liczone przez sterowanie w takcie interpolacji,
rzeczywiste jego przesunigcie wynosi co najmniej REFP_CAM_SHIFT i co najwyzej
REFP_CAM_SHIFT+(MD 34040: REFP_VELO_SEARCH_MARKER * takt interpolacji)
Przesuniecie zderzaka bazowego dziata w kierunku szukania znacznika zerowego.
Tylko przy istniejacym zderzaku MD 34000: REFP_CAM_IS_ACTIVE=1 przesunigcie zderzaka
bazowego jest aktywne.
Rozszerzenie termiczne
1
| ¥ Sygnal zderzaka
Szukanie znacznika
Zeroweqo
|_| —l Znacznik zerowy
L 2
| | ! Sygnal zderzaka
ABHILEE -t - _¢_ Z przesunieciem
REFP_CAM_SHIFT 1+2

34093 REFP_CAM_MARKER_DIST

Numer MD Odstep zderzak bazowy / znacznik odniesienia

Standardowe nastawienie domysine: 0.0 | Min granica wprowadzania: *** | Max granica wprowadzania: ***

Zmiana obowigzuje po POWER ON | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm

Typ danych: DOUBLE | Obowigzuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie: Wyswietlana warto$¢ odpowiada odlegtosci miedzy opuszczeniem zderzaka bazowego i

wystapieniem znacznika odniesienia. Przy zbyt matych wartosciach istnieje niebezpieczen-
stwo, ze okreslenie punktu odniesienia ze wzgledu na czynniki termiczne albo zmieniajacy
sie czas przebiegu sygnatu zderzaka nie bedzie deterministyczne. Przebyta droga moze
zostac uzyta jako punkt zaczepienia dla ustawienia elektronicznego przesuniecia zderzaka
bazowego.

Dana maszynowa jest tylko do odczytu.

Koresponduje z

REFP_CAM_IS_ACTIVE, REFP_SHIFT_CAM
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Bazowanie do punktu odniesienia (R1)
8.5 Opisy danych (MD, SD)

34100 REFP_SET_POSI[0]

Numer MD Punkt odniesienia w przypadku systemu przyrostowego

Standardowe nastawienie domysine: 0.0 | Min granica wprowadzania: *** | Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po RESET | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stopien

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: e przetwornik przyrostowy ze znacznikiem(ami) zerowym(i):

Warto$¢ pozycji, ktéra po rozpoznaniu znacznika zerowego i po przebyciu odcinka
REFP_MOVE_DIST + REFP_MOVE_DIST_CORR (w stosunku do znacznika zerowe-
go) jest nastawiana jako aktualna pozycja osi.

e  Przetwornik absolutny:
REFP_SET_POS odpowiada prawidtowej wartosci rzeczywistej w pozycji justowania.
Reakcja w maszynie jest zalezna od statusu MD34210: ENC_REFP_STATE:
Przy MD 34210: ENC_REFP_STATE = 1 warto$¢ REFP_SET_POS jest przejmowana
jako warto$¢ absolutna.
Przy MD 34210: ENC_REFP_STATE = 2 i MD 34330:
REFP_STOP_AT_ABS_MARKER=0 wykonuje ruch w osi do pozycji docelowej zapisa-
nejw REFP_SET_POS. Jest stosowana wartos¢ REFP_SET_POS.
Wskazdéwka: MD: REFP_SET_POS[1]...[3] zarezerwowano - nie uzywac.

Koresponduje z ...

34110 REFP_CYCLE_NR

Numer MD Kolejnos$¢ osi przy bazowaniu specyficznym dla kanatu

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: -1 | Max granica wprowadzania: 4
Zmiana obowiazuje po RESET | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: 0: Bazowanie specyficzne dla osi

Bazowanie specyficzne dla osi jest oddzielnie dla kazdej osi maszyny uruchamiane
przy pomocy NST "przyciski ruchu plus/minus". Wszystkie osie moga réwnoczesnie
przeprowadza¢ bazowanie. Jezeli osie maszyny majg by¢ bazowane w okreslonej ko-
lejnosci, sg nastepujace mozliwosci:

e  Osoba obstugujaca musi przy starcie sama dotrzymac kolejnosci.

e  PLC musi przy starcie skontrolowa¢ albo samo ustali¢ kolejnos¢.
0$ maszyny nie ulega wystartowaniu przez bazowanie specyficzne dla kanatu. Start
NC jest niemozliwy bez bazowania tej osi.

-1 : O$ maszyny nie ulega wystartowaniu przez bazowanie specyficzne dla kanatu. Start
NC jest mozliwy bez bazowania tej osi.
Wskazéwka:
Dziatanie wpisu -1 dla wszystkich osi kanatu mozna osiagna¢ przez nastawienie na
zero specyficznej dla kanatu MD 20700: REF_NC_START_LOCK (blokada startu NC
bez punktu odniesienia).

> 0 : Bazowanie specyficzne dla kanatu
Bazowanie specyficzne dla kanatu jest uruchamiane przy pomocy NST "uaktywnienie
bazowania" (V32000001.0). Sterowanie kwituje pomysliny start przy pomocy NST "ba-
zowanie aktywne" Przy pomocy bazowania specyficznego dla kanatu moze by¢ bazo-
wana kazda o$ maszyny, ktéra jest przyporzadkowana do kanatu (wewnetrznie w ste-
rowaniu sg w tym celu symulowane przyciski ruchu plus/minus).

Przy pomocy MD: REFP_CYCLE_NR mozna ustali¢, w jakiej kolejnosci osie maszyny majg

by¢ bazowane:

1: Os$ maszyny ulega wystartowaniu przez bazowanie specyficzne dla kanatu.

2: O$ maszyny ulega wystartowaniu przez bazowanie specyficzne dla kanatu, gdy sg
zbazowane wszystkie osie maszyny, ktére w REFP_CYCLE_NR sg oznaczone przez
1.

3: O$ maszyny ulega wystartowaniu przez bazowanie specyficzne dla kanatu, gdy sg
zbazowane wszystkie osie maszyny, ktore w REFP_CYCLE_NR sg oznaczone przez
2.

4: O$ maszyny ulega wystartowaniu przez bazowanie specyficzne dla kanatu, gdy sg
zbazowane wszystkie osie maszyny, ktore w REFP_CYCLE_NR sg oznaczone przez
3.

MD bez znaczenia przy bazowaniu specyficznym dla osi

Koresponduje z ... NST "uaktywnienie bazowania”
NST "bazowanie aktywne”
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Bazowanie do punktu odniesienia (R1)

8.5 Opisy danych (MD, SD)

34200
Numer MD

ENC_REFP_MODE[n]
Tryb bazowania [nr przetwornika]: 0

Standardowe nastawienie domysine: 1

| Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 7

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Dla bazowania zamontowane systemy pomiaru potozenia moga tutaj zosta¢ podzielone

nastepujaco:

0: gdy jest przetwornik absolutny: przejecie MD 34100: REFP_SET_POS

pozostate przetworniki: bazowanie do punktu odniesienia jest niemozliwe

bazowanie w przypadku przyrostowych systeméw pomiarowych:

przyrostowy obrotowy system pomiarowy

przyrostowy liniowy system pomiarowy (system pomiaru dtugosci)

impuls zerowy na $ciezce przetwornika

(nie w przypadku przetwornikdw absolutnych)

2,3, 4,5, 6: niedostepne

7: Synchronizacja wrzeciona przy pomocy BERO, zaprojektowana predko$¢ dosuwu (MD
34040)

Koresponduje z ...

34210
Numer MD

ENC_REFP_STATE[n]
Status przetwornika absolutnego [nr przetwornika]: 0

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 2

Zmiana obowigzuje po NATYCHMIAST

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przetwornik absolutny:

0: Nastawienie domysine przy nowym uruchomieniu: przetwornik nie jest wyjustowany.

1: Jest zezwolenie dla justowania przetwornika, przetwornik jeszcze nie wyjustowany

2: Przetwornik jest wyjustowany

Przetwornik przyrostowy:

0: Nastawienie domysine: bez automat. bazowania

1: jest zezwolenie dla autom. bazowania, ale przetwornik jeszcze nie zbazowany wzgl.
nie w stanie zatrzymania doktadnego

2: Przetwornik jest zbazowany w w stanie zatrzymania doktadnego, aut. bazowania
dziata przy nastepnym uaktywnieniu przetwornika.

Przyktady zastosowania

MD ENC_REFP_STATE moze zosta¢ zmieniona przez osobe przeprowadzajgcg urucho-
mienie i przez system operacyjny:

Przetwornik absolutny

Zmiana przez osobe przeprowadzajaca uruchomienie:

Dana musi zosta¢ nastawiona na "1" przez osobe przeprowadzajgcg uruchomienie,
jezeli justowanie tego przetwornika ma zosta¢ przeprowadzone.

Zmiana przez system operacyjny:

przy pomysinym wyjustowaniu 1 ==> 2

przy utraconej poprawnosci justowania 2 ==> 0 wzgl. 1

System operacyjny rozpoznaje przetaczenia przektadni ze zmiang przetozenia.

Nie sa rozpoznawane zmiany konstrukcyjne w mechanice maszyny (np. zmiana
przetwornika, silnika tacznie z przetwornikiem itd.).

Przetwornik przyrostowy:

Zmiana przez osobe przeprowadzajgcg uruchomienie:

Dana musi zosta¢ nastawiona na "1" przez osobe przeprowadzajgca uruchomienie,
jezeli ma by¢ przeprowadzane automatyczne bazowanie.

Zmiana przez system operacyjny:

przy zbazowanej osi i "osi w stanie zatrzymania doktadnego" 1 ==> 2

przy utraconej poprawnosci odniesienia pozycji bazowania wzgl. gdy os nie jest w stanie
zatrzymania doktadnego 2 ==> 1

W odréznieniu od przetwornika absolutnego tutaj zmiany pozycji przy nieaktywnym
przetworniku wzgl. podczas Power-Off nie sg rozpoznawane.

MD bez znaczenia przy
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Bazowanie do punktu odniesienia (R1)

8.5 Opisy danych (MD, SD)

36302 ENC_FREQ_LIMIT_LOW

Numer MD Czestotl. graniczna przetwornika nowa synchronizacja

Standardowe nastawienie domysine: 99.9 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania: 100
Zmiana obowiazuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: %

Typ danych: DOUBLE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Nadzér czestotliwosci przetwornika pracuje z histereza.

MD 36300: ENC_FREQ_LIMIT ustala czestotliwo$é graniczng przetwornika, przy ktérej
przetwornik jest wytaczany, MD: ENC_FREQ_LIMIT_LOW czestotliwos¢, przy ktérej jest
ponownie wigczany.

MD: ENC_FREQ_LIMIT_LOW jest czescig utamkowg MD: ENC_FREQ_LIMIT w procen-
tach.

Normalnie wystarczy domysine ustawienie MD: ENC_FREQ_LIMIT_LOW. W przypadku
przetwornikéw absolutnych z interfejsem En-Dat czestotliwo$¢ graniczna $ciezki absolutnej
lezy natomiast wyraznie nizej niz czestotliwo$¢ graniczna sciezki przyrostowej. Przez mata
warto$¢ w MD: ENC_FREQ_LIMIT_LOW mozna osiagnaé, ze przetwornik jest ponownie
wigczany dopiero ponizej czestotliwosci granicznej sciezki absolutnej i dlatego réwniez
dopiero wtedy jest bazowany, gdy $ciezka absolutna na to pozwala. To bazowanie odbywa
sie dla wrzecion automatycznie.

Przyktad EQN 1325:

Czestotliwos¢ graniczna elektroniki $ciezki przyrostowej: 430 kHz

===>MD 36300: ENC_FREQ_LIMIT = 430000 Hz

Czestotliwo$¢ graniczna $ciezki absolutnej ok. 2000 obr. przetw./min przy 2048 kreskach,
tzn. czestotliwos¢ graniczna (2000/60) * 2048 Hz = 68 kHz

===>MD 36302: ENC_FREQ_LIMIT_LOW =68/430 = 15 %

Koresponduje z ...

8 -156
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Bazowanie do punktu odniesienia (R1)

8.6 Opisy sygnatéow

8.6 Opisy sygnatéow

8.6.1 Sygnaly specyficzne dla kanatu

Sygnaty do kanatu

V3200 0001.0
Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie bazowania
Sygnat(y) do kanatu (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze:

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Bazowanie specyficzne dla kanatu jest uruchamiane przy pomocy NST "uaktywnienie bazo-
wania". Sterowanie kwituje pomysiny start przy pomocy NST "bazowanie aktywne”. Przy
pomocy bazowania specyficznego dla kanatu moze byé bazowana 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 MD 34110:
REFP_CYCLE_NR (kolejno$¢ osi przy bazowaniu specyficznym dla osi) mozna ustali¢, w
jakiej kolejnosci osie maszyny sg bazowane. Jezeli wszystkie osie wpisane w MD:
REFP_CYCLE_NR doszly do swojego punktu odniesienia, jest nastawiany NST "wszystkie
osie bazowane" (V3300 0004.2).

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Jezeli osie maszyny majg by¢ bazowane w okreslonej kolejnosci, sa nastepujace mozliwo-
Sci:
e  Osoba obstugujgca musi przy starcie sam dotrzymac kolejnosci.
PLC musi przy starcie skontrolowa¢ albo samo ustali¢ kolejnos¢.

e Jest stosowana funkcja bazowania specyficznego dla kanatu.

Koresponduje z ...

NST "bazowanie aktywne” (V3300 0001.0)
NST "wszystkie osie objete obowigzkiem bazowania sg bazowane" (V3300 0004.2)

Sygnaty od kanatu

Sygnat interfejsowy

Bazowanie aktywne
Signal(y) od kanatu (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze:

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Bazowanie specyficzne dla kanatu zostato wystartowane przy pomocy NST "uaktywnienie
bazowania" a pomysiny start zostat pokwitowany przy pomocy NST "bazowanie aktywne".
Bazowanie specyficzne dla kanatu jest w trakcie przebiegu.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

e bazowanie specyficzne dla kanatu jest zakorczone
bazowanie specyficzne dla osi jest w trakcie przebiegu

bazowanie nie jest aktywne

Sygnat bez znaczenia
przy ...

wrzeciona

Koresponduje z ...

NST "uaktywnienie bazowania” (V3200 0001.0)

V3300 0004.2
Sygnat interfejsowy

Wszystkie osie objete obowigzkiem bazowania sg bazowane
Sygnat(y) od kanatu (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze:

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr. 1.1

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Wszystkie osie objete obowigzkiem bazowania sg zbazowane.
(Wskazéwka dla osi objetych obowigzkiem bazowania:
MD 34110: REFP_CYCLE_NR, MD 20700: REFP_NC_START_LOCK)

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Jedna albo wiele objetych obowigzkiem bazowania osi kanatu nie jest zbazowanych.

Przypadki specjalne,
btedy

Wrzeciona kanatu nie majg wptywu na ten NST.

Koresponduje z ...

NST "bazowane/synchronizowane 1" (V390x 0000.4)
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Bazowanie do punktu odniesienia (R1)

8.7 Tablice danych, listy

8.6.2 Sygnaly specyficzne dla osi/wrzeciona

Sygnaly do osi/wrzeciona

V380X1000.7
Sygnat interfejsowy

Zwloka bazowania do punktu odniesienia
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

0$ maszyny znajduje sie na zderzaku bazowym.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

0$ maszyny znajduje sie przed zderzakiem bazowym. Przez odpowiednio dtugi zderzak
bazowy (az do konca zakresu ruchu) nalezatoby wykluczy¢ mozliwo$¢ znajdowania sie osi
maszyny za zderzakiem.

Koresponduje z ...

Sygnaly od osi/wrzeciona

Sygnat interfejsowy

Bazowane/synchronizowane 1
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze:

| Sygnaly aktualizowane: | Sygnak(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Osie:
Gdy 0$ maszyny przy bazowaniu do punktu odniesienia doszta do tego punktu (przyro-
stowe systemy pomiarowe) wzgl. do punktu docelowego (system pomiaru dtugosci ze
znacznikami odniesienia o kodowanych odstepach), o$ jest zbazowana i jest nastawia-
ny NST "bazowana/synchronizowana 1" (zaleznie od tego, jaki system pomiaru potoze-
nia jest aktywny przy bazowaniu).

Wrzeciona:
Po zatgczeniu do sieci wrzeciono jest zsynchronizowane co najpdzniej po jednym obro-
cie (znacznik zerowy) albo prze przejsciu BERO.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

0$ maszyny/wrzeciono z systemem pomiaru potozenia 1 nie jest bazowa-
ne/zsynchronizowane.

Koresponduje z ...

Rozdziat "Wrzeciono"

8.7
8.71

Tablice danych, listy

Sygnaly interfejsowe

Numer | bit

| Nazwa [ Odsytacz

Specyficzne dla rodzaju pracy

V3000 0001 | .2

Funkcja maszynowa REF

V31000001 | .2

Aktywna funkcja maszynowa REF

Specyficzne dla kanatu

V3200 0001 | .0

Uaktywnienie bazowania

V3300 0001 | .0

Bazowanie aktywne

V3300 0004 2

Wszystkie osie objete obowigzkiem bazowania sg bazowane

Specyficzne dla osi

V380x0000 [ .5

| System pomiaru potozenia

8-158
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8.7 Tablice danych, listy

Specyficzne dla osi

V380x 1000 | .7 Zwtoka bazowania do punktu odniesienia

V390x 0000 | 4 Zbazowana, zsynchronizowana 1

8.7.2 Dane maszynowe

Numer | Identyfikator | Nazwa |  Odsytacz
specyficzne dla kanatu
20700 | REFP_NC_START_LOCK | Blokada startu NC bez punktu bazowania |
specyficzne dla osi
30200 NUM_ENCS Liczba przetwornikow G1
30240 ENC_TYP Warto$¢ rzeczywista typ przetwornika G1
31122 BERO_DELAY_TIME_PLUS Czas zwioki BERO w kierunku dodatnim
31123 BERO_DELAY_TIME_MINUS Czas zwioki BERO w kierunku ujemnym
34000 REFP_CAM IS ACTIVE 0O$ ze zderzakiem bazowym
34010 REFP_CAM_DIR_IS_MINUS Bazowanie do punktu odniesienia w kie-
runku ujemnym
34020 REFP_VELO_SEARCH_CAM Predkos¢ dojscia do punktu odniesienia
34030 REFP_MAX_CAM_DIST Max odcinek drogi do zderzaka bazowego
34040 REFP_VELO_SEARCH_MARKER][0] Predkos¢ wytaczenia w punkcie odniesie-
nia
34050 REFP_SEARCH_MARKER_REVERSE[0] | Odwrécenie kierunku na zderzaku bazo-
wym
34060 REFP_MAX_MARKER_DIST[0] Max odcinek drogi do znacznika bazowe-

go; max odcinek drogi do 2 znacznikow
bazowych w przypadku liniatéw kodowa-
nymi odstepami

34070 REFP_VELO POS Predkos$¢ wejscia w punkt odniesienia

34080 REFP_MOVE_DIST[0] Odstep punktu odniesienia/punkt docelo-
wy w przypadku systemu z kodowanymi
odstepami

34090 REFP_MOVE_DIST_CORR[0] Przesunigcie punktu odniesienia/absolutne
z kodowanymi odstepami

34092 REFP_CAM_SHIFT Elektroniczne przesuniecie zderzaka

bazowego dla przyrostowych systemoéow
pomiarowych z réwnolegtymi znacznikami

zerowymi
34093 REFP_CAM_MARKER_DIST Odstep zderzak bazowy/znacznik bazowy
34100 REFP_SET POSI[0] Warto$¢ punktu odniesienia
34110 REFP_CYCLE_NR Kolejnos¢ osi przy bazowaniu specyficz-
nym dla osi
34200 ENC_REFP_MODE[0] Tryb bazowania
34210 ENC_REFP_STATE[0] Status przetwornika absolutnego
34220 ENC_ABS_TURNS_MODULO Zakres przetwornika absolutnego w przy- R2
padku przetwornikéw obrotowych
36300 ENC_FREQ_LIMIT Czestotliwos$¢ graniczna przetwornika A3
36302 ENC_FREQ_LIMIT_LOW Czestotliwos$¢ graniczna przetwornika
ponowna synchronizacja
36310 ENC ZERO_MONITORING Nadzér znacznikéw zerowych A3
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Notatki
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Ruch reczny i ruch kétkiem recznym (H1) 9

9.1 Wiasciwosci ogdélne przy wykonywaniu ruchu w JOG

Rodzaj pracy JOG
W rodzaju pracy JOG ruchy osi/wrzeciona mozna wykonywac w trybie recznym.
Dziatajacy rodzaj pracy jest sygnalizowany do PLC poprzez NST "aktywny rodzaj
pracy: JOG" (V3100 0000.2) i jest widoczny na wyswietleniu.

Literatura: rozdziat "Rodzaje pracy, praca programowa"

Mozliwosci wykonywania ruchow
Wykonywanie ruchow w osiach jest mozliwe poprzez przyciski ruchu przytaczonego
pulpitu sterowniczego maszyny (ruch reczny) albo poprzez przytgczone kotka recz-
ne (ruch kotkiem recznym).
Moga réwnoczesnie by¢ poprzez przyciski wykonywane ruchy we wszystkich osiach
maszyny (przy odpowiednim wykonaniu specyficznego dla uzytkownika pulpitu
sterowniczego maszyny) albo kétkiem recznym odpowiednio do liczby przytaczo-
nych kétek.
Przy tym symultanicznym ruchu wielu osi maszyny nie ma zalezno$ci interpolacyj-
nej.

Uktady wspoétrzednych
Osoba obstugujgca ma mozliwos¢ wykonywania ruchéw w osiach w uktadach
wspotrzednych:
e Uklad wspétrzednych maszyny (MKS); ruchy w osiach maszyny wykonywane
w trybie recznym
o Uklad wspotrzednych obrabianego przedmiotu (WKS); ruchy w osiach geome-
trycznych wykonywane w trybie recznym

Funkcje maszynowe

Sa warianty ruchu w trybie recznym (tzw. funkcje maszyny):

e ruch ciagty

e ruch przyrostowy (INC, zadanie liczby przyrostéw ruchu) Jeden przyrost jest
przy metrycznym ustawieniu podstawowym systemu jest ewaluowany jako
0,001 mm.

Z programu uzytkownika PLC nalezy funkcje maszynowg aktywnag na wiasnym

interfejsie pulpitu sterowniczego uzytkownika przetozy¢ na odpowiedni interfejs

PLC/NCK. Przy tym nalezy w przypadku osi maszyny / wrzeciona uzy¢ specyficz-

nego dla osi interfejsu NCK/PLC a w przypadku osi geometrycznej specyficznego

dla kanatu interfejsu NCK/PLC albo obowigzuje dla wszystkich osi/wrzecion i osi

geometrycznych: sygnaty w zakresie rodzajow pracy (patrz tez nastepny rozdziat).
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9.1 WiasciwoSci ogoine przy wykonywaniu ruchu w JOG

Wykonywanie ruchéw przy pomocy koétka recznego

Roéwniez wykonywanie ruchéw w osiach przy pomocy kétka recznego jest w MKS
albo WKS mozliwe. Dla ewaluacji impulséw kotka recznego nalezy nastawi¢ me-
tode przyrostowa (INC...) (patrz punkt 9.4).

Ruchy w osiach geometrycznych

Jezeli sg obrabiane przedmioty, ktorych ukfad wspétrzednych nie jest réwnolegty
do uktadu wspotrzednych maszyny (zamocowanie skosne, aktywne programowa-
ny obrét konturu), wowczas mozna przyciskami ruchu albo kétkiem recznym wy-
konywac¢ ruchy wzdtuz osi uktadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu. W
stanie zatrzymanym nalezy przetaczy¢ z rodzaju pracy AUTO na JOG i wykony-
wac ruch w osi geometrycznej zamiast w osi maszyny. Odpowiednio do aktywne-
go obrotu uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu poruszajg sie wowczas
1 do 3 osie maszynowych.

Jezeli wykonuje ruch 0$ maszyny, wowczas nie mozna w niej dodatkowo wyko-
nywac ruchow poprzez przyciski ruchu osi geometrycznej. Ruch osi maszynowej
musi najpierw zosta¢ zakonczony. W przeciwnym przypadku jest sygnalizowany
alarm 20062 "Os$ juz aktywna" Poprzez kotka reczne 1 i 2 mozna rownoczesnie
wykonywac ruch w 2 osiach geometrycznych.

Wskazowka: Osie geometryczne sg zasilane poprzez wiasny, specyficzny dla
kanatu interfejs PLC.

Os poprzeczna w przypadku technologii "toczenie"

Jedna 0$ geometryczna jest zdefiniowana jako 0$ poprzeczna. Gdy jest tutaj
wybrane programowanie w promieniu (DIAMOF) zamiast w $rednicy (DIAMON),
nalezy przy wykonywaniu ruchéw w JOG przestrzegac:
e ruch ciagty:
Przy ruchu cigglym w osi poprzecznej nie ma zadnych réznic.
e ruch przyrostowy:
Przebywana jest tylko potowa odcinka drogi wybranej wielkosci przyrostu.
e ruch kotkiem recznym:
Odpowiednio przy ruchu przyrostowym réwniez przy pomocy koétka recznego
jest przebywana tylko potowa odcinka drogi.

Literatura: rozdziat "Os poprzeczna”

Dosuniecie wrzeciona

9-162

W rodzaju pracy JOG mozna réwniez recznie wykonywac ruchy wrzecionem.
Obowigzujg przy tym w zasadzie te same warunki co recznym wykonywaniu ru-
chow w osiach maszyny. W przypadku JOG wrzecionem mozna wykonywac ru-
chy poprzez przyciski ruchu / NST "w sposoéb ciagty" wzgl. "INC...". Wybor i uak-
tywnienie nastepuje poprzez specyficzny dla osi/wrzeciona interfejs PLC analo-
gicznie do osi.

Reczne wykonywanie ruchéw wrzecionem jest mozliwe zaréwno w trybie pozy-
cjonowania (wrzeciono w regulacji potozenia) jak tez w trybie sterowania.
Dziata zestaw parametréw (danych maszynowych) aktualnego stopnia przektadni.

Literatura: rozdziat "Wrzeciono™
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9.1 WtasSciwosci ogdine przy wykonywaniu ruchu w JOG

Predkos¢ osi/wrzeciona przy ruchu recznym jest ustalana przez zadanie nastepu-

jacych wartosci:

e w przypadku osi liniowych przy pomocy ogdinej SD 41110: JOG_SET_VELO
(predkosc JOG przy G94) wzgl. w przypadku osi obrotowych przy pomocy SD
41130: JOG_ROT_AX_SET_VELO (predkos¢ JOG w przypadku osi obroto-
wych) albo SD 41200: JOG_SPIND_SET_VELO (predkos$¢ JOG dla wrzecio-
na).

e w przypadku gdy odnosna SD ma warto$¢ zero. dziata kazdorazowa specy-
ficzna dla osi MD 32020: JOG_VELO (konwencjonalna predkos$¢ osi).

W przypadku osi geometrycznych jest w tym przypadku stosowana warto$¢
przyporzadkowanej osi maszyny: X->X1, Y->Y1, Z->Z1 (przy ustawieniu
standardowym).

Natozenie przesuwu szybkiego

Jezeli w przypadku osi maszyny dodatkowo do przyciskéw ruchu zostanie naci-
Sniety przycisk natozenia przesuwu szybkiego, wéwczas ruch nastepuje z pred-
koscig przesuwu szybkiego ustalong w specyficznej dla osi MD 32010:
JOG_VELO_RAPID (predkos¢ osi w trybie JOG z natozonym przesuwem szyb-
kim).

W przypadku osi geometrycznych jest stosowana warto$¢ przynaleznej osi ma-
szynowej: X->X1, Y->Y1, Z->Z1 (przy ustawieniu standardowym) Do sterowania
nalezy zastosowa¢ wiasny zakres interfejsowy PLC osi geometrycznych.

Korekcja predkosci

Na predkos¢ realizowang w przypadku JOG mozna dodatkowo wptywac przy
pomocy specyficznego dla osi przetagcznika korekcyjnego posuwu, o ile jest na-
stawiony specyficzny dla osi NST "korekcja dziata" (V380x 0001.7).

Przy ustawieniu przetacznika na 0% o$ nie wykonuje ruchu - réwniez gdy NST
"korekcja dziata" nie jest nastawiony.

W przypadku osi geometrycznych dziata specyficzny dla kanatu przetacznik ko-
rekcyjny posuwu wzgl. przetacznik korekcyjny przesuwu szybkiego przy natozeniu
przesuwu szybkiego.

W przypadku wrzeciona dziata uaktywniony przetacznik korekcyjny wrzeciona.
Literatura: rozdziat "Posuw"

Przyspieszenie

Interfejs PLC

Maksymalne przyspieszenie osi jest ustalane przy pomocy specyficznej dla osi
MD 32300: MAX_AX_ACCEL. Réwniez przy wykonywaniu ruchéw w rodzaju
pracy JOG mozna ustawi¢ przyspieszenie odpowiednio do zadanej charaktery-
styki. Mozliwe ustawienia sg opisane w:

Literatura: rozdziat "Przyspieszenie"

Dla osi geometrycznych (osie w WKS) istnieje wtasny interfejs PLC (VB 3200
1000 i dalsze wzgl. VB 3300 1000 i dalsze), ktory zawiera takie same sygnaty jak
interfejs PLC specyficzny dla osi.
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9.1 WiasdciwoSci ogdine przy wykonywaniu ruchu w JOG

Wskazowka

Ograniczenia

9-164

Przy recznym wykonywaniu ruchéw wrzecionem dziatajg sygnaty interfejsowe
PLC miedzy NCK i PLC analogicznie jak w przypadku osi maszyny. NST "pozycja
uzyskana z zatrzymaniem doktadnym doktadnie wzgl. zgrubnie" sg nastawiane
tylko wtedy, gdy wrzeciono znajduje sie w trybie regulacji potozenia.
W przypadku sygnatéw interfejsowych czysto specyficznych dla wrzeciona nalezy
podczas wykonywania ruchéw wrzecionem przy JOG uwzglednic:
e nastepujace sygnaty interfejsowe PLC do wrzeciona nie dziataja:
- NST "odwré6cenie M3/M4” (V380x 2001.6)
- NST "zadany kierunek obrotéw w lewo” wzgl. "zadany kierunek obrotéw
w prawo” (V380x 2002.7 wzgl. .6)
- NST "predkosc¢ obrotowa ruchu wahliwego” (V380x 2001.5)
e nastepujgce sygnaly interfejsowe PLC od wrzeciona nie sg nastawiane:
- NST "rzeczywisty kierunek obrotéw w prawo” (V390x 2001.7)
- NST "wrzeciono w zakresie zadanym” (V390x 2001.5)

Reset prowadzi do przerwania z charakterystyka hamowania dla ruchu recznego
(o$/wrzeciono).

W przypadku ruchu kétkiem recznym dziatajg nastepujgce ograniczenia:

¢ Ograniczenie pola roboczego (0$ musi by¢ zbazowana)

e Programowy wytgcznik krancowy 1 albo 2 (o$ musi by¢ zbazowana)

e Sprzetowy wylacznik krancowy

Wewnetrznie w sterowaniu jest zagwarantowane, ze ruch zostanie przerwany,
gdy tylko nastagpi dojscie do pierwszego obowigzujgcego ograniczenia. Ukfad
prowadzenia predkosci dba o to, by proces hamowania zostat dostatecznie wcze-
$nie rozpoczety, tak by 0$ zatrzymala sie doktadnie w pozycji ograniczenia (np.
na programowym wytaczniku kranncowym). Tylko przy zadziataniu sprzetowego
wytgcznika krancowego o$ jest hamowana w trybie "stopu szybkiego".

Z osiggnieciem ograniczenia nastepuje komunikat alarmowy. Nastepnie we-
wnetrznie w sterowaniu jest uniemozliwiany ruch w tym kierunku. Przyciski ruchu
jak tez kotko reczne dla tego kierunku pozostajg bez dziatania.

Wazne
Aby programowe wytgczniki krancowe i ograniczenia pola roboczego dziataty, o$
musi by¢ przedtem bazowana.

Producent maszyny
Uwolnienie osi, ktéra najechata na pozycje ograniczenia, jest zalezne od producenta
maszyny. Prosze uwzgledni¢ dokumentacje producenta maszyny!
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9.2 Ruch postepowy ciggty

Dalsze informacje dot. ograniczen pola roboczego jak tez sprzetowych i progra-
mowych wytacznikéw krancowych prosze czytac w:

Literatura: rozdziat "Nadzory osi"

9.2 Ruch postepowy ciagly

Wybor
Z wybraniem rodzaju pracy JOG jest automatycznie nastawiana aktywna funkcja
maszyny NST "w sposoéb cigghy":
w przypadku osi geometrycznych: V3300 1001.6, V3300 1005.6, V3300
1009.6
w przypadku osi maszyny/wrzeciona: V390x 0005.6
W rodzaju pracy JOG mozna réwniez uruchomié¢ ruch ciagty poprzez interfejs
PLC NST "funkcja maszyny: w sposob ciggty").
PLC zadaje poprzez NST "wejscia INC w obszarze BAG aktywne" (V2600
0001.0):
V2600 0001.0 =1 -> w zakresie rodzajow pracy: VB3000 0002,
obowigzuje dla wszystkich osi
V2600 0001.0 =0 -> w zakresie osi geometrycznych/osi:
VB3200 1001, VB3200 1005,
VB3200 1009, VB380x 0005

Przyciski ruchu +/-

Przy pomocy przyciskdw ruchu plus i minus jest wykonywany ruch w przynalezne;j

osi w odpowiednim kierunku.

Sygnaty przyciskow ruchu PLC do NCK-NST:
w przypadku osi geometrycznych (ruch w WKS): V3200 1000.7 /.6,

V3200 1004.7 /.6, V3200 1008.7 /.6

w przypadku osi maszynowych/wrzeciona (ruch w MKS) V380x 004.7 /.6
Gdy zostang rownoczes$nie nacisniete obydwa przyciski ruchu jednej osi,
wowczas ruch nie nastepuje wzgl. 0o$ znajdujgca sie w ruchu jest zatrzymy-
wana.

Polecenie ruchu +/-

Gdy tylko jest wezwanie do ruchu osi/wrzeciona (np. przez nacisniecie przycisku
ruchu), PLC wyprowadza NST "polecenie ruchu+" wzgl. "polecenie ruchu-" zalez-
nie od kierunku ruchu:

w przypadku osi geometrycznych: V3300 1000.7 /.6, V3300 1004.7 /.6,

V3300 1008.7 /.6

w przypadku osi maszyny/wrzeciona: V390x 004.7 /.6

Ruch ciagty w pracy impulsowej
0$ wykonuije ruch tak dtugo, jak dtugo przycisk ruchu jest naciskany, o ile przed-
tem nie nastapi dojscie do ograniczenia osi. Przy puszczeniu przycisku ruchu o$
jest hamowana do stanu zatrzymanego i ruch jest uwazany za zakornczony.
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Ruch reczny i ruch kétkiem recznym (H1)

9.3 Ruch przyrostowy (INC)

9.3 Ruch postepowy przyrostowy (INC)

Zadanie przyrostow

Droga ruchu bedaca do przebycia przez os jest ustalana przez tzw. przyrosty
(zwane tez wymiarem krokowym). Zanim osoba obstugujaca maszyne bedzie wy-
konywac ruchy w osi, musi nastawi¢ pozadany przyrost.
Ustawienie nastepuje na przyktad poprzez pulpit sterowniczy maszyny. Z programu
uzytkownika PLC nalezy po odpowiednim powigzaniu nastawi¢ przynalezny do da-
nego przyrostu NST "funkcja maszyny: INC1 do INCvar".
PLC zadaje poprzez NST "wejscia INC w zakresie BAG aktywne" (V2600 0001.0),
w jakim zakresie sygnatu do NCK sg dostarczane sygnaty INC:
V2600 0001.0=1 -> w zakresie rodzajow pracy: VB3000 0002,
obowigzuje dla wszystkich osi
V2600 0001.0=0 -> w zakresie osi geometrycznych / osi:
VB3200 1001, VB3200 1005,
VB3200 1009, VB380x 0005
Aktywna funkcja maszyny: NST "INC..." jest sygnalizowana od NCK do PLC:
w przypadku osi geometrycznych: V3300 1001.0 , V3300 1005.0, V3300
1009.0do .5
w przypadku osi maszyny/wrzeciona: V390x 0005.0 do .5

Nastawiane przyrosty

Osoba obstugujgca ma mozliwos¢ nastawiania roznych wielkosci przyrostow:

e przyrosty state, ktorych wielkosci sq wspolne dla wszystkich osi: INC1,
INC10, INC100, INC1000 ( tylko poprzez NST: INC10000 ).

e iprzyrost zmienny (INCvar). Zadanie przyrostu w przypadku przyrostu zmien-
nego jest rowniez mozliwe wspdlnie dla wszystkich osi przy pomocy ogolne;j
SD 41010: JOG_VAR_INCR_SIZE (wielko$¢ przyrostu zmiennego przy
INC/kétko reczne).

Ruch przyrostowy w pracy impulsowej

Przez nacisniecie przycisku ruchu dla pozadanego kierunku (np. +) 0$ zaczyna
wykonywac ruch o nastawiony przyrost. Gdy przycisk ruchu zostanie puszczony
zanim droga przyrostu zostanie catkowicie przebyta, wéwczas ruch jest przery-
wany, o$ zatrzymuje sie. Po ponownym nacisnieciu tego samego przycisku ruchu
o$ przebywa jednak pozostatg droge ruchu. Przedtem mozna ponownie przerwac
ruch przez puszczenie przycisku.

Nacisniecie przycisku ruchu dla przeciwnego kierunku pozostaje bez dziatania,
jak dtugo przyrost nie zostat bez reszty przebyty wzgl. nie nastgpito anulowanie
ruchu.

Przyciski ruchu i polecenie ruchu

jak w przypadku ruchu ciggtego (patrz punkt 9.2)

Przerwanie ruchu

9-166

Jezeli sroga przyrostu nie ma zostac przebyta do konca, mozna przy pomocy
RESET albo specyficznego dla osi NST "skasowanie pozostatej drogi" (V380x
0002.2) dokona¢ anulowania.
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Ruch reczny i ruch kétkiem recznym (H1)

9.4 Ruch kotkiem recznym w JOG

9.4 Ruch kétkiem recznym w JOG

Wybor

Rodzaj pracy JOG musi by¢ aktywny. Osoba obstugujaca musi dodatkowo na-
stawi¢ dziatajacy przy ruchu koétkiem recznym przyrost INC1, INC10, ....
Przytaczy¢ mozna maksymalnie 2 kotka reczne. Przez to mozna rownoczesnie
i niezaleznie wykonywac ruchy reczne w max 2 osiach.
Osiom geometrycznym albo maszynowym (WKS albo MKS) kétko reczne jest
przyporzadkowywane poprzez sygnaty interfejsowe.
Ruch w ktorej osi nastepuje przez pokrecanie kotkiem recznym 1 do 2, mozna
nastawic:
e poprzez interfejs uzytkownika PLC przy pomocy NST "uaktywnienie kétka
recznego 1 do 2"
w przypadku osi maszynowej (ruch w MKS): V380x 0004.0 do .2
w przypadku osi geometrycznej (ruch w WKS): V3200 0000.0 do .2, V3200
0004.0 do .2, V3200 0008.0 do .2
Powigzanie z interfejsem PLC nastepuje poprzez program uzytkownika PLC.
Tylko tutaj wiele osi maszyny mozna réwnoczesnie przyporzadkowac do kot-
ka recznego.
e albo poprzez obstuge prowadzong przez menu (HMI)
Przez nacisniecie przycisku programowanego w menu podstawowym rodzaju
pracy JOG wyswietlane okno "Kétko reczne". Tutaj mozna do kazdego kotka
recznego przyporzadkowac jedng o$ (WKS albo MKS).
Do uaktywniania kétka recznego z pulpitu obstugi (HMI) stuzy wiasny interfejs
uzytkownika miedzy HMI i PLC. Ten udostepniany przez program podstawowy
PLC interfejs dla pokretta 1 do 3 zawiera nastepujace informacje:
e numery osi przyporzadkowane do kétka recznego
NST "numer osi kétko reczne n” (VB1900 1003, i dalsze)
e informacja dodatkowa 0$ maszynowa czy geometryczna
NST "0$ maszyny” (VB1900 1003.7, i dalsze)
Z programu uzytkownika PLC musi dla zadanej osi przynalezny NST "uaktywnie-
nie koétka recznego" zosta¢ nastawiony albo na "0" (zablokowanie) albo na "1"
(zezwolenie).

Zadania jako droga albo predkos¢

Przez pokrecanie elektronicznym kotkiem recznym przynalezna os$ zaleznie od
kierunku pokrecania wykonuje ruch w kierunku dodatnim albo ujemnym.
Poprzez ogdlng MD 11346: HANDWH_TRUE_DISTANCE (kétko reczne, zadanie
drogi albo predkosci) mozna nastawi¢ rodzaj zadania ruchu kotkiem recznym

a przez to dopasowac do celu zastosowania.

Warto$¢ MD=0 (standard):

Zadania z kotka recznego sg zadaniami predkosci. Hamowanie przy zatrzyma-
nym pokretle nastepuje na najkrétszej drodze.

Warto$¢ MD=1:

Zadania z kotka recznego sg zadaniami drogi. Zadne impulsy nie ulegajg utrace-
niu. W wyniku ograniczenia do maksymalnie dopuszczalnej predkosci moze do-
chodzi¢ do wybiegu osi. Nalezy to uwzgledni¢ szczegdlnie w przypadku wyzszej
wartosci impulséw kotka recznego.

Dalsze warianty zadawania drogi albo predkosci sg mozliwe przy pomocy warto-
$ci=2 albo 3.
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Ruch reczny i ruch kétkiem recznym (H1)

9.4 Ruch kétkiem recznym w JOG

Ewaluacja

Droga ruchu/predkos¢ wynikajaca przy pokrecaniu kétka recznego jest zalezna od

nastepujgcych czynnikéw:

e Liczba impulséw odbierana na interfejsie

e aktywny przyrost (funkcja maszynowa INC1, INC10, INC100, ...)
Jeden przyrost jest przy metrycznym ustawieniu podstawowym systemu jest
ewaluowany jako 0,001 mm.

e Ewaluacja impulsu kétka recznego przy pomocy ogolnej MD11320:
HANDWH_IMP_PER_LATCH

Polecenie ruchu +/-

Predko

-

(o))

Podczas ruchu osi jest do PLC wyprowadzany NST "polecenie ruchu+” wzgl.
"polecenie ruchu -”
w przypadku osi geometrycznych: V3300 1000.7 /.6, V3300 1004.7 /.6,
V3300 1008.7 /.6
w przypadku osi maszynowych/wrzeciona: V390x 004.7 /.6
zaleznie od kierunku ruchu.
Gdy ruch w osi jest juz wykonywany poprzez przyciski ruchu, wéwczas dodatko-
wy ruch koétkiem recznym jest niemozliwy. Jest sygnalizowany alarm 20051 "Wy-
konanie ruchu kétkiem recznym nie jest mozliwe".

Predkos¢ wynika z impulséw wytwarzanych przez koétko reczne i ich ewaluacji:
droga ruchu na jednostke czasu.

Ta predkos$c jest ograniczana przez wartos¢ w specyficznej dla osi MD 32000:
MAX_AX_VELO.

Anulowanie/przerwanie ruchu postepowego

RESET albo specyficzny dla osi NST "skasowanie pozostatej drogi (V380x
0002.2) powoduje anulowanie drogi. Aktualna réznica wartos¢ zadana / wartos¢
rzeczywista jest kasowana.

Przy pomocy NC-STOP ruch jest tylko przerywany. Przy pomocy NC-START
nastepuje ponowne zezwolenie dla ruchu kotkiem recznym.

Ruch w kierunku przeciwnym

9-168

Zaleznie od MD 11310: HANDWH_REVERSE zachowanie sie przy odwréceniu

kierunku ruchu jest nastepujace:

e Warto$¢ MD =0:
Gdy nastgpi ruch kotkiem recznym w kierunku przeciwnym, woéwczas jest obli-
czany wynikajacy odcinek drogi i jak najszybsze dosuniecie do tak obliczone-
go punktu kohcowego: Jezeli ten punkt koncowy lezy przed punktem, w kto-
rym poruszajgca sie os moze wyhamowac przy aktualnym kierunku ruchu,
wowczas nastepuje hamowanie a nastepnie dosuniecie do tego punktu przez
ruch w kierunku przeciwnym. W przeciwnym przypadku nastepuje natychmia-
stowy ruch do nowo obliczonego punktu kohcowego.

e Warto$¢ MD >0:
Jezeli nastgpi ruch kotkiem recznym w kierunku przeciwnym co najmniej
o liczbe impulséw podang w danej maszynowej, wowczas oS jest jak najszyb-
ciej wyhamowywana a wszystkie impulsy, ktore dotrg przed koncem interpola-
cji, sa ignorowane. Oznacza to, ze dopiero po zatrzymaniu (po stronie warto-
$ci zadanej) o$ ponownie wykonuje ruch.
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Ruch reczny i ruch kétkiem recznym (H1)

9.5 Opisy danych (MD, SD)

Zachowanie si¢ na programowym wylaczniku krancowym, ograniczenie pola ro-

boczego

Przy wykonywaniu ruchu w rodzaju pracy JOG ruch nastepuje tylko do pierwsze-

go aktywnego ograniczenia i jest wyprowadzany odpowiedni alarm. Zaleznie od

danej maszynowej MD 11310: HANDWH_REVERSE zachowanie sie jest naste-

pujace (jak dtugo os jeszcze nie doszta po stronie wartosci zadanej do punktu

koncowego):

e Wartos¢ MD =0:
Odcinek drogi wynikajacy z impulsoéw od koétka recznego tworzy fikcyjny punkt
koncowy, ktory jest stosowany do dalszych obliczen: Jezeli ten fikcyjny punkt
koncowy lezy np. 10 mm za ograniczeniem, wéwczas ruch o te 10 mm musi
zosta¢ wykonany w kierunku przeciwnym, zanim w rzeczywisto$ci os bedzie
mogta ponownie wykonaé ruch. Jezeli na ograniczeniu ma natychmiast po-
nownie zosta¢ wykonany ruch w kierunku przeciwnym, wéwczas fikcyjna po-
zostata droga moze zosta¢ skasowana poprzez NST "skasowanie pozost.
drogi" (V380x 0002.2) albo cofniecie wyboru przyporzadkowania kotka recz-
nego.

e Wartos¢ MD >0:

Wszystkie impulsy kotka recznego, ktdre prowadza do punktu koncowego za
ograniczeniem, sg ignorowane. Ruch kotkiem recznym w kierunku przeciw-
nym prowadzi bezposrednio do ruchu w kierunku przeciwnym, tzn. od ograni-
czenia.

9.5 Opisy danych (MD, DS)

9.5.1 Ogodbine dane maszynowe

11310 MN_HANDWH_REVERSE

Numer MD Prég dla zmiany kierunku koétka recznego

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

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: 0: bez natychmiastowego ruchu w kierunku przeciwnym
>0: natychmiastowy ruch w kierunku przeciwnym, gdy wrzeciono zostanie obrécone w
kierunku przeciwnym co najmniej o podang liczbe impulséw
11320 HANDWH_IMP_PER_LATCHIQ]...[2]
Numer MD Impulséw kotka recznego na jedng pozycje rastra [indeks kétka recznego]
Standardowe nastawienie domysine: (1,1, 1) | Min granica wprowadzania: *** | Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy jej pomocy przytaczone kétka reczne sg dopasowywane do sterowania.

Nalezy wprowadzi¢ liczbe impulséw wytwarzanych przez kétko reczne na jedng pozycje
rastra. Ewaluacje impulséw kétka recznego nalezy ustali¢ indywidualnie dla kazdego

z pokretet (1 do 2).

Po tym dopasowaniu kazda pozycja rastra pokretta dziata jak nacisniecie przycisku ruchu
w przypadku ruchu przyrostowego.

Wprowadzenie warto$ci ujemnej powoduje odwrdcenie kierunku obrotow koétka recznego.

Koresponduje z

MD: JOG_INCR_WEIGHT (ewaluacja jednego przyrostu osi maszyny w przypadku
INC/recznie)
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9.5 Opisy danych (MD, SD)

11346 HANDWH_TRUE_DISTANCE

Numer MD Kétko reczne zadanie drogi albo predkosci

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 3
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: 0: Zadania z kétka recznego sg zadaniami predkosci. Hamowanie przy zatrzymanym

pokretle nastepuje na najkrotszej drodze.

1: Zadania z kétka recznego s zadaniami drogi. Zadne impulsy nie ulegajg utraceniu.
W wyniku ograniczenia do maksymalnie dopuszczalnej predkosci moze dochodzi¢ do
wybiegu osi.

2: Dziatanie jak w przypadku wartosci=0, ale z dtuzszg drogg hamowania przy zatrzyma-
nym koétku recznym.

3: Dziatanie jak w przypadku warto$ci=1, ale z dtuzszg drogg hamowania przy zatrzyma-
nym kotku recznym.

Koresponduje z

9.5.2 Dane maszynowe specyficzne dla osi/wrzeciona

32010 JOG_VELO_RAPID
Numer MD Konwencjonalny przesuw szybki
Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania: ***
10000 mm/min, 27.77 obr/min
Zmiana obowigzuje po RESET Stopien ochrony: 2/7 Jednostka:
O$ liniowa: mm/min
Os$ obrotowa: obr./min
Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Wprowadzona predkos$¢ osi obowigzuje dla ruchu w trybie JOG z nacisnietym przyciskiem

natozenia przesuwu szybkiego i przy korekcji posuwu 100%.

Wprowadzona warto$¢ nie moze przekroczy¢ maksymalnie dopuszczalnej predkos$ci osi
(MD 32000: MAX_AX_VELO).

MD 32010 nie jest stosowana dla zaprogramowanego przesuwu szybkiego GO.

MD bez znaczenia przy Rodzaj pracy AUTOMATYKA i MDA

Koresponduje z MD 32000: MAX_AX_VELO (maksymalna predkos¢ w osi)

NST “"natozenie przesuwu szybkiego" (V3200 1000.5, V3200 1004.5, V3200 1008.5, VV380x
0004.5,)

NST "korekcja posuwu” (VB380x 0000) -specyficzna dla osi”

NST "korekcja przesuwu szybkiego” (VB3200 0005) - w przypadku osi geometrycznych
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9.5 Opisy danych (MD, SD)

32020
Numer MD

JOG_VELO
Konwencjonalna szybko$¢ osi

Standardowe nastawienie domysine:

2000 mm/min, 5.55 obr/min

*kk

Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po RESET

Jednostka:
Os$ liniowa: mm/min
O$ obrotowa: obr./min

Stopien ochrony: 2/7

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Wprowadzona predkos¢ obowigzuje dla ruchu osi w trybie JOG przy ustawieniu przetgczni-
ka korekcji posuwu na 100%.

Predkosé MD 32020: JOG_VELO jest stosowana tylko wtedy, gdy w przypadku osi linio-
wych ogélna SD 41110: JOG_SET_VELO = 0 wzgl. w przypadku osi obrotowych SD 41130:
JOG_ROT_AX_SET_VELO =0.

Jezeli tak jest, dziata predko$¢ w osi:

- przy ruchu ciagtym

- przy ruchu przyrostowym (INC1, ... INCvar)

Wprowadzona warto$é nie moze przekraczaé maksymalnej dostepnej predko$ci osi (MD
32000: MAX_AX_VELO).

Wrzeciono w trybie JOG.

Réwniez w przypadku wrzecion mozna przy jej pomocy specyficznie dla osi zada¢ predkos¢
ruchu w trybie JOG, w przypadku gdy SD 41200: JOG_SPIND_SET_VELO =0.

Na szybko$¢ ma przy tym wptyw przetacznik korekcyjny wrzeciona.

MD bez znaczenia ....

Rodzaj pracy AUTOMATYKA i MDA

Przyktady zastosowania

Jezeli dla poszczegolnych osi sg wymagane rézne predkosci w trybie JOG, mozna przy jej
pomocy ustali¢ predkos¢ specyficznie dla osi.
SD 41110: JOG_SET_VELO (albo odpowiednig) nalezy przy tym nastawi¢ na 0!

Koresponduje z

MD 32000: MAX_AX_VELO ( maksymalna predko$¢ w osi)

SD 41110: JOG_SET_VELO (predkos¢ JOG dla G94, os$ liniowa)

SD 41130: JOG_ROT_AX_SET_VELO (predkos¢ JOG w przypadku osi obrotowych)
SD 41200: JOG_SPIND_SET_VELO (predkos¢ JOG dla wrzeciona)

specyficzny dla osi NST "korekcja posuwu" (VB380x 0000)

specyficzny dla osi NST "korekcja wrzeciona" (VB380x 2003)|

specyficzny dla kanatu NST "korekcja posuwu" (VB3200 0004) w przypadku osi geome-
trycznych

9.5.3 Ogdlne dane nastawcze
41010 JOG_VAR_INCR_SIZE
Numer SD Wielkos$¢ przyrostu zmiennego w przypadku INC/pokretta

Standardowe nastawienie

domysine: 0.0

*kk *kk

| Min granica wprowadzania: | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po

| Stopien ochrony: | Jednostka:

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 1.1

Znaczenie:

Przy pomocy tej danej nastawczej jest ustalana liczba przyrostow przy wyborze przyrostu
zmiennego (INCvar). Ta wielko$¢ przyrostu jest kazdorazowa Przebywana przez o$ w trybie
JOG przy nacisnieciu przycisku ruchu wzgl. obréceniu kétka recznego o jedno potozenie
rastrowe, gdy jest wybrany przyrost zmienny (NST "aktywna funkcja maszyny: INC zmienny"
w przypadku osi maszyny albo geometrycznej jest sygnatem 1).

Wskazowka: Nalezy uwzgledni¢, ze wielko$¢ przyrostu dziata przy ruchu przyrostowym i
przy wykonywaniu ruchu kétkiem recznym.

SD bez znaczenia przy

gdy INCvar nie jest aktywna

Koresponduje z

NST "aktywna funkcja maszyny: INCvariabel”’(V3200 1001.5, V3200 1005.5, V3200 1009.5,
V380x 0005.5)
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9.5 Opisy danych (MD, SD)

41110
Numer SD

JOG_SET_VELO

Predkos$é JOG w przypadku osi liniowych (dla G94)

Standardowe nastawienie domysine: 0.0

*kk

| Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po: natychmiast

| Stopien ochrony: 7/7 | Jednostka: mm/min wzgl. obr/min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Wartos¢ > 0:

Wprowadzona predko$¢ obowigzuje dla wszystkich osi liniowych w trybie JOG, gdy ruch
w nich jest wykonywany recznie poprzez "przyciski ruchu plus wzgl. minus".

Predkos¢ osi dziata:

- przy ruchu ciggtym

- przy ruchu przyrostowym (INC1, ... INCvar)

Wprowadzona warto$¢ nie moze przekroczy¢ maksymalnie dopuszczalnej predkosci osi
(MD 32000: MAX_AX_VELO).

Wartos¢ = 0:

Jako posuw w trybie JOG dziata kazdorazowa specyficzna dla osi MD 32020: JOG_VELO
"konwencjonalna predkos$¢ osi". Przy jej pomocy mozna dla kazdej osi ustali¢ wiasng pred-
kos$¢ JOG.

SD bez znaczenia przy

- w przypadku osi obrotowych (tutaj dziata SD 41130: JOG_ROT_AX_SET_VELO)

Koresponduje z

specyficzna dla osi MD 32020: JOG_VELO (konwencjonalna predkos$é osi)
specyficzna dla osi MD 32000: MAX_AX_VELO (maksymalna predkosc¢ osi)
SD 41130: JOG_ROT_AX_SET_VELO (predkos$¢ JOG w przypadku osi obrotowych)

41130-
Numer SD

JOG_ROT_AX_SET_VELO

Predkos¢ JOG w przypadku osi obrotowych

Standardowe nastawienie

*hk

domysine: 0.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po: natychmiast

| Stopien ochrony: 7/7 | Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 1.1

Znaczenie:

jak SD 41110: JOG_AX_SET_VELO - ale dla wszystkich osi obrotowych zamiast osi linio-
wych

Przyktady zastosowania

Osoba obstugujaca moze przy jej pomocy specyficznie dla zastosowania zada¢ predkos¢
JOG.

Koresponduje z

MD 32020: JOG_VELO (predkos¢ konwencjonalna)
MD 32000: MAX_AX_VELO (maksymalna predko$¢ w osi)

41200
Numer SD

JOG_SPIND_SET_VELO

Predkos¢ JOG dla wrzeciona

Standardowe nastawienie

*kk

domysine: 0.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po: natychmiast

| Stopien ochrony: 7/7 | Jednostka: obr/min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Wartos¢ > 0:

Wprowadzona predkos$¢ obowigzuje w przypadku wrzecion w trybie JOG, gdy ruch nimi jest
wykonywany w trybie recznym poprzez "przyciski ruchu plus. wzgl. minus".

Predkos¢ dziata:

- przy ruchu ciggtym

- przy ruchu przyrostowym (INC1, ..., INCvar)

Wprowadzona warto$¢ nie moze przekracza¢ maksymalnie dopuszczalnej predkosci (MD
32000: MAX_AX_VELO).

Wartos¢ = 0:

W przypadku gdy w danej nastawczej jest wpisane 0, jako predkos$¢ JOG dziata MD 32020:
JOG_VELO (konwencjonalna predkos¢ osi). Przy jej pomocy mozna dla kazdej osi ustali¢
predkos¢ JOG (MD specyficzna dla osi).

Przy ruchach wrzeciona w JOG sg uwzgledniane maksymalne predkosci obrotowe aktyw-
nego stopnia przekfadni (MD 35130: GEAR_STEP_MAX VELO_LIMIT).

SD bez znaczenia przy

osiach

Koresponduje z ...

MD 32020: JOG_VELO (konwencjonalna predkos¢ osi)
MD 35130: GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT (maksymalna predko$¢ obrotowa stopni
przektadni)

Dalej idaca literatura

Rozdziat "Wrzeciono"
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9.6 Opisy sygnatéw

9.6.1 Sygnaty HMI do PLC

V1900 0003.7
V1900 0004.7
V1900 0005.7
Sygnat interfejsowy

O$ maszyny dla kotka recznego 1
dla kétka recznego 2
dla kotka recznego 3

Sygnat(y) od NC (HMI -> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Osoba obstugujgca bezposrednio na pulpicie obstugi przyporzadkowata os$ do kotka reczne-
go (1, 2, 3). Ta o$ jest osig maszyny - nie osig geometryczna (osig w WKS).
Dalsze informacje patrz NST "numer osi".

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Osoba obstugujgca bezposrednio na pulpicie obstugi przyporzadkowata os$ do kotka reczne-
go (1, 2, 3). Ta o$ jest osig geometryczng (osig w WKS).
Dalsze informacje patrz NST "numer osi".

Koresponduje z ...

NST "numer osi” (V1900 0003.0 do .4, i dalsze)

V1900 1003.0 do .2
V1900 1004.0 do .2
V1900 1005.0 do .2
Sygnat interfejsowy

Numer osi dla kotka recznego 1
dla kétka recznego 2
dla kétka recznego 3

Sygnat(y) od NC (HMI -> PLC)

Reakcja na zbocze:

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Znaczenie sygnatu

Osoba obstugujgca moze bezposrednio na pulpicie obstugi przyporzadkowac¢ o$ do kazdego
kotka recznego. W tym celu zadaje pozadang o$ (np. X).
W interfejsie uzytkownika PLC jest udostepniany przynalezny do osi numer osi plus infor-
macja 'o$ maszyny czy geometryczna' (NST "o$ maszyny") jako sygnaty interfejsowe HMI.
Z programu uzytkownika musi dla zadanej osi zosta¢ nastawiony sygnat interfejsowy "uak-
tywnienie kotka recznego". Zaleznie od sygnatu interfejsowego HMI "o$ maszyny" jest przy
tym stosowany interfejs do osi geometrycznej wzgl. do osi maszyny.
Przy przyporzadkowywaniu okre$lenia osi do numeru osi obowigzuje co nastepuje:
e NSY "0$ maszyny"=1; tzn. 0§ maszyny - nie 0§ geometryczna:
Przyporzadkowanie nastepuje poprzez MD 10000: AXCONF_MACHAX_NAME_TABIn]
(nazwa osi maszynyl].
e NST "0o$ maszyny"=0; tzn. o$ geometryczna (0$ w WKS):
Przyporzadkowanie nastepuje poprzez MD 20060: AXCONF_GEOAX_NAME_TABIn]
(nazwa osi geometrycznej w kanale). Przy pomocy NST "numer kanatu o$ geome-
tryczna kétko reczne n" jest zadawany numer kanatu przyporzadkowany do kétka recz-
nego.
Dla numeru osi obowigzuje nastepujace kodowanie:

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

0 0 1 1

0 1 0 2

0 1 1 3

1 0 0 4

1 0 1 5

Wskazowka: Bit 3 i bit 4 nalezy zawsze pozostawi¢ z warto$cig=0.

Koresponduje z ...

NST "o$ maszyny" (V1900 1003.7 i dalsze)

NST "uaktywnienie kétka recznego" 1 do 3 / osie geometryczne 1, 2, 3

(V3200 1000.0 do .2, V3200 1004.0 do .2, V3200 1008.0 do .2)

NST "uaktywnienie koétka recznego” 1 do 3 /osie maszyny (V380x 0004.0 do .2)
MD 10000: AXCONF_MACHAX_NAME_TAB [n] (nazwa osi maszyny)

MD 20060: AXCONF_GEOAX_NAME_TAB [n] (0$ geometryczna w kanale)
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9.6.2

Opis sygnaléw do

Sygnaty NCK i sygnaty w zakresie rodzajéw pracy

NCK

V2600 0001.0
Sygnat interfejsowy

Wejscia INC w zakresie BAG aktywne
Sygnat(y) do NCK (PLC-> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

NST “INC1”, “INC107, ..., “w sposoéb ciagty” w zakresie rodzajoéw pracy sg uzywane jako
sygnaty wejsciowe (V3000 0002.0 do .6).

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

NST “INC1”, “INC107, ..., "w sposob ciggty" w zakresie osi i osi geometrycznych sg uzywane
jako sygnaty wejsciowe.

Koresponduje z ...

NST "funkcja maszyny INC1 do w sposéb ciagly" w zakresie rodzajéw pracy (V3000 0002.0
bis .6)
NST "funkcja maszyny INCA1,...,w sposob ciagty"
dla osi geometrycznej 1 (V3200 1001.0 do .6)
dla osi geometrycznej 2 (V3200 1005.0 do .6)
dla osi geometrycznej 3 (V3200 1009.0 do .6)
NST "funkcja maszyny INCA1,...,w sposéb cigagly" w zakresie osi (V380x 0005.0 bis .6)

Opis sygnatéw do

rodzajow pracy

V3000 0000.0 do .6
Sygnat interfejsowy

Funkcja maszyny INC1, INC10, INC100, INC1000, INC10000, INCvar, w sposob ciagly
sygnat(y) do rodzajéw pracy (PLC-> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Ten zakres wejs¢ jest uzywany tylko wtedy, gdy jest nastawiony NST "wejscia INC w zakre-
sie BAG aktywne" (V2600 0001.0). Sygnaty obowigzujg wéwczas dla wszystkich osi i osi
geometrycznych.

Przy pomocy NST “INC...” nastepuje ustalenie, o ile przyrostéw o$ wykonuje ruch przy
nacisnigciu przycisku ruchu albo przy obréceniu kétka recznego o jedng pozycje rastrowa.
Przy tym musi by¢ aktywny rodzaj pracy JOG. W przypadku “INCvar” obowigzuje wartos¢ w
ogolnej SD 41010: JOG_VAR_INCR_SIZE.

Przy "w sposob ciggly" mozna wykonywac ruchy w przynaleznej osi przy pomocy przycisku
ruchu plus albo minus odpowiednio do sposobu naciskania przycisku.

Gdy tylko wybrana funkcja maszyny dziata, jest to sygnalizowane do interfejsu PLC (NST
"aktywna funkcja maszyny INC1; ...” ). Gdy na interfejsie zostanie wybranych réwnoczesnie
wiele sygnatéw funkcji maszynowych (INC1, INC... albo "ruch ciagly"), wéwczas wewnetrz-
nie w sterowaniu nie jest nastawiana aktywnos$¢ zadnej funkcji maszyny.

Wskazéwka:

Wejsciowy NST "INC..." albo "w sposéb ciagty" w celu zmiany aktywnej funkcji maszyny
musi trwaé co najmniej jeden cykl PLC. Trwanie statyczne nie jest wymagane.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Odpowiednia funkcja maszyny nie jest wybrana. Nie nastepuje zadanie zmiany do aktywnej
funkcji maszyny.

Gdy 0$ wykonuje witasnie ruch krokowy, woéwczas z cofnigciem wyboru albo przetaczeniem
funkcji maszyny rowniez ten ruch jest przerywany.

Koresponduje z ...

NST "wejscia INC w zakresie BAG aktywne" (V2600 0001.0)
NST "funkcja maszyny INC1, ...,w sposaéb ciagty"

dla osi geometrycznej 1 (V3200 1001.0 do .6)

dla osi geometrycznej 2 (V3200 1005.0 do .6)

dla osi geometrycznej 3 (V3200 1009.0 do .6)
NST "funkcja maszyny INC1, ...,w sposob ciagty" w zakresie osi (V380x 0005.0 bis .6)
NST "Aktywna funkcja maszyny INC1, ..., w sposéb ciagly”

dla osi geometrycznej 1 (V3300 1001.0 do .6)

dla osi geometrycznej 2 (V3300 1005.0 do .6)

dla osi geometrycznej 3 (V3300 1005.0 do .6)
NST "aktywna funkcja maszyny INC1, ..., w sposdb ciagty” w zakresie osi (V390x 0005.0 do
.6)
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9.6.3 Sygnaly specyficzne dla kanatu

Opis sygnaléw do kanatu

V3200 1000.0 do .2
V3200 1004.0 do .2
V3200 1008.0 do .2
Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie kétka recznego (1 do 3) dla osi geometrycznej 1
dla osi geometrycznej 2
dla osi geometrycznej 3
Sygnat(y) do kanatu (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Przy pomocy tych sygnatéw interfejsowych PLC nastepuje ustalenie, czy ta o$ geometrycz-
na jest przyporzadkowana do koétka recznego 1, 2 czy 3 wzgl. do zadnego.

W danym momencie czasu do osi moze by¢ przyporzadkowane tylko jedno kétko reczne.
Gdy jest nastawionych wiele sygnatéw interfejsowych "uaktywnienie kétka recznego”, wéw-
czas obowigzuje priorytet 'kotko 1' przed 'kétko 2' przed 'kotko 3'.

Wskazowka: Poprzez kotko reczne 1 do 3 mozna symultanicznie wykonywacé ruchy 3 osi
geometrycznych.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Do tej osi nie jest przyporzadkowane kotko reczne 1, 2 albo 3.

Przyktady zastosowania

Przy pomocy sygnatu interfejsowego mozna z programu uzytkownika PLC zablokowa¢
sterowanie osig przez pokrecanie kétkiem recznym.

Koresponduje z ...

NST "kotko reczne aktywne" 1 do 3 dla osi geometrycznej 1: V3300 1000.0 do .2
dla osi geometrycznej 2: V3300 1004.0 do .2
dla osi geometrycznej 3: V3300 1008.0 do .2

V3200 1000.4
V3200 1004.4
V3200 1008.4
Sygnat interfejsowy

Blokada przyciskow ruchu  dla osi geometrycznej 1
dla osi geometrycznej 2
dla osi geometrycznej 3

Sygnat(y) do kanatu (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Przyciski ruchu plus i minus sg bez dziatania dla odpowiedniej osi geometrycznej. Przez to
na przyktad wykonywanie ruchéw w osiach geometrycznych w JOG poprzez przyciski ruchu
na MSTT jest niemozliwe.

Gdy podczas ruchu zostanie uaktywniona blokada przyciskéw ruchu, wéwczas o$ geome-
tryczna jest zatrzymywana.

Stan sygnatu 0

Przyciski ruchu plus i minus majg zezwolenie.

Przyktady zastosowania

Przez to mozna z programu uzytkownika PLC, zaleznie od stanu roboczego, zablokowa¢
ruchy w osiach geometrycznych w JOG poprzez przyciski ruchu.

Koresponduje z ...

NST "przycisk ruchu plus" i "... minus" dla osi geometrycznej 1 (V3200 1000.7 i .6 )
dla osi geometrycznej 2 (V3200 1004.7 i .6 )
dla osi geometrycznej 3 (V3200 1008.7i .6 )

V3200 1000.5
V3200 1004.5
V3200 1008.5
Sygnat interfejsowy

Natozenie przesuwu szybkiego dla osi geometrycznej 1
dla osi geometrycznej 2
dla osi geometrycznej 3

Sygnat(y) do kanatu (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.: 1.1

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Jezeli razem z "przyciskiem ruchu plus" wzgl. "... minus" zostanie wystany sygnat interfejso-
wy PLC "natozenie przesuwu szybkiego", wéwczas odnosna o$ geometryczna wykonuje
ruch z przewidzianym dla JOG przesuwem szybkim przyporzadkowanej osi maszyny (np.: X
-> X1).

Ta predkos$¢ przesuwu szybkiego jest ustalona przy pomocy MD 32010:
JOG_VELO_RAPID.

Natozenie przesuwu szybkiego dziata przy nastepujgcych wariantach w rodzaju pracy JOG:
- przy ruchu ciggtym

- przy ruchu przyrostowym

Przy dziatajgcym natozeniu przesuwu szybkiego mozna wptywac na szybko$¢ przy pomocy
przetgcznika korekcyjnego przesuwu szybkiego.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

O$ geometryczna wykonuje ruch z zadang predkoscig JOG (SD:
JOG_SET_VELO albo MD: JOG_VELO).
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V3200 1000.5
V3200 1004.5
V3200 1008.5
Sygnat interfejsowy

Natozenie przesuwu szybkiego dla osi geometrycznej 1
dla osi geometrycznej 2
dla osi geometrycznej 3

Sygnat(y) do kanatu (PLC -> NCK)

Sygnat bez znaczenia
przy ...

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

Koresponduje z ...

NST "przycisk ruchu plus" i "... minus" dla osi geometrycznej 1 (V3200 1000.7 i .6 )
dla osi geometrycznej 2 (V3200 1004.7 i .6 )
dla osi geometrycznej 3 (V3200 1008.7i .6 )

Dalej idaca literatura

Rozdziat "Posuwy"

V3200 1000.7 i .6
V3200 1004.7 i .6
V3200 1008.7 i .6
Sygnat interfejsowy

Przyciski ruchu plus i minus dla osi geometrycznej 1
dla osi geometrycznej 2

dla osi geometrycznej 3

Sygnat(y) do kanatu (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

W rodzaju pracy JOG mozna przy pomocy przyciskéw ruchu plus i minus wykonywac ruch w
wybranej osi w obydwu kierunkach.

Ruch przyrostowy

Ze stanem sygnatu 1 o$ rozpoczyna ruch o nastawiony przyrost. Gdy sygnat zmieni stan na
0 zanim przyrost zostanie przebyty, wowczas ruch jest przerywany. Z ponownym stanem
sygnatu 1 ruch jest kontynuowany.

Az nastapi catkowite przebycie przyrostu, ruch w osi moze by¢ wielokrotnie zatrzymywany i
kontynuowany jak opisano wyze;.

Ruch ciagty

Jezeli nie jest wybrany wymiar INC, lecz "ciagty", wéwczas o$ wykonuje ruch jak dtugo
przycisk ruchu pozostaje nacisniety.

Gdy obydwa sygnaty ruchu (plus i minus) zostana réwnoczes$nie nastawione, ruch nie na-
stepuje wzgl. jest przerywany!

Przy pomocy sygnatu interfejsowego PLC "blokada przyciskéw ruchu" mozna pojedynczo
dla kazdej osi zablokowa¢ dziatanie przyciskéw ruchu.

Uwaga! W przeciwienstwie do osi maszynowych mozna w przypadku osi geometrycznych
wykonywaé poprzez przyciski ruchu ruchy symultanicznie kazdorazowo tylko w jednej osi
geometrycznej. Przy probie wykonania ruchu poprzez przyciski ruchu w wigcej niz jednej osi
geometrycznej, jest sygnalizowany alarm 20062.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

brak ruchu

Sygnat bez znaczenia
przy ...

Rodzaj pracy AUTOMATYKA i MDA

Przypadki specjalne,
btedy, ....

Ruchu w osi geometrycznej nie mozna wykona¢ w JOG:

- jezeli jest juz wykonywany poprzez specyficzny dla osi interfejs PLC (jako 0o$ maszyny).
- w przypadku gdy inna o$ geometryczna wykonuje juz ruch poprzez przyciski ruchu.
Jest sygnalizowany alarm 20062 "O$ juz aktywna".

Koresponduje z ...

NST "przyciski ruchu plus i minus" dla osi maszyny (V380x 0004.7 i .6)

NST ”blokada przyciskéw ruchu” dla osi geometrycznej 1 (V3200 1000.4)
dla osi geometrycznej 2 (V3200 1004.4)
dla osi geometrycznej 3 (V3200 1008.4)
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V3200 1001.0 do .6
V3200 1005.0 do .6
V3200 1009.0 do .6
Sygnat interfejsowy

Funkcja maszyny INC1, INC10, INC100, INC1000, INC10000, INCvar, w sposéb ciagty
dla osi geometrycznej 1

dla osi geometrycznej 2

dla osi geometrycznej 3

Sygnat(y) do kanatu (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Ten zakres wejs¢ jest uzywany tylko wtedy, gdy NST "wejscia INC w zakresie BAG aktyw-
ne" (V2600 0001.0) nie jest nastawiony.

Przy pomocy sygnatoéw interfejsowych INC... nastepuje ustalenie, o ile przyrostow wykonuje
ruch o$ geometryczna przy nacisnieciu przycisku ruchu albo obréceniu kétka recznego o
jedng pozycije rastra.

Przy tym musi by¢ aktywny rodzaj pracy JOG.

Przy “INCvar” obowigzuje warto$¢ w ogdinej SD 41010: JOG_VAR_INCR_SIZE.

Przy "w sposdb ciggly" mozna wykonywac ruchy w przynaleznej osi geometrycznej przy
pomocy przycisku ruchu plus albo minus odpowiednio do sposobu naciskania przycisku.
Gdy tylko wybrana funkcja maszyny dziata, jest to sygnalizowane do interfejsu PLC (NST
"aktywna funkcja maszyny INC1; ...” ).

Gdy na interfejsie zostanie wybranych rownoczesnie wiele sygnatéw funkcji maszynowych
(INC1, INC... albo "ruch ciagty"), wowczas wewnetrznie w sterowaniu nie jest nastawiana
aktywnos$¢ zadnej funkcji maszyny.

Wskazéwka:

Wejsciowy NST "INC..." albo "w sposéb ciagty" w celu zmiany aktywnej funkcji maszyny
musi trwaé co najmniej jeden cykl PLC. Trwanie statyczne nie jest wymagane.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Odpowiednia funkcja maszyny nie jest wybrana. Nie nastepuje zadanie zmiany aktywnej
funkcji maszyny.

Gdy 0$ wykonuje wtasnie ruch krokowy, wéwczas z cofnieciem wyboru albo przetaczeniem
funkcji maszyny réwniez ten ruch jest przerywany.

Koresponduje z ...

NST "aktywna funkcja maszyny INC1, ..." dla osi geometrycznej 1 (V3300 1001.0 ... .6)
dla osi geometrycznej 2 (V3300 1005.0 ... .6)
dla osi geometrycznej 3 (V3300 1005.0 ... .6)
NST "wejscia INC w zakresie BAG aktywne" (V2600 0001.0)

Opis sygnatéw od kanatu

V3300 1000.0 do .2
V3300 1004.0 do .2
V3300 1008.0 do .2
Sygnat interfejsowy

Kotko reczne aktywne (1 do 3) dla osi geometrycznej 1
dla osi geometrycznej 2

dla osi geometrycznej 3

Sygnaty(y) od kanatu (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Przy pomocy tych sygnatéw interfejsowych PLC nastepuje poinformowanie, czy ta o$ geo-
metryczna jest przyporzadkowana do kétka recznego 1, 2 czy 3 wzgl. do zadnego.

W danym momencie czasu do osi moze by¢ przyporzadkowane tylko jedno kétko reczne.
Gdy jest nastawionych wiele sygnatéw interfejsowych "uaktywnienie kétka recznego”, wéw-
czas obowigzuje priorytet 'kétko 1' przed 'kétko 2' przed 'kotko 3'.

Gdy przyporzadkowanie jest aktywne, wowczas mozna wykonywac ruchy w osi geome-
trycznej przy pomocy kétka recznego w rodzaju pracy JOG.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Do tej osi geometrycznej kétko reczne 1, 2 albo 3 nie jest przyporzadkowane.

Koresponduje z ...

NST "uaktywnienie kotka recznego ” (V3200 1000.0 do .2, V3200 1004.0 do .2, V3200
1008.0 do .2)
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V3300 1000.7 i .6
V3300 1004.7 i .6
V3300 1008.7 i .6
Sygnat interfejsowy

Polecenie ruchu plus i minus dla osi geometrycznej 1
dla osi geometrycznej 2

dla osi geometrycznej 3

Sygnaty(y) od kanatu (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

W odnos$nym kierunku osi ma nastgpic ruch Polecenie ruchu jest odpowiednio do rodzaju

pracy wyzwalane w rézny sposéb.

- rodzaj pracy JOG: przy pomocy przycisku ruchu plus wzgl. minus

- podrodzaj pracy REF: przyciskiem ruchu, ktéry prowadzi do punktu odniesienia

- rodzaj pracy AUTOMATYKA: jest wykonywany blok programu, ktory zawiera warto$¢

wspotrzednej dla odnosnej osi.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

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

e  Rodzaj pracy JOG:

- Puszczenie przycisku ruchu

- Przy zakonczeniu ruchu koétkiem recznym.

e  Podrodzaj pracy REF: z dojsciem do punktu odniesienia

e  Rodzaj pracy AUTO/MDA:

- Blok programu jest wykonany (a kolejny blok nie zawiera wartosci wspotrzednej dla odno-
$nej osi)

- Anulowanie przez "RESET", itd.

- Jest NST "blokada osi"

Przyktady zastosowania

Zwolnienie zacisku w przypadku osi zaciskanych
Wskazowka: Gdy zacisk jest zwalniany dopiero przy pomocy polecenia ruchu, wéwczas w

przypadku tych osi ruch po torze jest niemozliwy!

Koresponduje z ...

NST "przycisk ruchu plus" i "... minus" dla osi geometrycznej 1 (V3200 1000.7 i .6 )
dla osi geometrycznej 2 (V3200 1004.7 i .6 )
dla osi geometrycznej 3 (V3200 1008.7i .6 )

V3300 1001.0, ..., .6
V3300 1005.0, ..., .6
V3300 1009.0, ..., .6
Sygnat interfejsowy

Aktywna funkcja maszyny INC1, ..., w sposob ciagly

dla osi geometrycznej 1
dla osi geometrycznej 2
dla osi geometrycznej 3
Sygnaty(y) od kanatu (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Nastepuje sygnalizacja zwrotna do interfejsu PLC, ktora funkcja maszyny dziata w rodzaju
pracy JOG dla osi geometrycznych.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Odpowiednia funkcja maszyny nie jest aktywna.

Koresponduje z ...

NST "funkcja maszyny INC1, ...,w sposéb ciggty"
dla osi geometrycznej 1 (V3200 1001.0 ... .6)
dla osi geometrycznej 2 (V3200 1005.0 ... .6)
dla osi geometrycznej 3 (V3200 1009.0 ... .6)
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9.6 Opisy sygnatéow

Sygnaly specyficzne dla osi/wrzeciona

Opis sygnatéw do osi/wrzeciona

V380x 0004.0 do .2
Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie kotka recznego (1 do 3)
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Przy pomocy tych sygnatéw interfejsowych nastepuje ustalenie, czy ta 0$ maszyny jest
przyporzadkowana do kétka recznego 1, 2 czy 3 wzgl. do zadnego.

W danym momencie czasu do osi moze by¢ przyporzadkowane tylko jedno kétko reczne.
Gdy jest nastawionych wiele sygnatéw interfejsowych "uaktywnienie kétka recznego”, wéw-
czas obowigzuje priorytet 'kétko 1' przed 'koétko 2' przed 'kotko 3'.

Gdy przyporzadkowanie jest aktywne, wéwczas mozna wykonywaé ruch w osi maszyny
przy pomocy kétka recznego w rodzaju pracy JOG.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Do tej osi maszyny nie jest przyporzadkowane kotko reczne 1, 2 ani 3.

Przyktady zastosowania

Przy pomocy sygnatu interfejsowego mozna z programu uzytkownika zablokowaé sterowa-
nie osig przez pokrecanie kétkiem recznym.

Koresponduje z ...

NST "kétko reczne aktywne" 1 do 3 (V390x 0004.0 do .2)

V380x 0004.4
Sygnat interfejsowy

Blokada przyciskéw ruchu
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Przyciski ruchu plus i minus nie dziatajg dla odpowiedniej osi maszyny.

Przez to np. niemozliwe jest wykonywanie ruchéw w osi w JOG poprzez przyciski ruchu na
MSTT.

Jezeli blokada przyciskow ruchu zostanie uaktywniona podczas ruchu, wéwczas ruch w osi
maszyny jest zatrzymywany.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Przyciski ruchu plus i minus majg zezwolenie.

Przyktady zastosowania

Przez to mozna z programu uzytkownika PLC zaleznie od stanu roboczego zablokowac¢
ruchy w osi maszyny w JOG poprzez przyciski ruchu.

Koresponduje z ...

NST "przycisk ruchu plus" i "przycisk ruchu minus" (V380x 0004.7 i .6)

V380x 0004.5
Sygnat interfejsowy

Natozenie przesuwu szybkiego
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Jezeli razem z "przyciskiem ruchu plus" wzgl. "przyciskiem ruchu minus" zostanie dany
sygnat interfejsowy PLC "natozenie przesuwu szybkiego", wéwczas odnosna 0§ maszyny
wykonuje ruch przesuwem szybkim.

Predkos$¢ przesuwu szybkiego jest ustalona przy pomocy MD 32010: JOG_VELO_RAPID.
Natozenie przesuwu szybkiego dziata przy nastepujgcych wariantach w rodzaju pracy JOG:
- przy ruchu ciggtym

- przy ruchu przyrostowym

Przy dziatajgcym natozeniu przesuwu szybkiego na predko$¢é mozna wptywaé przy pomocy
specyficznego dla osi przetacznika korekcyjnego posuwu.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

0$ maszyny wykonuje ruch z zadang predkoscig JOG SD 41110: JOG_SET_VELO wzgl.
SD 41130 albo MD 32020: JOG_VELO).

Sygnat bez znaczenia
przy ...

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

Koresponduje z ...

NST "przycisk ruchu plus" i "przycisk ruchu minus" (V380x 0004.7 i .6)
NST specyficzna dla osi "korekcja posuwu" (VB380x 0000)
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V380x 0004.7 i .6
Sygnat interfejsowy

Przyciski ruchu plus i minus
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: | Sygnal(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

W rodzaju pracy JOG mozna przy pomocy przyciskéw ruchu plus i minus wykonywac ruch w

wybranej osi w obydwu kierunkach.

Ruch przyrostowy
Ze stanem sygnatu 1 0$ rozpoczyna ruch o nastawiony przyrost. Gdy sygnat zmieni
stan na 0 zanim przyrost zostanie przebyty, wéwczas ruch jest przerywany. Z ponow-
nym stanem sygnatu 1 ruch jest kontynuowany.
Az nastapi catkowite przebycie przyrostu, ruch w osi moze by¢ wielokrotnie zatrzymy-
wany i kontynuowany jak opisano wyzej.

Ruch ciagty
Jezeli jest wybrany nie "wymiar INC" lecz "w sposoéb ciggty", wéwczas o$ wykonuje
ruch jak dtugo przycisk ruchu pozostaje nacisniety.

Jezeli obydwa sygnaty ruchu (plus i minus) zostang réwnoczesnie nastawione, wéwczas
ruch nie nastepuje wzgl. jest przerywany.

Przy pomocy sygnatu interfejsowego PLC "blokada przyciskéw ruchu" mozna specyficznie
dla osi zablokowa¢ dziatanie przyciskéw ruchu.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

brak ruchu postepowego

Sygnat bez znaczenia
przy ...

Rodzaj pracy AUTOMATYKA i MDA

Przyktady zastosowania

Ruchu w osi maszyny nie mozna wykona¢ w JOG, w przypadku gdy wykonuje juz ona ruch
poprzez specyficzny dla kanatu interfejs PLC (jako 0o$ geometryczna). Jest sygnalizowany
alarm 20062.

Przypadki specjalne, ...

Osie podziatu

Koresponduje z ...

NST "przycisk ruchu plus" i "... minus" dla osi geometrycznej 1 (V3200 1000.7 i .6 )
dla osi geometryczne 2 (V3200 1004.7 i .6 )
dla osi geometryczne 3 (V3200 1008.7i .6 )

NST "blokada przyciskéw ruchu” (V380x 0004.4)

V380x 0005.0 do .6
Sygnat interfejsowy

Funkcja maszyny INC1, INC10, INC100, INC1000, INC10000, INCvar, w sposob ciagly
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Ten zakres wejs¢ jest uzywany, gdy NST "wejscia INC w zakresie BAG aktywne"

(V2600 0001.0) nie jest nastawiony.

Przy pomocy NST “INC...” nastepuje ustalenie, o ile przyrostéw 0$ maszyny wykonuje ruch
przy nacisnieciu przycisku ruchu albo przy obréceniu kétka recznego o jedna pozycje ra-
strowa. Przy tym musi by¢ aktywny rodzaj pracy JOG.

Przy “INCvar” obowigzuje warto$¢ w ogolnej SD 41010: JOG_VAR_INCR_SIZE.

Przy "w sposoéb ciagly" przynalezna o$ moze wykonywac ruch przy pomocy przycisku ruchu
plus albo minus odpowiednio do sposobu jego naciskania.

Gdy tylko wybrana funkcja maszyny dziata, jest to sygnalizowane do interfejsu PLC (NST
"aktywna funkcja maszyny INC1...” ).

Gdy na interfejsie zostanie wybranych réwnoczes$nie wiele sygnatéw funkcji maszynowych
(INC1, INC... albo "ruch ciagty"), wowczas wewnetrznie w sterowaniu nie jest nastawiana
aktywnos$¢ zadnej funkcji maszyny.

Wskazéwka:

Wejsciowy NST "INC..." albo "w sposéb ciagty" w celu zmiany aktywnej funkcji maszyny
musi trwaé co najmniej jeden cykl PLC. Trwanie statyczne nie jest wymagane.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Odpowiednia funkcja maszyny nie jest wybrana. Nie nastepuje zadanie zmiany do aktywnej
funkcji maszyny.

Gdy 0$ wykonuje witasnie ruch krokowy, woéwczas z cofnigciem wyboru albo przetaczeniem
funkcji maszyny rowniez ten ruch jest przerywany.

Koresponduje z ...

NST "aktywna funkcja maszyny INC1, ...” (V390x 0005.0 ... .6)
NST "wejscia INC w zakresie BAG aktywne" (V2600 0001.0)
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Opis sygnatéw od osi/wrzeciona

V390x 0004.0 do .2
Sygnat interfejsowy

Kétko reczne aktywne (1 do 3)
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obow. od w. oprogr.: 1.1

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Przy pomocy tych sygnatéw interfejsowych PLC nastepuje sygnalizacja zwrotna, czy ta 0$
maszyny jest przyporzgdkowana do kétka recznego 1, 2 czy 3 wzgl. do zadnego.

W danym momencie czasu do osi moze by¢ przyporzadkowane tylko jedno kétko reczne.
Jezeli jest nastawionych wiele sygnatéw interfejsowych "uaktywnienie kétka recznego”,
woéwczas obowigzuje priorytet 'kétko 1' przed 'kétko 2' przed 'kotko 3'.

Gdy przyporzadkowanie jest aktywne, wowczas mozna wykonywac ruch w osi maszyny
przy pomocy koétka recznego w rodzaju pracy JOG.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Do tej osi maszyny nie jest przyporzadkowane kétko reczne 1, 2 ani 3.

Koresponduje z ...

NST "uaktywnienie kétka recznego” (V380x 0004.0 bis .2)
NST "kotko reczne wybrane z HMI (V1900 0003, i dalsze)

V390x 0004.7 i .6
Sygnat interfejsowy

Polecenie ruchu plus i minus
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

W odno$nym kierunku osi ma nastgpic ruch Polecenie ruchu jest odpowiednio do rodzaju
pracy wyzwalane w rézny sposoéb.

- rodzaj pracy JOG: przy pomocy przycisku ruchu plus wzgl. minus

- podrodzaj pracy REF: przyciskiem ruchu, ktéry prowadzi do punktu odniesienia

- Rodzaj pracy AUT/MDA: blok programu, zawierajacy warto$¢ wspétrzednej dla odnosnej
osi, jest wykonywany.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

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

Rodzaj pracy JOG:

- Puszczenie przycisku ruchu.

- Przy zakonczeniu ruchu kétkiem recznym.

- Podrodzaj pracy REF: z dojsciem do punktu odniesienia

Rodzaj pracy AUT/MDA:

- Blok programu jest wykonany (a kolejny blok nie zawiera wartosci wspétrzednej dla odno-
$nej osi)

- Anulowanie przez "RESET", itd.

- Jest NST "blokada osi"

Przyktady zastosowania

Zwolnienie zacisku w przypadku osi zaciskanych (np. w przypadku stotéw obrotowych).
Wskazowka: Gdy zacisk jest zwalniany dopiero przy pomocy polecenia ruchu, wéwczas w
przypadku tych osi ruch po torze jest niemozliwy!

Koresponduje z ...

NST "przycisk ruchu plus" i "przycisk ruchu minus" (V380x 0004.7 i .6)

V390x 0005.0, ..., .6
Sygnat interfejsowy

Aktywna funkcja maszyny INC1, ..., w sposob ciagty
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.: 1.1

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Do interfejsu PLC nastepuje sygnalizacja zwrotna, ktéra funkcja maszyny w rodzaju pracy
JOG dziata dla osi maszynowych.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Odpowiednia funkcja maszyny nie jest aktywna.

Koresponduje z ...

NST "funkcja maszyny INCA1,...,w sposob ciagty" (V380x 0005.0, ..., .6)
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9.7 Tablice danych, listy

9.7.1 Sygnaly interfejsowe

Numer

.bit

Nazwa

[ Odsytacz

Sygnaty od HMI do PLC

VB1900 1003
VB1900 1004
VB1900 1005

Numer osi, 0$ maszyny/geometryczna

dla kotka recznego 1
dla kotka recznego 2
dla kotka recznego 3

Specyficzne dla NCK

V2600 0001

[0

Wejscia INC w zakresie rodzajéw pracy aktywne

Specyficzne dla rodzajéw prac

V3000 0000 | .2 Rodzaj pracy JOG

V3000 0002 | .0 do 6. Funkcja maszyny INC1 do ciagtego w zakresie rodzajéw pracy

V3100 0000 | .6 Aktywny rodzaj pracy JOG

Specyficzne dla kanatu

V3200 1000 2,1,.0 Uaktywnienie kotka recznego (3, 2, 1) dla osi geometrycznej 1

V3200 1004 2,1,.0 dla osi geometrycznej 2

V3200 1008 2,.1,.0 dla osi geometrycznej 3

V3200 1000 4 Blokada przyciskow ruchu dla osi geometrycznej 1

V3200 1004 4 dla osi geometrycznej 2

V3200 1008 4 dla osi geometrycznej 3

V3200 1000 5 Natozenie przesuwu szybkiego dla osi geometrycznej 1

V3200 1004 dla osi geometrycznej 2

V3200 1008 dla osi geometrycznej 3

V3200 1000 7. albo .6 Przyciski ruchu plus albo minus dla osi geometrycznej 1

V3200 1004 7. albo .6 dla osi geometrycznej 2

V3200 1008 7. albo .6 dla osi geometrycznej 3

V3200 1000 .0do .6 Funkcja maszynowa INC1 do ciggtego dla osi geometrycznej 1

V3200 1004 .0do .6 dla osi geometrycznej 2

V3200 1008 .0do .6 dla osi geometrycznej 3

V3300 1000 2,1,.0 Kotko reczne aktywne (3, 2, 1) dla osi geometrycznej 1

V3300 1004 2,.1,.0 dla osi geometrycznej 2

V3300 1008 2,.1,.0 dla osi geometrycznej 3

V3300 1000 .7 albo .6 Polecenie ruchu plus albo minus dla osi geometrycznej 1

V3300 1004 .7 albo .6 dla osi geometrycznej 2

V3300 1008 .7 albo .6 dla osi geometrycznej 3

V3300 1001 .0do .6 Aktywna funkcja maszynowa INC1 do ciggtego

V3300 1005 .0do .6 dla osi geometrycznej 1

V3300 1009 .0do .6 dla osi geometrycznej 2
dla osi geometrycznej 3

Specyficzne dla osi/wrzeciona

VB380x 0000 - Korekcja posuwu

V380x 0000 N4 Korekcja dziata

V380x 0002 2 Skasowanie pozostatej drogi

V380x 0004 2,.1,.0 Uaktywnienie kotka recznego (3, 2, 1)

VV380x 0004 4 Blokada przyciskéw ruchu

VV380x 0004 5 Natozenie przesuwu szybkiego
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Specyficzne dla osi/wrzeciona

VV380x 0004 .7 albo .6 Przyciski ruchu plus albo minus

VV380x 0005 .0do .6 Funkcja maszyny INC1 do ciggtego w zakresie osi

V390x 0000 717 Pozycja uzyskana z zatrzymaniem doktadnym zgrubnie / doktadnie
V390x 0004 2,.1,.0 Kétko reczne aktywne (3, 2, 1)

V390x 0004 .7 albo .6 Polecenie ruchu plus albo minus

V390x 0005 .0do .6 Aktywna funkcja maszyny INC1 do ciagtego

9.7.2 Dane maszynowe

Numer | Identyfikator Nazwa |  Odsytacz

Ogdlne

10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TABIn] Nazwa osi maszyny [n = indeks osi]

11310 HANDWH_REVERSE Okresla ruch w kierunku przeciwnym

11320 HANDWH_IMP_PER_LATCH]IO]...[2] Impulsy kotka recznego na pozycje rastro-
wa [indeks kétka recznego]

11346 HANDWH_TRUE_DISTANCE Kétko reczne, zadanie grogi albo predkosci

Specyficzne dla kanatu

20060 AXCONF_GEOAX_NAME_TABI[n] Os$ geometryczna w kanale [n=indeks osi
geom.]

20100 DIAMETER_AX_DEF Osie geometryczne z funkcja osi po-
przecznej

Specyficzne dla osi/wrzeciona

32000 MAX_ AX VELO Maksymalna predkos¢ w osi

32010 JOG_VELO_RAPID Konwencjonalny przesuw szybki

32020 JOG_VELO Konwencjonalna predko$¢ w osi

32300 MAX_AX_ACCEL Przyspieszenie w osi

32420 JOG_AND_POS_JERK_ENABLE Zezwolenie dla specyficznego dla osi
przyspieszenia drugiego stopnia

32430 JOG_AND_POS_MAX_JERK Specyficzne dla osi przyspieszenie drugie-
go stopnia

35130 GEAR_STEP_MAX_VELQO_LIMIT[O]...[5] | Max predkos¢ obr. dla stopnia przekfadni /
wrzeciona

9.7.3 Dane nastawcze

Numer Identyfikator [ Nazwa [ Odsytacz
Ogédlnie
41010 JOG_VAR_INCR_SIZE Wielkos$¢ przyrostu zmiennego w przypadku
INC/pokretta

41110 JOG_SET VELO Predkos¢ JOG w przypadku osi liniowych

41130 JOG_ROT_AX SET VELO Predkos$¢ JOG w przypadku osi obrotowych

41200 JOG_SPIND_SET_VELO Predkos$¢ JOG dla wrzeciona
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9.7 Tablice danych, listy

Notatki
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Dane przebiegu, praca programowa 1 0

10.1 Krotki opis

Praca programowa
Praca programowa ma miejsce wtedy, gdy w rodzaju pracy AUTOMATYKA albo
MDA sg wykonywane programy obrobki wzgl. ich bloki. Podczas wykonywania
mozna przy tym wptywac na przebieg programu przez sygnaty interfejsowe PLC
i polecenia.

Kanat
Kanat stanowi jednostke, w ktérej moze by¢ wykonywany program obrobki.
Do kanatu jest przez system przyporzadkowywany interpolator z przynaleznym
przetwarzaniem programu.
Obowigzuje dla niego okreslony rodzaj pracy.
Sterowanie SINUMERIK 802D dysponuje jednym kanatem.
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10.2 Rodzaje pracy
10.2 Rodzaje pracy

Uaktywnienie

Pozadany rodzaj pracy jest uaktywniany poprzez sygnaty interfejsowe w VB3000
0000. Jest ustalony priorytet rodzajow pracy, jezeli w tym samym czasie zostanie
wybranych wiele:

o JOG (wysoki priorytet): ruch w osiach przez obstuge reczng koétkiem recznym
albo przyciskami ruchu. Specyficzne dla kanatu sygnaty i blokady nie sg
uwzgledniane

e MDA: bloki programu mogaq by¢ wykonywane

e AUTOMATYKA (niski priorytet): automatyczne wykonywanie programow
obrobki

Sygnalizacja zwrotna

Aktywny rodzaj pracy jest sygnalizowany poprzez sygnaty interfejsowe w VB 3100
0000.

Mozliwe funkcje maszynowe

Stop

RESET

W ramach rodzaju pracy JOG moze zosta¢ wybrana nastepujaca funkcja maszy-
ny: REF (bazowanie do punktu odniesienia)

Uaktywnienie pozadanej funkcji maszyny nastepuje przy pomocy NST “REF”
(V3000 0001.2).

Sygnalizacja jest widoczna w NST "aktywna funkcja maszyny REF" (V3100
0001.2).

Przy pomocy NST "stop NC” (V3200 0007.3), NST "NC-Stop osie plus wrzeciona"
(V3200 0007.4) albo "NC-Stop na granicy blokéw" (V3200 0007.2) mozna wystaé
sygnat stop. Zaleznie od wyboru sygnatu stop sg zatrzymywane albo tylko osie
albo tez dodatkowo wrzeciono wzgl. osie na kohcu bloku.

Przez NST "Reset” (V3000 0000.7) aktywny program obrébki jest przerywany.

Po wyzwoleniu NST "Reset" sg przeprowadzane nastepujace akcje:

e Przetwarzanie programu obrobki jest natychmiast zatrzymywane.

e Osie i wrzeciona sg zatrzymywane.

¢ Nie wyprowadzone jeszcze w tym momencie funkcje pomocnicze aktualnego
bloku nie sg juz wyprowadzane.

e Wskaznik bloku jest cofany na poczatek programu obrobki.

o Wszystkie alarmy reset sg kasowane z wyswietlania.

o Reset jest zakonczony, gdy tylko NST "stan kanatu reset" (V3300 0003.7) jest
nastawiony.

Gotowos¢ do pracy

10 -186

Gotowos¢ do pracy jest sygnalizowana przez NST "802-Ready" (V3100 0000.3).
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10.2.1 Zmiana rodzaju pracy

Ogolnie
Zazadanie i uaktywnienie zmiany rodzaju pracy nastepuje poprzez interfejs.

Wskazéwka
Rodzaj pracy jest wewnetrznie w sterowaniu zmieniany dopiero wtedy, gdy nie
ma juz NST "stan kanatu aktywny" (V3300 0003.5).

W "stanie kanatu reset" ( NST: V3300 0003.7 , np. po nacisnieciu "przycisku re-
set") mozna z kazdego rodzaju pracy przetaczy¢ na inny.

W "stanie kanatu przerwany" (NST: V3300 0003.6) jest mozliwe tylko warunkowe
przetaczenie (patrz tablica 10-1).

Gdy nastgpi wyjscie z AUTO, aby przetaczy¢ na JOG, konieczny jest powr6t do
AUTO albo nacisniecie "Reset". Przez to zostanie uniemozliwione przetgczenie
AUTO-JOG-MDA.

To samo dotyczy MDA, z ktérego nie wolno ani bezposrednio ani posrednio prze-
taczy¢ na AUTO, o ile nie ma stanu Reset.

Mozliwe zmiany rodzaju pracy z ze stanu aktualnego i stanu kanatu ("kanat w
reset" albo "kanat przerwany") mozecie przeczytac z ponizszej tablicy.

Tablica 1-10 Zmiana rodzaju pracy zaleznie od stanu kanatu

AUTOMATYKA MDA
od AUTO MDA
przedtem | przedtem
do reset przerw. reset przerw. przerw. reset przerw.
AUTOMATYKA X X X
JOG X X X X
MDA X X X

Pozycje oznaczone przez X sg mozliwymi zmianami rodzaju pracy.
Btad przy zmianie rodzaju pracy
Jezeli zazgdanie zmiany rodzaju pracy zostato odrzucone przez system, nastepu-
je odpowiedni komunikat btedu. Ten komunikat btedu mozna skasowac nie zmie-
niajgc stanu kanatu.
Blokada zmiany rodzaju pracy
Przy pomocy NST "blokada zmiany rodzaju pracy" (V3000 0000.4) mozna zapo-

biec zmianie rodzaju pracy. Jest przy tym juz blokowane zadanie zmiany rodzaju
pracy.
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10.2 Rodzaje pracy

10.2.2 Mozliwosci dzialania w poszczegdlnych rodzajach pracy
Przeglad funkcji

Jaka funkcje w jakim rodzaju pracy i w jakim stanie roboczym mozna wybrac,
przeczytacie z ponizszej tablicy.

Tablica 10-2 Mozliwosci dziatania w poszczegdlnych rodzajach pracy
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8 | > 8 2 2 g | > S |8
c c c c
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sl 2| s|§|s|&8|s|&8|S5|5|2|5|%5]¢s
Sls|2|8|5|s|2|s|5|8|s|8|5]5%
= |58 |2 |z |8|5|%|E|%|=z|5|5|%|%
Funkcje SlE|E|ET|E|E|E|E|E gl |t ¢
@ © M L] © © M L] @ M M ] © ©
V4 4 4 V4 V4 4 4 V4 V4 4 4 ~ V4 4
Zatadowanie programu ab | ab ab ab ab | ab | ab | ab
obrébki
ze zrédta zewnetrznego
poprzez "Ustugi"
Wykonanie programu s s b s s b
obrabki / bloku
Szukanie bloku s S b
Bazowanie do punktu ab ab
odniesienia poprzez
polecenie programu
obrébki (G74)
s: funkcje mozna w tym stanie uruchomié
b: funkcje mozna w tym stanie opracowywac¢
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10.2.3

Nadzory w poszczegdlnych rodzajach pracy

Przeglad nadzoréw

10.2 Rodzaje pracy

W poszczegdlnych rodzajach pracy sg aktywne rézne nadzory.

Tablica 10-3 Nadzory i blokady
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V4 4 N4 ¥4 ¥4 4 ¥ ¥4 V4 4 N4 ¥4 ¥4 4
Specyficzne dla osi nadzory albo przy pozycjonowaniu wrzeciona
Progr. wytacznik kranc. + X X X X X X X
Progr. wytacznik kranc. - X X X X X X X
Sprzet. wylacznik kranc. + X X X X X X X X X X X X X X
Sprzet. wytacznik kranc. - X X X X X X X X X X X X X X
Zatrzymanie doktadne X X X X X X X X X X X X X X
zgrubne / doktadne
Tolerancja zaciskania X X X X X X X X X X X X X X
Ograniczenie DAU (wrze- X X X X X X X X X X X X X X
ciono analogowe)
Nadzér konturu X X X X X X X
Nadzory specyficzne dla wrzeciona
Przekroczona granica X X X X X X
predkosci obrotowej
Wrzeciono zatrzymane X X X X X X X X X X X X X X
Wrzeciono zsynchronizo- X X X X X X
wane
Predkos$¢ obrotowa w X
zakresie zadanym
Max dopuszczalna pred- X X X X X X
kos$¢ obrotowa
Czestotliwos¢ graniczna X X X X X X
przetwornika
x: nadzor jest w tym stanie aktywny
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10.2 Rodzaje pracy

10.2.4

Blokady w poszczegolnych rodzajach pracy

Przeglad blokad

10 -190

W poszczegdlnych rodzajach pracy mogg by¢ aktywne rézne blokady.
Jakie blokady w jakim rodzaju pracy i w jakim stanie roboczym mogg zosta¢ uak-

tywnione, przeczytacie z nastepujgcej tablicy:

<
a
o < 2
= Q z
=) =
< . [}
2 g &
< ©
X 9] N N
> N S S
= a ® B
< N N S
o) 3 8 < <<
= (O] o] o < (=) (=)
=) o) a a (=) = =
< 2 g g 2 z | =
% 3 S 9 2 219
2 > < > > o > 51 s
c c c c
Q ® > o > © > © > Q2 <] > > >
= 3 c c c 3 c 2 c = 3 c c c
] 2 Il ; 2 ; ] ; ; 2
b (7] > % (5] > [0} % [0] S
N < = N < N = N = = =
2 a © 2 © a ®© S © s S © © ©
® ® ® ® ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
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V4 4 4 ~ V4 4 4 ~ V4 4 4 V4 V4 4
Blokady ogdlne
802-Ready X 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 X X
Blokada wczytywania X X X X X X X X X X X 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 X X X X X X X X X X X X
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: blokade mozna uaktywnié w tym stanie
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10.3 Wykonanie programu obrébki

10.3 Wykonanie programu obroébki
10.3.1 Praca programowa i wyboér programu obroébki
Definicja

Praca programowa ma miejsce wtedy, gdy w rodzaju pracy AUTOMATYKA jest
wykonywany program obrobki wzgl. w rodzaju pracy MDA bloki programu.

Wplyw
Podczas pracy programowej mozna na nig wptywac poprzez sygnaty interfejsowe
od PLC. Wptywanie nastepuje poprzez sygnaly interfejsowe specyficzne dla ro-
dzajéw pracy albo specyficzne dla kanatu.
Poprzez sygnaly interfejsowe kanat informuje PLC o swoim aktualnym statusie
pracy programowe;j.

Wybor
Wybér programu obrobki moze nastagpic tylko wtedy, gdy odnosny kanat znajduje
sie w stanie reset.
Wybér programu obrobki moze nastapic¢ poprzez:

e czynno$¢ obstugowa (zakres czynnosci obstugowych maszyna) / menedzer
programow
e PLC
- Wybodr programu poprzez numeru programu na "liscie programéw" (patrz
podrecznik "Obstuga i programowanie..." rozdziat 7)
- Ponowny wybor aktywnego programu poprzez interfejs PLC-HMI (patrz
punkt 20.5)

10.3.2 Wystartowanie programu obrébki wzgl. bloku programu ob-
rébki

Polecenie START, stan kanatu

Specyficzny dla kanatu NST "NC-Start" (V3200 0007.1), na ktéry zazwyczaj ma
wptyw przycisk MSTT "NC-Start", uruchamia wykonywanie programu.
Polecenie START jest wykonywane tylko w rodzajach pracy AUTOMATYKA

i MDA. Kanat musi w tym celu by¢ w stanie "stan kanatu reset" (V3300 0003.7)
wzgl. "stan kanatu przerwany" (V3300 0003.6).
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10.3 Wykonanie programu obrobki

Niezbedne stany sygnatéw

Wybrany program obrébki moze teraz przy pomocy polecenia START uzyska¢
zezwolenie na wykonanie.

Maja przy tym znaczenie nastepujgce sygnaty zezwolenia:

e NST "802-Ready” musi by¢ nastawiony (V3100 0000.3)

NST "uaktywnienie testu programu" nie moze by¢ nastawiony (V3200 0001.7)
NST "blokada startu NC” nie moze by¢ nastawiony (V3200 0007.0)

NST "stop NC na granicy blokéw” nie moze by¢ nastawiony (V3200 0007.2)
NST "stop NC” nie moze by¢ nastawiony (V3200 0007.3)

NST "stop NC osie plus wrzeciono” nie moze by¢ nastawiony (V3200 0007.4)
NST "WYL. AWARYJNE” nie moze by¢ nastawiony (V2700 0000.1)

Nie moze by¢ aktywny alarm osi albo NCK

Wykonanie polecenia

Alarmy

Program obrébki wzgl. blok programu obrébki jest automatycznie wykonywany

i jest nastawiany NST "stan kanatu aktywny” (V3300 0003.5) jak tez NST "stan
programu przebieg” (V3300 0003.0).

Program jest wykonywany tak dtugo, az nastgpi dojscie do konca programu wzgl.
kanat zostat przerwany wzgl. anulowany przez polecenie STOP albo RESET.

Polecenie START nie dziata przy nie spetnionym warunku. Wéwczas nastepuje
jeden z nastepujacych alarmow: 10200, 10202 , 10203

10.3.3 Przerwanie programu obrébki

Stan kanatu

Polecenie STOP moze zosta¢ wykonane tylko wtedy, gdy odnosny kanat znajduje
sie w stanie "kanat aktywny" (V3300 0003.5).

Polecenia STOP

10 -192

Sa rozne polecenia, ktére zatrzymujg wykonywanie programu i nastawiajg stan
kanatu na "przerwany". Sg to w szczegdlnosci:

e NST "stop NC na granicy blokéw” (V3200 0007.2)

NST "stop NC” (V3200 0007.3)

NST "stop NC osie plus wrzeciono” (V3200 0007.4)

NST "pojedynczymi blokami” (V3200 0000.4)

Polecenie programowe "M0" wzgl. "M1" i odpowiednie uaktywnienie
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10.3 Wykonanie programu obrébki

Wykonanie polecenia

10.3.4

Dziatanie

Po wykonaniu polecenia STOP jest nastawiany NST "stan kanatu zatrzymany"
(V3300 0003.2) i NST "stan kanatu przerwany” (V3300 0003.6). Dalsze wykony-
wanie przerwanego programu obrébki od miejsca przerwania jest mozliwe przy
pomocy ponownego polecenia START.

Po wyzwoleniu polecenia STOP sa generalnie przeprowadzane nastepujace
akcje:

e Zatrzymanie wykonywania programu obrobki na najblizszej granicy blokéw
(przy NC-Stop na granicy blokow, MO/M1 wzgl. blok wykonywanie pojedyn-
czymi blokami), w przypadku innych polecen STOP nastepuje natychmiasto-
we zatrzymanie.

¢ Nie wyprowadzone jeszcze w tym momencie funkcje pomocnicze aktualnego
bloku nie sg juz wyprowadzane.

e Osie sg zatrzymywane z nastepnym zatrzymaniem wykonywania programu
obrobki.

e Wskaznik bloku pozostaje w miejscu przerwania.

Polecenie RESET

Polecenie RESET (NST "Reset” (V3000 0000.7)) moze zosta¢ wykonane w kaz-

dym stanie kanatu. To polecenie nie jest przerywane przez zadne inne plecenie.

Przez polecenie RESET mozna anulowa¢ aktywny program obrébki wzgl. bloki

programu obrobki. Po wykonaniu polecenia reset jest nastawiany NST “stan ka-

natu reset” (V3300 0003.7) i NST "stan programu anulowany” (V3300 0003.4).

Programu obrébki nie mozna juz kontynuowac od miejsca przerwania. Wszystkie

osie w kanale znajdujg sie w stanie zatrzymania doktadnego.

Po wyzwoleniu polecenia RESET sg przeprowadzane nastepujgce akcje:

e Przetwarzanie programu obrobki jest natychmiast zatrzymywane.

o Osie i ew. wrzeciono sg hamowane.

¢ Nie wyprowadzone jeszcze w tym momencie funkcje pomocnicze aktualnego
bloku nie sg juz wyprowadzane.

o Wskaznik bloku jest cofany na poczatek programu obrobki.

o Wszystkie alarmy sg kasowane z wyswietlenia, o ile nie sg to alarmy POWER
ON.
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10.3 Wykonanie programu obrobki

10.3.5

Sterowanie programem

Wybér/uaktywnienie
Na wykonywanie programu obrobki uzytkownik moze wptywaé poprzez otoczke
graficzng. Pod menu "Sterowanie programem" (rodzaj pracy AUTOMATUKA",
zakres czynnosci obstugowych "Pozycja") mozna wybieraé okreslone funkcje,
przy czym niektére funkcje majg wptyw na sygnaty interfejsowe PLC. Te sygnaty
interfejsowe nalezy rozumie¢ tylko jako sygnaty wyboru z otoczki graficznej. Nie
uaktywniajg one jeszcze wybranej funkgciji.
Aby wybrane funkcje rozpoczety dziata¢, te stany sygnatéw muszg zostaé prze-
niesione z programu uzytkownika PLC na inny zakres. Przy sterowaniu ze strony

PLC sygnaty te muszg zosta¢ bezposrednio nastawione.

Tablica 10-4 Sterowanie programem

Funkcja

Sygnat wyboru

Sygnat uaktywnienia

Sygnat sygnalizacji
zwrotnej

SKP blok warunkowy

V1700 0001.0

V3200 0002.0

DRY posuw w pracy
probnej

V1700 0000.6

V3200 0000.6

ROV korekcja przesuwu
szybkiego

V1700 0001.3

V3200 0006.6

Preselekcja;

SBL - pojedynczymi
blokami zgrubnie

SBL - pojedynczymi
blokami doktadnie
Pojedynczymi blokami

specyficznie dla uzyt-
kownika

V3200 0000.4

M1 Zatrzymanie pro-

V1700 0000.5

V3200 0000.5

V3300 0000.5

gramowane
PRT test programu V1700 0000.7 V3200 0001.7 V3300 0001.7
10.3.6 Stan programu

Stany programu

Stan wybranego programu jest sygnalizowany w interfejsie w rodzajach pracy

AUTOMATYKA i MDA. Jezeli przy zatrzymanym programie nastapi przetaczenie
na rodzaj pracy JOG, wéwczas jest tam sygnalizowany stan programu "przerwa-
ny" albo w przypadku reset "anulowany".
W przypadku SINUMERIK 802D sg nastepujace stany sygnatu:

NST ”"stan programu anulowany” (V3300 0003.4)
NST "stan programu przerwany” (V3300 0003.3)
NST ”"stan programu zatrzymany” (V3300 0003.2)

NST "stan programu w trakcie przebiegu” (V3300 0003.0)

Oddziatywania polecen/sygnatéow
Na stan programu mozna wptywac przez uaktywnianie réznych polecen albo
sygnatow interfejsowych. Ponizsza tablica pokazuje wynikajacy stan programu
(przyjmujac stan przed sygnatem -> stan programu w trakcie przebiegu).
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10.3 Wykonanie programu obrébki

Tablica 10-5 Oddziatywanie na stan programu

Polecenia Stany wykonywania programu
anulowane przerwane zatrzymane trwa
NST "reset” X
NST "stop NC” X
NST "stop NC na granicy blokéw” X
NST "stop NC osie i wrzeciona” X

NST ”"blokada wczytywania”

NST "posuw stop, blokada kanatu”

NST "posuw stop, blokada osi”

Override posuwu = 0%

NST "wrzeciono stop”

XXX |[X| X

M2 w bloku

MO/M1 w bloku

NST “pojedynczymi blokami"

Funkcja pomocnicza wyprowadzona
do PLC ale jeszcze nie pokwitowana

X[ X|X

10.3.7

Stany kanatu

Oddziatywania

Stan kanatu

Dla kanatu jest w interfejsie odwzorowywany aktualny stan kanatu. Na podstawie
stanu PLC moze nastepnie wyzwoli¢ okreslone, projektowane przez producenta
reakcje albo blokady. Stan kanatu jest sygnalizowany we wszystkich rodzajach
pracy.

Sa nastepujace stany kanatu:

e NST "stan kanatu reset” (V3300 0003.7)

e NST "stan kanatu przerwany” (V3300 0003.6)
e NST ”"stan kanatu aktywny” (V3300 0003.5)

polecen/sygnatow

Na stan kanatu mozna wptywac¢ przez uaktywnianie roznych polecen albo sygna-
tow interfejsowych. Ponizsza tablica pokazuje wynikajacy stan kanatu (przyjmujac
stan przed sygnatem -> stan kanatu aktywny).

"Stan kanatu aktywny" jest uzyskiwany, gdy jest wykonywany program obrébki
albo jego blok albo gdy w rodzaju pracy JOG sg wykonywane ruchy w osiach.
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10.3 Wykonanie programu obrobki

Tablica 10-5 Oddziatywania na stan kanatu

Polecenia

Stany wykonywania programu

anulowane

przerwane zatrzymane trwa

NST reset”

X

NST "stop NC”

X

NST "stop NC na granicy blokéw”

X

NST "stop NC osie i wrzeciona”

X

NST ”"blokada wczytywania”

NST "posuw stop, blokada kanatu”

NST "posuw stop, blokada osi”

Override posuwu = 0%

NST "wrzeciono stop”

XXX |[X| X

M2 w bloku

MO/M1 w bloku

NST “pojedynczymi blokami"

Funkcja pomocnicza wyprowadzona
do PLC, ale jeszcze nie pokwitowa-
na

X[ X|X

10.3.8 Reakcje na akcje obstugowe i programowe

Reakcje

Ponizsza tablica pokazuje stanu kanatu i programu, ktére wystepujg po okreslo-
nych akcjach obstugowych albo programowych.

W lewej czesci tablicy sg wymienione stany kanatu, programu jak tez rodzaje
pracy, w ktérych konieczne jest wyszukanie sytuacji wyjsciowej. W prawej czesci
tablicy sg wymienione okreslone akcje obstugowe/programowe; w nawiasach przy
kazdej akcji jest podany numer sytuacji po wykonaniu akc;ji.

Tablica 10-7 Reakcje na akcje obstugowe albo programowe.

Sytuacja Stan kanatu Stan programu Aktywny Akcja obstugowa albo programowa (sytuacja
rodzaj pracy po akgji)
R U A N U S A A M J
1 X X X RESET (4)
2 X X X RESET (5)
3 X X x | RESET (6)
4 X X X Start NC (13); zmiana rodzaju pracy (5 wzgl.
6)
5 X X X Start NC (14); zmiana rodzaju pracy (4 wzgl.
6)
6 X X x | Przycisk kierunkowy (15); zmiana rodzaju
pracy (4 wzgl. 5)
7 X X X Start NC (14)
8 X X x_| Start NC (15)
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Tablica 10-7 Reakcje na akcje obstugowe albo programowe.

10.3 Wykonanie programu obrobki

R U A N U S A A | M J

9 X X X Start NC (13); zmiana rodzaju pracy (10
wzgl. 11)

10 X X X Start NC (16); zmiana rodzaju pracy (9 wzgl.
11)

11 X X x | Przycisk kierunkowy (17); zmiana rodzaju
pracy (9 wzgl. 10)

12 X X X Start NC (13); zmiana rodzaju pracy (10
wzgl. 11)

13 X X X Stop NC (12)

14 X X X Stop NC (7); na koncu bloku (5)

15 X X X | Stop NC (8); na koncu JOG (6)

16 X X X Stop NC (10); na koncu bloku (10)

17 X X X | Stop NC (11); na koncu JOG (11)

Objasnienie:

Stan kanatu:
R: anulowany
U: przerwany
A: w trakcie przebiegu

10.3.9

NC-START (08 PLC).cccvrrreerereereeeeeseseseseseeeeesesessseesesenee
NC-STOP (08 PLC).....coorreeeeeeereeeereeeeseeeeereeeeereseseseeeenenee

NST
NST

"blokada startu NC” (V3200 0007.0)...........
"blokada wczytywania” (V3200 0006.1)......

NST”
NST

zezwol. dla regulatora®, o$ (V380x 0002.1)....
"posuw STOP”, 0$ (V380x 0004.3).................

NST”
NST

zezw. dla regulatora”, wrzeciono (V380x 0002.1
"wrzeciono STOP” (V380x 0004.3).....

NST ”stan progr. w trakcie przebiegu” (V3300 0003.0)........
NST “stan programu anulowany” (V3300 0003.4)...............

NST “stan programu zatrzymany” (V3300 0003.2)........

NST
NST

"polecenie ruchu plus” (V390x 0004.7).........ccceeverunene
"zatrzymanie doktadne doktadnie” (V390x 0000.7)......

NST "wrzeciono zatrzymane” (V390x 0001.4)........cccccoeeee ..
NST "wrzeciono w zakr. zadanym” (V390x 2001.5).............

Objasnienie:

sterujace sygnaty wejsciowe wytwarzane przez program
uzytkownika PLC,

t4: przetaczenie na nastepny blok na N20 zatrzymane z
"blokada wczytywania,

t5: program przerwany z RESET

Stan programu:
N: anulowany

U: przerwany

S: zatrzymany

Rodzaje pracy:
A: AUTOMATYKA
M: MDA

J: JOG

Wykres czasowy - przyktad przebiegu programu

S
1

A\

N

Razhieg
wrzesiona

Ruch osi

Program:
N10 GO1 G90 X100 M3 S1000 F1000 M88
N20 MO

Rysunek 10-1 Przyktad sygnatéw podczas przebiegu programu
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10.4 Test programu

10.4
10.4.1
Cel

10.4.2

Dziatanie

Test programu

Ogodlnie na temat testu programu

Do testowania wzgl. wdrozenia nowego programu obrébki jest wiele funkcji steru-
jacych. Przez zastosowanie tych funkcji bardzo zmniejsza sie zagrozenie maszy-
ny wzgl. naktad czasu podczas fazy testowania. Jest mozliwe réwnoczesne uak-

tywnienie wielu funkcji testowania programu.

Zostang tutaj opisane nastepujace mozliwosci testowania:

e wykonywanie programu bez ruchow w osiach

wykonywanie programu pojedynczymi blokami

wykonywanie programu z posuwem probnym

wykonywanie okreslonych fragmentow programu

maskowanie okreslonych czesci programu

symulacja graficzna

Wykonywanie programu bez ruchéw w osiach (PRT)

Program obrébki moze zosta¢ wystartowany i wykonywany przy aktywnej funkcji
"test programu" poprzez NST "NC-Start” (V3200 0007.1), a wiec z wyprowadze-
niami funkcji pomocniczych, czasami oczekiwania.

Tylko osie/wrzeciono sg symulowane. Funkcja bezpieczenstwa programowe wy-
taczniki krancowe nadal dziata.

Regulacja potozenia nie jest przerywana, tak z wytagczeniu funkcji osie nie muszg
by¢ bazowane.

Uzytkownik moze przez to kontrolowa¢ programowane pozycje w osi jak tez wy-
prowadzenia funkcji pomocniczych programu obrébki.

Wskazowka: Wykonywanie programu bez ruchow w osiach mozna uaktywni¢
réwniez razem z funkcjg "posuw w pracy probnej".

Wybér/uaktywnienie

10 -198

Wybor tej funkcji jest dokonywany poprzez otoczke graficzng w menu "Sterowa-
nie programem". Z dokonaniem wyboru jest nastawiany NST "test programu wy-
brany" (V1700 0001.7).

Program uzytkownika PLC musi uaktywni¢ funkcje poprzez NST "uaktywnienie
testu programu” (V3200 0001.7).
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10.4 Test programu

Wyswietlenie
Jako sygnalizacja zwrotna aktywnego testu programu jest na otoczce graficznej w
wierszy statusu wyswietlane "PRT" a w PLC jest nastawiany NST "test programu
aktywny" (V3300 0001.7).

10.4.3 Wykonywanie programu w pracy pojedynczymi blokami (SBL)
Dziatanie

Uzytkownik moze przez to wykonywac program obrobki blok po bloku i kontrolo-
wac poszczegolne kroki obrébki. Jezeli uzna on wykonany blok programu obrébki
za prawidtowy, moze zazadac nastepnego bloku. Przetgczenie na nastepny blok
programu obrobki nastepuje przy pomocy NST "NC-Start" (V3200 0007.1).

Przy aktywnej funkcji "pojedynczymi blokami" wykonywanie programu obrobki
zatrzymuje sie po kazdym bloku programu.

Nalezy przy tym uwzgledni¢ wtgczony typ wykonywania pojedynczymi blokami.

Typ wykonywania pojedynczymi blokami

Rozréznia sie nastepujgce typy wykonywania pojedynczymi blokami:

e Pojedynczymi blokami zgrubnie
W przypadku tego typu wykonywania pojedynczymi blokami sg pojedynczo
wykonywane bloki, ktére wyzwalajg akcje (ruchy, wyprowadzenia funkcji po-
mocniczych itd.). W przypadku gdy jest wigczona korekcja promienia narze-
dzia (G41, G42), wéwczas wykonywanie zatrzymuje sie po kazdym bloku po-
srednim wstawionym przez sterowanie. W przypadku blokéw obliczeniowych
wykonywanie nie jest natomiast zatrzymywane, poniewaz nie wyzwalajg one
zadnych akgji.

e Pojedynczymi blokami doktadnie
W przypadku tego typu wykonywania pojedynczymi blokami sg przez "NC-
Start" kolejno wykonywane wszystkie bloki programu obrébki (rowniez czyste
bloki obliczeniowe bez ruchow).

"Pojedynczymi blokami zgrubnie" jest ustawieniem podstawowym po zatgczeniu.

Ostroznie
W przypadku serii blokéw G33 wykonywanie pojedynczymi blokami dziata tylko
wtedy, gdy jest wybrany "posuw probny".

Wybér/uaktywnienie
Sygnat wyboru pochodzi z reguty od pulpitu sterowniczego maszyny.
Uaktywnienie tej funkcji musi nastapi¢ z programu uzytkownika PLC poprzez NST
"uaktywnienie wykonywania pojedynczymi blokami" (V3200 0000.4).
Wybér typu "pojedynczymi blokami zgrubnie" czy "pojedynczymi blokami doktad-
nie" nastepuje na otoczce graficznej w menu "Sterowanie programem".
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10.4 Test programu

Wyswietlanie

10.4.4

Dziatanie

Jako sygnalizacja zwrotna aktywnego trybu wykonywania pojedynczymi blokami
jest na otoczce graficznej w odpowiednim polu wyswietlane "SBL".

Gdy w wykonywaniu programu obrébki wobec wykonywania pojedynczymi blo-
kami zostat wykonany blok, jest nastawiany NST "stan kanatu przerwany" (V3300
0003.6) i NST "stan programu zatrzymany" (V3300 0003.2) jak tez jest cofany
NST "stan kanatu aktywny" (V3300 0003.5) i NST "stan kanatu w trakcie przebie-
gu" (V3300 0003.0).

Wykonywanie programu z posuwem probnym (DRY)

Program obrobki mozna wystartowa¢ poprzez NST "NC-Start” (V3200 0007.1).
Przy aktywnej funkcji predkosci ruchu, ktére sa zaprogramowane w potaczeniu
z G1, G2, G3, CIP, CT, sg zastepowane przez warto$¢ posuwu zapisang w SD
42100: DRY_RUN_FEED. Warto$¢ posuwu probnego obowiazuje réwniez w
miejsce zaprogramowanego posuwu na obrét w blokach programu z G95. Gdy
jednak zaprogramowany posuw jest wiekszy niz posuw w pracy probnej, wow-
czas jest uzywana wieksza wartosc.

Ostroznie

Przy aktywnej funkcji "posuw prébny" nie moze nastepowac obrobka, poniewaz
w wyniku zmienionych wartosci posuwu mogtyby zosta¢ przekroczone predkosci
skrawania narzedzi wzgl. moégtby zosta¢ zniszczony obrabiany przedmiot albo
obrabiarka.

Wybér/uaktywnienie

Wyswietlenie

10 -200

Praca z posuwem probnym jest wybierana w zakresie czynnosci obstugowych
"Pozycja" -> przycisk programowany "Sterowanie programem". (rodzaj pracy
AUTOMATYKA). Z wybraniem jest nastawiany NST "posuw probny wybrany”
(V1700 0000.7) Dodatkowo musi w menu "dane nastawcze" zosta¢ wprowadzona
pozadana warto$¢ posuwu probnego. Funkcja nie jest jeszcze przez to uaktyw-
niana.

Uaktywnienie tej funkcji nastepuje poprzez NST "uaktywnienie posuwu szybkie-
go" (V3200 0000.4) i podlega ewaluacji przy NC-Start.

Posuw w pracy probnej w SD 42100: DRY_RUN_FEED musi by¢ wpisany przed
startem programu.

Jako sygnalizacja zwrotna aktywnego posuwu prébnego jest na otoczce graficz-
nej w wierszy statusy wyswietlane "DRY".
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10.4 Test programu

10.4.5 Szukanie bloku: wykonywanie okreslonych fragmentéw pro-
gramu

Dziatanie
Aby nastawi¢ przebieg programu na okreslony blok (docelowy) programu obrébki,
mozna uzy¢ funkcji szukania bloku. Przy tym mozna wybra¢, czy podczas prze-
biegu do bloku docelowego majg by¢ przeprowadzane takie same obliczenia jak
przy normalnej pracy programowej czy nie.
Po dojsciu do bloku docelowego mozna wystartowa¢ program poprzez NST "NC-
Start" (2 razy) (V3200 0007.1). Ewentualnie nastepuje automatyczny ruch wyréw-
nawczy osi na pozycjach poczatkowej albo kotowej bloku docelowego. Nastepnie
nastepuje wykonywanie dalszej czesci programu.

Wskazowka: Zwracajcie uwage na bezkolizyjng pozycje startowa i wiasciwe
aktywne narzedzia jak tez pozostate wartosci technologiczne! Ewentualnie musi
przedtem w trybie JOG zosta¢ dokonane reczne dosunigcie do pozycji startowe;.
Woybierzcie blok docelowy przy uwzglednieniu wybranego rodzaju szukania bloku.

Wybér/uaktywnienie

Szukanie bloku jest wybierane na otoczce graficznej w rodzaju pracy

AUTOMATYKA.

Szukanie mozna uaktywni¢ przy pomocy odpowiedniego przycisku programowa-

nego dla nastepujacych funkc;ji:

e Poszukiwanie z obliczaniem na kontur
Stuzy do tego, by w dowolnych sytuacjach mozna byto dokona¢ dosunigcia
do konturu. Przy pomocy NC-Start nastepuje dosuniecie do pozycji poczat-
kowej bloku docelowego wzgl. pozycji kohcowej bloku przed blokiem docelo-
wym. Jest on wykonywany az do pozycji koncowej. Wykonywanie nastepuje
zgodnie z konturem.

e Poszukiwanie z obliczaniem na punkt koncowy bloku
Stuzy do tego, aby w dowolnych sytuacjach méc dokona¢ dosunigcia do po-
zycji docelowej (np. pozycji zmiany narzedzia). Nastepuje dosuniecie do
punktu koncowego bloku docelowego wzgl. do nastepnej zaprogramowanej
pozycji przy zastosowaniu rodzaju interpolacji obowigzujacego w bloku doce-
lowego. Nastepuje to nie w sposéb zgodny z konturem. Ruch wykonujg tylko
osie zaprogramowane w bloku docelowym.

e Poszukiwanie bez obliczania
Stuzy do szybkiego szukania w programie gtéwnym.
Nie jest przeprowadzane zgadne obliczanie. Wartosci wewnetrzne sterowania
pozostajg na stanach sprzed szukania. Czy nastepna obrébka w ogdle moze
nastgpi¢, zalezy od programu i musi o tym zdecydowaé osoba obstugujaca.
Do szybkiej kontroli sktadni nowego programu to szukanie bloku daje sie do-
brze zastosowac.

Sygnat interfejsowy

W PLC sa nastawiane NST

e ’szukanie bloku aktywne” (V3300 0001.4)
¢ ’blok akgcji aktywny” (V3300 0000.3)

o "blok dosuwu aktywny” (V3300 0000.4)

e “ostatni blok akcji aktywny” (V3300 0000.6)
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10.4 Test programu

Wskazéwka
NST "blok dosuwu aktywny jest nastawiany tylko przy "szukaniu bloku z oblicza-
niem na kontur", poniewaz przy "szukaniu bloku z obliczaniem punkt koncowy

bloku" nie jest wytwarzany wtasny blok dosuwu (blok dosuwu jest rowny blokowi
docelowemu).

Start szukania Cel szukania NC-Start Ostatni  NC-Start Blok docel.
bloku znaleziony wyprowadzenie blok wyprowadzenie w przebiegu
blokow akcji akgji bloku dosuwu gtéwnym

Szukanie bloku aktywne \l/ \l/ J’ \l/ \l/ \l/
(V3300 0001.4) _|—|

Blok akcji aktywny
(V3300 0000.3) |

Blok dosuwu aktywny ! | |
(V3300 0000.4)

Ostatni blok akgji I—l

aktywny

(V3300 0000.6)

Rysunek 10-2 Przebieg sygnatéw interfejsowych w czasie

Po "szukaniu bloku z obliczaniem na punkt korncowy bloku" nie jest od momentu
"ostatni blok akcji aktywny" az do kontynuowania wykonywania programu obrobki
przez NC-Start, przeprowadzane zadne automatyczne repozycjonowanie. Punk-
tem startowym ruchu dosuwu jest aktualna pozycja osi przy NC-Start, punkt kon-
cowy wynika z wykonania programu obrobki.

Bloki akcji
Bloki akcji zawierajgce akcje nagromadzone podczas "szukania bloku z oblicza-
niem", jak np. wyprowadzenia funkcji pomocniczych, zaprogramowanie narzedzi
(T, D), wrzeciona (S), posuwu.
Podczas "szukania bloku z obliczaniem" (kontur albo punkt kohcowy bloku) sg w
tzw. blokach akcji gromadzone akcje jak np. wyprowadzenia funkcji M. Przy po-
mocy NC-Start po "cel szukania znaleziony" bloki te sa wyprowadzane.

Wskazowka

Z blokami akgciji staje sie rowniez aktywne nagromadzone zaprogramowanie wrze-
ciona (warto$¢ S, M3/M4/M5, SPOS). Program uzytkownika PLC musi zagwaran-
towa¢, by narzedzie mogto zosta¢ uzyte i by ew. zostato cofniete zaprogramowa-
nie wrzeciona poprzez NST "reset wrzeciona" (V380x 0002.2).
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10.4 Test programu

Akcje PLC po szukaniu bloku

Aby umozliwi¢ uaktywnienie akcji PLC po szukaniu bloku, istnieje NST "ostatni
blok akcji aktywny". Ma znaczenie, by wszystkie bloki akcji byly wykonane i by
teraz byly mozliwe akcje ze strony PLC albo osoby obstugujacej (np. zmiana
rodzaju pracy). | tak PLC moze np. przed wystartowaniem ruchu przeprowadzi¢
jeszcze zmiane narzedzia.

Domysinie jest w tym momencie czasu réwniez wyprowadzany alarm 10208. Ma
on za zadanie wskazac¢ osobie obstugujacej, ze w celu kontynuowania wykony-

wania programu jest konieczny jeszcze jeden start NC.

Warunek brzegowy

Ruch dosuwu "szukanie z obliczaniem na punkt koricowy bloku" jest przeprowa-
dzany w rodzaju interpolacji obowigzujgcym w bloku docelowym. Sens miatby
tutaj GO albo G1. W przypadku innych rodzajéw interpolacji ruch dosuwu moze
zosta¢ przerwany z alarmem (np. btad punktu koricowego okregu w przypadku

G2/G3).

Wskazéwka

Dalsze objasnienia do funkcji szukanie bloku prosze przeczytaé
Literatura: "Obstuga i programowanie"

10.4.6 Maskowanie blokéw programu obrébki (SKP)

Dziatanie

Przy testowaniu wzgl. wdrazaniu nowych programow jest pomocne, gdy okreslo-
ne bloki programu mozna przy wykonywaniu zablokowa¢ albo maskowac.

Blok w trakcie
wykonywania

PROGRAMMA

N10 ...

N20 ...

N30 ...

Przeskoczenie blo-

IN4O ...

kow N40 i N50 przy
wykonywaniu

N90 M2

Rysunek 10-3 Maskowanie blokéw programu obrébki

SINUMERIK 802D sl Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005

6FC5 397-1CP10-1AA0

10- 203



Rodzaje pracy, praca programowa (K1)

10.4 Test programu

Wybér/uaktywnienie

Wyswietlenie

10.4.7

Dziatanie

Maskowanie jest wybierane na otoczce graficznej w menu "sterowanie progra-
mem". Z wybraniem jest nastawiany NST "wybrane maskowanie bloku" (V1700
0002.0). Dodatkowo przez maskowanymi blokami musi zostaé umieszczony uko-
$nik "/" (patrz rysunek 10-3). Funkcja nie jest jeszcze przez to uaktywniana.
Uaktywnienie tej funkcji nastepuje poprzez NST "uaktywnienie maskowania blo-
ku" (V3200 0002.0).

Jako komunikat zwrotny uaktywnionej funkcji "maskowanie bloku" jest na otoczce
graficznej w wierszy statusu wyswietlane "SKP".

Symulacja graficzna

W rodzaju pracy AUTOMATYKA mozna na ekranie sterowania graficznie symu-
lowa¢ wybrany i otwarty program. Ruchy w zaprogramowanych osiach sg poka-
zywane w formie grafiki kreskowej po nacisnieciu "NC-Start"

Wybér/cofnigcie wyboru

Wyswietlanie

Symulacja graficzna jest dla wybranego programu dostepna poprzez zakres
czynnosci obstugowych "Program", otwarcie programu i przycisk programowany
"Symulacja". Jest przy tym nastawiany NST "Symulacja aktywna" (V1900 0000.6)
i ponownie cofany przy wychodzeniu z zakresu "Program” albo przetaczeniu na
"Edycja".

Dzieki licznym mozliwosciom obstugi mozna przedstawi¢ na ekranie kompletny
obrabiany przedmiot albo tylko jego powigkszone fragmenty.

Literatura: "Obstuga i programowanie"

Program uzytkownika PLC

10 -204

Program uzytkownika PLC musi sam wptywac¢ na pozadane zachowanie sie ste-

rowania przy symulacji, na przyktad:

e Zatrzymanie osi/wrzeciona przez przejscie na test programu: nastawienie
NST "uaktywnienie testu programu" (V3200 0001.7)

e Anulowanie biezgcego programu przy wyjsciu z "symulacji" przez nastawienie
NST "reset" (V3000 0000.7), itd.
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10.4 Test programu

Dane maszynowe wyswietlania

W celu specyficznego dla uzytkownika projektowania symulacji graficznej jest do
dyspozycji szereg danych maszynowych wyswietlania (MD 283 do MD 292).
Literatura: rozdziat 10.7.1 "Dane maszynowe wyswietlania"
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10.5 Zegar czasu przebiegu programu

10.5 Zegar czasu przebiegu programu

Dziatanie

Pod funkcja "czas przebiegu programu" sg udostepniane zegary (timer), ktére moga
by¢ uzywane do nadzoru procesow technologicznych w programie albo tylko do wy-
Swietlania.

Dla tych zegaréw istnieja tylko dostepy w celu odczytu. Sg zegary, ktére sg stale ak-
tywne. Aktywnos¢ innych mozna wytaczac poprzez dane maszynowe.

Zegar - stale aktywny

e (Czas od ostatniego "rozruchu sterowania z warto$ciami domysinymi" (w minu-
tach):
$AN_SETUP_TIME
Przy "rozruchu sterowania z wartosciami domysinymi" nastepuje automatyczne
zerowanie.

e (Czas od ostatniego rozruchu sterowania (w minutach):
$AN_POWERON_TIME
Jest on automatycznie zerowany przy kazdym rozruchu sterowania.

Zegar - o wytaczanej aktywnosci

Wyswietlenie

10 -206

Nastepujace zegary sg uaktywniane poprzez dang maszynowa (nastawienie standar-
dowe).
Start jest specyficzny dla zegara. Kazdy aktywny pomiar czasu przebiegu jest automa-
tycznie przerywany w stanie zatrzymania programu albo przy override posuwu = 0.
Zachowanie sie uaktywnionych pomiaréw czasu przy aktywnym posuwie probnym i
tescie programu mozna ustali¢ przy pomocy danych maszynowych.
e Catkowity czas przebiegu programéw NC w rodzaju pracy automatyka (w sekun-
dach):
$AC_OPERATING_TIME
Sumowane sg w rodzaju pracy automatyka czasy przebiegu programéw miedzy
NC-Start i koncem programu / reset. Zegar jest zerowany z kazdym rozruchem
sterowania.
e Czas przebiegu wybranego programu NC (w sekundach):
$AC _CYCLE_TIME
W wybranym programie NC jest mierzony czas przebiegu miedzy NC-Start i kon-
cem programu / reset. Ze startem nowego programu NC zegar jest kasowany.
e Czas pracy narzedzia (w sekundach):
$AC_CUTTING_TIME
Mierzony jest czas ruchu osi uczestniczacych w tworzeniu konturu bez aktywnego
przesuwu szybkiego we wszystkich programach NC miedzy NC-Start i koncem
programu / reset przy aktywnym narzedziu.
Pomiar jest dodatkowo przerywany przy aktywnym czasie oczekiwania.
Zegar jest automatycznie zerowany przy "rozruchu sterowania z wartosciami do-
mys$inymi".

Tre$¢ zegara jest widoczna na ekranie w zakresie czynnosci obstugowych
“OFFSET/PARAM” -> przycisk programowany "Dana nastawcza"-> przycisk "czasy,
liczniki":

Run time = $AC_OPERATING_TIME

Cycle time = $AC_CYCLE_TIME

Cutting time = $AC_CUTTING_TIME

Setup time = $AN_SETUP_TIME

Power on time = $AN_POWERON_TIME
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10.6

Dziatanie

Liczniki

10.6 Licznik obrabianych przedmiotéw

"Cycle time" jest dodatkowo widoczny w rodzaju pracy AUTOMATYKA w zakresie
czynnosci obstugowych "Pozycja" w wierszu wskazowek.

Literatura: "Obstuga i programowanie"

Licznik obrabianych przedmiotéow

Pod funkcja "liczniki obrabianych przedmiotéw" sa udostepniane liczniki, ktére
mogq by¢ stosowane do liczenia obrabianych przedmiotéw.

Te liczniki moga by¢ czytane i zapisywane z programu albo poprzez czynno$¢
obstugowg (uwzgledni¢ stopieh ochrony dla zapisu).

Zakres wartosci: 0 do 999 999 999.

Poprzez specyficzne dla kanatu MD 27880: PART_COUNTER i MD 27882:
PART_COUNTER_MCODE mozna wptywa¢ na uaktywnianie licznikéw, moment
zerowania i algorytm liczenia.

e Liczba potrzebnych obrabianych przedmiotéw (zadana liczba sztuk):
$AC_REQUIRED_PARTS
W tym liczniku mozna zdefiniowa¢ liczbe obrabianych przedmiotow, przy osia-
gnieciu ktorej liczba aktualnych obrabianych przedmiotéw $AC_ACTUAL_PARTS
jest zerowana.
Poprzez MD 27880: PART_COUNTER (Bit 0) mozna uaktywni¢ generowanie
alarmu wyswietlania 21800 "zadana liczba obrabianych przedmiotow osiagnieta” i
wyprowadzenie NST "zadana liczba obrabianych przedmiotéw osiggnieta”.
e Liczba obrobionych przedmiotéw ogoétem (liczba rzeczywista ogétem):
$SAC_TOTAL_PARTS
Licznik podaje liczbe przedmiotéw obrobionych od chwili startu.
e Aktualna liczba obrobionych przedmiotéw (aktualna warto$¢ rzeczywista):
$AC_ACTUAL_PARTS
W tym liczniku jest rejestrowana liczba wszystkich przedmiotéw obrobionych
od chwili startu. Przy osiggnieciu zadanej liczby obrobionych przedmiotéw (
$AC_REQUIRED_PARTS ) licznik jest automatycznie zerowany (zaktadamy
ze (JAC_REQUIRED_PARTS jest nieréwna zeru).
e Liczba obrabianych przedmiotéw wyspecyfikowanych przez uzytkownika
$AC_SPECIAL_PARTS
Ten licznik pozwala uzytkownikowi na liczenie obrabianych przedmiotow we-
dtug wlasnej definicji.
Moze zosta¢ zdefiniowane wyprowadzenie alarmu przy zgodnosci z
$AC_REQUIRED_PARTS (zadana liczba obrabianych przedmiotow). Wyze-
rowania licznika uzytkownik musi dokona¢ sam.

Jako moment startowy obowigzuje pierwsze wyprowadzenie polecenia M do li-
czenia po wyzerowaniu licznika. To polecenie M jest nastawiane dla kazdorazo-
wego licznika w MD 27880: PART_COUNTER wzgl. MD 27882:
PART_COUNTER_MCODE.
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10.6 Licznik obrabianych przedmiotéw

Wyswietlenie

Tresc licznikow jest widoczna na ekranie w zakresie czynnosci obstugowych
"OFFSET/PARAM" -> przycisk progr. "Dana nastawcza" (2. strona):

Part total =$AC TOTAL_PARTS
Partrequired =$AC_REQUIRED_PARTS
Part count = $AC_ACTUAL_PARTS

$AC_SPECIAL_PARTS niewidoczny na wyswietleniu

"Part count" jest dodatkowo widoczny w rodzaju pracy AUTOMATYKA w zakresie
czynnosci obstugowych "Pozycja" w wierszu wskazowek.

Literatura: "Obstuga i programowanie"
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10.7

10.7 Opisy danych (MD, SD)

Opisy danych (MD, SD)

10.7.1 Dane maszynowe wyswietlania
283 CTM_SIMULATION_DEF_X
Numer MD Symulacja wartos¢ domysina X

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: -10000 | Max granica wprowadzania: 10000

Zmiana obowigzuje po: NATYCHMIAST

| Stopien ochrony: | Jednostka: mm wzgl. cal

Typ danych: INTEGER

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

W tej MD jest ustalana wielkos¢ wspotrzednej X zakresu wyswietlania. W symulacji po
nacisnieciu przycisku programowanego DO POCZATKU docieramy do nastawione;j tutaj
wartosci.

Koresponduje z

MD 284: CTM_SIMULATION_DEF_Y
MD 285: CTM_SIMULATION_DEF_VIS_AREA

284
Numer MD

CTM_SIMULATION_DEF_Y
Symulacja warto$¢ domysina Z

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: -10000 | Max granica wprowadzania: 10000

Zmiana obowigzuje po NATYCHMIAST

| Stopien ochrony: | Jednostka: mm wzgl. cal

Typ danych: INTEGER

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy pomocy tej MD jest ustalana wielko$¢ 2. wspoétrzednej (Y albo Z) zakresu wys$wietlania.
W symulacji po nacis$nieciu przycisku programowanego DO POCZATKU docieramy do
nastawionej tutaj wartosci.

Koresponduje z

MD 283: CTM_SIMULATION_DEF_X
MD 285: CTM_SIMULATION_DEF_VIS_AREA

285
Numer MD

CTM_SIMULATION_DEF_VIS_AREA
Symulacja warto$¢ domysina zakres wyswietlania

Standardowe nastawienie domysine: 100

| Min granica wprowadzania: -10000 | Max granica wprowadzania: 10000

Zmiana obowigzuje po NATYCHMIAST

| Stopien ochrony: | Jednostka: mm wzgl. cal

Typ danych: INTEGER

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy pomocy tych danych maszynowych ustalacie wielko$¢ zakresu wyswietlania we wspot-
rzednej X. Wspétrzedna Z jest stad obliczana automatycznie.

Koresponduje z

MD 283: CTM_SIMULATION_DEF_X
MD 284: CTM_SIMULATION_DEF_Z

286
Numer MD

CTM_SIMULATION_MAX_X
Symulacja maksymalne wyswietlenie X

Standardowe nastawienie domysine: 0

| Min granica wprowadzania: -10000 Max granica wprowadzania: 10000

Zmiana obowigzuje po: NATYCHMIAST

| Stopien ochrony: Jednostka: mm wzgl. cal

Typ danych: INTEGER

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy pomocy tej MD jest definiowana wielko$¢ wspotrzednej X drugiego obszaru wyswietla-
nia (np. przy wiekszych obrabianych przedmiotach).

W symulacji po nacisnieciu przycisku programowanego MAX docieramy do wartosci tutaj
wstepnie nastawione;j.

Koresponduje z

MD 287: CTM_SIMULATION_MAX_Z
MD 288: CTM_SIMULATION_MAX_VIS AREA
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10.7 Opisy danych (MD, SD)

287
Numer MD

CTM_SIMULATION_MAX_Y
Symulacja maksymalne wyswietlenie Z

Standardowe nastawienie domysine: 0

| Min granica wprowadzania: -10000 | Max granica wprowadzania: 10000

Zmiana obowigzuje po: NATYCHMIAST

| Stopien ochrony: | Jednostka: mm wzgl. cal

Typ danych: INTEGER

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy pomocy tej MD jest definiowana wielko$¢ 2. wspotrzednej (Y albo Z) drugiego zakresu
wys$wietlania.

W symulacji po nacisnieciu przycisku programowanego MAX docieramy do wartosci tutaj
wstepnie nastawione;j.

Koresponduje z

MD 286: CTM_SIMULATION_MAX_X
MD 288: CTM_SIMULATION_MAX_VIS_AREA

288
Numer MD

CTM_SIMULATION_MAX_VIS_AREA
Symulacja maksymalny zakres wy$wietlania

Standardowe nastawienie domysine: 1000 | Min granica wprowadzania: -10000 | Max granica wprowadzania: 10000

Zmiana obowigzuje po NATYCHMIAST

| Stopien ochrony: | Jednostka: mm wzgl. cal

Typ danych: INTEGER

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy pomocy tej MD ustalacie drugi zakres wyswietlania we wspotrzednej X. Wspétrzedna Z
jest stad obliczana automatycznie.

Koresponduje z

MD 286: CTM_SIMULATION_MAX_X
MD 287: CTM_SIMULATION_MAX_Y

289
Numer MD

CTM_SIMULATION_TIME_NEW_POS
Symulacja szybko$¢ aktualizacji warto$¢ rzeczywista

Standardowe nastawienie domysine: 100

| Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 4000

Zmiana obowigzuje po: NATYCHMIAST

| Stopien ochrony: | Jednostka: ms

Typ danych: WORD

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: W tej MD ustalacie, w jakich odstepach czasu grafika symulacyjna jest aktualizowana na
biezgcq obrébke w obrabiarce.
Warto$¢ = 0 oznacza brak aktualizacji.

290 CTM_POS_COORDINATE_SYSTEM

Numer MD Potozenie uktadu wspotrzednych

Standardowe nastawienie domysine: 2

[ Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 7

Zmiana obowigzuje po: NATYCHMIAST

| Stopien ochrony: | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Potozenie uktadu wspotrzednych mozna zmieniaé nastepujaco:
+X +X
| b
0 w 1 (-
— "7 +7 -—
———- .7 L7 —
2 _) 3 k
¥ ¥
+X +X
+Z
* 1
+X X -—
+X +
J X Kh
6 7
+Z +Z
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10.7 Opisy danych (MD, SD)

291 CTM_CROSS_AX_DIAMETER_ON

Numer MD Wyswietlenie Srednicy dla osi poprzecznych aktywne

Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowigzuje po: NATYCHMIAST | Stopien ochrony: | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

0: Wprowadzenia w przypadku wartosci absolutnych jako warto$¢ w promieniu.
Przesunigcia punktu zerowego zawsze w promieniu,
dtugosci narzedzia zawsze w promieniu,
zuzycie narzedzia zawsze w promieniu
1:  Wyswietlenie pozycji w $rednicy,
pozostata droga w Srednicy,
drogi absolutne w $rednicy

292
Numer MD

CTM_G91_DIAMETER_ON
Dosuw przyrostowy

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po: NATYCHMIAST | Stopien ochrony: | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: 0: Wprowadzenie w promieniu
1:  Wprowadzenie w $rednicy
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10.7 Opisy danych (MD, SD)

10.7.2 Dane maszynowe specyficzne dla kanatu

21000 CIRCLE_ERROR_CONST

Numer MD Odchylenie punktu koncowego okregu, stata

Standardowe nastawienie domysine: 0.01 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Ta dana maszynowa okres$la dopuszczalng absolutng réznice okregu.

Przy programowaniu okregu promien od zaprogramowanego punktu srodkowego do punktu
startowego i do punktu koncowego z reguty nie jest taki sam (okreg jest "nadokreslony").
Maksymalna dopuszczalna réznica tych obydwu promieni, ktéra jest akceptowana bez
alarmu, jest okreslana przez wigkszg warto$¢ z nastepujacych danych:

- MD: CIRCLE_ERROR_CONST

- promien startowy pomnozony przez 0,001

Oznacza to, ze dla matych okregow tolerancja jest wartoscia statg (MD:
CIRCLE_ERROR_CONST) a przy wigkszych okregach jest ona proporcjonalna do promie-
nia startowego.

Przyktad zastosowania MD 21000: CIRCLE_ERROR_CONST = 0.01 mm
Przy tej wartosci MD i promieniu < 10 mm dziata stata, przy > 10 mm dziata wskaznik pro-

porcjonalny.
27860 PROCESSTIMER_MODE
Numer MD Uaktywnienie pomiaru czasu przebiegu programu
Standardowe nastawienie domysine: 0x7 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 0x3F (HEX)
Zmiana obowiazuje po RESET | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -
Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Zegary specyficzne dla kanatu moga poprzez ta dang maszynowa zosta¢ uaktywnio-
ne/wylaczone.
Znaczenie:

Bit 0 = 0 Brak pomiaru catkowitego czasu przebiegu dla wszystkich programow obrobki
Bit 0 = 1 Pomiar catkowitego czasu przebiegu dla wszystkich programéw obrébki
jest aktywny ( $AC_OPERATING_TIME )
Bit 1 = 0 Brak pomiaru aktualnego czasu przebiegu programu
Bit 1 = 1 Pomiar aktualnego czasu przebiegu programu jest aktywny ( $AC_CYCLE_TIME )
Bit 2 = 0 Brak pomiaru czasu pracy narzedzia
Bit 2 = 1 Pomiar czasu pracy narzedzia jest aktywny ( $AC_CUTTING_TIME )
Bit 3 Zarezerwowano
Dalsze bity tylko w przypadku bit 0, 1,2 = 1:
Bit 4 = 0 Brak pomiaru przy aktywnym posuwie probnym
Bit 4 = 1 Pomiar réwniez przy aktywnym posuwie prébnym
Bit 5 = 0 Brak pomiaru przy tescie programu
Bit 5 = 1 Pomiar réwniez przy tescie programu
Bit 6, 7 Zarezerwowano

Przyktad zastosowania

Przypadki specjalne, Jest zalecane wytaczenie zegardw, ktére nie sg stale potrzebne. Pomaga to wewnetrznemu
btedy, ........ bilansowi czasu obliczeniowego dla innych celdw uzytkownika.
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10.7 Opisy danych (MD, SD)

27880
Numer MD

PART_COUNTER
Uaktywnienie licznikéw obrabianych przedmiotow

Standardowe nastawienie domysine: 0x0 | Min granica wprowadzania: 0x0 | Max granica wprowadzania: 0xOFFFF

Zmiana obowigzuje po RESET | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy pomocy tej danej maszynowej moga by¢ ustawiane liczniki obrabianych przedmiotow.
Znaczenie poszczegolnych bitow:
Bit 0 - 3: Uaktywnienie $AC_REQUIRED_PARTS

Bit 0 = 1: Licznik $AC_REQUIRED_PARTS jest aktywny

Dalsze znaczenie bit 1-3 tylko w przypadku bit 0 = 1:

Bit 1 =0: Wyprowadzenie alarmu/NST przy zgodnosci SAC_ACTUAL_PARTS z
$AC_REQUIRED_PARTS

Bit1=1: Wyprowadzenie alarmu/NST przy zgodnosci SAC_SPECIAL_PARTS z
$AC_REQUIRED_PARTS

Bit 2, 3 Zarezerwowano

Bit 4 - 7: Uaktywnienie $AC_TOTAL_PARTS

Bit4 = 1: Licznik SAC_TOTAL_PARTS jest aktywny

Dalsze znaczenie bit 5-7 tylko w przypadku bit 4=1:

Bit5=0: Licznik SAC_TOTAL_PARTS jest przy wyprowadzeniu M2/M30 zwigkszany o
wartosc 1

Bit 5 = 1: Licznik SAC_TOTAL_PARTS jest przy wyprowadzeniu polecenia M z MD
27882: PART_COUNTER_MCODE]0] zwiekszany o wartos¢ 1

Bit6 = 0: Licznik SAC_TOTAL_PARTS aktywny rowniez przy tescie programu / szukaniu

bloku

Bit 6 = 1: Bez przetwarzania $AC_TOTAL_PARTS przy tescie programu / szukaniu
bloku

Bit 7 Zarezerwowano

Bit8-11:  Uaktywnienie $AC_ACTUAL_PARTS

Bit 8 = 1: Licznik $AC_ACTUAL_PARTS jest aktywny

Dalsze znaczenie bit 9-11 tylko w przypadku bit 8=1:

Bit9 = 0: Licznik SAC_ACTUAL_PARTS jest przy wyprowadzeniu M2/M30 zwiekszany o
wartosc 1

Bit9 = 1: Licznik SAC_ACTUAL_PARTS jest przy wyprowadzeniu polecenia M z MD
27882: PART_COUNTER_MCODE[1] zwiekszany o wartos¢ 1

Bit 10 =0: Licznik $AC_ACTUAL_PARTS aktywny rowniez przy tescie programu / szu-

kaniu bloku

Bit 10 =1: Bez przetwarzania $AC_ACTUAL_PARTS przy tescie programu / szukaniu
bloku

Bit 11 Zarezerwowano

Bit 12 - 15: Uaktywnienie $AC_SPECIAL_PARTS

Bit 12=1: Licznik $AC_SPECIAL_PARTS jest aktywny

Dalsze znaczenie bit 13-15 tylko w przypadku bit 12=1:

Bit 13 =0: Licznik $AC_SPECIAL_PARTS jest przy wyprowadzeniu M2/M30 jest zwiek-
szany o wartosé 1

Bit 13 =1: Licznik $AC_SPECIAL_PARTS jest przy wyprowadzeniu polecenia M z MD
27882: PART_COUNTER_MCODE]2] zwiekszany o wartos¢ 1

Bit 14, 15 Zarezerwowano

Przykiad zastosowania

Koresponduje z

MD 27882: PART_COUNTER_MCODE
NST “zadana liczba obrabianych przedmiotéw uzyskana” (V3300 40001.1)
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27882
Numer MD

PART_COUNTER_MCODE[n] n=0 ... 2, indeks dla przyporzadkowania licznika
Liczenie obrabianych przedmiotéw poprzez polecenie M

Standardowe nastawienie domysine: (2, 2, 2) | Min granica wprowadzania: 0

| Max granica wprowadzania: 99

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka:

Typ danych: BYTE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy uaktywnieniu liczenia obrabianych przedmiotéw poprzez MD 27880: PART_COUNTER

impuls liczenia moze by¢ wyzwalany przez specjalne polecenie M.

Tylko w tym przypadku sa przestrzeganie zdefiniowane tutaj wartosci.

Znaczenie:

Liczniki obrabianych przedmiotéw sg przy wyprowadzeniu sygnatu NST opisanego polece-

nia M zwiekszane o warto$¢ 1. Obowiagzuje przy tym:
$PART_COUNTER_MCODE[0] dla $AC_TOTAL_PARTS
$PART_COUNTER_MCODE[1] dla $AC_ACTUAL_PARTS
$PART_COUNTER_MCODE[2] dla $AC_SPECIAL_PARTS

Przykiad zastosowania

Koresponduje z

MD 27880: PART_COUNTER

10.7.3 Dane nastawcze specyficzne dla kanatu

42000
Numer MD

THREAD_START_ANGLE
Kat startowy w przypadku gwintu G33

Standardowe nastawienie

domysine: 0.0

Tk

| Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po

| Stopien ochrony: 3/3 | Jednostka: stopien

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy pomocy tej danej nastawczej mozna przy nacinaniu gwintu wielozwojnego nastawi¢
przesuniecie poszczegolnych zwojow gwintu.

Ta dajg nastawczg mozna poprzez polecenie SF=... zmieni¢ z programu obrébki. Jezeli w
bloku G33 programu obroébki nie napisano SF=..., wéwczas dziata dana nastawcza.

Dalej idgca literatura

"Obstuga i programowanie”

42010

Numer MD

THREAD_RAMP_DISP[n] (indeks n = 0: droga rozbiegu, n=1: droga hamowania)
Zachowanie sie osi pod wzgledem rozbiegu i hamowania przy nacinaniu gwintu G33

Standardowe nastawienie domysine: (-1, -1)

| Min granica wprowadzania: -1 | Max granica wprowadzania: 999.999.

Zmiana obowigzuje po

| Stopien ochrony: 3/3 | Jednostka: mm/cal

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Droga rozbiegu wzgl. hamowania osi posuwu przy nacinaniu gwintu:

-1: Start/hamowanie osi posuwu nastepuje z zaprojektowanym przyspieszeniem.
Przyspieszenie drugiego stopnia odpowiednio do aktualnego zaprogramowania
BRISK/SOFT.

0: Start/hamowanie osi posuwu przy nacinaniu gwintu nastepuje skokowo.

>0: Jest zadawana maksymalna droga rozbiegu/hamowania. Zadana droga moze ew.
prowadzi¢ do przecigzenia osi przez przyspieszenie.

Przez reset/koniec programu jest uaktywniane standardowe nastawienie domysine.

Przyktad:

THREAD_RAMP_DISP[0] = 2 droga rozbiegu 2 mm

Dalej idgca literatura

Opis dziatania, rozdziat "Posuw"
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42100
Numer SD

DRY_RUN_FEED
Posuw prébny

Standardowe nastawienie domysine: 5000.0 | Min granica wprowadzania: 0.0

| Max granica wprowadzania: ***

Zmiana obowigzuje natychmiast

| Stopien ochrony: 7/7 | Jednostka: mm/min

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

W celu sprawdzenia programu obrébki odnosnie drogi ruchu (bez obrabianego przedmiotu)
osoba obstugujaca moze z otoczki graficznej uaktywni¢ funkcje posuw prébny (przycisk
programowany sterowanie posuwem). Warto$¢ tej danej nastawczej jest wowczas przyjmo-
wana w miejsce zaprogramowanej warto$ci posuwu. Wartosci przesuwu szybkiego nie sg
zmieniane.

Warto$¢ posuwu prébnego moze zosta¢ wprowadzona w menu dane nastawcze.

Funkcja dziata tylko w rodzajach pracy AUTOMATYKA i MDA.

SD bez znaczenia
przy...

Funkcja posuw probny nie uaktywniona

Przyktady zastosowania

Sprawdzanie drég ruchu przy nowych programach obrdbki

Przypadki specjalne,
btedy,

Funkcji nie wolno uaktywni¢, gdy przedmiot ma by¢ obrabiany. Przez uaktywniony posuw
prébny mogtaby zosta¢ przekroczona maksymalna predko$é skrawania narzedzia. Skutkiem
mogtoby by¢ zniszczenie obrabianego przedmiotu i narzedzia.
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10.8 Opisy sygnatow

10.8 Opisy sygnatéw
10.8.1 Sygnaly rodzajéw pracy

V3000 0000.0
Sygnat interfejsowy

Rodzaj pracy AUTOMATYKA
Sygnat(y) do NCK (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

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 "rodzaj pracy blokada przetaczenia”

Koresponduje z ...

NST "aktywny rodzaj pracy AUTOMATYKA”

V3000 0000.1
Sygnat interfejsowy

Rodzaj pracy MDA
Sygnat(y) do NCK (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

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 "rodzaj pracy blokada przetaczenia”

Koresponduje z ...

NST "aktywny rodzaj pracy MDA”

V3000 0000.2
Sygnat interfejsowy

Rodzaj pracy JOG
Sygnat(y) do NCK (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

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 "rodzaj pracy blokada przetaczenia”

Koresponduje z ...

NST "aktywny rodzaj pracy JOG”

V3000 0000.4
Sygnat interfejsowy

Blokada przetaczania rodzajéw pracy
Sygnat(y) do NCK (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

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 przetgczyé.
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V3000 0000.7
Sygnat interfejsowy

Reset
Sygnat(y) do NCK (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Kanat ma przej$¢ w stan "RESET". Biezacy program znajduje sie wowczas w stanie "anulo-
wany". Wszystkie znajdujace sie w ruchu osie i wrzeciona sg hamowane do stanu zatrzy-
manego wedtug swoich charakterystyk przyspieszenia bez naruszenia konturu. Sg nasta-
wiane ustawienia podstawowe (np. funkcje G). Alarmy sg kasowane, o ile nie sg alarmami
POWER ON.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Sygnat ten nie wptywa na stan kanatu i przebieg programu.

Koresponduje z ...

NST "reset kanatu”
NST "wszystkie kanaty w stanie reset”

Przypadki specjalne,
btedy, ...

Alarm, ktory cofa NST "802-ready”, zapewnia, by kanat nie znajdowat sie juz w stanie reset.
Aby nastepnie moc przetaczy¢ rodzaj pracy, musi zosta¢ wyzwolony "reset".

V3000 0001.2
Sygnat interfejsowy

Funkcja maszynowa REF
Sygnat(y) do NCK (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Funkcja maszynowa REF jest uaktywniana w ramach rodzaju pracy JOG.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Funkcja maszynowa REF nie jest uaktywniana.

Koresponduje z ...

gdy rodzaj pracy JOG nie jest aktywny.

V3100 0000.0
Sygnat interfejsowy

Aktywny rodzaj pracy AUTOMATYKA
Sygnat(y) od NCK (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Rodzaj pracy AUTOMATYKA jest aktywny.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Rodzaj pracy AUTOMATYKA nie jest aktywny.

V3100 000.1
Sygnat interfejsowy

Aktywny rodzaj pracy MDA
Sygnat(y) od NCK (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze:

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

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.

V3100 0000.2
Sygnat interfejsowy

Aktywny rodzaj pracy JOG
Sygnat(y) od NCK (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

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
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V3100 000.3
Sygnat interfejsowy

802-READY
Sygnat(y) od NCK (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: | Sygnal(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Sygnat ten jest nastawiany po zataczeniu sieci i utworzeniu wszystkich napie¢. Grupa rodza-
jow pracy jest teraz gotowa do pracy i w kanale mozna wykonywac¢ programy wzgl. wyko-
nywac ruchy w osiach.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Grupa rodzajéw pracy / kanat nie jest gotowy do pracy. Mozliwe przyczyny to:

- ma miejsce krytyczny btad osi albo wrzeciona

- btad sprzetowy

- Grupa rodzajéw pracy jest nieprawidtowo skonfigurowana (dane maszynowe)

Gdy gotowos$¢ grupy rodzajow pracy zmieni sie na stan sygnatu "0", wéwczas

- napedy osi i wrzecion sg z max prgdem hamowania hamowane az do stanu zatrzymane-
go.

- jest wytaczana aktywnos$¢ sygnatéw od PLC do NCK (pozycja kasowania).

Przypadki specjalne,
btedy, ...

Alarm, ktory cofa NST "802-READY" zapewnia, ze kanat nie znajduje sie juz w stanie reset.
Aby nastepnie méc przetaczyé rodzaj pracy, musi nastgpi¢ reset. (V3000 0000.7)

V3100 0001.2
Sygnat interfejsowy

Aktywna funkcja maszyny REF
Sygnat(y) od NCK (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

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.

10.8.2

Sygnaly specyficzne dla kanatu

V3200 0000.4
Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie wykonywania pojedynczymi blokami
Sygnat(y) do kanatu (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

W przypadku rodzaju pracy AUTOMATYKA program jest wykonywany w trybie wykonywa-
nia pojedynczymi blokami, w MDA i tak mozna wprowadzi¢ tylko jeden blok.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Brak dziatania

Przykiad(y) zastosowa-
nia

W celu przetestowania nowego programu mozna go najpierw wykona¢ w trybie wykonywa-
nia pojedynczymi blokami, aby méc doktadniej skontrolowa¢ poszczegdine kroki programu.

Przypadki specjalne,
btedy, ...

e  Przy wybranej korekcji promienia narzedzia (G41, G42) sa ewentualnie wstawiane bloki
posrednie.

e W przypadku serii blokéw G33 wykonywanie pojedynczymi blokami dziata tylko wtedy,
gdy jest wybrany "posuw probny".

e  Bloki obliczeniowe nie sg wykonywane przy "pojedynczymi blokami zgrubnie" lecz tylko
przy "pojedynczymi blokami doktadnie". Preselekcja nastepuje w drodze czynnosci ob-
stugowej, przycisk programowany "sterowanie programem".

Koresponduje z ...

NST "wybrane wykonywanie pojedynczymi blokami”
NST "stan programu zatrzymany”

Dalej idaca literatura

Punkt 10.4
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V3200 000.5
Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie M1
Sygnat(y) do kanatu (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

M1 znajdujace sie w programie obrobki prowadzi przy wykonywaniu w AUTOMATYCE albo
MDA do programowanego zatrzymania.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

M1 znajdujace sie w programie obrébki nie prowadzi do programowanego zatrzymania.

Koresponduje z ...

NST "M01 wybrane” (V1700 0000.5)
NST "M0/M1 aktywne” (V3300 0000.5)

V3200 0001.7
Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie testu programu
Sygnat(y) do kanatu (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Dla wszystkich osi (nie wrzecion) nastepuje wewnetrzna blokada osi. Przy wykonywaniu
bloku programu obrébki albo programu obrdbki osie maszyny nie poruszajg sie. Ruchy osi
sg jednak symulowane na otoczce graficznej przez zmieniajace sie wartosci pozyc;ji osi.
Wartosci pozycji osi do wyswietlania sg generowane z rachunkowych wartosci zadanych.
Wykonywanie programu obrébki przebiega poza tym zupetnie normalnie.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Funkcja test programu nie wptywa na wykonywanie programu obrébki

Koresponduje z ...

NST "test programu wybrany"
NST "test programu aktywny"

V3200 0002.0
Sygnat interfejsowy

Maskowanie bloku
Sygnat(y) do kanatu (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Bloki zaznaczone ukosnikiem (/) w programie obrébki sg maskowane. W przypadku serii
maskowanych blokéw sygnat ten dziata tylko wtedy, gdy jest aktywny przed dekodowaniem
pierwszego bloku tej serii, najlepiej przed "NC-Start".

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Zaznaczone bloki programu obrébki nie sg maskowane.

Koresponduje z ...

NST "wybrane maskowanie bloku"
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V3200 0006.1
Sygnat interfejsowy

Blokada wczytywania
Sygnat(y) do kanatu (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Przesytanie danych dla nastepnego bloku interpolatora jest zablokowane. Ten sygnat dziata
tylko w rodzajach pracy AUTOMATYKA i MDA.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Przesytanie danych dla nastepnego bloku do interpolatora jest zwalniane. Ten sygnat dziata
tylko w rodzajach pracy AUTOMATYKA i MDA.

Przykiad(y) zastosowa-
nia

Jezeli dla wykonania nastgpnego bloku NC musi by¢ zakonczone wykonywanie funkgji
pomocniczej (np. przy zmianie narzedzia), musi przez blokade wczytywania nastapi¢ zapo-

biezenie zmianie bloku.
| N20 T... | N21 G... |
\X WML

174 I

N20 T.. N21

. T (v |

9

Wczytanie pamieci posredniej

Blok wykonany

Sygnat blokady wczytywania

Przesytanie danych

Zawartos¢ interpolatora

Wyprowadzenie funkcji pomocnicze;j
Przesytanie danych do interpolatora
Blokada wczytywania dla zmiany narzedzia
Miejsce odpytania na zezwolenie dla wczytywania
Cofniecie dla blokady wczytywania

SlEiElEEIEEIEEE

Koresponduje z ...

NST "stan programu w trakcie przebiegu”

V3200 0006.4
Sygnat interfejsowy

Anulowanie ptaszczyzn programowych
Sygnat(y) do kanatu (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Z kazdg zmiang zbocza 0 -> 1 aktualnie wykonywana ptaszczyzna programowa (ptaszczy-
zna podprogramu) jest natychmiast anulowana. Program obrobki jest wykonywany dalej na
nastepnej wyzszej ptaszczyznie programowej za punktem wyjscia.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Brak dziatania

Przypadki specjalne,
btedy, ....

Ptaszczyzna programu gtéwnego nie moze zosta¢ anulowana przy pomocy tego NST lecz
tylko przy pomocy NST "reset".
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Przeglad systemu

10.8 Opisy sygnatow

V3200 0007.0
Sygnat interfejsowy

Blokada startu NC
Sygnat(y) do kanatu (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.: 1.1

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

NST "NC-Start" nie dziata.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

NST "NC-Start" dziata.

Przykiad(y) zastosowa-
nia

Ten sygnat jest stosowany np. do blokowania ponownego wykonania programu z powodu
braku srodka smarowego.

Koresponduje z ...

NST "NC-Start”

V3200 0007.1
Sygnat interfejsowy

NC-Start
Sygnat(y) do kanatu (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Rodzaj pracy automatyka: Wybrany program NC jest uruchamiany wzgl. kontynuowany.
Jezeli w stanie programu "program przerwany" zostang przestane dane z PLC do NC, wéw-
czas po NC-Start sg one natychmiast brane do obliczen.

Rodzaj pracy MDA: Wprowadzone bloki programu obrébki sg zwalniane do wykonania wzgl.
kontynuowane.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Brak dziatania

Koresponduje z ...

NST "blokada startu NC"

V3200 0007.2
Sygnat interfejsowy

NC-Stop na granicy blokow
Sygnat(y) do kanatu (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Biezacy program jest zatrzymywany po wykonaniu biezgcego bloku. Poza tym jak NST "NC-
Stop".

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Brak dziatania

Koresponduje z ...

NST "NC-Stop”

NST "NC-Stop osie plus wrzeciona"
NST "stan programu zatrzymany"
NST "stan kanatu przerwany"
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Rodzaje pracy, praca programowa (K1)

10.8 Opisy sygnatow

V3200 0007.3
Sygnat interfejsowy

NC-Stop
Sygnat(y) do kanatu (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Biezacy program NC jest natychmiast zatrzymywany, aktualny blok nie jest dalej wykony-

wany. Zatrzymywane s tylko osie bez naruszenia konturu.
Pozostate drogi sg przebywane dopiero ponownym starcie.

Stan programu zmienia sie na "zatrzymany", stan kanatu zmienia si¢ na "przerwany".

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Brak dziatania

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Przez NC-Start program jest kontynuowany w miejscu przerwania.

NST "NC-Stop”
NST "NC-Start” ¥
Przebieg programu
L |
Ruch w osi
—
Blok wykonany

Przypadki specjalne,
btedy, ...

Sygnat NC-Stop musi by¢ aktywny przez co najmniej jeden czas cyklu PLC.

Koresponduje z ...

NST "NC-Stop na granicy blokéw”
NST "NC-Stop osie plus wrzeciona"
NST "stan programu zatrzymany"
NST "stan kanatu przerwany"
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Przeglad systemu

10.8 Opisy sygnatow

V3200 0007.4
Sygnat interfejsowy

NC-Stop
Sygnat(y) do kanatu (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Biezacy program NC jest natychmiast zatrzymywany, aktualny blok nie jest dalej wykony-
wany. Pozostate drogi sg przebywane dopiero ponownym starcie. Sg zatrzymywane
wszystkie osie i wrzeciona. Sg one jednak zatrzymywane w sposéb prowadzony.

Stan programu zmienia sie na zatrzymany, stan kanatu zmienia si¢ na przerwany.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Brak dziatania

Sygnat bez znaczenia
przy ...

Stan kanatu reset
Stan programu przerwany

Przypadki specjalne,
btedy, .....

Wszystkie osie i wrzeciona, ktére zostaty zainicjalizowane nie przez program albo blok
programu (np. osie pracujg w wyniku przyciskéw ruchu MSTT), hamujg z "NC-Stop osie plus
wrzeciona" nie do stanu zatrzymanego.

Przez NC-Start program jest kontynuowany w miejscu przerwania.

Sygnat "NC-Stop osie plus wrzeciona" musi trwaé co najmniej przez jeden czas cyklu PLC.

—

Sygnat NC-Stop osie

[ 1

Sygnat NC-Start
Program w tr. przebiegu

Os$ w ruchu

Wrzeciono w ruchu

Blok wykonany

Koresponduje z ...

NST "NC-Stop na granicy blokow”
NST "NC-Stop”

NST ”stan programu zatrzymany”
NST "stan kanatu przerwany”

V3300 0000.3
Sygnat interfejsowy

Blok akcji aktywny
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Szukanie bloku: wyprowadzanie z nagromadzonymi wyprowadzeniami HiFu trwa (patrz
punkt 10.4.5)

Koresponduje z ...

V3300 0000.4
Sygnat interfejsowy

Blok dosuwu aktywny
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Szukanie bloku z obliczaniem / na kontur: blok dosuwu w trakcie przebiegu (patrz punkt
10.4.5)

Koresponduje z ...
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10.8 Opisy sygnatow

V3300 0000.5
Sygnat interfejsowy

MO/M1 aktywne
Sygnak(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Blok programu obrébki jest wykonany, funkcje pomocnicze sg wyprowadzone i
- MO jest w pamiegci roboczej albo

- M1 jest w pamigci roboczej i NST "uaktywnienie M01” jest aktywny

Stan programu zmienia si¢ na zatrzymany.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

- Z NST "NC-Start”
- Przy anulowaniu programu przez reset

| [

Przesyt. danych do

pamieci roboczej
Blok wykonany _l I—
Blok NC z MO MO _|

— I

Sygnat zmiany M
(1 czas cyklu PLC)

NST "M0/M1 aktywne”

NST "NC-Start”

Koresponduje z ...

NST "uaktywnienie M01”
NST "wybrany M01”

V3300 0000.6
Sygnat interfejsowy

Ostatni blok akcji aktywny
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Szukanie bloku: ostatni blok wyprowadzenia z nagromadzonymi wyprowadzeniami HiFu
(patrz punkt 10.4.5)

Przykiad(y) zastosowa-
nia

V3300 0001.4
Sygnat interfejsowy

Szukanie bloku aktywne
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Funkcja szukania bloku jest aktywna. Zostata ona wybrana i wystartowana poprzez otoczke
graficzna.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Funkcja szukania bloku nie jest aktywna.

Przykiad(y) zastosowa-
nia

Przy pomocy funkcji szukania bloku jest mozliwy przeskok do okreslonego bloku w progra-
mie obrobki i uruchomienie wykonywania programu dopiero od tego bloku.
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10.8 Opisy sygnatow

V3300 0001.5
Sygnat interfejsowy

M2/M30 aktywne
Sygnal(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

Sygnaty aktualizowane: Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:
cyklicznie

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Blok NC z M2 jest kompletnie wykonany. Gdy w tym bloku sg réwniez zaprogramowane
ruchy, wéwczas sygnat jest wyprowadzany dopiero z osiggnigciem pozycji docelowej.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

- nie ma konca ani anulowania programu
- stan po zatgczeniu sterowania
- start programu NC

-
I —

Przesyt. danych do
pamieci roboczej

5
-

Blok wykonany

1
Blok NC z M2 M2 |
Sygnat zmiany M |

(1 czas cyklu PLC)

NST "M2/M30 aktyw-
ne”

Przykiad(y) zastosowania

PLC moze przy pomocy tego sygnatu rozpozna¢ koniec wykonywania programu i na niego
zareagowad.

Przypadki specjalne,
btedy, ....

- Funkcje M2 i M30 sg réwnowarto$ciowe. Nalezy stosowac tylko M2.

- NST "M2/M30 aktywna" wystepuje po zakonczeniu programu w sposéb statyczny.

- Nie nadaje sie do automatycznych funkcji nastepczych jak liczenie obrabianych przed-
miotoéw, posuw preta i. in. Dla tych funkcji M2 nalezy pisa¢ w oddzielnym bloku i sto-
sowac stowo M2 albo zdekodowany sygnat M.

- W ostatnim bloku programu nie wolno pisa¢ zadnych funkcji pomocniczych, ktére maja
prowadzi¢ do zatrzymania wczytywania.

V3300 0001.7
Sygnat interfejsowy

Test programu aktywny
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Sterowanie programem "test programu" jest aktywne. Dla wszystkich osi (nie wrzecion)
nastepuje wewnetrzna blokada osi. Przy wykonywaniu bloku programu obrébki albo pro-
gramu obroébki osie maszyny nie poruszaja sie. Ruchy osi sg jednak symulowane na otocz-
ce graficznej przez zmieniajace sie wartosci pozycji osi. Wartosci pozycji osi do wys$wietlania
sg generowane z rachunkowych wartosci zadanych.

Wykonywanie programu obrébki przebiega poza tym zupetnie normalnie.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Sterowanie programem "test programu" nie jest aktywny.

Koresponduje z ...

NST "uaktywnienie testu programu”
NST "test programu wybrany"
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Rodzaje pracy, praca programowa (K1)

10.8 Opisy sygnatow

V3300 0003.0
Sygnat interfejsowy

Stan programu w trakcie przebiegu
Sygnal(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Program obroébki zostat wystartowany przy pomocy NST "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.

- Koniec programu osiagniety (M2)

- Anulowanie programu przez reset

- Aktualny blok nie jest wykonywalny

Przypadki specjalne,
btedy, .....

NST "stan programu w trakcie przebiegu" nie zmienia sie na zero, gdy obrébka zostanie
zatrzymana przez nastepujace wydarzenia:

- wyprowadzenie blokady posuwu albo blokady wrzeciona

- NST "blokada wczytywania”

- korekcja posuwu na 0%

- zadziatanie nadzoréw wrzeciona i osi

V3300 0003.2
Sygnat interfejsowy

Stan programu zatrzymany
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Program obrébki NC zostat zatrzymany przez "NC-Stop", "NC-Stop osie plus wrzeciona",
"NC-Stop na granicy blokéw", zaprogramowang M0 wzgl. M1 albo wykonywanie pojedyn-
czymi blokami.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Nie ma stanu programu "zatrzymany".

Koresponduje z ...

NST "NC-Stop”
NST "NC-Stop osie plus wrzeciona”
NST "NC-Stop na granicy blokéw”

V3300 0003.3
Sygnat interfejsowy

Stan programu przerwany
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Przy zmianie rodzaju pracy z AUTOMATYKA wzgl. MDA (przy stanie programu zatrzymany)
na JOG stan programu zmienia si¢ na "przerwany". Program mozna nastepnie wykonywac
dalej od miejsca przezwania w AUTOMATYCE albo MDA przez nacisniecie "NC-Start".

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Nie ma miejsca stan programu "anulowany".

Koresponduje z ...

NST "stan programu przerwany" sygnalizuje, ze przez ponowny start mozna dalej wykony-
wacé program obrébki.

V3300 0003.4
Sygnat interfejsowy

Stan programu przerwany
Sygnal(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Program jest wybrany ale nie wystartowany albo biezacy program zostat przezwany przez
reset.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Nie ma miejsca stan programu "anulowany".

Koresponduje z ...

NST "Reset”
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10.8 Opisy sygnatow

V3300 0003.5
Sygnat interfejsowy

Stan kanatu aktywny
Sygnal(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

W tym kanale

- przebiega aktualnie w rodzaju pracy automatyka albo MDA wykonywanie programu obrdb-
ki wzgl. bloku.

- w rodzaju pracy JOG wykonuje ruch co najmniej jedna o0$

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Ma miejsce "stan kanatu przerwany" albo "stan kanatu reset".

V3300 0003.6
Sygnat interfejsowy

Stan kanatu "przerwany"
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: nie | Sygnal(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Program obrobki NC w AUTOMATYCE albo MDA moze zosta¢ przerwany przez "NC-Stop”,
"NC-Stop osie plus wrzeciona”, "NC- Stop na granicy blokéw”, zaprogramowane M0 wzgl.
M1 albo wykonywanie pojedynczymi blokami.

Przez NC-Start mozna dalej wykonywac¢ program obroébki wzgl. przerwany ruch.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

"Ma miejsce "stan kanatu aktywny" albo "stan kanatu reset".

V3300 0003.7
Sygnat interfejsowy

Stan kanatu "reset"
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Sygnat jest nastawiany na 1, gdy tylko kanat znajduje sie w stanie reset, a wiec nie jest
aktywne zadne wykonywanie.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Sygnat jest nastawiany na 0, gdy tylko odbywa sie wykonywanie w kanale, np. wykonywanie
programu obrébki albo szukanie bloku

V3300 4001.1
Sygnat interfejsowy

Zadana liczba obrabianych przedmiotow jest uzyskana
Sygnal(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Zadana liczba obrabianych przedmiotow jest uzyskana.

Zaleznie od ustawienia w MD 27880: PART_COUNTER:
Bit 1 = 0: przy $AC_REQUIRED_PARTS rowne $AC_ACTUAL_PARTS
Bit 1 = 1: przy $AC_REQUIRED PARTS réwne $AC_SPECIAL PARTS

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Zadana liczba obrabianych przedmiotéw nie jest uzyskana.

V1700 0000.5
Sygnat interfejsowy

Wybrana M01
Sygnat(y) od HMI ---> PLC

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Uaktywnienie sterowania programem M1 zostato wybrane z otoczki graficznej. Funkcja nie
jest przez to jeszcze uaktywniana.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Uaktywnienie sterowania programem M1 nie zostato wybrane z otoczki graficzne;j.

Koresponduje z ...

NST "uaktywnienie M01”
NST "M0/M1 aktywna”
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10.8 Opisy sygnatow

V1700 0000.6
Sygnat interfejsowy

Wybrany posuw prébny
Sygnat(y) od HMI ---> PLC

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Sterowanie programem -posuw prébny- zostato wybrane z otoczki graficznej. Funkcja nie
jest przez to jeszcze uaktywniana.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Sterowanie programem -posuw prébny- nie zostato wybrane z otoczki graficzne;.

Koresponduje z ...

NST "uaktywnienie posuwu prébnego"

V1700 0001.7
Sygnat interfejsowy

Wybrany test programu
Sygnat(y) od HMI ---> PLC

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Sterowanie programem test programu zostato wybrane z otoczki graficznej. Funkcja nie jest
przez to jeszcze uaktywniana.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Sterowanie programem test programu nie zostato wybrane z otoczki graficznej.

Koresponduje z ...

NST "uaktywnienie testu programu”
NST "test programu aktywny”

V1700 0001.3
Sygnat interfejsowy

Wybrana korekcja posuwu dla przesuwu szybkiego
Sygnat(y) od HMI ---> PLC

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Sterowanie programem -korekcja przesuwu szybkiego- zostato wybrane z otoczki graficz-
nej. Funkcja nie jest przez to jeszcze uaktywniana.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Sterowanie programem -korekcja przesuwu szybkiego- nie zostato wybrane z otoczki gra-
ficznej.

Koresponduje z ...

NST "dziata korekcja przesuwu szybkiego"

V1700 0002.0
Sygnat interfejsowy

Wybrane maskowanie bloku
Sygnat(y) od HMI ---> PLC

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Sterowanie programem -maskowanie bloku- zostato wybrane z otoczki graficznej. Funkcja
nie jest przez to jeszcze uaktywniana.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Sterowanie programem -maskowanie bloku- nie zostato wybrane z otoczki graficzne;j.

Koresponduje z ...

NST "uaktywnienie maskowania bloku"

V1900 0000.6
Sygnat interfejsowy

Symulacja aktywna
Sygnal(y) od HMI ---> PLC

Reakcja na zbocze:

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Funkcja -symulacja- zostata wybrana z otoczki graficzne;j.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Funkcja -symulacja- nie zostata wybrana z otoczki graficzne;.

Koresponduje z ...

10 -228

SINUMERIK 802D Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005
6FC5 397-1CP10-1AA0




Rodzaje pracy, praca programowa (K1)

10.9 Tablice danych, listy

10.9 Tablice danych, listy

10.9.1 Dane maszynowe kanatu

Dane maszyny podstawowej kanatu

Numer | Identyfikator | Nazwa | Odsytacz

Specyficzne dla kanatu

20050 AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TABI[n] Przyporzadkowanie osi geometrycznej do osi Rozdz. 19
kanatu [GEOAchsnr.]: 0...2

20060 AXCONF_GEOAX_NAME_TABIn] Nazwa osi geometrycznej w kanale [GEOAchsnr.]: Rozdz. 19
0..2

20070 AXCONF_MACHAX_USEDIn] Numer osi maszynowej obowigzujacy w kanale [nr Rozdz. 19
osi kanatu]: 0...4

20080 AXCONF_CHANAX_NAME_TAB|n] Nazwa osi kanatu w kanale [nr osi kanatu]: 0...4 Rozdz. 19

20100 DIAMETER_AX_DEF 0O$ geometryczna z funkcjg osi poprzecznej P1

20700 REFP_NC START LOCK Blokada startu NC bez punktu odniesienia R1

21000 CIRCLE_ERROR_CONST Nadzér punktu korncowego okregu stata

Ustawienia funkcji pomocniczych kanatu

Numer | Identyfikator | Nazwa |  Odsytacz

Specyficzne dla kanatu

22000 AUXFU_ASSIGN_GROUPIn] Grupa funkcji pomocniczych H2
[HiFunr. w kanale]: 0...63

22010 AUXFU_ASSIGN_TYPE[n] Rodzaj funkcji pomocniczej [HiFunr. w kanale]: H2
0...63

22020 AUXFU_ASSIGN_EXTENSION[N] Rozszerzenie funkcji pomocniczej H2
[HiFunr. w kanale]: 0...63

22030 AUXFU_ASSIGN_VALUE[N] Wartos¢ funkcji pomocniczej H2
[HiFunr. w kanale]: 0...63

22550 TOOL_CHANGE_MODE Nowa korekcja narzedzia w przypadku funkcji M WA1

Zegary i liczniki kanatu

Numer | Identyfikator | Nazwa [ Odsytacz
Specyficzne dla kanatu
27860 PROCESSTIMER MODE Uaktywnienie pomiaru czasu pracy kanatu
27880 PART_COUNTER Uaktywnienie licznika obrabianych przedmiotéw
27882 PART_COUNTER_MCODE[n] Liczenie obrabianych przedmiotéw poprzez
polecenieM,n=0...2
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10.9 Tablice danych, listy

Dane maszynowe wyswietlania

Numer | Identyfikator | Nazwa [ Odsytacz
Dane maszynowe wyswietlania
283 ... Ustawienia wyswietlania dla symulacji graficznej
292

10.9.2 Dane nastawcze specyficzne dla kanatu

Numer | Identyfikator | Nazwa | Odsytacz
Specyficzne dla kanatu
42000 THREAD_START ANGLE Kat startowy w przypadku gwintu
42010 THREAD_RAMP_DISP Droga rozpedu i hamowania osi posuwowej
przy nacinaniu gwintu G33
42100 DRY_RUN_FEED Posuw prébny

10.9.3 Sygnaly interfejsowe

Sygnaly rodzajow pracy

Numer | bit | Nazwa | Odsytacz
PLC do NCK
V3000 0000 | .0 Rodzaj pracy AUTOMATYKA
V3000 0000 | 1 Rodzaj pracy MDA
V3000 0000 | .2 Rodzaj pracy JOG
V3000 0000 | 0.4 Blokada zmiany rodzaju pracy
V3000 0000 | .7 RESET
V3000 0001 2 Funkcja maszynowa REF
Numer | bit | Nazwa | Odsytacz
NCK do PLC
V3100 0000 | .0 Aktywny rodzaj pracy AUTOMATYKA
V3100 0000 | A1 Aktywny rodzaj pracy MDA
V3100 0000 | .2 Aktywny rodzaj pracy JOG
V3100 0000 | .3 802-READY
V3100 0001 .2 Aktywna funkcja maszynowa REF
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10.9 Tablice danych, listy

Sygnaty kanatu

Numer | bit | Nazwa | Odsytacz
PLC do NCK
V3200 0000 | .3 Uaktywnienie DRF
V3200 0000 | 4 Uaktywnienie wykonywania pojedynczymi blokami
V3200 0000 | .5 Uaktywnienie M01
V3200 0000 | .6 Uaktywnienie posuwu w pracy prébnej V1
V3200 0001 .0 Uaktywnienie bazowania
V3200 0001 7 Uaktywnienie testu programu
V3200 0002 | .0 Maskowanie bloku
V3200 0006 | .0 Blokada posuwu
V3200 0006 | 1 Blokada wczytywania
V3200 0006 | .2 Skasowanie pozostatej drogi
V3200 0006 | .3 Skasowanie liczby przebiegéw podprogramu
V3200 0006 | 4 Anulowanie ptaszczyzny programu
V3200 0006 | .6 Korekcja przesuwu szybkiego dziata
V3200 0006 | .7 Korekcja posuwu dziata
V3200 0007 | .0 Blokada startu NC
V3200 0007 | 1 Start NC
V3200 0007 | .2 Stop NC na granicy blokéw
V3200 0007 | .3 Stop NC
V3200 0007 | 4 Stop NC osie plus wrzeciona
V3200 0007 | .7 Reset
Numer | bit | Nazwa | Odsytacz
NCK do PLC
V3300 0000 | .3 Blok akgcji aktywny
V3300 0000 | 4 Blok dosuwu aktywny
V3300 0000 | .5 MO0O/M01 aktywna
V3300 0000 | .6 Ostatni blok akcji aktywny
V3300 0001 .0 Bazowanie aktywne R1
V3300 0001 4 Szukanie bloku aktywne
V3300 0001 | .5 M2/M30 aktywna
V3300 0001 N Test programu aktywny
V33000003 | .0 Stan programu: w trakcie przebiegu
V3300 0003 | .2 Stan programu: zatrzymany
V3300 0003 | .3 Stan programu: przerwany
V33000003 | 4 Stan programu: anulowany
V33000003 | .5 Stan kanatu: aktywny
V3300 0003 | .6 Stan kanatu: przerwany
V3300 0003 | .7 Stan kanatu: reset
V3300 4001 A Zadana liczba obrabianych przedmiotéw zostata uzyskana
SINUMERIK 802D sl Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005 10- 231

6FC5 397-1CP10-1AA0




Rodzaje pracy, praca programowa (K1)

10.9 Tablice danych, listy

Numer | bit Nazwa | Odsytacz

HMI do PLC
V17000000 | .5 MO1 wybrane
V1700 0000 | .6 Wybrany posuw w pracy prébnej
V1700 0001 .3 Woybrana korekcja posuwu dla przesuwu szybkiego
V1700 0001 N Wybrany test programu
V17000002 | .0 Wybrane maskowanie blokow
V1900 0000 | .6 Aktywna symulacja
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1.1 Posuw po torze F

Dziatanie

Posuw F jest posuwem narzedzia po torze wzdtuz zaprogramowanego konturu
obrabianego przedmiotu. Poszczegodlne predkosci w osiach wynikajg przy tym z
udziatu drogi w osi w drodze po torze.

Posuw F dziata w przypadku rodzajow interpolacji G1, G2, G3, CIP, CTi pozostaje
zachowany w programie tak dtugo, az zostanie napisane nowe stowo F.
Literatura: "Obstuga i programowanie”

Jednostka miary dla F: G94, G95

Jednostka miary stowa F jest okreslana przez funkcje G:

e (G94 posuw w mm/min wzgl. calach/min

e (95 F jako posuw w mm/obrot wrzeciona wzgl. cali/obrét (ma sens tylko wtedy
gdy wrzeciono jest w ruchu!)

Calowy system miar obowigzuje przy G700 albo ustawieniu systemowym "cale"

przy pomocy MD 10240: SCALING_SYSTEM_IS_METRIC =0.

Jednostka miary dla F przy G96, G97

W przypadku tokarek grupa zawierajaca G94, G95 jest rozszerzona jeszcze o funk-
cje G96, G97 dla statej predkosci skrawania (WL/WYL). Te funkcje majg dodatkowo
jeszcze wptyw na stowo S.

Przy wiaczonej funkcji G96 predkos¢ obrotowa wrzeciona jest tak dopasowywana
do aktualnie obrabianej srednicy (0$ poprzeczna), ze zaprogramowana predkos¢
skrawania S na ostrzy narzedzia pozostaje stata (predkos¢ obrotowa razy $rednica
= wartos¢ stata).

Stowo S jest od bloku z G96 ewaluowane jako predkos¢ skrawania. G96 dziata
modalnie az do odwotania przez inng funkcje G tej grupy (G94, G95, G97).

Posuw F jest przy tym wyrazany zawsze w jednostce miary mm/obrét wzgl. ca-
li/obrét (jak przy G95).
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11.1 Posuw po torze F

Maksymalna predkos¢ po torze

Maksymalna predkos¢ ruchu po torze wynika z maksymalnej predkosci uczestni-
czacych osi (MD 32000: MAX_AX_VELO) i ich udziatu w drodze po torze. Zapi-
sana w MD predkos¢ maksymalna osi nie moze zosta¢ przekroczona.

Korekcja posuwu w przypadku okregéw CFC

Przy obrabianiu konturéw kotowych narzedziami frezarskimi i z wtaczong korekcjg
promienia narzedzia (G41/G42) jest konieczne korygowanie posuwu punktu srod-
kowego frezu, gdy zaprogramowana wartos¢ F ma dziata¢ na konturze kotowym.
Przy wtaczonej korekcji posuwu CFC obrobka okregu wewnetrznego i zewnetrz-
nego jest rozpoznawana automatycznie.

Przy pomocy CFTCP mozna wytaczy¢ korekcje posuwu.

Literatura: "Obstuga i programowanie"

Sygnaly interfejsowe

Alarmy

Wskazowki

11 -234

Przy aktywnym posuwie na obroét jest nastawiony NST "posuw na obrot aktywny"
(V3300 0001.2).

Przy aktywnej funkcji G96 jest nastawiony NST "stata predkos¢ skrawania aktyw-
na" (V390x 2002.0) dla wrzeciona.

e Gdy nie jest zaprogramowane stowo F w przypadku G1, G2, G3, ..., wowczas
jest wyprowadzany alarm 14800.
Ruch w osi nie moze nastagpi¢. Uwzglednijcie jednak: SD 42110:
DEFAULT_FEED'!

e Przy zaprogramowaniu FO jest wyprowadzany alarm 14800.

o Jezeli przy aktywnym G95 wrzeciono jest zatrzymane, ruch w osi nie moze
nastgpi¢. Alarm nie jest wyprowadzany.

e Przy uaktywnionej funkcji "posuw prébny" i wystartowaniu programu posuwy,
zaprogramowane w potaczeniu z G1, G2, G3, CIP, CT, sg zastepowane
przez posuw zapisany w SD 42100: DRY_RUN_FEED.

Literatura: Punkt 10.4.4 "Wykonywanie programu z posuwem probnym"

e Predkos¢ ruchu w osi przy JOG jest ustalana przez dane maszyno-
we/nastawcze. Szczegotowy opis predkosci facznie z mozliwym "natozeniem
przesuwu szybkiego" znajdziecie w:

Literatura: Rozdziat 9 "Ruch reczny i ruch kotkiem recznym”
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1111 Posuw w przypadku G33, G34, G35 (nacinanie gwintu)

Rodzaje nacinania gwintu

Predkos¢ osi

G33 - gwint o statym skoku
G34 - gwint o skoku (liniowo) rosngcym
G35 - gwint o skoku (liniowo) malejacym

W przypadku G33, G34 albo G35 predkos¢ w osi dla dtugosci gwintu wynika

z nastawionej predkosci obrotowej wrzeciona i zaprogramowanego skoku gwintu.
Ustalona w MD 32000: MAX_AX_VELO maksymalna predkosc osi nie moze
jednak zostac przekroczona.

Posuw F jest bez znaczenia. Pozostaje on jednak zapisany w pamieci.

Z nastawionej predkosci obrotowej wrzeciona (S) i zaprogramowanego skoku
gwintu (np. K) wynika predkos$c¢ osi, np. w przypadku gwintu cylindrycznego.

Fz [mm/min] = predko$¢ obrotowa S [obr/min] * skok gwintu K[mm/obr]

Wskazdéwka:
W przypadku G34 i G35 jest pod adresem F programowana zmiana skoku

2
w mm/obr”.

Literatura: "Obstuga i programowanie"

Minimalna predkos$¢ obrotowa wrzeciona

Aby zapewni¢ brak bicia przy matych predkosciach obrotowych, nie wolno zej$¢
ponizej minimalnej predkosci obrotowej wrzeciona. Te predkos¢ obrotowg mozna
nastawi¢ poprzez SD 43210: SPIND_MIN_VELO_G25 (minimalna predkos¢ obro-
towa wrzeciona) a dla stopnia przektadni przy pomocy MD 35140: GEAR
_STEP_MIN_VELO_LIMIT (minimalna predkos¢ obrotowa dla zmiany stopnia
przektadni). Minimalng predkos¢ obrotowg wrzeciona mozna zmieni¢ w programie
obrébki przy pomocy G25.

STOP NC, wykonywanie pojedynczymi blokami

Informacje

NC-STOP i wykonywanie pojedynczymi blokami dziata dopiero na koncu fancu-
cha gwintow.

e Przetacznik korekcyjny predkosci obrotowej wrzeciona (override wrzeciona)
powinien podczas wykonywania gwintu pozostawa¢ w niezmienionym poto-
zeniu.

e Przefacznik korekcyjny posuwu nie ma w bloku z G33, G34, G35 zadnego
znaczenia.

Programowana droga wejscia i wyjscia: DITS, DITE

Droge wejscia i wyjscia nalezy przeby¢ dodatkowo oprdcz potrzebnego gwintu.
W tym zakresie odbywa sie rozbieg wzgl. hamowanie osi (w przypadku gwintu
stozkowego - obydwu osi). Ta droga jest zalezna od skoku gwintu, predkosci
obrotowej wrzeciona i dynamiki osi (zaprojektowanie).

Jezeli bedaca do dyspozycji droga wejscia albo wyjscia jest ograniczona, wow-
czas ew. nalezy tak zmniejszy¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona by wystarczyta
ona.
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Aby w tych przypadkach mimo to uzyska¢ korzystne parametry skrawania i krot-
kie czasy obrébki wzgl. uproscic ta problematyke, mozna w programie oddzielnie
poda¢ droge wejscia i wyjscia. Bez podania dziatajg wartosci z danych nastaw-
czych (SD). Dane w programie sa pisane w SD 42010: THREAD_RAMP_DISPI[0]
. 1]

Jezeli ta droga nie wystarcza dla ruchu z zaprojektowanym przyspieszeniem

w osi, 0$ ulega przecigzeniu pod wzgledem przyspieszenia. Dla wejscia gwintu
jest wowczas sygnalizowany alarm 22280 "Zaprogramowana droga rozbiegowa
za krétka". Alarm ma charakter czysto informacyjny nie ma wptywu na wykony-
wanie programu obroébki.

Droga wyjscia dziata na kohcu gwintu jako droga sSciecia naroznika. Uzyskuje sie
przez to nie uderzeniowa zmian ruchu w osi przy cofnieciu.

Programowanie

SD 42010

Wskazéwka

DITS= ... ; droga wejscia gwintu
DITE= ... ; droga wyjscia gwintu

Literatura: "Obstuga i programowanie"

Pod DITS i DITE sg programowane wytgcznie drogi - nie pozycje.

Z instrukcjami programu obrébki koresponduje dana nastawcza SD 42010:

THREAD_RAMP_DISPI[O0], ...[1], ktdra ustala nastepujace zachowanie sie osi pod

wzgledem przyspieszenia przy nacinaniu gwintu ([0] - wejscie. [1] - wyjscie):

e SD 42010 = < 0 do -1: Start/hamowanie osi posuwu nastepuje z zaprojekto-
wanym przyspieszeniem. Przyspieszenie drugiego stopnia dziata odpowied-
nio do aktualnego zaprogramowania BRISK/SOFT.

e SD42010=0:

Start/hamowanie osi posuwu przy nacinaniu gwintu nastepuje skokowo.

e SD42010=>0:

Jest zadawana droga rozbiegu/hamowania przy gwintowaniu. Dla uniknigcia
alarmu technologicznego 22280 nalezy przy bardzo matych drogach wejscia
wzgl. wyjscia przestrzegaé granic przyspieszenia osi.

DITE dziata na koncu gwintu jako droga sciecia naroznika. Uzyskuje sie przez to
wolng od szarpniecia zmiane ruchu w osi.

Zmiana skoku gwintu F przy G34, G35

11 -236

Gdy poczatkowy i koncowy skok gwintu jest znany, wowczas mozna obliczy¢
bedacag do zaprogramowania zmiane skoku gwintu F wedtug nastepujacego row-
nania:

K2g-K24|
Fzr ——————— [mmiy 2]
2" g
Oznaczajg przy tym:
Ke Skok gwintu we wspotrzednej punktu docelowego w osi [mm/obr]
Ka Poczatkowy skok gwintu (progr. pod I, K) [mm/obr]
Le Dtugos¢ gwintu w [mm]
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11.1.2

Posuw F

11.1.3

Predkos¢ osi

11.1 Posuw po torze F

Posuw w przypadku G63 (gwintowanie otworu z oprawka wy-
réwnawczg)

W przypadku G63 musi zosta¢ zaprogramowany posuw F. Musi on pasowa¢ do
wybranej predkosci obrotowej wrzeciona S (zaprogramowana albo ustawiona)

i do skoku gwintu gwintownika:

Posuw F[mm/min] = predkos¢ obrotowa S [obr/min] x skok gwintu [mm/obr]
Oprawka wyréwnawcza przejmuje przy tym w ograniczonym stopniu wystepujace
réznice drogi w osi gwintowania.

Literatura: "Obstuga i programowanie"

Posuw w przypadku G331, G332 (gwintowanie otworu bez
oprawki wyréwnawczej)

Literatura: "Obstuga i programowanie"

W przypadku G331/G332 predkos¢ osi dla dlugosci gwintu wynika z dziatajace;j
predkosci obrotowej wrzeciona S i zaprogramowanego skoku gwintu. Ustalona

w MD 32000: MAX_AX_VELO maksymalna predkos$¢ osi nie moze jednak zostaé
przekroczona.

Posuw F jest bez znaczenia. Pozostaje on jednak zapisany w pamieci.

Sygnat interfejsowy

Wskazéwka

Przy aktywnej funkcji G331/G332 jest dla wrzeciona nastawiony NST "gwintowa-
nie otworu bez oprawki wyréwnawczej aktywne" (V390x 2002.3).

Z oprawki wyréwnawczej przy gwintowaniu otworu mozna zrezygnowac tylko
wtedy, gdy zostato dokonane doktadne dynamiczne dopasowanie wrzeciona

i uczestniczacych osi. W przypadku G331/G332 bedzie automatycznie dziata¢
zestaw parametréw n (0...5) osi, ktéry dziata réwniez dla aktualnego stopnia
przektadni wrzeciona (M40, M41 do M45 - patrz tez rozdziat 5 "Wrzeciono).
Ogodlnie os jest dopasowana do mniej dynamicznego wrzeciona.
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11.1 Posuw po torze F

11.1.4 Posuw w przypadku fazki / zaokraglenia: FRC, FRCM

Fazka/zaokraglenie

W narozniku konturu mozecie wstawi¢ element fazka (CHF wzgl. CHR) albo za-

okraglenie (RND). Jezeli chcecie wiele kolejnych naroznikow konturu zaokraglic¢

w ten sam sposdb, uzyskacie to przez "zaokraglenie modalne" (RNDM).

Posuw dla fazki/zaokraglenia mozecie programowac przy pomocy FRC=... (poje-
dynczymi blokami) albo FRCM=... (modalnie). Gdy FRC/FRCM nie sg zaprogra-

mowane, obowigzuje normalny posuw F.

Programowanie

Wskazowki

11 -238

FRC=... ;Posuw pojedynczymi blokami dla fazki/zaokraglenia,
Wartos¢ >0, posuw w mm/min przy G94 wzgl. mm/obr. przy G95

FRCM=... ;Posuw modalny dla fazki/zaokraglenia:
Wartos$¢ >0: posuw w mm/min (G94) wzgl. mm/obr (G95),
Posuw modalny dla fazki/zaokraglenia WLt
Wartos¢ =0: Posuw modalny dla fazki/zaokraglenia WYL
Dla fazki/zaokraglenia obowigzuje posuw F.

F, FRC, FRCM nie dziata, gdy ruch po fazce nastepuje z GO. Jezeli w przypadku
fazki/zaokraglenia dziata posuw F, wowczas jest to standardowo wartos¢ z bloku,
ktory prowadzi od naroznika. Inne ustawienia nalezy projektowac poprzez dang
maszynowg MD 20201: CHFRND_MODE_MASK.

Miedzy dwoma blokami zawierajacymi informacje o ruchu dla fazki/zaokraglenia
(osie ptaszczyzny) dopuszczalne sg max 3 bloki bez odpowiednich informac;ji.

W przypadku wigkszej liczby blokéw bez danych dot. osi w ptaszczyznie i istniejg-
cej instrukcji wstawienia fazki albo zaokraglenia, jest wyzwalany alarm.
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11.2 Przesuw szybki G0

Zastosowanie

Przesuw szybki jest uzywany do szybkiego pozycjonowania narzedzia, nie do
bezposredniej obrobki.

Réwnoczesnie mozna wykonywac ruch we wszystkich osiach. Wynika przy tym
tor prostoliniowy.

Dla kazdej osi jest w danej maszynowej (MD 32000:MAX_AX_VELO ) ustalona
szybko$¢ maksymalna (przesuw szybki). Jezeli wykonuje ruch tylko jedna oS,
wykonuje go z tym przesuwem szybkim. Jezeli np. wykonuja rownoczesnie ruch
dwie osie, wowczas predkos¢ po torze (wynikowa) jest tak wybierana, by uzyska¢
mozliwie najwieksza predkos¢ po torze przy uwzglednieniu obydwu osi.

Jezeli np. dwie osie majg takg samg predkos¢ maksymalng i do przebycia takg
samag droge, woéwczas

predkos¢ po torze = 1,41 * max szybko$¢ osi (suma geometryczna obydwu kom-
ponentow osiowych).

Posuw F jest w przypadku GO bez znaczenia. Pozostaje on jednak zapisany w
pamieci.

Korekcja przesuwu szybkiego

Poprzez zakres czynnosci obstugowych "Pozycja" -> przycisk progr. "Sterowanie
programem" mozna w rodzaju pracy AUTOMATYKA uaktywni¢ dziabanie prze-
tacznika korekcyjnego potozenia réwniez dla przesuwu szybkiego. Aktywna funk-
cja jest sygnalizowana w wierszu statusu przez ROV. Przy tym jest z HMI nasta-
wiany na PLC NST "wybrana korekcja przesuwu szybkiego" (V1700 0001.3).

Z programu uzytkownika PLC sygnat ten musi zosta¢ przytozony do NST "korek-
cja przesuwu szybkiego dziata" (V3200 0006.6).
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11.3 Sterowanie posuwem
11.3.1 Przeglad
Progr. wart. F Progr. wat. S 0% ¥ turomief)
MET: uakiywnienie l Zapisana
SD: DRY_RUN_FEED posuwU prabnego —_I-/I @96 wartost §
{poSUwy B N - GOy
prakny
artosé F T Go7
(Go4) Sces
2*I*X
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koreko|a wiZec.
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maszytiy

MNST: uakbawhienie posuwu probnedo
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ohrotowa wizeciona

G94 s Gos
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Korekeja posuwy od
pulpitu sterowniczego -

maszyny 0 -0 % PLC MET: korekcja przesuwy szvbk. dziata
MST: korekcja posuwy dziata

MST: korekcja dziata

Predkosé po torze

Rysunek 11-1 Mozliwosci programowania i sterowania posuwem

11.3.2 Blokada posuwu i zatrzymanie posuwu/wrzeciona

Ogodlnie
W przypadku "blokada posuwu" albo "posuw/wrzeciono stop" osie sg zatrzymy-
wane. Kontur toru jest dotrzymywany (wyjatek: blok G33).

Blokada posuwu
Poprzez specyficzny dla kanatu sygnat interfejsowy "blokada posuwu" (V3200
0006.0) sa zatrzymywane wszystkie osie (geometryczne i dodatkowe) we wszyst-
kich rodzajach pracy.
Ta blokada nie dziata przy aktywnym G33; dziata jednak przy G63, G331, G332.

11 -240 SINUMERIK 802D Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005
6FC5 397-1CP10-1AAQ



Posuw (V1)

11.3 Sterowanie posuwem

Zatrzymanie posuwu dla osi w WKS

Poprzez sygnaly interfejsowe "posuw stop” (V3200 1000.3, V32001 004.3 i V3200
1008.3) sg zatrzymywane osie geometryczne (osie w WKS) przy wykonywaniu
ruchéw w ukfadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu (WKS) w trybie JOG.

Zatrzymanie posuwu specyficzne dla osi

Poprzez specyficzny dla osi sygnat interfejsowy "posuw stop" (V380x 0004.3) jest
zatrzymywana odnosna o$ maszyny. W przypadku automatyki obowigzuje:

Gdy "posuw stop" nastapi dla osi uczestniczacej w tworzeniu konturu, wéwczas
sq zatrzymywane wszystkie osie poruszajgce sie w aktualnym bloku i uczestni-
czace w zespole.

W trybie JOG jest zatrzymywana tylko odnosna os.

Specyficzne dla osi zatrzymanie posuwu dziata przy aktywnym G33 (ale: tutaj
powstajg odchylenia od konturu = btad gwintu!).

Zatrzymanie wrzeciona

11.3.3

Ogodlnie

Poprzez sygnat interfejsowy "wrzeciono stop” (V380x 0004.4) wrzeciono jest
zatrzymywane.

"Wrzeciono stop" dziata przy G33, G63 (ale: przy tym powstajg odchylenia od
konturu = btgd gwintu!).

Korekcja posuwu poprzez pulpit sterowniczy maszyny

Przy pomocy przetacznika korekcyjnego posuwu osoba obstugujaca moze na
miejscu i ze skutkiem natychmiastowym procentowo zmniejszy¢ lub zwiekszy¢
realizowany posuw po torze w stosunku procentowym do posuwu zaprogramo-
wanego. Posuwy sg mnozone przez wartosci korekcji.

Dla posuwu F po torze mozliwa korekcja wynosi 0 do 120%.

Przetacznik korekcyjny przesuwu szybkiego jest uzywany do nastawiania wolniej-
szego ruchu przy wdrazaniu programow obrobki.

Korekcja mozliwa dla przesuwu szybkiego wynosi 0 do 100%.

Przy pomocy korekcji wrzeciona mozna zmienia¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona
i predkos¢ skrawania (w przypadku G96). Mozliwa korekcja wynosi 50 do 120%.
Zmiana nastepuje z zachowaniem specyficznych dla maszyny granic przyspie-
szenia i predkosci jak tez bez btedu konturu.

Korekcje dziatajg na wartosci zaprogramowane, zanim zadziatajg ograniczenia
(np. G26).

Specyficzna dla kanatu korekcja posuwu i przesuwu szybkiego

Dla posuwu i przesuwu szybkiego jest w interfejsie PLC kazdorazowo do dyspo-
zycji sygnat zezwolenia i jeden bajt dla wspotczynnika korekcji w procentach.
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NST “korekcja posuwu” (VB3200 0004)

NST "korekcja posuwu dziata (V3200 0006.7)

NST “korekcja przesuwu szybkiego” (VB3200 0005)

NST "dziata korekcja przesuwu szybkiego" (V3200 0006.6)

Interfejs dla korekgcji (wartos¢) jest zasilany z pulpitu sterowniczego maszyny
poprzez PLC do NC.

Aktywna korekcja posuwu dziata na wszystkie osie uczestniczace w tworzeniu
konturu. Aktywna korekcja przesuwu szybkiego dziata na wszystkie osie, ktére
wykonujg ruch przesuwem szybkim.

Jezeli nie ma wlasnego przetgcznika korekcyjnego przesuwu szybkiego, wowczas
mozna uzy¢ przetgcznika posuwu, przy czym korekcje ponad 100% sa ograni-
czone do 100%-owej korekcji przesuwu szybkiego.

Jako korekcja ma dziata¢, mozna wybra¢ poprzez PLC albo pulpit obstugi.

Przy wyborze poprzez pulpit (wyswietlenie: ROV) jest nastawiany NST "korekcja
przesuwu szybkiego" ((V1700 0001.3) i musi zosta¢ przeniesiony z programu
uzytkownika PLC na NST "korekcja przesuwu szybkiego dziata" (V3200 0006.6).
Samag wartos¢ nalezy przenies¢ z programu uzytkownika PLC z pulpitu sterowni-
czego maszyny na SNT "korekcja przesuwu szybkiego" (VB3200 0005).
Specyficzna dla kanatu korekcja posuwu i przesuwu szybkiego nie dziata przy
aktywnym G33, G63, G331 i G332.

Korekcja posuwu specyficzna dla osi

Dla kazdej osi jest w interfejsie PLC do dyspozycji jeden sygnat zezwolenia

i jeden bajt dla wspétczynnika korekcji posuwu w procentach.

NST “korekcja posuwu” (VB380x 0000)

NST “korekcja dziata” (V380x 0001.7)

Specyficzna dla osi korekcja posuwu nie ma przy aktywnym G33, G331, G63
zadnego wplywu (wewnetrznie nastawiona na state na 100%).

Korekcja wrzeciona

Dla kazdego wrzeciona jest w interfejsie PLC do dyspozycji kazdorazowo jeden
sygnat zezwolenia i jeden baijt dla wspétczynnika korekcji wrzeciona w procen-
tach.

NST "korekcja wrzeciona” (VB380x 2003)

NST “korekcja dziata” (V380x 0001.7)

Poprzez dalszy sygnat NST "korekcja posuwu dziata w przypadku wrzeciona"
(V380x 2001.0) program uzytkownika PLC moze zada¢ obowigzywanie wartosci
NST "korekcja posuwu" (VB380x 0000).

Korekcja wrzeciona dziata przy G33 - z powodu doktadnosci nie powinna byc¢
jednak wykorzystywana; dziata réwniez przy G331, G332. W przypadku G63
korekcja wrzeciona wynosi na state 100%.

Korekcja jest aktywna

11 -242

Nastawione wartosci korekcji dziatajg we wszystkich rodzajach pracy i funkcjach
maszyny.

Zaktadajac, ze sa nastawione NST "dziata korekcja przesuwu szybkiego", "dziata
korekcja posuwu” wzgl. "dziata korekcja”.

Wartos¢ korekcji 0% dziata jak blokada posuwu.

SINUMERIK 802D Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005
6FC5 397-1CP10-1AA0



Posuw (V1)

11.3 Sterowanie posuwem

Korekcja nie jest aktywna
Przy nie dziatajacej korekcji (powyzsze sygnaty NST sg nastawione na "0")
wspotczynnik korekcyjny "1" jest wewnetrznie stosowany dla wszystkich potozen
przetacznika, tzn. korekcja wynosi 100%.

Wskazéwka:

Odrebnos¢ stanowi 1. potozenie przetgcznika kodowanych kodem Gray'a interfej-
sOw dla wartosci. Tutaj rowniez przy nie nastawionym NST "korekcja przesuwu
szybkiego dziata", "korekcja posuwu dziata”, "korekcja dziata” jest stosowany
wspotczynnik korekcji 1. potozenia przetacznika a przez to jest dla osi wyprowa-
dzane 0% jako warto$¢ korekgji (dziata jak “blokada posuwu”). Dla wrzeciona
obowiazuje przy nie nastawionym NST "korekcja dziata": warto$¢ korekcji 50%.
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11.4 Opisy danych (MD, SD)

20201
Numer MD

CHFRND_MODE_MASK
Wiasciwosci dla fazki/zaokraglenia

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po: Power On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka:

Typ danych: Byte

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Podaje wiasciwosci dla fazki/zaokraglenia.

MD ma nastepujace kodowanie:

Bit O: =0: przejecie posuwu od nastepnego bloku
=1: przejecie posuwu od poprzedniego bloku

Dane nastawcze, specyficzne dla kanatu

4210
Numer MD

THREAD_RAMP_DISP[0], [1]
Zachowanie sie osi posuwu pod wzgledem przyspieszenia przy nacinaniu gwintu

Standardowe nastawienie

domysine: -1 [ Min granica wprowadzania: -1 | Max granica wprowadzania: 999999

Zmiana obowigzuje natychmiast

| Stopien ochrony: 7/7 | Jednostka: mm, cal

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

SD dziata przy nacinaniu gwintu z G33, G34, G35. Posiada dwa elementy, ktére ustalajg
zachowanie sie przy rozbiegu osi gwintu (1. element = indeks 0) i przy hamowaniu ze $cie-
ciem naroznika (2. element = indeks 1).

Wartosci posiadajg dla wejscia i wyjscia gwintu kazdorazowo takie same wtasciwosci:

-1: Start/hamowanie osi gwintu nastepuje z takim samym przyspieszeniem.
Przyspieszenie drugiego stopnia odpowiednio do aktualnego zaprogramowania
BRISK/SOFT.

0: Start/hamowanie osi posuwu przy nacinaniu gwintu nastepuje skokowo.

>0: Jest zadawana maksymalna droga rozbiegu gwintowania wzgl. hamowania. Zadana
droga moze ew. prowadzi¢ do przecigzenia osi przez przyspieszenie. SD jest przy progra-
mowaniu DITR (Displacement Threat Ramp) zapisywana z bloku.

Przy pomocy NC-Reset i na koncu programu sg dla obydwu elementow SD nastawiane
wartosci standardowe (-1).

Przyktad: $SC_THREAD_RAMP_DISP[0]=2 ; droga wejscia 2 mm

SD jest przy programowaniu DITS (indeks 0) i DITE (indeks 1) zapisywana z bloku.

SD bez znaczenia przy

nie G33, G34, G35

Koresponduje z

Z instrukcjami programu obrébki DITS i DITE (Displacement Threat Start/End).

42110
Numer SD

DEFAULT_FEED
Wartos¢ domy$ina dla posuwu po torze

Standardowe nastawienie domysine: 0.0

*kk

| Min granica wprowadzania: 0.= | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje natychmiast

| Stopien ochrony: 7/7 | Jednostka: mm/min, mm/obr.

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Ewaluacja danej nastawczej nastepuje przy starcie programu obrébki przy uwzglednieniu
potozenia wigczenia typu posuwu.

Potozenia wigczenia:

Toczenie: G95 - posuw w mm/obr. wrzeciona

Toczenie: G94 - posuw w mm/min

Jezeli w przypadku odnosnego typu posuwu nie zostanie napisane stowo F przy G1, G2,
G2, ... a warto$¢ SD nie wynosi zero, wowczas jest stosowany posuw z tej SD. W przeciw-
nym przypadku nastepuje wyprowadzenie alarmu ze wskazaniem na brakujgcy posuw.

SD bez znaczenia przy

Toczenie: G94 zaprogramowane
Frezowanie: G95 zaprogramowane
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11.5 Opisy sygnatéw

Opisy sygnatéw
Sygnaty specyficzne dla kanatu

V3200 0000.6
Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie posuwu probnego
Sygnat(y) do kanatu (PLC --> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Zamiast z zaprogramowanym posuwem (przy G1, G2, G3, CIO, CT) ruch jest wykonywany z
posuwem prébnym zadanym poprzez SD 42100: DRY_RUN_FEED , gdy posuw prébny jest
wiekszy od zaprogramowanego.

Sygnat interfejsowy podlega ewaluacji przy NC-Start, gdy kanat znajdowat sie w stanie
"reset".

Przy wyborze poprzez PLC nalezy z programu uzytkownika PLC nastawi¢ sygnat interfejso-
wy "uaktywnienie posuwu proébnego".

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Ruch jest wykonywany z zaprogramowanym posuwem.
Dziata po stanie reset.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Test programu obroébki ze zwigkszonym posuwem.

Koresponduje z ...

NST “posuw prébny wybrany” (V1700 0000.6)
SD 42100: DRY_RUN_FEED (posuw prébny)

VB3200 0004
Sygnat interfejsowy

Korekcja posuwu _
Sygnat(y) do kanatu (PLC --> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Tablica 11-1 Kodowanie w kodzie Gray'a dla korekcji posuwu

Potozenie Kod Wspétczynnik
przetacznika korekcji posuwu
1 00001 0.0
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 ...

NST “korekcja posuwu dziata” (V3200 0006.7)
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VB3200 0005
Sygnat interfejsowy

Korekcja przesuwu szybkiego
Sygnat(y) do kanatu (PLC --> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Tablica 11-2 Kodowanie w kodzie Gray'a dla korekcji przesuwu szybkiego

Potozenie Kod Wspotczynnik korekgji
przetgcznika przesuwu szybkiego
1 00001 0.0
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

Koresponduje z ...

NST "dziata korekcja przesuwu szybkiego" (V3200 0006.6)

V3200 0006.0
Sygnat interfejsowy

Blokada posuwu
Sygnat(y) do kanatu (PLC --> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Sygnat dziata w jednym kanale we wszystkich rodzajach pracy.

e  Sygnat powoduje blokade wszystkich osi wykonujacych ruch w zaleznosci interpolacyj-
nej, o ile nie jest aktywne G33 (gwint).

Wszystkie osie sg zatrzymywane przy zachowaniu konturu. Po cofnigciu blokady po-
suwu (sygnat 0) przerwany program obrébki jest kontynuowany.

o Regulacja potozenia pozostaje zachowana, tzn. uchyb nadazania jest niwelowany.

o Jezeli w przypadku osi, dla ktorej jest aktywna "blokada posuwu", nastgpi wezwanie do
wykonania ruchu, wéwczas pozostaje ono zachowane. To aktywne wezwanie do wyko-
nania ruchu jest wykonywane bezposrednio po cofnieciu "blokady posuwu".

Jezeli 0$ jest w zaleznosci interpolacyjnej z innymi osiami, wéwczas obowigzuje to réwniez

dla tych osi.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

e Dla wszystkich osi kanatu posuw ma zezwolenie.
e Jezeli dla osi albo zespotu osi przy cofnieciu "blokady posuwu" jest aktywne wezwanie
do wykonania ruchu ("polecenie ruchu"), wéwczas jest ono bezposrednio wykonywane.

Sygnaly specjalne, Blokada posuwu nie dziata przy aktywnym G33.
btedy, ....
11 -246 SINUMERIK 802D Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005

6FC5 397-1CP10-1AAQ




Posuw (V1)

11.5 Opisy sygnatow

V3200 0006.6
Sygnat interfejsowy

Korekcja przesuwu szybkiego dziata
Sygnat(y) do kanatu (PLC --> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Wopisana do interfejsu PLC korekcja przesuwu szybkiego 0 do maksymalnie 100 % dziata
specyficznie dla kanatu.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Whpisana do interfejsu PLC korekcja przesuwu szybkiego nie jest uwzgledniana.

Przy nie dziatajacej korekcji przesuwu szybkiego jest jako wspotczynnik korekcji NC we-
wnetrznie stosowane 100%.

Wskazowka:

Wyijatek stanowi 1. potozenie przetacznika kodowanego w kodzie Gray'a interfejsu dla
wartosci. Tutaj rowniez w przypadku "korekcja przesuwu szybkiego nie dziata" jest stosowa-
ny ten wspotczynnik korekgiji i dla osi jest wyprowadzane 0% jako warto$¢ korekc;ji.

Przypadki specjalne,
btedy, ....

Korekcja przesuwu szybkiego nie dziata przy aktywnym G33.

Koresponduje z ...

NST "korekcja przesuwu szybkiego” (V3200 0005)

V3200 0006.7
Sygnat interfejsowy

Korekcja przesuwu dziata
Sygnal(y) do kanatu (PLC ——> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Wopisana do interfejsu PLC korekcja posuwu 0 do maksymalnie 120% dziata dla posuwu po
torze a przez to automatycznie dla przynaleznych osi.
W rodzaju pracy JOG korekcja posuwu dziata bezposrednio na osie.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Korekcja posuwu wpisana do interfejsu PLC nie jest uwzgledniana.

Przy nie dziatajacej korekcji posuwu jest jako wspdtczynnik korekcji wewnetrznie stosowane
100%.

Wskazowka:

Wyjatek stanowi 1. potozenie przetacznika kodowanego w kodzie Gray'a interfejsu dla
wartosci. Tutaj rowniez w przypadku "korekcja posuwu nie dziata" jest stosowany ten wspot-
czynnik korekc;ji i dla os jest wyprowadzane 0% jako warto$¢ korekcji (dziata jak "blokada
posuwu").

Przypadki specjalne,
btedy, ....

Korekcja posuwu nie dziata przy aktywnym G33.

Koresponduje z ...

NST "korekcja posuwu” (V3200 0004)

V3200 1000.3

i

V3200 1008.3
Sygnat interfejsowy

Posuw stop osie geometryczne (w WKS)
Sygnat(y) do kanatu (PLC -->NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Sygnat dziata tylko w trybie JOG (ruch w osiach w WKS).

e  Sygnat powoduje zatrzymanie posuwu danej osi. W przypadku osi wykonujacej ruch
sygnat ten powoduje prowadzone hamowanie az do stanu zatrzymanego (stop wg. cha-
rakterystyki). Nie nastepuje przy tym komunikat alarmowy.

e Regulacja potozenia pozostaje zachowana, tzn. uchyb nadazania jest niwelowany.

o Jezeli w przypadku osi, przy ktorej jest aktywny "posuw stop", nastgpi polecenie wyko-
nania ruchu, woéwczas pozostaje ono zachowane. To aktywne polecenie wykonania ru-
chu jest wykonywane bezposrednio po cofnieciu "posuw stop".

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

e Dla osi posuw ma zezwolenie.
e Jezeli dla osi przy cofnieciu "posuw stop" jest aktywne wezwanie do wykonania ruchu
("polecenie ruchu"), wéwczas jest ono bezposrednio wykonywane.

V1700 0000.6
Sygnat interfejsowy

Posuw prébny wybrany
Sygnat(y) do kanatu (HMI —> PLC)

Reakcja na zbocze:

| Sygnaly aktualizowane: | Sygnal(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Posuw prébny jest wybrany.

Zamiast posuwu zaprogramowanego dziata posuw prébny wpisany w SD 42100:
DRY_RUN_FEED.

Sygnat jest przy uaktywnieniu posuwu prébnego poprzez pulpit obstugi automatycznie
wpisywany do interfejsu PLC i przenoszony przez program podstawowy PLC na sygnat
interfejsowy PLC "uaktywnienie posuwu prébnego".

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Posuw prébny nie jest wybrany.
Zaprogramowany posuw dziata.

Koresponduje z ...

NST "uaktywnienie posuwu prébnego” (V3200 0000.6)
SD: DRY_RUN_FEED (posuw prébny)
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11.5 Opisy sygnatow

V1700 0001.3
Sygnat interfejsowy

Korekcja przesuwu szybkiego wybrana
Sygnat(y) do kanatu (HMI —> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Przetacznik korekcyjny posuwu ma dziata¢ rowniez jako przetgcznik korekcyjny przesuwu
szybkiego.

Korekcje wynoszace ponad 100% sa ograniczane do maksymalnej wartosci przesuwu
szybkiego 100%.

NST "korekcja posuwu dla przesuwu szybkiego wybrana" jest automatycznie wpisywany z
pulpitu obstugi do interfejsu PLC i przenoszony przez program podstawowy PLC na sygnat
interfejsowy PLC "korekcja przesuwu szybkiego dziata".

Dalej NST "korekcja posuwu (VB3200 0004) jest kopiowany przez program podstawowy
PLC do NST "korekcja przesuwu szybkiego" (VB3200 0005).

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Przetacznik korekcyjny posuwu nie ma dziata¢ jako przetacznik korekcyjny przesuwu szyb-
kiego.

Przykiad(y) zastosowa-
nia

Sygnat jest stosowany gdy nie ma oddzielnego przetacznika korekcyjnego przesuwu szyb-
kiego.

Sygnaly od kanatu

V3300 0001.2
Sygnat interfejsowy

Posuw na obrot aktywny
Sygnat(y) od kanatu (NCK --> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Przy zaprogramowaniu G95 (posuw na obrét) w pracy automatyczne;.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Koresponduje z ...
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11.5.2 Sygnaly specyficzne dla osi/wrzeciona

11.5 Opisy sygnatéw

VB380x 0000
Sygnat interfejsowy

Korekcja posuwu (specyficzna dla osi)
Sygnat(y) do osi (PLC -->NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie

| Sygnak(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Specyficzna dla osi korekcja posuwu jest zadawana poprzez PLC w kodzie Gray'a.

Potozenie Kod Osiowy wspotczynnik
przetacznika korekcji 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 Kodowanie Gray'a dla korekcji posuwu specyficznej dla osi

Koresponduje z ...

NST “korekcja dziata” (V380x 0001.7)
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VB380x 2003
Sygnat interfejsowy

Korekcja wrzeciona ~
Sygnat(y) do wrzeciona (PLC --->NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Korekcja wrzeciona jest zadawana poprzez PLC w kodzie Gray'a.
Warto$c¢ korekcji okresla procentowy udziat zaprogramowanej warto$ci zadanej predkosci
obrotowej, ktéry jest wyprowadzany do wrzeciona.

Potozenie Kod Wspétczynnik korekc;ji
przetacznika wrzeciona
1 00001 0.5
2 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

Tablica 11-4 Kodowanie Gray'a dla korekcji wrzeciona

Koresponduje z ...

NST “korekcja dziata” (V380x 0001.7)
NST "korekcja posuwu w przypadku wrzeciona dziata” (V380x 2001.0)

V380x 2001.0
Sygnat interfejsowy

Korekcja posuwu w przypadku wrzeciona dziata (zamiast korekcja wrzeciona)
Sygnal(y) od osi/wrzeciona ( PLC ->NCK))

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Zamiast wartosci dla "korekcji wrzeciona" jest stosowana wartos¢ "korekcji posuwu"
(VB380x 0000).

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Jest stosowana wartos¢ "korekcji wrzeciona".

Koresponduje z ...

NST “korekcja wrzeciona” (VB380x 2003)
NST "korekcja posuwu” (VB380x 0000)
NST "korekcja dziata” (V380x 0001.7)
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11.5 Opisy sygnatow

V380x 0001.7
Sygnat interfejsowy

Korekcja dziata
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -->NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Korekcja posuwu dziata (dla osi):

e Wpisana do interfejsu PLC specyficzna dla osi korekcja posuwu 0 do maksymalnie
120% jest uwzgledniana.

Korekcja wrzeciona dziata (dla wrzeciona):

o  Wpisana do interfejsu PLC korekcja wrzeciona 50 do maksymalnie 120% jest uwzgled-
niana.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Aktywna specyficzna dla osi korekcja posuwu wzgl. korekcja wrzeciona nie dziata.

Przy nie dziatajacej korekcji jest jako wspotczynnik korekcji wewnetrznie stosowane "100%".
Wskazowka:

Wyjatek stanowi 1. potozenie przetacznika kodowanego w kodzie Gray'a interfejsu dla
wartosci. Tutaj rowniez w przypadku "korekcja nie dziata" jest stosowany wspdtczynnik
korekgcji 1. potozenia przetacznika i dla osi jest wyprowadzane 0% jako warto$¢ korekcji
(dziata jak "blokada posuwu"); dla wrzeciona odpowiednio 50%.

e W trybie pracy wrzeciona "ruch wahliwy" jest zawsze przyjmowana korekcja wrzeciona
100%.

e  Korekcja wrzeciona dziata na zaprogramowane warto$ci, zanim zadziatajg ograniczenia
(np. G26).

e  Korekcja posuwu nie dziata przy aktywnym G33.

Koresponduje z ...

NST "korekcja posuwu" i NST "korekcja wrzeciona"

V380x 0004.3
Sygnat interfejsowy

Posuw stop / wrzeciono stop (specyficznie dla osi)
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC --> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Sygnat dziata we wszystkich rodzajach pracy.

Posuw stop:

e  Sygnat powoduje zatrzymanie posuwu danej osi. W przypadku osi wykonujacej ruch
sygnat ten powoduje prowadzone hamowanie az do stanu zatrzymanego (stop wg. cha-
rakterystyki). Nie nastepuje przy tym komunikat alarmowy.

e  Sygnat powoduje zatrzymanie posuwu wszystkich pozostajgcych w zwigzku interpola-
cyjnym osi uczestniczacych w tworzeniu konturu, gdy nastgpi "posuw stop" dla tych osi.
W tym przypadku sg zatrzymywane wszystkie osie przy dotrzymaniu konturu. Po cof-
nieciu sygnatu posuw stop przerwany program obrébki jest kontynuowany.

e Regulacja potozenia pozostaje zachowana, tzn. uchyb nadgzania jest niwelowany.

e Jezeli w przypadku osi, przy ktorej jest aktywny "posuw stop"”, nastgpi polecenie wyko-
nania ruchu, woéwczas pozostaje ono zachowane. To aktywne polecenie wykonania ru-
chu jest wykonywane bezposrednio po cofnieciu "posuw stop".

Jezeli 0$ jest w zaleznosci interpolacyjnej z innymi osiami, wéwczas obowigzuje to
réwniez dla tych osi.

Wrzeciono stop:

e  Wrzeciono jest hamowane do stanu zatrzymanego wedtug charakterystyki przyspie-
szenia.

e W przypadku trybu pozycjonowania jest przez nastawienie sygnatu "wrzeciono stop"
przerywany proces pozycjonowania. Ma miejsce powyzsze zachowywanie sie odnosnie
poszczegdlnych osi.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Posuw stop:

e Dla osi posuw ma zezwolenie.

e Jezeli dla osi przy cofnieciu "posuw stop" jest aktywne wezwanie do wykonania ruchu
("polecenie ruchu"), woéwczas jest ono bezposrednio wykonywane.

Wrzeciono stop:

e Dla wrzeciona predkos¢ obrotowa ma zezwolenie.

e  Z cofnieciem "wrzeciono stop" wrzeciono przyspiesza wedtug charakterystyki przyspie-
szenia do poprzedniej predkosci obrotowej wzgl. w przypadku trybu pozycjonowania
kontynuuje pozycjonowanie.

Przykiad(y) zastosowa-
nia

Posuw stop:

e  Ruchy w osiach maszyny nie ulegajg wystartowaniu przy pomocy "posuw stop", gdy na
przyktad majg w maszynie miejsce pewne stany robocze, ktére nie pozwalajg na ruchy
w osiach (np. nie zamknigete drzwi).

Wrzeciono stop:

®  Aby przeprowadzi¢ zmiane narzedzia.

Przypadki specjalne,
btedy, ....
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11.6 Tablice danych, listy

11.6 Tablice danych, listy
11.6.1 Sygnaly interfejsowe
Numer | Nazwa [ Odsytacz
Specyficzne dla kanatu
V3200 0000 | .6 Uaktywnienie posuwu w pracy probnej
V3200 0004 | - Korekcja posuwu
V3200 0005 Korekcja przesuwu szybkiego
V3200 0006 | .0 Blokada posuwu
V3200 0006 | .6 Dziata korekcja przesuwu szybkiego
V3200 0006 | .7 Dziata korekcja posuwu
V32001000 .3 Zatrzymanie posuwu, 0$ geometryczna 1
V32001004 .3 Zatrzymanie posuwu, 0$ geometryczna 2
V32001008 .3 Zatrzymanie posuwu, o$ geometryczna 3
V17000000 | .6 Wybrany posuw w pracy prébnej
V1700 0001 .3 Wybrana korekcja przesuwu szybkiego
V3300 0001 2 Aktywny posuw na obrét
Specyficzne dla osi/wrzeciona
VB380x 0000 | - Korekcja posuwu
VB380x 2003 | - Korekcja wrzeciona
V380x 0001 7 Korekcja dziata (o$ albo wrzeciono)
V380x 2001 .0 Obowigzuje korekcja posuwu dla wrzeciona
V380x 0004 .3 Posuw stop / wrzeciono stop
V390x 2002 .0 Aktywna stata predko$¢ skrawania (wrzeciono) S1
V390x 2002 3 Aktywne gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej (wrzecio- S1
no)
11.6.2 Dane maszynowe/dane nastawcze
Numer | Identyfikator | Nazwa |  Odsytacz
Ogdlne dane maszynowe
10240 | SCALING_SYSTEM_IS_METRIC | System podstawowy metryczny | G1
Dane maszynowe specyficzne dla kanatu
20201 | CHFRND_MODE_MASK | Ustalenia do zachowania sie fazka/zaokraglenie |
Dane maszynowe specyficzne dla osi
32000 MAX_ AX VELO Maksymalna predko$¢ osi G1
35100 SPIND_VELO_LIMIT Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona S1
Dane nastawcze specyficzne dla kanatu
42100 DRY_RUN_FEED Posuw w pracy prébnej K1
42010 THREAD_RAMP_DISP Zachowanie sie pod wzgledem przyspieszenia
0si posuwu przy nacinaniu gwintu
42110 DEFAULT_FEED Warto$¢ domysina posuwu po torze
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Przejscie plynne, zatrzymanie dokfadne 1 2
i LookAhead (B1)

12.1

Krétki opis

Przy sterowaniu konturowym CNC wykonuje program obrobki jeden blok po drugim.
Dopiero gdy funkcje aktualnie wykonywanego bloku sa wykonane, jest wykonywany
nastepny blok. R6zne wymagania pod adresem obrébki albo pozucjonowania wy-
magaja roznych kryteriow zmiany bloku. Na granicach blokéw sg dwa sposoby
zachowania sie osi uczestniczacych w tworzeniu konturu.

Pierwszy rodzaj, "zatrzymanie doktadne", oznacza, ze wszystkie osie uczestniczace
w tworzeniu konturu muszg mie¢ uzyskang pozycje docelowg w zaleznosci od kry-
terium zatrzymania doktadnego, zanim nastgpi zmiana bloku. Aby moc spetni¢ to
kryterium, osie muszg przy kazdej zmianie bloku zredukowac¢ predkosc¢ po torze
ruchu, co jednak oznacza zwtoke zmiany bloku.

Przy pomocy drugiego rodzaju, "przechodzenia ptynnego", nastepuje na granicy
blokéw proba unikniecia hamowania predkosci po torze, aby z mozliwie takg sama
predkoscig po torze przej$¢ do nastepnego bloku.

"LookAhead" jest metodg w ptynnym przechodzeniu miedzy blokami, ktéra dla wielu
blokow NC wyprzedzajgco oblicza predkos¢.
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Przejscie ptynne zatrzymanie dokfadne i LookAhead (B1)

12.2 Ogdlnie

12.2 Ogolnie

Osie maszyny, ktore pozostajg w zaleznosci interpolacyjnej, powinny wykazywac takie

samo zachowanie sie pod wzgledem dynamiki, tzn. przy takiej samej predkosci powi-

nien wystepowac taki sam uchyb nadazania.

Osie uczestniczace w tworzeniu konturu sa to wszystkie osie obrobkowe, ktére sg tak

prowadzone przez interpolator, ktéry oblicza punkty toru, ze

e wszystkie uczestniczgce osie startujg rownoczesnie.

e kazda w uczestniczacych osi wykonuje ruch w prawidtowym stosunku predko-
Sciowym.

e wszystkie osie osiggajg w tym samym momencie zaprogramowang pozycje doce-
lowa.

Przyspieszenia poszczegdlnych osi moga by¢ rézne w zaleznosci od toru, np. okregu.

Osiami uczestniczacymi w tworzeniu konturu mogag byc¢ osie geometryczne jak tez

osie dodatkowe (np. osie obrotu obrabianego przedmiotu, ktére uczestniczg w obréb-

ce).

Szybkos¢ w przypadku blokoéw zerotaktowych

Zatrzymanie w

12 -254

Jako bloki zerotaktowe sg okreslane bloki, ktérych dtugos¢ drogi jest mniejsza od
drogi, ktéra moze zostac przebyta na podstawie zaprogramowanego posuwu zadane-
go i taktu interpolatora (czas). Z powodu doktadnosci predkos¢ jest na tyle obnizana,
by dla drogi byt potrzebny co najmniej jeden takt interpolatora. Predkos$¢ jest przez to
réwna albo mniejsza od ilorazu dtugosci drogi w bloku i taktu interpolatora.

celu synchronizacji

Niezaleznie od tego, czy jest wybrane zatrzymanie doktadne czy przechodzenie ptyn-
ne, zmiana bloku moze zostaé opdzniona przez procesy synchronizacji a przez to
powodowac¢ zatrzymanie osi uczestniczacych w tworzeniu konturu. W trybie zatrzy-
mania doktadnego osie uczestniczgce w tworzeniu konturu sg zatrzymywane w punk-
cie koncowym aktualnego bloku. W pracy z przechodzeniem ptynnym osie uczestni-
czace w tworzeniu konturu sg w tej sytuacji zatrzymywane w tym najblizszym punkcie
koncowym bloku, w ktérym przy zachowaniu swoich granic przyspieszenia mogg zo-
sta¢ wyhamowane. W celu synchronizacji nastepuje zatrzymanie
e przy pokwitowaniu PLC.
Jezeli w przypadku funkcji pomocniczej, ktéra jest wyprowadzana przed wzgl. po
zakonczeniu ruchu, jest wymagane pokwitowanie przez PLC, woéwczas nastepuje
zatrzymanie na koncu bloku.
e przy braku kolejnych blokéw.
Jezeli kolejne bloki nie moga zostaé wystarczajgco szybko przetworzone (np.
"wykonywanie ze zrédta zewnetrznego"), wowczas zatrzymanie nastepuje na
ostatniej osiggalnej granicy bloku.
e przy pustej pamieci posredniej.
Jezeli w programie obrébki NC jest wymég, ze przebieg wyprzedzajacy ma byé
zsynchronizowany z przebiegiem gtéwnym (opréznienie pamieci posredniej, np.
STOPRE), woéwczas jest z tym nieodtgcznie zwigzane odniesione do bloku
zmniejszenie predkosci wzgl. zatrzymanie doktadne. Jezeli w programie obrobki
NC jest wymég, ze przebieg wyprzedzajacy ma by¢ zsynchronizowany z przebie-
giem gtownym (opréznienie pamieci posredniej, np. STOPRE), wowczas jest z
tym nieodfgcznie zwigzane odniesione do bloku zmniejszenie predkosci wzgl. za-
trzymanie doktadne.

Przy zatrzymaniu w celu synchronizacji nie wystepuja btedy konturu. Zatrzymanie jest
jednak szczegélnie niepozadane w pracy z przechodzeniem ptynnym, poniewaz moze
nastgpi¢ wyjscie narzedzia z materiatu.

SINUMERIK 802D Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005
6FC5 397-1CP10-1AA0
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12.3 Zatrzymanie dokfadne

12.3 Zatrzymanie doktadne

Przy pomocy funkcji zatrzymania doktadnego (G60, G9) nastepuje czekanie na wej-

Scie osi uczestniczacych w tworzeniu konturu w zaprogramowany punkt korncowy

bloku. Gdy wszystkie osie osiagnety kryterium zatrzymania doktadnego, nastepuje

zmiana bloku. Predkos$¢ na przejsciu miedzy blokami wynosi prawie zero.

Oznacza to:

e Osie uczestniczace w tworzeniu konturu osiggajg w punkcie koncowym bloku bez
przeregulowania quasi stan zatrzymany.

e (Czas czekania na uzyskanie kryterium zatrzymania dokfadnego przedtuza czas
obrobki.

e W wyniku czasu czekania na uzyskanie kryterium zatrzymania doktadnego moze
nastapi¢ wyjscie narzedzia z materiatu.

Zastosowanie funkcji zatrzymania doktadnego nadaje sie do doktadnego wykonywania

ruchu po konturze.

Zatrzymanie dokfadne nie jest celowe, gdy

e wramach jednego kryterium (np. zatrzymanie doktadne doktadnie) jest dopusz-
czalne odchylenie od przebiegu zaprogramowanego, aby uzyska¢ szybszg obréb-
ke.

e jest wymagana absolutnie stata predkos¢.

Uaktywnienie zatrzymania doktadnego

Funkcja zatrzymania doktadnego moze zosta¢ wybrana przy pomocy polecenia G60
albo G9. G60 dziata modalnie, G9 pojedynczymi blokami. G9 jest stosowane, gdy
praca z przechodzeniem ptynnym ma zosta¢ przerwana. Obydwie funkcje zatrzymania
doktadnego dziatajg tylko z wybranym kryterium zatrzymania doktadnego (G601,
G602). Funkcja zatrzymania doktadnego jest cofana przy pomocy funkcji przechodze-
nia ptynnego G64.

Kryteria zatrzymania doktadnego

e Zatrzymanie dokladne doktadnie: G601
Przy pomocy tego kryterium nastepuje nadzér, czy pozycja rzeczywista osi jest
oddalona od pozycji zadanej o nie wiecej niz okreslony odcinek drogi. Wielkosé
dozwolonego odstepu jest zapisywana w MD 36010: STOP_LIMIT_FINE (zatrzy-
manie doktadne doktadnie).

e Zatrzymanie doktadne zgrubnie: G602
Dziatanie jak zatrzymanie doktadne doktadnie ale okno nadzoru jest ustalane
w MD 36000: STOP_LIMIT_COARSE (Zatrzymanie doktadne zgrubnie). Aby uzy-
skac szybszg zmiane bloku w stosunku do kryterium zatrzymania doktadnego do-
ktadnie, okno zatrzymania doktadnego zgrubnie nalezy sparametryzowac jako
wieksze od okna zatrzymania doktadnego doktadnie.

Punkty zmiany bloku
v Wartosc GR02 t1 = koniec interpolatora
rzeczywista 7 3601

zatrzym. doktadne zgrubnie = zatrzym. doktadne
doktadnie

Wartosc
zadana

z
|
[l
[
[
[
[

t1] t —-

Rysunek 12-1 Zmiana bloku w zaleznosci od kryteriéw doktadnosci
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12.4 PrzejScie ptynne

Koniec interpolatora

12.4

12.4.1

Koniec interpolatora jest osiggniety, gdy interpolator obliczyt dla taktu interpolaciji
predkos¢ zadang osi wynoszgca zero. Pozycje rzeczywiste osi uczestniczacych
w tworzeniu konturu nie doszty jednak jeszcze do celu (uchyb nadazania).

Z koncem interpolatora, niezaleznie od funkcji przechodzenia ptynnego wzgl. od
aktywnego kryterium zatrzymania doktadnego funkcji zatrzymanie doktadne, sa
przekazywane do PLC wystepujace w bloku funkcje pomocnicze, jezeli maja
zosta¢ wyprowadzone po zakonczeniu ruchu.

Przejscie ptynne

Ogdlnie

W trybie przechodzenia lynnego predkosc po torze na koncu bloku nie jest w celu
zmiany bloku wyhamowywana do predkosci, ktdra umozliwia osiggniecie kryte-
rium zatrzymania doktadnego. Celem jest unikniecie wiekszego hamowania osi w
punkcie zmiany bloku, aby z mozliwie takg sama predkosciag po torze przetgczy¢
na nastepny blok. Aby osiagna¢ ten cel jest przy wyborze pracy z przechodze-
niem ptynnym (G64) dodatkowo uaktywniana funkcja LookAhead (patrz do niniej-
szego punkt 12.5).

Tryb przechodzenia ptynnego powoduje:

e Zaokraglenie konturu.

e Krotsze czasy wykonywania przez brak proceséw hamowania i przyspiesza-
nia, ktore sg potrzebne do osiggniecia kryterium zatrzymania doktadnego.

e Lepsze warunki skrawania przez bardziej rownomierny przebieg predkosci.

Praca z przechodzeniem ptynnym ma nens, gdy przejscie po konturze ma nasta-

pi¢ mozliwie ptynnie.

Praca z przechodzeniem ptynnym nie jest celowa, gdy:

e ma nastgpi¢ dokfadne przejscie po konturze.

e _jest wymagana absolutnie stata predkosc.

Domniemane zatrzymanie doktadne

12 - 256

W niektérych przypadkach w trybie przechodzenia ptynnego musi zosta¢ wytwo-
rzone zatrzymanie doktadne aby méc wykonac¢ kolejne akcje. W tych sytuacja
predkos¢ po torze jest wyhamowywana do zera.

e Gdy funkcje pomocnicze sa wyprowadzane przed ruchem, wéwczas po-
przedni blok ulega zakonczeniu dopiero z osiggnieciem wybranego kryterium
zatrzymania doktadnego.

e Gdy funkcje pomocnicze sg wyprowadzane po ruchu, wowczas sg wyprowa-
dzane po koncu interpolatora w bloku.

e Gdy wykonywalny blok nie zawiera zadnych informacji o ruchu, wéwczas blok
poprzedzajacy ulega zakonczeniu z osiggnieciem wybranego kryterium za-
trzymania doktadnego.

o Blok ulega zakonczeniu z koncem interpolatora, w przypadku gdy w kolejnym
bloku nastepuje przetgczenie profilu przyspieszenia BRISK/SOFT.

e Gdy w programie obrébki zostanie zaprogramowana funkcja "opréznienie
pamieci posredniej" (STOPRE), wéwczas poprzedni blok ulega zakonczeniu
z osiggnieciem wybranego kryterium zatrzymania doktadnego.
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12.4 Przejscie ptynne

Predkosé¢ = 0 w ptynnym przechodzeniu miedzy blokami

Niezaleznie od niejawnego zatrzymania doktadnego ruch po torze jest hamowany

na koncu bloku do predkosci rownej zero, gdy:

e czas dla pozycjonowania wrzeciona przy pomocy SPOS trwa diuzej niz czas
ruchu osi uczestniczacych w tworzeniu konturu. Zmiana bloku nastepuje
z osiggnieciem zatrzymania doktadnego doktadnie pozycjonujacego wrzecio-
na.

e stanie sie wymagana synchronizacja (patrz punkt 12.2).

Wyprowadzenie funkcji pomocniczej podczas wykonywania ruchu postepowego

Jezeli ze wzgledu na zaprogramowang diugos¢ drogi i predkosé w bloku z wy-
prowadzeniem funkcji pomocniczej czas ruchu jest niewystarczajacy, wéwczas
predkos¢ ruchu po torze jest dla tego bloku wyprzedzajaco tak zmniejszana, ze
pokwitowanie funkcji pomocniczej moze nastgpi¢ w ramach czasu cyklu PLC.
Jezeli pokwitowanie nie nastgpi w ramach czasu cyklu PLC, wéwczas kolejny
przygotowany blok nie moze by¢ wykonywany i osie sg natychmiast zatrzymywa-
ne z zadaniem wartosci = 0 (bez uwzglednienia granic przyspieszenia). Gdyby
réwniez w dtugich blokach, w ktérych z powodu czasu kwitowania przez PLC
predkos¢ nie musiata by¢ redukowana, nie nastagpito pokwitowanie przed koncem
bloku, wéwczas az do kohca bloku predkosc¢ jest zachowywana i zmniejszana jak
opisano wyzej. Gdy pokwitowanie dotrze podczas procesu hamowania, nie na-
stepuje juz przyspieszenie do pozadanej predkosci.

12.4.2 Obnizenie predkosci wedtug wspétczynnika przecigzenia

Dziatanie
Ta funkcja w trybie przechodzenia ptynnego na tyle obniza predkosc¢ po torze, ze
przy zachowaniu granicy przyspieszenia i przy uwzglednieniu wspotczynnika
przecigzenia mozna w jednym takcie interpolatora przej$¢ przez nie styczne
przejscie miedzy blokami. Przez obnizenie predkosci sg, przy nie stycznym prze-
biegu konturu na przejsciu miedzy blokami, wytwarzane specyficzne dla osi skoki
predkosci. Przy pomocy skoku predkosci unika sie obnizenia do zera predkosci
po torze. Skok jest wykonywany wtedy, gdy predkos¢ osiowa z przyspieszeniem
osi zostata zmniejszona do predkosci, od ktorej nastepnie skokiem mozna dotrze¢
do nowej wartosci zadanej. Wysokos¢ skoku wartosci zadanej mozna ograniczy¢
przy pomocy kryterium wspétczynnika przecigzenia. Poniewaz wysoko$¢ skoku
jest odniesiona do psi, jest na przejsciu miedzy blokami uwzgledniana najmniej-
sza wysokos¢ skoku osi uczestniczacych w tworzeniu konturu, aktywnych przy
zmianie bloku. Przy prawie stycznym przejsciu miedzy blokami predkos¢ po torze
nie jest obnizana, w przypadku gdy dopuszczalne przyspieszenia osi nie sg prze-
kraczane. Uzyskuje sie przez to, ze nastepuje bezposrednie przechodzenie po
bardzo matych zatamaniach konturu.
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12.4 PrzejScie ptynne

Wspoétczynnik przecigzenia
Wspétczynnik przecigzenia ogranicza skok predkosci osi maszyny na przejsciu
miedzy blokami. Aby skok predkosci nie przekroczyt obcigzalnosci osi, jest wy-
prowadzany z przyspieszenia osi. Der Wspotczynnik przecigzenia podane, o jakg
wielkos¢ przyspieszenie osi maszyny, zapisane w MD 32300: MAX_AX_ACCEL
(przyspieszenie osi), moze zosta¢ przekroczone w jednym takcie interpolatora.
Skok predkosci jest iloczynem przyspieszenie osi * (wspoétczynnik przyspieszenia
- 1) * takt interpolatora. Wspoétczynnik przeciazenia wynosi 1,2.

Wspétczynnik 1,0 oznacza, ze mozna przechodzi¢ tulko przejscia styczne ze
skonczong predkoscia. Przy wszystkich innych przejsciach nastepuje po stronie
wartosci zadanej hamowanie do predkosci réwnej zero.

Wybér i cofniecie wyboru obnizenia predkosci
Modalny wybor pracy z przechodzeniem ptynnym z obnizeniem predkosci wedtug
wspotczynnika przecigzenia moze nastgpi¢ w kazdym bloku programu obrobki
przez kod programowy G64 (BRISK aktywne, nie SOFT).
Tryb przechodzenia ptynnego G64 mozna przez wybranie
e zatrzymania doktadnego G9 przerywac pojedynczymi blokami.
e zatrzymania doktadnego G60 wylaczyc.

12.4.3 Obnizenie predkosci w celu ograniczenia przyspieszenia
drugiego stopnia po torze

Wprowadzenie
Przez ograniczenie przyspieszenia drugiego stopnia po torze jest wprowadzana
kolejna metoda wptywania na prace z przechodzeniem ptynnym.. Podczas gdy
przy "obnizeniu predkosci wedtug wspotczynnika obcigzenia" (patrz punkt 12.4.2)
jest obnizona zmiana predkosci, tutaj opisane "ograniczenie przysp. drugiego
stopnia po torze" ogranicza zmiany przyspieszenia (szarpniecia).
W przypadku zaryséw konturéw sktadajacych sie z elementéw czesciowych (np.
przejscie okrag-prosta) wystepujg w trybie przechodzenia ptynnego skoki przy-
spieszenia na przejsciu miedzy blokami.

Literatura: rozdziat "Przyspieszenie".

Zmniejszenie przyspieszen drugiego stopnia

Przez obnizenie predkosci po torze na przejsciach miedzy blokami o réznie za-
krzywionych fragmentach toru przyspieszenia drugiego stopnia daja sie zmniej-
szy¢. Miedzy elementami konturu uzyskuje sie miekkie przejscie.

Granica przyspieszenia drugiego stopnia
Uzytkownik ustala maksymalne przyspieszenie drugiego stopnia, ktore jest do-
zwolone w osi uczestniczacej w tworzeniu konturu, przy pomocy MD 32432:
PATH_TRANS_JERK_LIM (max przyspieszenie drugiego stopnia specyficzne dla
osi uczestniczacej w tworzeniu konturu na przejsciu miedzy blokami).
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Uaktywnienie

12.4 Przejscie ptynne

Die Ruckbegrenzung an Satzlibergangen wird aktiv, wenn Bahnsteuerbetrieb mit
G64 und Beschleunigungsverhalten SOFT programmiert sind. MD 32432:
PATH_TRANS_JERK_LIM musi przy tym zawiera¢ warto$¢ dodatnia.

12.4.4 Specyficzne dla maszyny ograniczenie przyspieszenia drugiego

Dziatanie

stopnia

Poprzez specyficzng dla osi dang maszynowg MD 32431: MAX_AX_JERK mozna
oddzielnie nastawi¢ zmiane przyspieszenia dla osi maszyny, tak jak to ma juz
miejsce dla ograniczenia przyspieszenia poprzez dang maszynowg MD 32300:
MAX_AX_ACCEL.

MD 32431: MAX_AX_JERK dziata na osie, ktére majg by¢ interpolowane z toru,

o ile jest aktywne SOFT (przebieg przyspieszenia bez szarpniecia) w ramach
jednego bloku.

Zasadniczo rozréznia sie przebieg przyspieszenia osi w ramach jednego bloku

i na przejsciu miedzy blokami.

Zalety
Stosowanie specyficznych dla osi danych maszynowych dla toru ma nastepujace
zalety:
o Dynamika osi jest w interpolacji bezposrednio uwzgledniana i moze przez to
by¢ w petni wykorzystana indywidualnie dla kazdej osi.
e Ograniczenie przyspieszenia drugiego stopnia na os jest dotrzymywane nie
tylko w blokach liniowych, lecz rowniez na konturach zakrzywionych.
Literatura: rozdziat 4 "Przyspieszenie".
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12.5 LookAhead

12.5 LookAhead

Dziatanie

LookAhead jest metodg w trybie przechodzenia ptyunnego (G64), ktéra poza
aktualny blok moze oblicza¢ wyprzedzajgce prowadzenie predkosci dla wielu
blokéw programu obrobki.

Bez LookAhead: Jezeli zaprogramowane bloki zawierajg tylko bardzo mate drogi
ruchu po torze, wéwczas zostata w bloku osiggnieta predkos¢, ktéra w punkcie
koncowym bloku umozliwia wyhamowanie osi przy zachowaniu granic przyspie-
szenia. Oznaczato to, ze zaprogramowana predkos¢ w ogole nie zostata osia-
gnieta, chociaz byfa dostateczna liczba przetworzonych blokéw w prawie stycz-
nymi przej$ciami toru.

Z funkcjg LookAhead: Jest mozliwe, przy w przyblizeniu stycznych przejsciach
toru, realizowanie fazy przyspieszenia i hamowania poprzez wiele blokow a przez
to uzyskanie wigkszego posuwu przy matych drogach. Nastepuje przewidujgco
takie hamowanie do ograniczen predkosci, ze unika sie przekroczenia granicy
przyspieszenia i predkosci.
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Rysunek 12-2 Poréwnanie zachowania sie pod wzgledem predkosci G60 i G64 z krétkimi drogami w blo-

kach

LookAhead uwzglednia planowalne ograniczenia predkosci jak

Sposéb dziatania

ograniczenie predkosci w bloku

ograniczenie przyspieszenia w bloku

ograniczenie predkosci na przejsciu miedzy blokami
synchronizacja ze zmiang bloku na przejsciu miedzy blokami
zatrzymanie doktadne na koncu bloku przy zakonczeniu

Funkcja LookAhead jest dostepna tylko dla osi uczestniczacych w tworzeniu kon-
turu, nie dla wrzeciona.
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12.5 LookAhead

Z powodow bezpieczenstwa predkosc na kazdym koncu ostatniego przetworzo-
nego bloku jest najpierw przyjmowana jako 0, poniewaz nastepny blok mégtby
by¢ bardzo maty albo blokiem zatrzymania doktadnego a osie powinny uzyskac¢
stan zatrzymany w jego punkcie koncowym.

W przypadku ciggu blokéw o duzej predkosci zadanej i bardzo krotkich odcinkach
drogi, predkos$¢ w poszczegdlnych blokach, zaleznie od aktualnej przewidywanej
wartosci predkosci, moze zosta¢ zwiekszona aby uzyska¢ wymagang predkosé
zadang, a nastepnie ponownie zmniejszona, aby uzyskac predkos¢ 0 w punkcie
koncowym ostatniego wyprzedzajaco przetwarzanego bloku. Uzyskuje sie przez
to pitoksztaitny profil predkosci, ktérego mozna unikngé przez obnizenie predkosci
zadanej przy objetej przewidywaniem liczbie blokéw (nastawiona na state).

Profile predkosci
Oprécz planowanych statych ograniczen predkosci LookAhead moze obejmowac
réwniez predkos¢ programowanag. Jest przez to mozliwe wyprzedzajgce uzyska-
nie mniejszej predkosci poza aktualny blok.

Predkosé w kolejnym bloku
Mozliwy profil predkosci zawiera obliczenie predkosci w kolejnym bloku. Na pod-
stawie informacji z aktualnego i nastepnego bloku NC jest obliczany profil predko-
Sci, z ktérego znéw sg wyprowadzane wymagane zmniejszenia predkosci dla
aktualnego override. Obliczona wartos¢ maksymalna profilu predkosci jest ogra-
niczona przez maksymalng predkos$c¢ po torze. Przy pomocy tej funkcji jest mozli-
we uwzgledniajgc override wystartowanie zmniejszenia predkosci w aktualnym
bloku, tak ze na poczatku kolejnego bloku moze zostac¢ uzyskana jego mniejsza
predkos¢. Jezeli zmniejszenie predkosci trwa dtuzej niz czas ruchu w aktualnym
bloku, wéwczas w kolejnym bloku predkos¢ ulega dalszemu zmniejszeniu. Pro-
wadzenie predkosci jest zawsze uwzgledniane tylko dla kolejnego bloku.

Wybér i cofniecie wyboru LookAhead
Z wyborem trybu przechodzenia ptynnego G64 jest wybierane LookAhead a przy
pomocy G60/G9 nastepuje cofniecie/przerwanie.
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12.6 Opisy danych (MD, SD)
12.6 Opisy danych (MD, SD

12.6.1 Dane maszynowe specyficzne dla kanatu

29000
Numer MD

LOOKAH_NUM_CHECKED_BLOCKS
Liczba wyprzedzajacych blokéw LookAhead

Standardowe nastawienie

domysine: 35 | Min granica wprowadzania: 1 | Max granica wprowadzania: 35

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 1/7 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Liczba blokdw, ktére w przypadku LookAhead sg uzywane do wyprzedzajgcego prowadze-
nia predkosci.

Koresponduje z...

12.6.2 Dane maszynowe specyficzne dla osi

32432*
Numer MD

PATH_TRANS_JERK_LIM
Maksymalne specyficzne dla osi przyspieszenie drugiego stopnia przy ruchu po torze na
przej$ciu miedzy blokami

Standardowe nastawienie

1000.00 m/s>,
2777.77 obrls®

kkk

domysine: Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje

Stopien ochrony: | Jednostka: m/ss, obr/s®

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Sterowanie ogranicza do nastawionej wartosci szarpniecie (skok przyspieszenia) na przej-
$ciu miedzy blokami z nieréwno zakrzywionych fragmentéw konturu.

SD bez znaczenia przy

Zatrzymanie doktadne

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Koresponduje z ...

Tryb ptynnego przechodzenia miedzy blokami, rodzaj przyspieszenia SOFT

MD 32431: MAX_AX_JERK (maksymalne specyficzne dla osi przyspieszenie drugiego
stopnia przy ruchu po torze)

Jest zalecane nastawienie obydwu MD z takimi samymi warto$ciami.
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Przejscie ptynne zatrzymanie doktadne i LookAhead (B1)

12.7 Opisy sygnatéow

12.7 Opisy sygnatow

12.7.1 Sygnaly specyficzne dla kanatu

V3300 00004.3 Wszystkie osie zatrzymane

Modut danych Sygnat(y) od kanatu (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: nie | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl. Wszystkie osie kanatu sg zatrzymane z koncem interpolatora. Nie ma do wykonania zad-
zmiana zbocza 0 -->1 nych dalszych ruchow.

12.7.2 Sygnaly specyficzne dla osi

V390x000.6 Pozycja uzyskana z zatrzymaniem doktadnym zgrubnie
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)
Reakcja na zbocze: nie | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:
Stan sygnatu 1 wzgl. Os$ jest w odpowiednim zatrzymaniu doktadnym i dla osi nie jest aktywny interpolator i
zmiana zbocza 0 -->1 - sterowanie jest w stanie reset (przycisk reset wzgl. koniec programu).

- 0$ zostata ostatnio zaprogramowana jako wrzeciono pozycjonujace.

- ruch po torze zostat zakonczony przez NC-Stop.

- wrzeciono znajduje sie w trybie regulacji potozenia i jest zatrzymane.

- 0$ jest przetgczana z trybu regulacji predkosci obrotowej na tryb regulacji potozenia przy
pomocy NST "system pomiaru potozenia".

Stan sygnatu 0 wzgl. Os$ nie jest w odpowiednim zatrzymaniu doktadnym albo dla osi jest aktywny interpolator
zmiana zbocza 1 -->0 albo

- ruch po torze zostat zakonczony przez NC-Stop.

- wrzeciono znajduje sie w trybie regulacji predkosci obrotowej.

- dla osi jest aktywny tryb "parkowanie".

- 0§ jest przetgczana z trybu regulacji potozenia na tryb regulacji predkosci obrotowej przy
pomocy NST "system pomiaru potozenia".

Sygnat bez znaczenia

przy ...
Koresponduje z ... MD 36000: STOP_LIMIT_COARSE (zatrzymanie doktadne zgrubnie)
V390x0000.7 Pozycja osiagnieta z zatrzymaniem doktadnym doktadnie

Modut danych Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: nie | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:
Stan sygnatu 1 wzgl. Patrz NST "pozycja osiggnieta z zatrzymaniem doktadnym zgrubnie".

zmiana zbocza 0 -->1

Stan sygnatu 0 wzgl. Patrz NST "pozycja osiagnieta z zatrzymaniem doktadnym zgrubnie"

zmiana zbocza 1 -->0

Sygnat bez znaczenia

przy ...
Koresponduje z ... MD 36010: STOP_LIMIT_FINE (zatrzymanie doktadne doktadnie)
SINUMERIK 802D sl Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005 12 - 263
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Przejscie ptynne, zatrzymanie doktadne i LookAhead (B1)

12.8 Tablice danych, listy

12.8 Pola danych, listy

12.8.1 Sygnaly interfejsowe

Numer | bit | Nazwa | Odsytacz
Specyficzne dla kanatu
V33000004 | .3 | Wszystkie osie zatrzymane |
Specyficzne dla osi/wrzeciona
V390x 0000 .6 Pozycja osiagnieta z zatrzymaniem doktadnym zgrubnie
V390x 0000 .0 Pozycja osiagnieta z zatrzymaniem doktadnym dokfadnie
12.8.2 Dane maszynowe
Numer | Identyfikator | Nazwa | Odsytacz
Specyficzne dla kanatu
29000 LOOKAH_NUM_CHECKED_BLOCKS | Liczba blokéw czytanych z wyprzedzeniem
LookAhead
Specyficzne dla osi/wrzeciona
32431 MAX_AX_JERK Max specyficzne dla osi przyspieszenie B2
drugiego stopnia dla ruchu po torze
32432 PATH_TRANS_JERK_LIM Max specyficzne dla osi przyspieszenie
drugiego stopnia dla ruchu po torze na
przejsciu miedzy blokami
36000 STOP_LIMIT_COARSE Zatrzymanie doktadne zgrubnie A3
36010 STOP_LIMIT_FINE Zatrzymanie doktadne dokfadnie A3
36020 POSITIONING_TIME Czas zwioki zatrzymanie doktadne doktadnie | A3
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Wyprowadzenia funkcji pomocniczych 1 3
do PLC (H2)

13.1 Kroétki opis

Funkcje pomochnicze
W celu wykonywania obrébki mogg w programie obrébki dodatkowo do pozyciji
w osiach i rodzajow interpolacji by¢ zadawane réwniez funkcje technologiczne (po-
suw, predkos¢ obrotowa wrzeciona, stopnie przektadni) i funkcje do sterowania
urzadzeniami dodatkowymi w obrabiarce (tuleja wrzecionowa do przodu, zaci$nie-
cie uchwytu). Nastepuje to przy pomocy "funkcji pomocniczych" jako pojecia
zbiorczego dla ich roznych rodzajow.
Rozréznia sie nastepujace rodzaje funkcji pomocniczych:
¢ funkcja dodatkowa M

funkcja wrzeciona S

funkcja pomocnicza H

numer narzedzia T

korekcja narzedzia D

posuw F (W przypadku SINUMERIK 802D nie nastepuje wyprowadzenie F do

PLC.)

Wyprowadzenie funkcji pomocniczych do PLC
Przy pomocy wyprowadzenia funkcji pomocniczej PLC jest we wlasciwym czasie
informowane, kiedy program obrébki np. spowoduje wykonanie okreslonych dziatan
taczeniowych przez PLC. Nastepuje to przez przekazanie do PLC odpowiednich
funkcji pomocniczych z ich parametrami. Przetworzenie przekazanych wartosci
i sygnatow musi nastapic przez aplikacje PLC. Rézne formy projektowania, progra-
mowania i sposobdéw dziatania funkcji pomocniczych sa oméwione w nastepnym
rozdziale.

Grupy funkcji pomocniczych
Funkcje pomocnicze mozna potaczy¢ w grupy.

SINUMERIK 802D sl Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005 13- 265
6FC5 397-1CP10-1AA0



Wyprowadzenia funkcji pomocniczych do PLC (H2)

13.2 Programowanie funkcji pomocniczych

13.2 Programowanie funkcji pomocniczych

Struktura ogdélna funkcji pomocniczej

Wyroéznik literowy[rozszerzenie adresu]=wartos¢

Dopuszczalnymi literami identyfikacyjnymi dla funkcji pomocniczych sa: M, S, H,
T,D, F.

Rozszerzenie adresu istnieje tylko dla funkcji H. Rozszerzenie adresu musi by¢
liczbg catkowitg. Przy bezposrednim podaniu rozszerzenia adresu przez wartos¢
liczbowg mozna pomina¢ adresy kwadratowe.

Wartos¢ jest dla poszczegdlnych funkcji pomocniczych réznie zdefiniowana (INT
= catkowitoliczbowa albo REAL = utamkowa liczba dziesietna (zmiennoprzecin-
kowa)).

Tablica 13-1 Przeglad funkcji pomocniczych, programowanie

Fun- | Rozszerzenie adresu Wartos¢ Objasnienia Liczba
kcja | (catkowitoliczbowe) na blok
Znaczenie Zakres Zakres Typ Znaczenie max
M Dla wybranego | 1-2 0-99 INT Funkcja Okres$lone numery sg 5
M: zajete przez funkcje

stalg. Rozszerzenie

Nr wrzeciona adresu istnieje tylko dla
odniesionych do wrze-
ciona funkcji M

S Nr wrzeciona 1-2 0-+3.4028 REAL Predkosé 1
ex 38 obrotowa
wrzeciona
H Dowolne 0-99 +3.4028 ex | REAL Dowolne Funkcje nie majg w 3
38 NCK zadnego dziata-

nia, realizowaé¢ wytgacz-
nie przez PLC

T - - 0-32000 INT Wybér 1
narzedzia
D - - 0-9 INT Wybor DO cofniecie wyboru, 1
korekgiji zajeto$¢ domysina D1
narzedzia
F - - 0,001-999 | REAL Posuw po 1
999,999 torze

W jednym bloku wolno zaprogramowac co najwyzej tacznie 10 funkcji pomocni-
czych. Przy przekroczeniu podanych zakreséw rozszerzenia adresu albo wartosci
jak tez przy zastosowaniu nieprawidtowego typu danych jest wyprowadzany alarm
14770 "Btednie zaprogramowana funkcja pomocnicza". Ponizsza tablica pokazuje
kilka przyktadéw zaprogramowania funkcji H.

Jezeli zostanie przekroczona dopuszczalna liczba funkcji pomocniczych w bloku,
jest wyprowadzany alarm 12010.

Tablica 13-2 Przyktady programowania funkcji H

Programowanie Wyprowadzenie funkcji H do PLC
H5 HO0=5.0
H=5.379 H0=5.379
H17=3.5 H17=3.5
H5.3=21 Blad, alarm 14770
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Wyprowadzenia funkcji pomocniczych do PLC (H2)

13.3 Przekazanie wartoSci i sygnatow do interfejsu PLC

Przetaczenie bloku

Dopiero gdy PLC pokwitowato wszystkie przekazane funkcje pomocnicze, jest
mozliwe nowe wyprowadzenie funkcji od NCK do PLC. Funkcje pomocnicze sg
aktywne w interfejsie uzytkownika przez co najmniej jeden cykl PLC.

Blok jest uwazany za zakohczony wtedy, gdy zaprogramowany ruch jest zakon-
czony i nastgpito pokwitowanie funkcji pomocniczej. W tym celu NCK ewentualnie
zatrzymuje wykonywanie programu obrébki, aby zagwarantowac, ze z punktu
widzenia programu uzytkownika PLC nie zostang utracone zadne funkcje pomoc-
nicze.

Przekazanie wartosci i sygnatéw do interfejsu PLC

Moment czasowy przekazania

W przypadku funkcji pomocniczych, ktére sa wyprowadzane za koncu bloku
(np.M2) wyprowadzenie nastepuje dopiero wtedy, gdy ruchy osi i ruchy SPOS
wrzeciona sg zakonczone. Gdy jest w jednym bloku z ruchem programowanych
wiele funkcji pomocn. o réznych typach wyprowadzenia (przed, podczas, na kon-
cu ruchu), wowczas wyprowadzanie poszczegoélnych funkcji pomocniczych na-
stepuje odpowiednio do typu ich wyprowadzania.

W bloku bez ruchu w osiach albo ruchu SPOS wrzeciona funkcje pomocnicze sg
w bloku wyprowadzane natychmiast.

Praca z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami

Ruch po torze pozostaje tylko wtedy ciagly, gdy wyprowadzenie funkcji pomocni-
czej nastapi podczas ruchu i zostanie pokwitowane przez PLC przed koncem

toru.
Literatura: rozdziatl "Przejscie plynne, zatrzymanie doktadne, LookAhead"

Sygnaly interfejsowe

Udostepnienie sygnatéw od NCK do PLC: patrz punkt 13.8 Opisy sygnatow
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Wyprowadzenia funkcji pomocniczych do PLC (H2)

13.4 Grupowanie funkcji pomocniczych

13.4 Grupowanie funkcji pomocniczych

Dziatanie
Wyprowadzane funkcje pomocnicze rodzajow M, H, D, T i S mozna przy pomocy
danych maszynowych podzieli¢ na grupy funkcji.
Funkcja pomocnicza moze by¢ przyporzgdkowana tylko do jednej grupy.
W bloku wolno zaprogramowac tylko jedng funkcje pomocnicza jednej grupy.
W przeciwnym przypadku jest wyprowadzany alarm 14760.

Projektowanie
Maksymalnie mozna zdefiniowac¢ 64 grupy funkcji pomocniczych.
Tym 64 grupom funkcji pomocniczych moga byé przyporzadkowane maksymalnie
64 funkcje pomocnicze. Standardowo wstepnie ustawione funkcje pomocnicze
(grupa 1 do 3) nie sg wliczone.
Do specyficznej dla NCK MD 11100: AUXFU_MAXNUM_GROUP_ASSIGN (licz-
ba funkcji pomocniczych podzielonych na grupy HIFU) musi zosta¢ wpisana rze-
czywista liczba funkcji pomocniczych, ktére majg zosta¢ podzielone na grupy.
W tym celu nalezy nastawi¢ hasto stopnia ochrony 2. Nastepnie sterowanie musi
zosta¢ wytaczone i ponownie zatgczone.
Dopiero teraz sg dostepne ponizsze dane maszynowe z indeksem n wiekszym od
zera a przez to mozna wprowadzac¢ dalsze wartosci.
Przyporzgadkowana funkcja pomocnicza jest ustalana w nastepujacych danych
maszynowych:
MD 22000: AUXFU_ASSIGN_GROUPI[n] grupa funkcji pomocniczych
MD 22010: AUXFU_ASSIGN_TYPE[n] rodzaj funkcji pomocniczej
MD 22020: AUXFU_ASSIGN_EXTENSION[n] rozszerzenie funkcji pomocniczej
MD 22030: AUXFU_ASSIGN_VALUE[n] wartos¢ funkcji pomocniczej

Wstepnie ustawione grupy funkcji pomocniczych
Grupa 1:
Funkcje pomocnicze MO, M1 i M2 (M17, M30) sg standardowo przyporzgkowane
do grupy 1. Wyprowadzenie nastepuje zawsze na koncu bloku.
Grupa 2:
Funkcje M: M3, M4 i M5 (M70) sa standardowo przyporzadkowane do grupy 2.
Wyprowadzenie nastepuje zawsze przed ruchem.
Grupa 3:
Funkcja S znajduje sie standardowo w grupie 3. Wyprowadzenie nastepuje
z ruchem.

Grupy definiowane przez uzytkownika

Dalsze grupy (definiowane przez uzytkownika) sa wyprowadzane z ruchem. Inne
ustawienie wyprowadzen jest mozliwe tylko przy dostepie "tryb ekspercki” (sto-
pien ochrony 1).

Niepogrupowane funkcje pomocnicze

Wyprowadzenie funkcji pomocniczych nie ujetych w grupy nastepuje z ruchem.
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Przyktad projektowania
8 funkcji pomocniczych podzieli¢ na 7 grup:

Tablica 13-3 Wprowadzone dane maszynowe jako przyktad

Grupa 1: MO, M1, M2 (M17, M30) - standardowo, powinna zosta¢ zachowana

13.5 Zachowanie sie przy szukaniu bloku

Grupa 2: M3, M4, M5 (M70) - standardowo, powinna zosta¢ zachowana

Grupa 3: funkcje S - standardowo, powinna zosta¢ zachowana

Grupa 4: M78, M79
Grupa 5: M80, M81

Grupa 6: H1=10, H1=11, H1=12
Grupa 7: wszystkie funkcje T

Hasto dla stopnia ochrony 2 jest nastawione. Dokona¢ wpisu w MD 11100:
AUXFU_MAXNUM_GROUP_ASSIGN = 8. Nastepnie wylaczy¢ i zataczyc¢ stero-
wanie wzgl. dokona¢ rozruchu sterowania przyciskiem programowanym i wpro-
wadzi¢ pozostate dane maszynowe a nastepnie ponownie przeprowadzi¢ rozruch

sterowania.

Indeks n MD 22000 MD 22010 MD22020 MD22030
(GROUP) (TYPE) (EXTENSION) (VALUE)
0 4 M 0 78
1 4 M 0 79
2 5 M 0 80
3 5 M 0 81
4 6 H 1 10
5 6 H 1 11
6 6 H 1 12
7 7 T 0 -1
13.5 Zachowanie sie przy szukaniu bloku

Szukanie bloku z obliczaniem
Przy szukaniu bloku z obliczaniem wszystkie funkcje pomocnicze, ktére sg przy-
porzadkowane do jednej grupy, sq zbierane i wyprowadzane na koncu szukania
bloku przed wtasciwym blokiem wznowienia (oprécz grupy 1: MO, M1, ...). Jest

SINUMERIK 802D sl Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005

kazdorazowo wyprowadzana ostatnia funkcja pomocnicza grupy.

Wszystkie zebrane funkcje pomocnicze sg wyprowadzane w oddzielnym bloku
i przed ruchem jako normalne funkcje pomocnicze.
Wazne: Jezeli funkcje pomocnicze majg by¢ zbierane przy szukaniu bloku, mu-

szg zostac¢ przyporzadkowane do grupy funkcji pomocniczych!

6FC5 397-1CP10-1AA0

13-

269




Wyprowadzenia funkcji pomocniczych do PLC (H2)

13.6 Opis funkcji pomocniczych
13.6 Opis funkcji pomocniczych

13.6.1 Funkcja M

Zastosowanie
Przy pomocy funkcji M moga by¢ uaktywniane najrézniejsze akcje faczeniowe
W maszynie.

Zakres funkciji
e W bloku programu obrobki jest mozliwych 5 funkcji M.
e Zakres wartosci funkcji M: 0 do 99; catkowitoliczbowe
¢ Niewielkiej czesci funkcji M producent sterowania przypisat state dziatanie
(patrz podrecznik uzytkownika "obstuga i programowanie"). Pozostata czes$¢
jest do dyspozycji producenta maszyny.

13.6.2 Funkcja T

Zastosowanie
Przy pomocy funkcji T udostepni¢ poprzez PLC narzedzie potrzebne do wykona-
nia fragmentu obrébki. Czy zmiana narzedzia ma nastapi¢ bezposrednio z pole-
ceniem T czy z nastepnym poleceniem M6, mozna nastawi¢ poprzez MD 22550:
TOOL_CHANGE_MODE.
Zaprogramowana funkcja T moze by¢ interpretowana jako nr narzedzia albo jako
nr miejsca.
Literatura: rozdziat "Korekcja narzedzia"

Zakres funkcji
W bloku programu obrobki jest mozliwa jedna funkcja T.

Cecha szczegdlna
TO jest zarezerwowane dla nastepujacej funkcji: usuniecie aktualnego narzedzia
z uchwytu i nie zatozenie narzedzia nowego.

13.6.3 Funkcja D
Przy pomocy funkcji D nastepuje wyboér korekcji dla aktywnego narzedzia. Korek-
cje narzedzi sq szczegotowo opisane:
Literatura: "Obstuga i programowanie"
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13.6 Opis funkcji pomocniczych

13.6.4 Funkcja H

Zastosowanie
Przy pomocy funkcji H rézne wartosci mogg by¢ przenoszone z programu obrobki
do PLC. Znaczenie pozostaje do dyspozycji uzytkownika.

Zakres funkciji
e W bloku programu obrébki sg mozliwe 3 funkcje H
e Zakres warto$ci funkcji H: dane zmiennoprzecinkowe (jak parametry oblicze-
niowe R)
e Mozliwe rozszerzenie adreséw 0 do 99 (HO=... do H99=...)

13.6.5 Funkcja S

Przy pomocy funkcji S nastepuje zadanie predkosci obrotowej dla wrzeciona z M3
albo M4. W tokarkach jest przy pomocy G96 (stata predkos¢ skrawania) zadawa-
na wartos¢ skrawania.

Literatura: "Obstuga i programowanie"
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13.7 Opisy danych (MD, SD)

13.7 Opisy danych (MD, SD)

13.7.1 Ogodlne dane maszynowe

11100 AUXFU_MAXNUM_GROUP_ASSIGN

Numer MD Liczba funkcji pomocniczych rozdzielonych na grupy HIFU

Standardowe nastawienie

domysine: 1

| Min granica wprowadzania: 1 | Max granica wprowadzania: 64

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

W MD nalezy wpisaé¢ liczbe funkcji pomocniczych, ktére zostaty podzielone na grupy. Liczg
sie tylko funkcje pomocnicze specyficzne dla klienta, nie predefiniowane funkcje pomocni-
cze.

Przyktady zastosowania

Koresponduje z

MD 22010: AUXFU_ASSIGN_TYPE[n] (rodzaj funkcji pomocniczej)

13.7.2 Dane maszynowe specyficzne dla kanatu
22000 AUXFU_ASSIGN_GROUPIn]
Numer MD Grupa funkcji pomocniczych [nr HIFU w kanale]: 0...63

Standardowe nastawienie

domysine: 1

| Min granica wprowadzania: 1 | Max granica wprowadzania: 64

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

sieche MD 22010: AUXFU_ASSIGN_TYPE [n] (rodzaj funkcji pomocniczej)

Przyktady zastosowania
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Wyprowadzenia funkcji pomocniczych do PLC (H2)

13.7 Opisy danych (MD, SD)

22010 AUXFU_ASSIGN_TYPE[n]

Numer MD Rodzaj funkcji pomocniczej [nr HIFU w kanale]: 0...63

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

Typ danych: STRING | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przy pomocy tej MD (rodzaj funkcji pomocniczej), i MD 22020:

AUXFU_ASSIGN_EXTENSIONIn] (rozszerzenie funkcji pomocniczej) i MD 22030:
AUXFU_ASSIGN_VALUE[n] (warto$¢ funkcji pomocniczej) i MD 22000:
AUXFU_ASSIGN_GROUPIn] (grupa funkcji pomocniczych) jest do grupy funkcji pomocni-
czych przyporzadkowywany rodzaj funkcji pomocniczej (M, H, T, D, S), przynalezne rozsze-
rzenie i warto$¢ funkcji pomocniczej.

Przyktad: M
Rodzaj funkcji pomocniczej —_—

Rozszerzenie funkcji pomocniczej
Wartos¢ funkcji pomocniczej
Grupa funkcji pomocniczej
MD: AUXFU_ASSIGN_TYPE[0] = M

MD: AUXFU_ASSIGN_EXTENSION[0] = 0 ; tylko dla typu H réwniez inne warto$ci
MD: AUXFU_ASSIGN_VALUEI[0] = 99

MD: AUXFU_ASSIGN_GROUPI0] = 5; (5. grupa)

MO0, M01, M02, (M17 und M30) sa standardowo przyporzadkowane do grupy 1. M3, M4,
M5 sg standardowo przyporzadkowane do grupy 2.

9 => Grupa 5 (odpowiada M99)

Indeks [n] danych maszynowych okresla numer funkcji pomocniczej w kanale: 0-63
Wszystkie funkcje pomocnicze, ktére sg przyporzadkowywane do grup, nalezy numerowac
w kolejnosci rosnace;j.

[0]=1. funkcja pomocnicza

[1]=2. funkcja pomocnicza

Dane maszynowe do przyporzadkowania funkcji pomocniczej do grupy funkcji pomocni-
czych nalezy kazdorazowo wyposazy¢ w taki sam indeks [n]

Przyktady zastosowania | Patrz punkt 13.4

Przypadki specjalne, Gdy wartos¢ funkcji pomocniczej grupy funkcji jest mniejsza od 0, wszystkie funkcje pomoc-
btedy, ........ nicze do tego rodzaju i rozszerzenia sg przyporzgdkowane do grupy.

Koresponduje z MD 11100: AUXFU_MAXNUM_GROUP_ASSIGN

22020 AUXFU_ASSIGN_EXTENSION[n]

Numer MD Rozszerzenie funkcji pomocniczej [nr HiFu. w kanale]: 0...63

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 99
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Patrz MD 22010: AUXFU_ASSIGN_TYPE[n] (rodzaj funkcji pomocniczej)

Przyktady zastosowania

22030 AUXFU_ASSIGN_VALUE[n]

Numer MD Warto$¢ funkcji pomocniczej [nr HiFu]: 0...63

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

Typ danych: DWORD | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Jezeli wartos¢ w tej MD jest mniejsza od 0, wszystkie funkcje pomocnicze tego typu i o tym

rozszerzeniu adresu sg przyporzadkowywane do tej grupy.
Dalej patrz MD 22010: AUXFU_ASSIGN_TYPE][n] (rodzaj funkcji pomocniczej)

Przyktady zastosowania | Patrz punkt 13.4
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13.8 Opisy sygnatow

13.8 Opisy sygnatéw

V2500 0004. 0 do .4
V2500 0006.0
V2500 0008.0
V2500 0010.0
V2500 0012.0 do .2
Sygnat interfejsowy

Funkcja M zmiana 1 do 5

Funkcja S zmiana 1

Funkcja T zmiana 1

Funkcja D zmiana 1

Funkcja H zmiana 1 do 3

Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1

Informacja M, S, T, D, H zostata z nowa wartoscig razem z przynaleznym sygnatem zmiany
wyprowadzona do interfejsu. Przy tym sygnat zmiany sygnalizuje, ze obowigzuje odpowied-
nia wartosc.

Sygnaty zmiany obowigzujg tylko przez jeden cykl PLC! Oznacza to, ze gdy sygnat jest 1,
wowczas zmiana jest aktywna dla tego cyklu.

Stan sygnatu 0

Warto$¢ kazdorazowej informacji nie obowigzuje.

VD2500 2000
Sygnat interfejsowy

Funkcja T 1
Sygnat(y) od kanatu (NCK --> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

Sygnaty aktualizowane: sterowane
przez zlecenia od NCK

Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1

Tutaj jest udostepniana funkcja T zaprogramowana w bloku NC, gdy tylko jest aktywny
sygnat zmiant T.

Zakres wartosci funkgji T: 0-32000 ; catkowitoliczbowy

Funkcja T pozostaje zachowana, az zostanie zastgpiona przez nowag funkcje T.

Stan sygnatu 0

e Po rozruchu PLC.
e Przed wpisaniem nowej funkcji pomocniczej wszystkie inne sg kasowane.

Przykiad(y) zastosowa-
nia

Sterowanie automatycznym wyborem narzedzia.

Przypadki specjalne,
btedy, ...

Przy pomocy T0 aktualne narzedzie jest usuwane z uchwytu i nie jest zaktadane nowe
(standardowe projektowanie przez producenta maszyny).

VB2500 1000 do
VB2500 1012
Sygnat interfejsowy

Dekodowane sygnaty M: MO - M99
Sygnal(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1

Dynamiczne bity sygnatowe M sg nastawiane przez dekodowane funkcje M.

Stan sygnatu 0

Dynamiczne bity sygnatowe M sg przy ogélnym wyprowadzeniu funkcji pomocniczej kwito-
wane przez program systemowy PLC, po tym jak nastapito jednorazowe kompletne wyko-
nanie programu uzytkownika.

Przykiad(y) zastosowa-
nia

Ruch wrzeciona w prawo / w lewo, chtodziwo zataczenie/wytgczenie.

Koresponduje z ...

NST "funkcja M dla wrzeciona (DINT), specyficzna dla osi" (VD370x 0000)

VD2500 3000
VD2500 3008
VD2500 3016
VD2500 3024
VD2500 3032
VB2500 3004
VB2500 3012
VB2500 3020
VB2500 3028
VB2500 3036
Sygnat interfejsowy

Funkcja M 1

Funkcja M 2

Funkcja M 3

Funkcja M 4

Funkcja M 5

Adres rozszerzony funkcja M 1
Adres rozszerzony funkcja M 2
Adres rozszerzony funkcja M 3
Adres rozszerzony funkcja M 4
Adres rozszerzony funkcja M 5
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

Sygnaty aktualizowane: sterowa-
nie przez zlecenia od NCK

Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1

Jest tutaj réwnoczesnie udostepnianych do 5 funkcji M zaprogramowanych w bloku NC, gdy
tylko sg aktywne sygnaty zmiany M.

Zakres wartosci funkcji M: 0 do 99; catkowitoliczbowe

Zakres wartosci adresu rozszerzonego: 1-2; catkowitoliczbowy (numer wrzeciona)

Funkcje M pozostaja, az zostang zastgpione przez nowe funkcje M.

Stan sygnatu 0

e Po rozruchu PLC.
e Przed wpisaniem nowej funkcji pomocniczej wszystkie inne sg kasowane.

Koresponduje z ...

NST "funkcja M dla wrzeciona (DINT), specyficzna dla osi" (VD370x 0000)
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13.8 Opisy sygnatow

VD2500 4000
VD2500 4008
VB2500 4004
VB2500 4012
Sygnat interfejsowy

Funkcja S 1

Funkcja S 2

Adres rozszerzony funkcji S 1
Adres rozszerzony funkcji S 2
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

Sygnaty aktualizowane: sterowa-
nie przez zlecenia od NCK

Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1

Tutaj jest udostepniana zaprogramowana w bloku NC funkcja S (predko$¢ obrotowa albo
wartos¢ skrawania przy G96)

Zakres wartosci funkcji S: zmiennoprzecinkowa (format REAL/4 baijty)

Zakres warto$ci adresu rozszerzonego: 1-2; catkowitoliczbowy (numer wrzeciona)
Funkcja S pozostaje, az zostanie zastgpiona przez nowg funkcje S.

Stan sygnatu 0

e Porozruchu PLC.
e Przed wpisaniem nowej funkcji pomocniczej wszystkie inne sg kasowane.

Koresponduje z ...

NST “Funkcja S dla wrzeciona (REAL), specyficzna dla osi“ (VD370x 0004)

VD2500 5000
Sygnat interfejsowy

Funkcja D 1
Sygnal(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

Sygnaty aktualizowane: sterowa-
nie przez zlecenia od NCK

Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1

Tutaj jest udostepniana funkcja D zaprogramowana w bloku NC, gdy tylko jest aktywny
sygnat zmiany D.

Zakres wartosci funkgji D: 0-9; catkowitoliczbowy

Funkcja D pozostaje, az zostanie zastgpiona przez nowg funkcje D.

Stan sygnatu 0

e Po rozruchu PLC.
e Przed wpisaniem nowej funkcji pomocniczej wszystkie inne sg kasowane.

Przyktad(y) zastosowa-
nia

Przypadki specjalne,
btedy, ...

DO jest zarezerwowane dla wyboru aktualnej korekcji narzedzia.

VD2500 6000
VD2500 6008
VD2500 6016
VW2500 6004
VW2500 6012
VW2500 6020
Sygnat interfejsowy

Funkcja H 1

Funkcja H 2

Funkcja H 3

Adres rozszerzony funkcji H 1
Adres rozszerzony funkcji H 2
Adres rozszerzony funkcji H 3
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

Sygnaty aktualizowane: sterowa-
nie przez zlecenia od NCK

Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1

Tutaj sg réwnoczesnie udostepniane max 3 funkcje H zaprogramowane w jednym bloku NC,
gdy tylko sg aktywne sygnaty zmiany H.

Zakres wartosci funkcji H: zmiennoprzecinkowy (format REAL/ 4 baijty)

Zakres wartosci adresu rozszerzonego: 0 do 99; catkowitoliczbowy

Funkcje H pozostajg, az zostang zastapione przez nowe funkcje H.

Stan sygnatu 0

e Porozruchu PLC.
o Przed wpisaniem nowej funkcji pomocniczej wszystkie inne sg kasowane.

Koresponduje z ...

Funkcje fagczeniowe w maszynie.
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13.9 Tablice danych, listy
13.9 Tablice danych, listy

13.9.1 Sygnaly interfejsowe

Numer | bit | Nazwa | Odsytacz
Specyficzne dla kanatu
V2500 0000 .0do 4 Funkcja M 1 zmiana do funkcja M 5 zmiana
V2500 0006 .0 Funkcja S 1 zmiana
V2500 0008 .0 Funkcja T 1 zmiana
V2500 0010 .0 Funkcja D 1 zmiana
V2500 0012 .0do .2 Funkcja H 1 zmiana do funkcja H 3 zmiana
VD2500 2000 Funkcja T 1 (DINT)
VD2500 3000 Funkcja M 1 (DINT)
VB2500 3004 adres rozszerzony funkcja M 1 (BYTE)
VD2500 3008 Funkcja M 2 (DINT)
VB2500 3012 Adres rozszerzony funkcja M 2 (BYTE)
VD2500 3016 Funkcja M 3 (DINT)
VB2500 3020 Adres rozszerzony funkcja M 3 (BYTE)
VD2500 3024 Funkcja M 4 (DINT)
VB2500 3028 Adres rozszerzony funkcja M 4 (BYTE)
VD2500 3032 Funkcja M 5 (DINT)
VB2500 3036 Adres rozszerzony funkcja M 5 (BYTE)
VD2500 4000 Funkcja S 1 (format REAL)
VB2500 4004 Adres rozszerzony funkcja S 1 (BYTE)
VD2500 4008 Funkcja S 2 (format REAL)
VB2500 4012 Adres rozszerzony funkcja S 2 (BYTE)
VD2500 5000 Funkcja D 1 (DINT)
VW2500 6004 Adres rozszerzony funkcja H 1 (Word)
VD2500 6000 Funkcja H 1 (format REAL)
VW2500 6012 Adres rozszerzony funkcja H 2 (Word)
VD2500 6008 Funkcja H 2 (format REAL)
VW2500 6020 Adres rozszerzony funkcja H 3 (Word)
VD2500 6016 Funkcja H 3 (format REAL)
V2500 1000 0-.7 Dekodowane sygnaty M: M00-M07
V2500 1001 .0-.7 Dekodowane sygnaty M: M08-M15
do
V2500 1012 0-.7 Dekodowane sygnaty M: M96-M99
VD370x 0000 - Funkcja M dla wrzeciona (DINT), specyficzna dla osi S1
VD370x 0004 - Funkcja S dla wrzeciona (REAL), specyficzna dla osi S1
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13.9 Tablice danych, listy

13.9.2 Dane maszynowe

Numer Identyfikator Nazwa Odsytacz
11100 AUXFU_MAXNUM_GROUP_ASSIGN Liczba funkcji pomocniczych podzielonych

na grupy HIFU

22000 AUXFU_ASSIGN_GROUPIn] Grupa funkcji pomocniczych
22010 AUXFU_ASSIGN_TYPE[n] Rodzaj funkcji pomocniczej
22020 AUXFU_ASSIGN EXTENSIONIn] Rozszerzenie funkcji pomocniczej
22030 AUXFU_ASSIGN_VALUE[n] Warto$¢ funkcji pomocniczej
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13.9 Tablice danych, listy

Notatki
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Narzedzie: korekcja i nadzér (W1) 1 4

14.1 Przeglad narzedzia i jego korekcji

Charakterystyka
Sterowanie SINUMERIK 802D sl umozliwia branie do obliczen danych korekcyjnych
réznych typéw narzedzi (wiertto, néz tokarski, ...)
e korekcja dtugosci
e korekcja promienia
e Zapisanie danych korekcyjnych w pamieci danych korekcyjnych narzedzi
- oznakowanie narzedzi numerami od 0 do 32000
- Definicja narzedzia o maksymalnie 9 ostrzach (bloki korekcyjne) przez numer
D
- Ostrze jest opisywane przez parametry narzedzia:
- Typ narzedzia
- Geometria: dlugosc¢ Zuzycie: dlugos¢
- Geometria: promien Zuzycie: promien
- Potozenie ostrza (w przypadku narzedzi tokarskich)
e Zmiana narzedzia do wyboru: natychmiast poleceniem T albo poprzez M6
o Korekcja promienia narzedzia
- Korekcja dziata dla wszystkich rodzajow interpolaciji: liniowa i okrag
- Korekcja na naroznikach zewnetrznych do wyboru: okrag przejsciowy (G450)
albo punkt przeciecia zmiennych (G451)
- Automatyczne rozpoznawanie naroznikéw zewnetrznych/wewnetrznych

Przedstawienie szczegotowe:

Literatura: "Obstuga i programowanie"
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14.2 Narzedzie

14.2 Narzedzie

Wybranie narzedzia

Narzedzie jest w programie wybierane przy pomocy funkcji T. Czy przy pomocy

funkcji T nastepuje natychmiast wprowadzenie do pozycji roboczej czy tez przy

pomocy M6, zalezy od ustawienia w MD 22550: TOOL_CHANGE_MODE (nowa
korekcja narzedzia w przypadku funkcji M).

Zakres wartosci T

Funkcja T moze przyjmowac¢ wartosci catkowitoliczbowe od TO (brak narzedzia)
do T32000 (narzedzie o numerze 32000).

Maksymalnie mozna w sterowaniu rownoczesnie zapisac:

¢ SINUMERIK 802D sl value: 32 narzedzia

¢ SINUMERIK 802D sl plus: 64 narzedzia

e SINUMERIK 802D sl pro: 128 narzedzia.
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14.3 Korekcja narzedzia

14.3 Korekcja narzedzia

Korekcja narzedzia poprzez funkcje D
Narzedzie moze posiadac do 9 ostrzy. 9 ostrzy narzedzia jest przyporzadkowa-
nych do funkcji D1 do D9.
Maksymalnie mozna jednoczesnie zapisaC w pamieci sterowania nastepujace
zestawy korekcji narzedzi:
e SINUMERIK 802D sl value: 32 tablice danych (numery D)
¢ SINUMERIK 802D sl plus: 64 tablice danych (numery D)
o SINUMERIK 802D sl pro: 128 tablice danych (numery D) .
Ostrze narzedzia jest programowane przy pomocy D1 (ostrze 1) do D9 (ostrze 9).
Ostrze narzedzia odnosi sie zawsze do wtasnie aktywnego narzedzia. Aktywne
ostrze narzedzia (D1 do D9) bez aktywnego narzedzia (TO) nie dziata. Ostrze
narzedzia DO cofa wszystkie korekcje aktywnego narzedzia.

Wybor ostrza przy zmianie narzedzia
Po zaprogramowaniu nowego narzedzia (nowy numer T) i wprowadzeniu go do
pozycji roboczej jest nastepujgca mozliwos¢ wyboru ostrza:
1. jest programowany numer ostrza
2. numer ostrza nie jest programowany. Automatycznie dziata D1.

Uaktywnienie korekcji narzedzia

Przy pomocy D1 do D9 jest uaktywniana korekcja ostrza aktywnego narzedzia.

Korekcja dtugosci narzedzia i korekcja promienia narzedzia dziatajg jednak w

réznym czasie:

o Korekcja dtugosci narzedzia (WLK) jest realizowana z pierwszym ruchem osi,
w ktérej WLK ma dziata¢. Ten ruch musi by¢ interpolacjg liniowg (GO, G1).

o Korekcja promienia narzedzia (WRK) dziata przez zaprogramowanie G41/G42
w aktywnej ptaszczyznie (G17, G18 albo G19). Wybor WRK przy pomocy
G41/G42 jest dozwolony tylko w bloku programu zawierajgcym GO (przesuw
szybki) albo G1 (interpolacja liniowa).

Szczegotowe przedstawienie korekcji narzedzia tgcznie korekcjg promienia na-
rzedzia:

Literatura: "Obstuga i programowanie”, rozdz.. “Narzedzie i korekcja narzedzia”
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14.4 Nadzér narzedzia

14.4 Nadzér narzedzia

Wskazéwka
Ta funkcja jest dostepna w przypadku 802D sl plus i pro.

14.4.1 Przeglad nadzoru narzedzia

Ogodlnie
Nadzér narzedzia jest uaktywniany poprzez nastepujace dane maszynowe:
MD 18080: MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK - Bit 1 =1
MD 20310: TOOL_MANAGEMENT_MASK - Bit 1 =1
Funkcja "nadzoér narzedzia" pracuje bez aktywnego zarzadzania narzedziami
i w przypadku SINUMERIK 802D sl umozliwia nastepujace rodzaje nadzoru ak-
tywnego ostrza aktywnego narzedzia:
e nadzér zywotnosci
e nadzér liczby sztuk
Dla narzedzia mogg zosta¢ rownoczesnie uaktywnione wymienione nadzory.

Licznik nadzoru
Dla kazdego rodzaju nadzoru istnieja liczniki nadzoru. Liczniki nadzoru liczg od
nastawionej wartosci > 0 w kierunku zera. Gdy licznik nadzoru uzyska warto$¢
<=0, wéwczas wartos¢ graniczna jest uwazana za uzyskang. Jest generowany
odpowiedni komunikat alarmowy i wyprowadzany sygnat interfejsowy.
Inny sygnat interfejsowy jest wyprowadzany wczesniej, gdy ostrze narzedzia
osiggneto swojg nastawiong granice ostrzegania wstepnego.

Zmienna systemowa dla rodzaju i stanu nadzoru

e $TC TP8[t] - stan narzedzia o numerze t:
Bit 0 =1: narzedzie jest aktywne
=0: narzedzie zamienne
Bit 1 =1: narzedzie ma zezwolenie
=0: nie ma zezwolenia
Bit 2 =1: anarzedzie jest zablokowane
=0: nie zablokowane
Bit 3 : zarezerwowano
Bit 4 =1: granica ostrzegania wstepnego osiggnieta
=0: nie osiggnieta
e $TC_TPY[t] - Rodzaj funkciji nadzoru dla narzedzia o numerze t:
= 0: brak nadzoru
= 1: narzedzie o nadzorowanej zywotnosci
= 2: narzedzie o nadzorowanej liczbie sztuk
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14.4 Nadzér narzedzia

Te zmienne systemowe dajg sie czytac/zapisywaé w programie NC i sg dostepne
poprzez czynnosci obstugowe (HMI). Poniewaz pakiet funkcji "zarzadzanie na-
rzedziami" w przypadku 802D nie jest dostepny, osoba obstugujaca/programista
musi we wlasnym zakresie zarzgdza¢ parametrami systemowymi.
Odnosnie obstugi (HMI), literatura: "Obstuga i programowanie”

Zmienna systemowa dla danych nadzoru narzedzia

Tablica 14-1 Dane nadzoru narzedzia

Identyfikator Opis Typ da- Zajetos¢
nych domysina
$TC_MOP1[t,d] | Granica ostrzegania wstepnego REAL 0.0
zywotno$¢ w minutach
$TC_MOP2[t,d] Pozostaly czas zywotnosci REAL 0.0
w minutach
$TC_MOP3[t,d] | Granica ostrzegania wstepnego INT 0
liczba sztuk
$TC_MOPA4[t,d] Pozostata liczba sztuk INT 0
$TC_MOP11][t,d] | Zadany czas zywotnosci REAL 0.0
$TC MOP13[t,d] | Zadana liczba sztuk REAL 0.0

t dla numeru narzedzia T, d dla numeru D

Zmienna systemowa dla aktywnego narzedzia
W programie NC mozna poprzez zmienne systemowe odczytaé:

e $P_TOOLNO - numer aktywnego narzedzia T
e $P_TOOL - aktywny numer D aktywnego narzedzia

Sygnaly interfejsowe

Niektore stany nadzoru sg udostepnianie dla PLC/uzytkownika:
e “granica ostrzegania wstepnego narzedzia osiagnieta” (V5300 0000.0)
e “wartos¢ graniczna narzedzia osiagnieta” (V5300 0000.1)
e “numer T dla granicy ostrzegania wstepnego narzedzia” (VD5300 1000)
e “numer T dla wartosci granicznej narzedzia” (VD5300 1004)
Z PLC licznik sztuk moze zosta¢ wytaczony:

e “wytaczenie licznika sztuk” (V3200 0013.5)
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14.4 Nadzér narzedzia

14.4.2

Nadzér czasu zywotnosci

Nadzér czasu zywotnos$ci nastepuje dla ostrza narzedzia, ktore wiasnie pracuje
(aktywne ostrze D aktywnego narzedzia T).

Gdy tylko osie uczestniczace w tworzeniu konturu wykonuja ruch (G1, G2, G3, ...
ale nie w przypadku GO0), jest aktualizowany pozostaty czas zywotnosci
($TC_MOP2[t,d] ) tego ostrza narzedzia. Jezeli podczas obrébki pozostaty czas
zywotnosci ostrza narzedzia spadnie ponizej wartosci "granica ostrzegania
wstepnego czas zywotnosci" ($TC_MOP1[t,d], wowczas jest nastawiany NST
"granica ostrzegania wstepnego WZ osiagnieta" (V5300 0000.0) i NST "numer T
dla granicy ostrzegania wstepnego” (VD5300 1000).

Jezeli pozostaty czas zywotnosci jest <=0, wowczas jest wyprowadzany alarm

i nastawiany NST "warto$¢ graniczna narzedzia osiggnieta" (V5300 000.1) jak tez
NST “numer T dla wartosci granicznej narzedzia” (VD5300 1004).

Narzedzie przyjmuje nastepnie stan "zablokowane" i nie moze teraz zostac po-
nownie zaprogramowane, jak dtugo jest aktywny ten stan. Konieczna jest inge-
rencja osoby ostugujacej, ktéra musi zatroszczy¢ sie o to, by dla obrébki ponow-
nie byto dostepne narzedzie zdatne do uzycia.

Zmienna systemowa $A_MONIFACT

Zmienna systemowa $A_MONIFACT (typ danych REAL) pozwana na nastawie-
nie wolniejszego lub szybszego biegu zegara nadzoru. Ten wspotczynnik mozna
nastawiC przed zastosowaniem narzedzia, aby. np. uwzglednic réznice w zuzyciu
odpowiednio do materiatu obrabianego przedmiotu.

Po rozruchu sterowania, resecie/koncu programu wspétczynnik $A_MONIFACT
ma wartos¢ 1.0. Dziata czas rzeczywisty.

Przyktady brania do obliczen:

$A_MONIFACT=1 1 minuta czasu rzeczywistego = 1 minuta czasu zywotnosci,
ktory jest odejmowany

$A_MONIFACT=0.1 1 minuta czasu rzeczywistego = 0.1 minuty czasu zywotno-
Sci, ktory jest odejmowany

$A_MONIFACT=5 1 minuta czasu rzeczywistego = 5 minut czasu zywotnosci,
ktory jest odejmowany

Aktualizacja wartosci zadanej przy pomocy RESETMON( )

14 -284

Funkcja RESETMON(state, t, d, mon) nastawia warto$¢ rzeczywistg na wartos¢
zadana;
¢ dla wszystkich albo tylko dla okreslonego ostrza okreslonego narzedzia
o dla wszystkich albo tylko dla okreslonego rodzaju nadzoru.
Parametry przekazania:
INT state Status wykonania polecenia:
= wykonanie pomysine
=- Ostrze o wymienionym numerze D d nie istnieje.
=- Narzedzie o wymienionym numerze T t nie istnigje.
=- Wymienione narzedzie t nie ma zdefiniowanej funkcji nadzoru.
= - Funkcja nadzoru nie jest uaktywniona, tzn. polecenie nie zostanie

wykonane.
INT t Wewnetrzny numer T:
= dla wszystkich narzedzi
<>0 dla tego narzedzia ( t < 0 : utworzenie wart. bezwzgledne;j |t|)
INT d opcjonalnie: numer D narzedzia o numerze t:
>0 dla tego numeru D

bez d / = 0 wszystkie ostrza narzedzia t
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14.4 Nadzér narzedzia

INT mon opcjonalnie: kodowany bitowo parametr rodzaju nadzoru
(wartosci analogicznie $TC_TP9):
=1: czas zywotnosci
=2 liczba sztuk
bez mon wzgl. = 0: Wszystkie wartosci rzeczywiste nadzoréw aktywnych
dla narzedzia t sg nastawiane na wartosci zadane.

Wskazowki

- RESETMON( ) nie dziata przy nastawionym sygnale interfejsowym "test pro-
gramu aktywny".

- Zmienng dla sygnalizacji zwrotnej statusu state nalezy zdefiniowaé¢ na poczat-
ku programu przy pomocy instrukcji DEF. DEF INT state
Mozna dla zmiennej zdefiniowa¢ réwniez inng nazwe (niz state, ale max 15
znakow, rozpoczynajacy sie od 2 liter). Zmienna jest dostepna tylko w tym
programie, w ktérym zostata zdefiniowana.
To samo obowigzuje dla mon. O ile w tym celu jest w ogéle wymagane poda-
nie, moze ono rowniez zosta¢ bezposrednio przekazane jako liczba (1 albo 2).

14.4.3 Nadzér liczby sztuk

Na liczbe sztuk jest nadzorowane aktywne ostrze aktywnego narzedzia.

Nadzér liczby sztuk obejmuje wszystkie ostrza narzedzia, ktore sg stosowane
przy obrdbce. Jezeli liczba sztuk zmieni sie w wyniku zadania przez osobe obstu-
gujaca, wowczas sg dopasowywane dane nadzoru wszystkich ostrzy narzedzia
uaktywnionych od ostatniego liczenia liczby sztuk.

Aktualizacja liczby sztuk poprzez obstuge albo SETPIECE( )

Aktualizacja liczby sztuk moze nastapi¢ poprzez czynno$¢ obstugowa (MMI) albo

w programie NC poprzez polecenie jezykowe SETPIECE( ).

Poprzez funkcje SETPIECE osoba obstugujgca moze aktualizowa¢ dane nadzoru

liczby sztuk dla narzedzi uczestniczacych w procesie obrobki. Sg ujmowane

wszystkie narzedzia o numerach D, ktdre byly aktywne od ostatniego uaktywnie-

nia SETPIECE. Gdy w chwili wywotania SETPIECE narzedzie jest aktywne, jest

ono réwniez liczone.

Gdy tylko po SETPIECE( ) jest wykonywany blok z ruchami po torze, narzedzie to

jest uwzgledniane réwniez dla nastepnego wywotania SETPIECE.

SETPIECE(x )

x:=1...32000 Liczba wszystkich przedmiotow, ktére zostaty obrobione od
ostatniego wykonania funkcji SETPIECE. Stan licznika pozo-
statej liczby sztuk ($TC_MOPA4[t,d] ) jest o te wartosé zmniej-
szany.

x:=0 Skasowanie wszystkich licznikdw pozostatej liczby sztuk
($TC_MOPA4[t,d] ) dla narzedzi/numeréw D, ktére od tego cza-
su uczestniczyty w obrobce. Alternatywnie jest zalecane ka-
sowanie poprzez czynnos¢ obstugowa (HMI).

Przykiad:

N10 GO X100

N20

N30 T1

N40 M6 D2
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14.4 Nadzér narzedzia

N50 SETPIECE (2) ;$TC_MOP4[1,2] (T1,D2) jest dekrementowany o 2

N60 X... Y...

N100 T2

N110 M6 D1

N120 SETPIECE (4) ;$TC_MOP4[2,1]1(T2,D1) i $TC_MOP4[1,2] jest de-
krementowany o 4

N130 X... Y...

N200 T3

N210 M6 D2

N220 SETPIECE(6) ;$TC _MOP4[3,2] (T3,D2) i $TC_MOP4[2,1](T2,D1)
1
$TC _MOP4[1,2] jest dekrementowany o 6

N230 X... Y...

N300 SETPIECE (0) ;skasowanie wszystkich powyzszych $TC_MOP4[t,d ]

N400 M2

Wskazoéwki:

e Polecenie SETPIECE( ) nie dziata na szukanie bloku.
e Bezposrednie zapisanie $TC_MOPA4[t,d] jest zalecane tylko w prostym przypadku.
Wymaga ono ponadto nastepnego bloku z poleceniem STOPRE.

Aktualizacja wartosci zadanej

Aktualizacja wartosci zadanej, nastawienie licznika pozostatej liczby sztuk
($TC_MOPA4[t,d]) na zadana liczbe sztuk ($TC_MOP13][t,d]), nastepuje zazwyczaj
poprzez czynnos¢ obstugowa (HMI). Moze to jednak réwniez, jak juz opisano dla nad-
zoru czasu zywotnosci, nastapi¢ poprzez funkcje RESETMON (state, t, d, mon).
Przyktad:

DEF INT state ; Na poczatku programu zdefiniowanie zmiennej komunikatu zwrotnego
statusu

N100 RESETMON(state,12,1,2) ;aktualizacja wartosci zadanej licznika liczby sztuk
T12, D1

14.4.4 Przyktady nadzoru czasu zywotnosci

14 -286

1. Uaktywnienie nadzoru narzedzia przy istniejacej opcji "nadzér narzedzia™

MD 18080: MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK = 0x02

MD 20310: TOOL_MANAGEMENT_MASK= 0x02

2. Nadzér czasu zywotnosci dla narzedzia 2, ostrze 1 w programie NC:
$TC_TP9[2,1]=1 ; uaktywnienie nadzoru czasu zywotnosci

$TC_MOP1[2,1]=100 ; granica ostrzegania wstepnego w minutach
$TC_MOP2[2,1]=245 ; pozostaly czas zywotnosci w minutach
$TC_MOP11[2,1]=800 ; warto$¢ zadana czasu zywotnosci w minutach

Dalszy przyktad nadzoru czasu zywotnosci dla aktywnego narzedzia z aktywnym nu-
merem D w programie NC:

$TC_TP9O[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=1 ; uaktywnienie nadzoru czasu zywotnosci
$TC_MOP1[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=200 ; granica ostrzegania wstepnego w minu-
tach

$TC_MOP2[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=602 ; pozostaty czas zywotnosci w minutach
$TC_MOP11[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=700 ; warto$¢ zadana czasu zywotnosci w
minutach
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14.5 Traktowanie specjalne korekcji narzedzia

14.5 Traktowanie specjalne korekcji narzedzia

W przypadku SINUMERIK 802D sl plus i pro sg dostepne nastepujace specjalne
traktowania narzedzia.

Wptlywanie na dane nastawcze

Przy zastosowaniu okreslonych danych nastawczych osoba obstugujaca / pro-
gramista moze mie¢ wptyw na branie do obliczen korekcji dtugosci zastosowane-
go narzedzia:
e SD 42940: TOOL_LENGTH_CONST

(przyporzadkowanie sktadowych dtugosci narzedzia do osi geometrycznych)
e SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE

(przyporzadkowanie sktadowych dtugosci narzedzia niezaleznie od jego typu)
Wskazoéwka: Zmienione dane nastawcze dziatajg przy nastepnym wybraniu
ostrza.

Dilugos¢ narzedzia i zmiana ptaszczyzny (SD 42940: TOOL_LENGTH_CONST)

Wartos¢ danej nastawczej rowna 0:

Zachowanie sig¢ odpowiada definicji standardowej: Dtugosci 1 do 3 w geometrii

i zuzyciu sg na state przyporzadkowane do 1. do 3. osi ptaszczyzny odpowiednio
do aktywnej G17 do G19 i odpowiednio do typu narzedzia. Gdy zmieni sie aktyw-
na G17 do G19, wéwczas zmienia die przyporzadkowanie osi do dtugosci 1 do 3,
poniewaz odcieta, rzedna, aplikata sg przez to przyporzadkowane do innych osi
geometrycznych.

Przedstawienie szczegotowe: Literatura: "Obstuga i programowanie”

Wartos¢ danej nastawczej nierowna 0:

Przyporzadkowanie dtugosci narzedzia 1 do 3 w geometrii i zuzyciu do osi geo-
metrycznych jest dokonywane odpowiednio do wartosci SD i nie jest zmieniane
przy zmianie ptaszczyzny obrobki (G17 do G19).

Przyporzadkowanie dtugosci narzedzia 1 do 3 do osi geometrycznych dla narze-
dzi tokarskich (typ narzedzia 500 do 599) wynika z wartosci danej nastawczej SD
42940 wedtug nastepujace;j tablicy:

Ptaszczyzna/wartos¢ dtugos¢ 1 dtugos¢ 2 dtugosc 3
17 Y X z
18%) X z Y
19 z Y X
-17 X Y z
-18 z X Y
-19 Y z X

*) Kazda warto$¢ nieréwna 0, ktéra nie jest réwna jednej z sze$ciu wymienionych
wartosci, jest traktowana jak wartos¢ 18.

W przypadku wartosci ze znakiem ujemnym przyporzadkowanie dtugosci 3 jest
zawsze takie samo, dtugosci 1 i 2 sg zamienione - w stosunku do przyporzadko-
wania z kazdorazowo dodatnimi warto$ciami.
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Ponizsza tablica pokazuje przyporzadkowanie diugosci narzedzia 1 do 3 do osi
geometrycznych dla wiertta/frezu (typ narzedzia 100 do 299):

Ptaszczyzna/wartos¢ dtugos¢ 1 dtugos¢ 2 dtugos¢ 3
17%) z Y X
18 Y X z
19 X z Y
-17 z X Y
-18 Y z X
-19 X Y z

*) Kazda warto$¢ nieréwna 0, ktéra nie jest réwna jednej z szesciu wymienionych
wartosci, jest traktowana jak wartos¢ przy 17.

W przypadku wartosci ze znakiem ujemnym przyporzadkowanie dtugosci 1 jest
kazdorazowo takie samo, dtugosci 2 i 3 sg zamienione - w stosunku do przypo-
rzadkowania z kazdorazowo dodatnimi wartosciami.

Wskazéwka:

Przy przedstawianiu w tablicach zaktada sig, ze osie geometrii 1 do 3 sg ozna-
czane przez X, Y, Z. Dla przyporzadkowania korekcji do osi jest miarodajny nie
identyfikator osi lecz kolejnos¢ osi (1., 2., 3. 0§ geometryczna).

Korekcja dtugosci typu narzedzia (SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE)

Wskazowki

Przyktad

14 -288

Wartos¢ danej nastawczej réowna 0:

Zachowanie sie odpowiada definicji standardowej: Dtugosci 1 do 3 w geometrii

i zuzyciu sg przyporzadkowywane do rzeczywistego typu narzedzia (frez / wiertto
albo narzedzie tokarskie).

Przedstawienie szczegdtowe: Literatura: "Obstuga i programowanie”
Wartos¢ danej nastawczej nierowna 0:

Przyporzadkowanie dtugosci narzedzia nastepuje niezaleznie od rzeczywistego
typu narzedzia.

Wartosc¢ 1: przyporzgdkowanie dtugosci zawsze jak w przypadku narzedzi frezar-
skich.

Wartosc¢ 2: przyporzgdkowanie dtugosci zawsze jak w przypadku narzedzi tokar-
skich.

Whptyw tych obydwu danych nastawczych odnosi sie tylko do dtugosci narzedzi.
Nie dotyczy to promienia narzedzia.

Jezeli SD 42940: TOOL_LENGTH_CONST jest nastawiona nieréwna 0 a w SD
42950: TOOL_LENGTH_TYPE jest wartos¢ rowna 1 albo 2, wowczas w SD
42940 obowigzuje przynalezna tablica dla teraz przyporzadkowanego typu narze-
dzia (frezarskie albo tokarskie).

SD 42940: TOOL_LENGTH_CONST =18
SD 42950: TOOL_LENGTH_TYPE =2
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Objasnienie:
Aktywne narzedzie o aktywnym numerze D zachowuje sie w korekcji dtugosci
zawsze jak narzedzie tokarskie (-> SD 42950 =2).
Przyporzadkowanie dtugosci nastepuje we wszystkich ptaszczyznach G17 do
G19 jak w przypadku G18 (-> SD 42940=18):
dtugos¢ 1 -> 0$ X
dtugos¢ 2 -> 0§ Z
gdy istnieje 08 Y: dtugos¢ 3 -> 08 Y
Promien narzedzia dziata odpowiednio do rzeczywistego typu narzedzia
i aktywnej ptaszczyzny.
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14.6 Opisyd

anych (MD, SD)

18080**
Numer MD

MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK
Zarezerwowanie pamieci dla nadzoru narzedzia

Standardowe nastawienie

domysine: 0x0 [ Min granica wprowadzania: 0x0 | Max granica wprowadzania: 0x2

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Wartos$¢ = 0: pamiec nie jest zarezerwowana, nadzér narzedzia nie jest mozliwy
Warto$¢ = 0x2: nastepuje udostepnienie danych nadzoru/pamiegci
(mozliwe tylko wtedy, gdy jest opcja "nadzér narzedzia")

Koresponduje z

MD 20310: TOOL_MANAGEMENT_MASK

** Ta dana maszynowa

nie jest dostepna w przypadku 802D sl value.

20310 **
Numer MD

TOOL_MANAGEMENT_MASK
Uaktywnienie nadzoru narzedzia

Standardowe nastawienie

domyslne: 0x0 | Min granica wprowadzania: 0x0 | Max granica wprowadzania: OxFFFF

Zmiana obowigzuje po Po!

wer On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Wartosc¢ = 0: brak nadzoru narzedzia
Warto$¢ = 0x2: nadzor narzedzia uaktywniony
(mozliwe tylko wtedy, gdy jest opcja "nadzér narzedzia")

Koresponduje z

MD 18080: MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK

** Ta dana maszynowa

nie jest dostepna w przypadku 802D sl value.

20360
MD-Nummer

TOOL_PARAMETER_DEF_MASK
Definicja parametréw narzedzia

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 0x01

Zmiana obowigzuje po Po

wer On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Bit 0=0: W przypadku narzedzi tokarskich jest wliczany parametr zuzycia osi poprzecznej X
jako wartos¢ w promieniu.

Bit 0=1: W przypadku narzedzi tokarskich jest wliczany parametr zuzycia osi poprzecznej X
jako warto$¢ w srednicy.

Przypadki specjalne,
btedy,

22550

TOOL_CHANGE_MODE

Numer MD

Nowa korekcja narzedzia w przypadku funkciji M

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po Po

wer On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Narzedzie jest w programie wybierane przy pomocy funkgcji T. Czy z funkcjg T nowe narze-
dzie jest natychmiast wprowadzane do pozycji roboczej, zalezy od ustawienia w tej MD:

1: Nowe narzedzie jest przy pomocy funkcji T przygotowywane do zmiany. W przypadku
frezarek z magazynem narzedzi to ustawienie jest uzywane przewaznie w tym celu, aby
réwnolegle do czasu gtéwnego (obrdébka nie jest przerywana) ustawi¢ nowe narzedzie w
pozycji zmiany. Przy pomocy funkcji M stare narzedzie jest usuwane z wrzeciona i jest
zaktadane nowe. Zgodnie z DIN 66025 ta zmiana narzedzia jest programowana z uzyciem
funkcji M6

Koresponduje z

14 -290
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42940 TOOL_LENGTH_CONST

Numer SD Przy zmianie ptaszczyzny obrobki (G17 do G19) przyporzadkowanie dtugosci narzedzia 1
do 3 do osi geometrycznych pozostaje zachowane

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 19

Zmiana obowigzuje po: natychmiast | Stopien ochrony: 3/3 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD | Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Jezeli ta dana nastawcza jest nieréwna zeru, wowczas przyporzgdkowanie dtugosci narze-

dzia 1 do 3 (dlugos$¢, zuzycie) do osi geometrycznych przy zmianie ptaszczyzny obrobki
(G17 do G19) pozostaje nie zmienione. Przyporzadkowanie komponentéw diugosci narze-
dzia do osi geometrycznych wynika z warto$ci danej nastawczej wedtug ponizszych tablic.
Przy przyporzadkowywaniu nastepuje rozréznienie narzedzi tokarskich (typ 500 do 599) i
innych (narzedzia wiertarskie/frezarskie). Przy przedstawianiu w tablicach zaktadamy, ze
osie geometryczne 1 do 3 majg identyfikatory X, Y i Z. Dla przyporzadkowania korekcji do
osi jest jednak miarodajny nie identyfikator osi lecz kolejnos$¢ osi geometrycznych.
Przyporzadkowanie dtugosci narzedzi do osi geometrycznych dla narzedzi tokarskich (typ
500 do 599) wynika z wartosci danej nastawczej SD 42940 wedtug nastepujacej tablicy:

Ptaszczyzna/wartos¢ Dtugos¢ 1 Diugos¢ 2  Dtugosc 3
17 Y X 4
18%) X 4 Y
19 z Y X
-17 X Y 4
-18 z X Y
-19 Y 4 X

Ponizsza tablica pokazuje przyporzadkowanie dtugosci narzedzi 1 do 3 do osi geometrycz-
nych dla wiertta / frezu (typ narzedzia 100 do 299):

Ptaszczyzna/wartos$¢ Dtugosc¢ 1 Dtugos¢ 2 Dtugosc¢ 3

17%) 4 Y X

18 Y X 4

19 X 4 Y

-17 4 X Y

-18 Y 4 X

-19 X Y z
Koresponduje z SD 42950: TOOL _LENGTH_TYPE
42950 TOOL_LENGTH_TYPE
Numer SD Przyporzadkowanie korekgji dtugo$ci narzedzia niezaleznie od typu narzedzia
Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 2
Zmiana obowigzuje po: natychmiast | Stopien ochrony: 3/3 | Jednostka: -
Typ danych: DWORD | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: 0: Przyporzadkowanie nastepuje standardowo. Rozrézniane sg narzedzia tokarskie (typ 500

do 599) i narzedzia wiertarskie/frezarskie (typ 100 do 299).

1: Przyporzadkowanie sktadowych dtugosci narzedzia nastepuje niezaleznie od rzeczywi-
stego typu narzedzia zawsze jak w przypadku narzedzi frezarskich.

2: Przyporzadkowanie sktadowych dtugosci narzedzia nastepuje niezaleznie od rzeczywi-
stego typu narzedzia zawsze jak w przypadku narzedzi tokarskich.

Koresponduije z SD 42940: TOOL LENGTH_CONST
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14.7 Opisy sygnatéow

14.7 Opisy sygnalow

V1900 5001.0
Sygnat interfejsowy

Aktualizacja listy narzedzi
Sygnaty od kanatu (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: tak | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.:
Stan sygnatu 1 wzgl. Wyswietlenie narzedzia jest aktualizowane

zmiana zbocza 0 -->1

Stan sygnatu 0 wzgl. Brak dziatania

zmiana zbocza 1 -->0

V3200 0013.5 Wytaczenie licznika liczby sztuk

Sygnat interfejsowy Sygnat(y) do kanatu (PLC ---> NCK)

Reakcja na zbocze: nie | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Nadzor liczby sztuk przy aktywnym nadzorze narzedzia jest wytaczany.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Brak dziatania

Koresponduje z ...

V5300 0000.0
Sygnat interfejsowy

Uzyskana granica ostrzegania wstepnego narzedzia
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

Sygnaty aktualizowane: sterowane | Sygnal(y) obow. od w.

przez zlecenia od NCK

oprogr.:

Stan sygnatu 1/ war-
tosé

Granica ostrzegania wstepnego dla nadzorowanego narzedzia zostata osiagnigta.

Numer T jest udostepniony w VD5300 1000.

Stan sygnatu 0

Granica ostrzegania wstepnego nie jest osiagnieta

V5300 0000.1
Sygnat interfejsowy

Warto$¢ graniczna narzedzia osiagnieta
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: tak Sygnaty aktualizowane: sterowane | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:
zleceniami od NCK

Stan sygnatu 1/ war- Warto$¢ graniczna dla nadzorowanego narzedzia zostata osiggnieta.

tos¢ Numer T jest udostepniony w VD5300 1004.

Stan sygnatu 0 Warto$¢ graniczna nie jest osiggnieta

VD5300 1000 Numer T dla granicy ostrzegania wstepnego narzedzia

Sygnat interfejsowy Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: tak Sygnaly aktualizowane: sterowane | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.:

zleceniami od NCK

Stan sygnatu 1/ war-
tos¢

Jest udostepniany numer T, dla ktérego jest nastawiona granica ostrzegania wstepnego.

Stan sygnatu 0

Numer narzedzia nie jest zgtoszony

VD5300 1004
Sygnat interfejsowy

Numer T dla wartosci granicznej narzedzia
Sygnat(y) od kanatu (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze:

Sygnaty aktualizowane: sterowane
zleceniami od NCK

Sygnat(y) obow. od w.

oprogr.:

Stan sygnatu 1

Jest udostepniany numer T, dla ktérego jest nastawiona warto$¢ graniczna narzedzia.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Numer narzedzia nie jest zgtoszony
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14.8 Tablice danych, listy

14.8 Tablice danych, listy

14.8.1 Sygnaly interfejsowe

Numer | bit | Nazwa | Odsytacz
Specyficzne dla kanatu
V2500 0008 .0 Funkcja T 1 zmiana H2
V2500 0010 .0 Funkcja D 1 zmiana H2
VD2500 2000 - Funkcja T 1 H2
VD2500 5000 - Funkcja D 1 H2
V2500 1000 .6 M6 H2
V3200 0013 5 Wytaczenie licznika liczby sztuk
V5300 0000 0 Osiagnieta granica ostrzegania wstepnego dla narzedzia
V5300 0000 A Osiagnieta warto$¢ graniczna dla narzedzia
VD5300 1000 - Nr T dla granicy ostrzegania wstepnego dla narzedzia
VD5300 1004 - Nr T dla wartosci granicznej dla narzedzia

14.8.2 Dane maszynowe

Numer | Identyfikator | Nazwa [ Odsytacz
Ogdlne
18080** MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK | Zarezerwowanie pamieci dla nadzoru narze-
dzia
Specyficzne dla kanatu
20310 ** TOOL_MANAGEMENT_MASK Uaktywnienie nadzoru narzedzia
22360 TOOL PARAMETER_DEF _MASK Definicja parametréw narzedzia
22550 TOOL_CHANGE_MODE Nowa korekcja narzedzia w przypadku funkc;ji
M

** Ta dana maszynowa nie jest dostepna w przypadku 802D sl value.
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14.8 Tablice danych, listy

Notatki
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15.1 Kroétki opis

Pomiar specyficzny dla kanatow
W bloku programu obrobki jest programowany tryb pomiaru (z albo bez kasowania
pozostatej drogi). Dodatkowo jest ustalane wydarzenie przerzutnikowe (zbocze
czujnika pomiarowego), ktdre ma wyzwoli¢ proces pomiaru. Instrukcje obowigzujg
dla wszystkich osi zaprogramowanych w tym bloku. Program z procesem pomiaru
jest wykonywany w rodzaju pracy AUTOMATYKA i moze wy¢ stosowany do wymie-
rzania obrabianego przedmiotu albo narzedzia.

Pomiar narzedzia w JOG

Szczegolnie do wymierzania narzedzi na tokarkach albo frezarkach wystepuje w
przypadku SINUMERIK 802D wspierane przez osobe obstugujace prowadzenie
przebiegu pomiaru w rodzaju pracy JOG. W tym przebiegu jest zintegrowane wy-
mierzanie specyficzne dla kanatu. W programie uzytkownika PLC musi by¢ zawarta
wymagana funkcja. Na koncu przebiegu wymierzania sg do dyspozycji w pamieci
korekcji narzedzi zmierzone wartosci korekcje.

Doktadne czynnosci obstugowe sg zawarte w:

Literatura: "Obstuga i programowanie"
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16.2 Warunki sprzetowe

15.2 Warunki sprzetowe

15.2.1

Ogédlnie

Czujniki pomiarowe mozliwe do zastosowania

Do wymierzenia wymiarow narzedzia i obrabianego przedmiotu jest potrzebny
przetaczajacy czujnik pomiarowy, ktory przy wychyleniu daje staty sygnat pomia-

rowy (nie impuls).

Czujnik pomiarowy musi przetaczac prawie bez odbicia. Jest to ogdlnie mozliwe
przez mechaniczne wyregulowanie czujnika.
Na rynku rézni producenci oferujg rozne wykonania czujnikow pomiarowych.
Czujniki pomiarowe sg dlatego dzielone na trzy grupy zaleznie od liczby kierun-
kow, w ktoérych czujnik moze sie odchyla¢. (patrz rysunek 15-1).

Wiielokierunkowy
CZUjnik pomiarowy

ANV
¥ N

Dwitikierunkiony

cZujnik pomiarowiy

Jednokierunkowy
CZUjnik pomiarowy

o

s

A

Rysunek 15-1 Typy czujnikdw pomiarowych

Tablica 15-1 Przyporzadkowanie typu czujnika pomiarowego

Typ czujnika po-
miarowego

Maszyny tokarskie

Centra frezarskie
i obrébkowe

Pomiar narzedzia

Pomiar obrabia-
nego przedmiotu

Pomiar obrabia-
nego przedmiotu

wielokierunkowy X X X
dwukierunkowy - X X
jednokierunkowy - - X

Podczas gdy w przypadku tokarek mozna zastosowac¢ czujnik dwukierunkowy, we
frezarkach i centrach obrébkowych mozna réwniez uzy¢ czujnika jednokierunko-
wego do wymierzania obrabianych przedmiotéw.

Wielokierunkowy czujnik pomiarowy (3D)

15 -296

Tego typu mozna bez ograniczeh uzywac¢ do wymierzania narzedzi i obrabianych

przedmiotow.
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16.2 Warunki sprzetowe

Dwukierunkowy czujnik pomiarowy

Przy pomiarze obrabianych przedmiotéw we frezarkach i centrach obrébkowych
typ ten jest traktowany jak czujnik jednokierunkowy. W przypadku tokarek mozna
uzywac tego typu do wymierzania obrabianych przedmiotéw.

Jednokierunkowy czujnik pomiarowy

We frezarkach i centrach obrébkowych mozna uzywac tego typu do wymierzania
obrabianych przedmiotéw przy matych ograniczeniach.

Jezeli pomiar ma by¢ prowadzony w réznych kierunkach osi/osiach, wrzeciono
musi dawac sie pozycjonowac przy pomocy funkcji NC SPOS. Czujnik pomiaro-
wy w ten sposob ustawi¢ odpowiednio do zadania pomiarowego.

Zachowanie sie pod wzgledem taczenia

Poprzez MD 13200:MEAS_PROBE_LOW_ACTIVE[0] nalezy poda¢ poziom sy-
gnatu przytaczonego czujnika pomiarowego (stan odchylony / nie odchylony).

Przytaczenie czujnika pomiarowego

Przytaczenie czujnika pomiarowego dla SINUMEROK 802D sl nastepuje na zaci-
skach X20. Doktadna zajetos¢ jest okreslana przez zastosowane makropolecenie.
Przez to sg obstugiwane wszystkie wejscia pomiarowe zespotow konstrukcyjnych
napedow osi, ktdrych osie uczestniczg w pomiarze. Dla czujnika pomiarowego
nalezy uzy¢ napiecia zewnetrznego (24 V), ktérego potencjat odniesienia nalezy
przytozy¢ do X20 pin 12.

Dla optymalnej odpornosci na zaktdcenia przy przytagczaniu czujnikdw pomiaro-
wych jest wymagane zastosowanie przewodéw ekranowanych.

Literatura: “Instrukcja eksploatacji”, rozdziat “Projektowanie SINAMICS S120
z 802D sl
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16.3 Pomiar specyficzny dla kanatu

15.3 Pomiar specyficzny dla kanatu
15.3.1 Tryb pomiaru

Polecenia pomiaru MEAS i MEAW
Uaktywnienie procesu pomiaru nastepuje z programu obroébki. Jest programowa-
ne wydarzenie przerzutnikowe i tryb pomiaru. Rozrdznia sie dwa tryby pomiaru:
e MEAS: Pomiar z kasowaniem pozostatej drogi
Przyktad: N10 G1 F300 X300 Z200 MEAS=-1
Wydarzeniem przerzutnikowym jest zbocze opadajgce (-) czujnika pomiaro-
wego 1: od stanu wychylonego do nie wychylonego.
e MEAW: Pomiar bez kasowania pozostatej drogi
Przyktad: N20 G1 F300 X300 Y100 MEAW=1
Wydarzeniem przerzutnikowym jest zbocze rosngce czujnika pomiarowego 1:
od stanu nie wychylonego do wychylonego.
Blok pomiaru jest zakonczony, gdy sygnat czujnika pomiarowego dotart albo zo-
stata osiagnieta zaprogramowana pozycja.
Zlecenie pomiaru mozna anulowac¢ przy pomocy RESET.

Literatura: "Obstuga i programowanie"

Wskazéwka

Gdy w bloku pomiaru jest zaprogramowana 0$ geometryczna (0$ w WKS), zmie-
rzone wartosci sg zapisywane dla wszystkich aktualnych osi geometrycznych.

15.3.2 Wyniki pomiaréw

Czytanie wynikéw pomiaréw w programie
Wyniki polecenia pomiaru mozna przeczyta¢ w programie obrébki poprzez
zmienne systemowe.
e Zmienna systemowa $AC_MEA[1]
Odpytanie sygnatu statusu zlecenia pomiaru.
Zmienna jest kasowana na poczatku pomiaru. Gdy tylko czujnik pomiarowy
osiagnie kryterium wyzwolenia (rosnace albo opadajgce zbocze), zmienna jest

nastawiana. Przez to mozna w programie obrébki kontrolowac przeprowadze-
nie zlecenia pomiaru.

e Zmienna systemowa $AA_MM[<o0s$>]
Dostep do wyniku pomiaru w uktadzie wspotrzednych maszyny. Odczyt
w programie obrébki i w akcjach synchronicznych. <o$> oznacza nazwe osi
pomiaru (X, Y, ...).

e Zmienna systemowa $AA_MW][o$]
Dostep do wyniku pomiaru w ukfadzie wspotrzednych obrabianego przedmio-
tu. Odczyt w programie obrobki i w akcjach synchronicznych. <o$> oznacza
nazwe osi pomiaru (X, Y, ...).

Literatura: "Obstuga i programowanie"
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15.4 Doktadnos¢ pomiaru i kontrola

Wyswietlenia serwisowe PLC
Poprzez menu diagnozy "Status PLC" mozna skontrolowa¢ sygnat pomiaru:
NST “czujnik pomiarowy 1 uruchomiony” (V2700 0001.0).
Przy pomocy NST "pomiar aktywny" (V390x 0002.3) jest wyswietlany aktualny
status pomiaru osi (blok pomiaru z tg osig w trakcie przebiegu).

15.4 Doktadnosé pomiaru i kontrola
15.4.1 Dokladnosé pomiaru

Dokiadnos¢

Czas przebiegu sygnatu pomiarowego jest zadany przez zastosowany sprzet.
Czasy zwloki lezag w zakresie ys plus czas reakcji czujnika pomiarowego.
Wynika niepewnos¢ pomiaru:

Niepewnos¢ pomiaru = czas przebiegu sygnatu pom. x predkosc¢ ruchu
Prawidtowe wyniki mozna zagwarantowac tylko przy predkosciach ruchu, przy
ktorych dociera nie wiecej niz 1 sygnat przerzutnikowy na takt regulatora potoze-
nia.

15.4.2 Kontrola dziatania czujnika pomiarowego

Przyktad kontroli dziatania

Sprawdzenie dziatania czujnika pomiarowego nastepuje korzystnie poprzez pro-
gram NC.
%_N_PRUEF_MESSTASTER_MPF

;program kontrolny przytaczenia czujnika pomiarowego

N10 ;R10 znacznik stanu nasterowania

N20 ;R11 MESSWERT_IN_X

N30 T1 D1 ;preselekcja korekcji narzedzia dla czujnika pomiarowego

N40 ANF: GO G90 X0 F150 ;pozycja startowa i predko$¢ pomiaru

N50 MEAS=1 G1 X100 ;pomiar na wejsciu pomiarowym 1 w osi X

N60 STOPRE

N70 R10=$AC_MEA[1] ;odczyt sygnatu tgczeniowego na 1. wejsciu pomiarowym
N80 IF R10==0 GOTOF FEHL1 ;ewaluacja sygnatu

N90 R11=$AA_MWI[X] ;wczytanie zmierzonej warto$ci do wspotrzednych obrabia-
nego przedmiotu

N95 MO

N100 M2

N110 FEHL1: MSG (czujnik pomiarowy nie przetacza!")

N120 MO

N130 M2
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156.4 Doktadnos¢ pomiaru i kontrola

Przyktad doktadnosci powtarzalnosci

15 -300

Przy pomocy programu mozna okresli¢ rozrzut pomiaréw (powtarzalno$¢) catego
systemu pomiarowego (maszyna - czujnik pomiarowy - przeniesienie sygnatu).
W przyktadzie nastepuje 10-krotny pomiar w osi X a zmierzona wartosc jest
przyjmowana we wspotrzednych obrabianego przedmiotu.

Mozna stwierdzi¢ tzw. "przypadkowe odchylenia pomiarow", ktore nie podlegajg
zadnemu trendowi.

%_N_PRUEF_GENAU_MPF

NO5 ;R11 sygnat fgczeniowy

N06 R12=1 ;licznik

N10 ; R1 do R10 ZMIERZONA WARTOSC W_X

N15T1 D1 ;warunki poczatkowe, preselekcja korekcji narzedzia

dla czujnika pomiarowego
N20 ANF: GO X0 F150 ;wstepne pozycjonowanie w 0si pomiaru
N25 MEAS=+1 G1 X100 ;pomiar na 1. wejsciu pomiarowym przy rosngcym
zboczu taczeniowym, w osi X
;N30 STOPRE ;Stop dekodowania do nastepnej ewaluacji wyniku
(jest wykonywany automatycznie przy odczycie MEA)
N35 R11= $AC_MEA[1] ;odczyt sygnatu taczeniowego na 1. wejsciu pomiarowym
N37 IF R11==0 GOTOF FEHL1 ;sprawdzenie sygnatu taczeniowego
N40 R[R12]=$AA_MWIX] ;odczyt zmierzonej wartosci we wspdtrzednych obra-
bianego przedmiotu
N50 R12=R12+1
N60 IF R12<11 GOTOB ANF ;powtorzenie 10 razy
N65 MO
N70 M02
N80 FEHL1: MSG ("czujnik pomiarowy nie przetacza")
N90 MO
N95 M02
Po wybraniu wyswietlenia parametréw mozna odczyta¢ wyniki pomiaru R1 do
R10.
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15.5 Pomiar narzedzia w JOG

Zasada pomiaru

Zalozone narzedzie jest przez osobe obstugujacg w rodzaju pracy JOG, przyci-
skami ruchu albo kétkiem recznym, dosuwane do czujnika pomiarowego. Przy
zareagowaniu czujnika pomiarowego ruch jest automatycznie zatrzymywany,
nastepuje wewnetrzne przetaczenie na rodzaj pracy AUTOMATUKA i nastepuje
wystartowanie programu pomiarowego. Program pomiarowy steruje wtasciwym
procesem pomiaru z drugim dosunieciem czujnika i dalszym pozycjonowaniem.
Na koncu sg wpisane korekcje narzedzia i ponownie jest aktywny rodzaj pracy
JOG.

Zaleta: Wpisane wartosci korekcji przed pomiarem narzedzia mogg zupetnie od-
biega¢ od wartosci rzeczywistych. Narzedzia nie muszg by¢ "wstepnie wymierzo-
ne".

Wskazowka: Nie nastepuje pomiar zuzycia lecz zawsze "nowe wymierzenie"
narzedzia.

W rodzaju pracy JOG osoba obstugujaca ma do dyspozycji przyciski programo-
wane i maski do wprowadzania. Wspiera go to przy pomiarze narzedzia.

Literatura: "Obstuga i programowanie"

Wazne

Program uzytkownika PLC musi zosta¢ sporzadzany z wymaganymi przebiegami.
Dopiero woéwczas funkcja jest dostepna.

Dosuwanie czujnika pomiarowego musi nastepowac z najwyzszg ostroznoscia.
Czujniki pomiarowe dysponujg tylko ograniczong drogg odchylenia. W przypadku
przekroczenia nastepuje uszkodzenie albo zniszczenie! Nalezy przestrzegaé
danych producenta!

W szczegolnosci nalezy tak zmniejszy¢ predkosé dosuwania, by zawsze byto
zagwarantowane zatrzymanie we wiasciwym czasie. "Natozenie przesuwu szyb-
kiego" nie moze by¢ aktywne.

Udostepniane maski i przebieg sa zalezne od technologii. Odpowiednio dajg sie
wymierzac nastepujgce stosowane typy narzedzi:

Technologia toczenia

o NOz tokarski (geometria-dtugos¢ 1 i -dtugos$c2)
o Wiertto (geometria-dtugos¢ 1)

Technologia frezowania

e Frez (geometria-dtugo$¢ 1 i geometria-promien)
o Wiertto (geometrie-dtugos¢ 1)
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16.5 Pomiar narzedzia w JOG

Korekcje narzedzi

W maskach jest najpierw zawarte aktywne narzedzie T i aktywny numer korekcji
D dla celu wpisu wyniku pomiaru. Z PLC mozna poprzez interfejs zadac inne
narzedzie T albo osoba obstugujaca wpisuje do masek inne narzedzie T i/albo
numer korekcji D.

Wazne

Jezeli inne narzedzie albo numer korekcji zostat wpisany jako aktywne wartosci,
woOwczas przy pracy po pomiarze przy pomocy tego narzedzia/korekcji narzedzia
musi o tym najpierw zostaé poinformowane NC, np. przez zaprogramowanie

i start w rodzaju pracy MDA. Tylko wéwczas sterowanie moze bra¢ do obliczen
prawidtowe korekcje narzedzia.

Korekcja dtugosci okreslona w drodze pomiaru jest automatycznie wpisywana do
sktadowej "geometria" aktywnej/podanej korekcji narzedzia D aktywne-
go/podanego narzedzia a przynalezne sktadowe "zuzycie" i "przystawka" sg ka-
sowane.

Przy pomiarze promienia frezu zaktada sie, ze nie ma dalszego przesuniecia

w osiach ptaszczyzny promienia frezu (wartosci w osiach sktadowej "przystawka"
i geometria-dtugos¢ 2 i -dtugos¢ 3 rowne zero).

Wynik dla promienia jest wpisywany do sktadowej "geometria". Przynalezne skta-

dowe "przystawka" i "zuzycie" obydwu osi ptaszczyzny sg kasowane.

Czujnik pomiarowy

Czujnik pomiarowy do wymierzania narzedzi jest czujnikiem zamocowanym w
statym miejscu albo jest on przy pomocy urzadzenia mechanicznego wprowadza-
ny do przestrzeni roboczej. Przy prostokgatnym wykonaniu ptyty czujnika pomia-
rowego krawedzie nalezy ustawi¢ rownolegle do osi. Zatozone narzedzie / narze-
dzie do kalibrowania jest dosuwane do czujnika pomiarowego. Przed wykonaniem
pomiaru czujnik pomiarowy musi by¢ wykalibrowany. Oznacza to, ze doktadne
punkty faczeniowe w odniesieniu do punktu zerowego maszyny muszg by¢ znane
sterowaniu.

Przygotowanie, kalibrowanie czujnika pomiarowego

15-302

o Nalezy wybrac¢ rodzaj pracy JOG.

e Poprzez przycisk programowany "Nastawy" nalezy w otwierajgcym sie oknie
wprowadzi¢ wartosci: ptaszczyzna wycofania, odstep bezpieczenstwa, posuw
JOG, zmienny wymiar krokowy i kierunek obrotéw wrzeciona dla uzytku ogél-
nego w JOG i dla wymierzania narzedzi.

o Poprzez kolejny przycisk programowany "Dane czujnika pomiarowego" nalezy
w otwierajgcym sie oknie wpisac¢ wartos¢:

- Posuw dla automatycznego dosunigcia do czujnika pomiarowego w progra-
mie pomiarowym

- Punkty tgczeniowe czujnika pomiarowego (Wartosci sg przy kalibrowaniu
nastawiane automatycznie. Gdy doktadne wartosci sa znane, mozecie je
wprowadzi¢ recznie. Mozna przez to unikna¢ kalibrowania.)

o Poprzez przyciski programowane "Pomiar narzedzia" -> "Kompensacja czujni-
ka pomiarowego" i otwierajgce sie okno jest prowadzony przebieg kompensa-
cji czujnika pomiarowego (kalibrowanie).
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16.5 Pomiar narzedzia w JOG

Zatozone narzedzie jest przy tym narzedziem kalibracyjnym o dokfadnie zna-
nych i wpisanych wymiarach.
Przy technologii frezowanie narzedzie kalibracyjne jest typu "frez", przy tech-
nologii toczenia typu "narzedzie tokarskie" o promieniu ostrza rownym zero.
Wopisane potozenie ostrza nie jest przy tym uwzgledniane.
Wewnetrzny przebieg przy kalibrowaniu jest taki sam jak przy pomiarze. Wy-
niki pomiaréw sa jednak zapisywane w danych punktow taczeniowych czujni-
ka pomiarowego - nie w korekcjach narzedzia.

o Wskazéwka: Wewnetrzne programy NC do pomiaru i kalibrowania sa tal za-
projektowane, ze pomiar odbywa sie z rosngcym zboczem czujnika pomiaro-
wego.

Przebieg pomiaru

e Jest wybrany rodzaj pracy JOG. Posuw pomiaru jest wpisany. Czujnik pomiarowy
jest wykalibrowany wzgl. sa wpisane doktadne punkty tgczeniowe czujnika.

e Poprzez przyciski programowane "Pomiar narzedzia" i dalsze przyciski programo-
wane, zaleznie od typu narzedzia, jest prowadzony przebieg pomiaru.

e Przez nacisniecie przycisku progr. "Pomiar narzedzia" jest z HMI przenoszony do
PLC NST "Pomiar w JOG aktywny" (V1700 0003.7). PLC moze poprzez NST "nu-
mer T do pomiaru narzedzia w JOG" (VD1900 5004) zada¢ do HMI inny numer T
niz numer aktywny. Gdy przy ruchu wybranej osi do czujnika pomiarowego czujnik
zareaguje, jest przez NCK wyprowadzany NST "czujnik pomiarowy 1 aktywny"
(V27000001.1). W odpowiedzi na to jest przez PLN nastawiany NST "blokada po-
suwu" (V3200 0006.0) i NCK zatrzymuje ruch. Blokada posuwu jest utrzymywana
tak dtugo, jak dlugo w JOG jest nacisniety przycisk ruchu i jest nastawiony NST
"pomiar w JOG aktywny" (V1700 0003.7). Nastepnie PLC wyprowadza NST "re-
set" (V3000 000.7). Ruch w JOG jest przez to przerwany.

HMI rozpoznaje zareagowanie czujnika pomiarowego i po puszczeniu przycisku
ruchu daje do PLC (przy ruchu koétkiem recznym natychmiast) zlecenie przetacze-
nia rodzaju pracy na AUTOMATYKE, NST "rodzaj pracy AUTOMATUKA: (V1800
0000.0). PLC przenosi to do NCK (V3000 0000.0).

Aktywnosé rodzaju pracy AUTOMATYKA jest nastawiana przez NCK (NST “ak-
tywny rodzaj pracy AUTOMATYKA” (V3100 0000.0)) i wy$wietlana na ekranie
HMI. PLC cofa NST "blokada posuwu" (V3200 0006.0). Ponadto HMI przekazuje
do PLC NST "blokada zmiany rodzaju pracy" (V1800 0000.4). Gdy PLC rozpozna-
fo ten sygnat (trwa tylko przez jeden cykl PLC), wowczas nastawia NST "blokada
zmiany rodzajow pracy" (V3000 0000.4) do NCK.

Z HMI zostat do NCK zatadowany program pomiarowy NC. Jest on teraz uaktyw-
niany. W tym programie pomiarowym sg automatycznie obliczane kierunek dosu-
niecia do czujnika pomiarowego i droga ruchu tgcznie z odstepem bezpieczeh-
stwa.

HMI daje do PLC zlecenie wystartowania programu pomiarowego poprzez NST
"start pomiaru w JOG" (V1800 0000.6). Sygnaty w zakresie V1800 sg aktywne
tylko przez jeden cykl PLC. NST "start pomiaru w JOG" podlega dlatego zapisa-
niu posredniemu w PLC. Program pomiarowy NC ulega wystartowaniu przez PLC
poprzez wyprowadzenie NST “ NC-START” (V3200 0007.1) do NCK.

Przez program NC 0§ jest pozycjonowana z powrotem, nastepuje ponowne do-
suniecie do czujnika pomiarowego, pomiar i nastepnie ponowne zwolnienie czuj-
nika. Nastepnie HMI wysyta do PLC wezwanie do przetgczenia z powrotem na
rodzaj pracy JOG (V1800 0000.2). NST "blokada zmiany rodzaju pracy" (V3000
0000.4) jest nastepnie cofana przez PLC. PLC wyprowadza do NCK rodzaj pracy
JOG (V3000 0000.2) a NCK cofa NST "aktywny rodzaj pracy JOG" (V3100
0000.2).
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16.5 Pomiar narzedzia w JOG

Przyciskiem programowanym "Nastepny krok" nalezy wybrac nastepny kierunek
dosuwu/os$ dosuwu do czujnika pomiarowego. Dalszy sposob postepowania jest
analogiczny - az do wykonania ruchu we wszystkich kierunkach/osiach.

Po zakonczeniu pomiaru albo kompensacji czujnika pomiarowego nalezy cofng¢
wybor funkcji poprzez przycisk programowany "Powrét". Przez to jest cofany NST
"pomiar w JOG aktywny" (V1700 0003.0).

Tak samo cofniecie nastepuje przy wychodzeniu z zakresu czynnosci obstugo-
wych.

Przy pomocy NST "reset" (V3000 0000.7) program automatyki moze zosta¢ anu-
lowany albo poprzez przycisk programowany "Powrdt" mozna wyj$¢ z pomiaru

w JOG. Przy tym jest tez cofany ew. jeszcze nastawiony NST "blokada posuwu"
(V3200 0006.0) i NST "blokada zmiany rodzaju pracy" (V3000 0000.4) wzgl. sa
kasowane zapisane sygnaty.

Program uzytkownika PLC

Potrzebne funkcje odpowiednio do wyzej przedstawionego przebiegu w progra-
mie uzytkownika PLC powinien zapewni¢ uzytkownik.

Dostarczane przez SIEMENS narzedzie Toolbox dla SINUMERIK 802D zawiera
w PLC 802D Library od V01.05 odpowiedni przyktad zastosowania. Mozna go
uzy€. Przy tym nalezy zwraca¢ uwage, ze PLC_INI (SBR32) i MCP_NCK
(SBR38) musza by¢ wywotywane bezwarunkowo w OB1, poniewaz to przenosi
sygnaty podprogramu MEAS_JOG (SBR43) do NCK/HMI.
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156.6 Opisy danych (MD, SD)

15.6 Opisy danych (MD, SD)

361

Numer MD

MEAS_TOOL_CHANGE
Zezwolenie na wprowadzenie nr T/D przy wymierzaniu narzedzia

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po: natychmiast

| Stopien ochrony: 3/3 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

0: wprowadzenie numeru T/D zablokowane
1: wprowadzenie numeru T/D zwolnione

373

Numer MD

MEAS_SAVE_POS_LENGTH2
Wiaczenie pomiaru narzedzia przycisk progr. “Save Pos” dla wszystkich wartosci

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po: natychmiast

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Steruje przyciskiem programowanym 'Zapisz pozycje' w przypadku funkcji 'Pomiar narzedzia
reczny":

0: przycisk programowany 'Zapisz pozycje' jest aktywny tylko przy pomiarze dtugos$ci 1

1: przycisk programowany "Zapisz pozycje' jest generalnie aktywny

13200
Numer MD

MEAS_PROBE_LOW_ACTIVE[0]
Zachowanie sie czujnika pomiarowego pod wzgledem tgczeniowym

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po POWER ON

| Stopien ochrony: 3/3 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

0 V stan odchylony 24 V
24 V stan odchylony 0 V

0: stan nie odchylony
1: stan nie odchylony
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15.7 Opisy sygnatow

15.7 Opisy sygnatéw

V1700 0003.7 ***
Sygnat interfejsowy

Pomiar w JOG aktywny
Sygnat(y) do PLC (HMI ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.: 1.1

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Funkcja "pomiar narzedzia w JOG" jest uaktywniona z HMI.

Wskazowka: Przy przetaczeniu na rodzaj pracy AUTOMATYKA w tej funkcji sygnat pozo-
staje nastawiony. HMI zachowuje na tym wyswietleniu obraz JOG. Tylko wys$wietlenie ak-
tywnego rodzaju pracy zmienia sieg.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Funkcja "pomiar narzedzia w JOG" nie jest aktywna

V1800 0000.0
Sygnat interfejsowy

Rodzaj pracy AUTOMATUKA
Sygnat(y) do PLC (HMI ---> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obow. od w. oprogr.: 1.1

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Betriebsart AUTOMATIK ist vom HMI angewahlt.
Stan sygnatu 1 trwa tylko przez jeden cykl PLC.

Stan sygnatu 0

Rodzaj pracy AUTOMATYKA nie jest wybrany z HMI.

Sygnat bez znaczenia
przy ...

gdy sygnat "blokada przetaczenia rodzajéw pracy"

V1800 0000.1
Sygnat interfejsowy

Rodzaj pracy MDA
Sygnat(y) do PLC (HMI ---> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowiaz. od w. oprogr.: 1.1

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Rodzaj pracy MDA jest wybrany z HMI.
Stan sygnatu 1 trwa tylko przez jeden cykl PLC.

Stan sygnatu 0

Rodzaj pracy MDA nie jest wybrany z HMI.

Sygnat bez znaczenia
przy ...

gdy sygnat "blokada przetaczenia rodzajéw pracy"

V1800 0000.2
Sygnat interfejsowy

Rodzaj pracy JOG
Sygnat(y) do PLC (HMI ---> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowiaz. od w. oprogr.: 1.1

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Rodzaj pracy JOG jest wybrany z HMI.
Stan sygnatu 1 trwa tylko przez jeden cykl PLC.

Stan sygnatu 0

Rodzaj pracy JOG nie jest wybrany z HMI.

Koresponduje z ...

gdy sygnat "blokada przetaczenia rodzajéw pracy"

V1800 0000.4
Sygnat interfejsowy

Blokada przetgczenia rodzajow pracy
Sygnal(y) do PLC (HMI ---> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnalty aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigz. od w. oprogr.: 1.1

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Wezwanie od MMC: Aktualnie aktywny rodzaj pracy (JOG, MDA albo Automatyka) nie
powinien by¢ zmieniany.
Stan sygnatu 1 trwa tylko przez jeden cykl PLC.

Stan sygnatu 0

Rodzaj pracy mozna przetgczyé.

V1800 0000.6 ***
Sygnat interfejsowy

Start pomiar w JOG
Sygnat(y) do PLC (HMI ---> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obowiaz. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Zlecenie od HMI do PLC wystartowania programu pomiarowego przy pomocy NC-Start.
Stan sygnatu 1 trwa tylko przez jeden cykl PLC.

Stan sygnatu 0

V1800 0001.2
Sygnat interfejsowy

Funkcja maszynowa REF
Sygnat(y) do PLC (HMI ---> PLC)

Reakcja na zbocze: tak

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowiaz. od w. oprogr.: 1.1

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Funkcja maszyny REF jest wybierana w ramach rodzaju pracy JOG
Stan sygnatu 1 trwa tylko przez jeden cykl PLC.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Funkcja maszyny REF nie jest wybierana.

Koresponduje z ...

Gdy rodzaj pracy JOG nie jest aktywny.
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16.7 Opisy sygnatow

V1900 5002.0
Sygnat interfejsowy

Zezwolenie pomiar narzedzia w JOG
Sygnat(y) od NCK (PLC ---> HMI)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnal(y) obowiaz. od w. oprogr.: 2

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Funkcja pomiaru w JOG nie moze zosta¢ uaktywniona.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Pomiar w JOG niemozliwy.

VD1900 5004
Sygnat interfejsowy

Numer T dla pomiaru narzgdzia w JOG
Sygnat(y) do HMI (PLC ---> HMI)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigz. od w. oprogr.: 1.1

Warto$¢ > 0 (DWORD)

Zadanie numeru T przez PLC do wpisania wyniku pomiaru na HMI. Jako numer korekcji D
jest stosowany numer wpisany w_HMI.

Warto$¢ = 0

Brak zadania numeru T z PLC

Sygnat bez znaczenia
przy ...

gdy NST "pomiar w JOG aktywny" (V1700 0003.7) nie jest nastawiony.

V2700 0001.0
Sygnat interfejsowy

Czujnik pomiarowy 1 nacisniety
Sygnat(y) od NCK (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obowigz. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Czujnik pomiarowy 1 jest nacisniety.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Czujnik pomiarowy 1 nie jest nacisnigty.

V390x 0002.3
Sygnat interfejsowy

Pomiar aktywny
Sygnal(y) od osi/wrzeciona (NCK ---> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obowiaz. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Funkcja "pomiar" jest aktywna.
Sygnalizuje aktualny status pomiaru osi (blok pomiaru z tg osig w trakcie przebiegu).

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Funkcja "pomiar" nie jest aktywna.
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15.8 Tablice danych, listy

15.8 Tablice danych, listy

15.8.1 Sygnaly interfejsowe

Numer | bit | Nazwa | Odsytacz
Sygnaty HMI (od HMI do PLC)
V1700 0003 N Ak Aktywny pomiar w JOG
V1800 0000 .0 Rodzaj pracy AUTOMATYKA (zazadanie od HMI)
V1800 0000 A Rodzaj pracy MDA (zazadanie od HMI)
V1800 0000 2 Rodzaj pracy JOG (zazadanie od HMI)
V1800 0000 4 Blokada zmiany rodzaju pracy (zazadanie od HMI)
V1800 0000 B Start pomiaru w JOG (zazadanie od HMI)
V1800 0001 2 Funkcja maszyny REF (zazgdanie od HMI)
Sygnaty HMI (od OLC do HMI)
VD1900 5004 | | Numer T dla pomiaru narzedzia w JOG (zadany przez PLC) |
Ogolne (od NCK do PLC)
V2700 0001 | | Naci$niety czujnik pomiarowy 1 |
Specyficzne dla osi/wrzeciona (od osi do PLC)
V390x 0002 | | Pomiar aktywny |
15.8.2 Dane maszynowe
Numer | Identyfikator | Nazwa | Odsytacz
Ogdlne dane maszynowe
13200 MEAS_PROBE_LOW_ACTIVE Zachowanie sie czujnika pomiarowego pod
wzgledem taczenia
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16.1 Kroétki opis

Kompensacje

W przypadku SINUMERIK 802D mogg specyficznie dla osi by¢ uaktywniane naste-
pujace kompensacije:

e Kompensacja luzu

e Kompensacja interpolacyjna SSFK (kompensacja btedu skoku $ruby pociggowej
i btedu systemu pomiarowego)

e Kompensacja uchybu nadazania (wyprzedzajace sterowanie predkoscig obro-
towq)

Funkcje kompensacji dajg sie indywidualnie nastawia¢ dla kazdej maszyny przy
pomocy danych maszynowych specyficznych dla osi.

Wyswietlenie pozycji

Normalne wyswietlanie pozycji rzeczywistej i zadanej nie uwzglednia wartosci kom-
pensacji i wyswietla wartosci pozycji "maszyny idealnej". Warto$ci kompensac;ji sg
wyswietlane w zakresie czynnosci obstugowych "System" -> "Wys$wietlenia serwi-
sowe" -> "Serwis osi" pod “Abs. compens. valuemeas. system 1.
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16.2 Kompensacja luzu

16.2 Kompensacja luzu

Oddziatywanie

Kompensacja

Dziatanie

Luzy dodatnie

Luzy ujemne

W przypadku osi/wrzecion z posrednimi systemami pomiarowymi luz mechanicz-
ny prowadzi do zafatszowania drogi ruchu. Np. przy odwrdceniu kierunku o$ wy-
konuje ruch za maty lub za duzy o wielkos¢ luzu (patrz rysunek 16-1).

W celu kompensacji luzéw specyficzna dla osi wartos¢ rzeczywista jest przy kaz-
dej zmianie kierunku osi/wrzeciona korygowana o wielkos¢ luzu.

Ta wielko$¢ moze przy uruchamianiu zosta¢ wpisana dla kazdej osi/wrzeciona do
MD 32450: BACKLASH (luz nawrotu).

Kompensacja luzu jest po bazowaniu do punktu odniesienia zawsze aktywna we
wszystkich rodzajach pracy.

Przetwornik wyprzedza cze$¢ maszyny (np. stot). Poniewaz przez to réwniez od-
czytana przez przetwornik pozycja rzeczywista wyprzedza pozycje rzeczywistg
stotu, stot wykonuje zbyt krotki ruch (patrz rysunek 16-1). Wartos¢ korekciji luzu
nalezy tutaj wprowadzi¢ dodatnig (= przypadek normalny).

[ ] Stot
l o— | 7

@ o (777 Y 727777774

Wyartose rzeczywista przetwornika wyprzedza wartosé rzeczywisty
{stob): stot przebywa zbyt krotka droge

Rysunek 16-1 Luzy dodatnie (przypadek normalny)

Przetwornik nie nadgza za czescig maszyny (np. stotem); stot wykonuje ruch zbyt
daleko. Wartos¢ korekcji nalezy wprowadzic¢ ujemna.

Wielkosé wartosci kompensacji luzéw

16 -310

Uzytkownik ma mozliwos¢ wigczania wartosci kompensaciji luzu w wielu cze-
Sciach przy odwrdceniu kierunku odnosnej osi. Unika sie przez to specyficznych
btedéw osi w wyniku zbyt duzego skoku warto$ci zadanej w osi. Tres¢ specyficz-
nej dla osi MD 36500: ENC_CHANGE_TOL okresla wielko$¢ skoku, z ktorym
kompensacja luzu (MD 32450: BACKLASH) jest wigczana.

Nalezy uwzgledni¢, ze kompensacja luzu jest wtgczona dopiero po n serwotak-
tach ( n= MD32450 / MD36500). Zbyt duzy przedziat czasu moze prowadzi¢ do
wyzwolenia alarméw nadzoru stanu zatrzymanego.

Jezeli MD 36500: ENC_CHANGE_TOL jest wieksza niz MD 32450: BACKLASH,
kompensacja jest wykonywana w jednym serwotakcie.
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16.3 Kompensacja interpolacyjna

16.3 Kompensacja interpolacyjna

16.3.1 Ogodlnie

Pojecia

Wartos¢ kompensacji: Roznica miedzy pozycjg osi zmierzong przez przetwornik
wartosci rzeczywistej potozenia i pozadana zaprogramowang pozycjg osi (= po-
zycja osi maszyny idealnej).

Czesto warto$¢ kompensaciji jest réowniez nazywana wartoscig korekciji.

Punkt oparcia: Pozycja osi i przynalezna wartos¢ korekcji.

Tablica korekciji: tablica punktéw oparcia

Tablica kompensacji

Poniewaz odchytki wymiarow Sruby pociggowej i systemu pomiarowego wptywajg
bezposrednio na doktadnosc¢ obrébki, nalezy je kompensowac przez odpowied-
nie, zalezne od pozycji wartosci korekcji. Wartosci korekcji sg okreslane na pod-
stawie zmierzonej krzywej btedu i przy uruchamianiu wprowadzane do sterowania
w formie tablic kompensacji. Przy tym dla kazdej zaleznosci kompensacyjnej
nalezy sporzadzi¢ oddzielng tablice.

Wprowadzenie wartosci korekcji jak tez dodatkowych parametréw tabelarycznych
w tablicach kompensacji nastepuje przy pomocy specjalnych zmiennych syste-
mowych.

Wprowadzenie tablicy kompensacji

Tablice kompensacji mozna zatadowac¢ na dwa rézne sposoby do buforowanej

pamieci uzytkownika NC.

e Przez wystartowanie programu NC z tablicami kompensac;ji sq fadowane war-
tosci kompensaciji.

o Wartosci kompensacji moga réwniez zosta¢ zatadowane przez przeniesienie
tablic kompensacji z PC poprzez interfejs szeregowy HMI.

Wskazéwka

Tablice kompensacji mozna wyprowadzi¢ poprzez interfejs szeregowy HMI z
zakresu czynnosci obstugowych "System" -> "Data I/0O" -> "Data selection" / Data
.../Compensation: Leadscrew error i po edycji zatadowa¢ z powrotem.
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16.3 Kompensacja interpolacyjna

Interpolacja liniowa miedzy punktami oparcia

Ustalony przez pozycje poczatkowa i korncowa, kompensowany odcinek ruchu
jest dzielony na wiele odcinkéw czesciowych o takiej samej wielkosci (liczba za-
leznie od ksztattu krzywej btedu) (patrz rysunek 16-2). Pozycje rzeczywiste, ktére
ograniczajq te odcinki czesciowe, sg dalej nazywana "punktami oparcia". Dla
kazdego punktu oparcia nalezy przy uruchamianiu wprowadzi¢ odno$ng wartos¢
korekcji. Miedzy 2 punktami oparcia dziatajgca tam wartos¢ korekcji jest tworzona
przez interpolacje liniowg z wartosci korekcji sgsiadujgcych punktéw oparcia ((tzn.
sgsiadujace punkty oparcia sa taczone linig prosta).

Wartose karekaji — HKrzywa bledu )
f | — — Krzywa kompensac]i

Interpolacja liniowa

n n+1 n+2 n+3 FPozycia osi
FPunkt oparcia

Rysunek 16-2 Interpolacja liniowa miedzy punktami oparcia

Wartos¢é kompensacji w punkcie odniesienia

Tablica kompensacji powinna by¢ tak zbudowana, by w punkcie odniesienia war-
tos¢ kompensacji miata wartos¢ "0" Unika sie przez to powstania skokow pozyciji
przy uaktywnieniu SSFK (po bazowaniu do punktu odniesienia).

16.3.2 SSFK

Funkcja

16 -312

Kompensacja btedu skoku $ruby pociggowej / kompensacja btedu systemu po-
miarowego (SSFK) jest kompensacja specyficzng dla osi

W przypadku SSFK specyficzna dla osi warto$¢ rzeczywista potozenia jest

w takcie interpolacji zmieniana o wartosc¢ korekgji i bezposrednio realizowana
przez os maszyny. Dodatnia wartos¢ korekcji prowadzi do ruchu przynaleznej osi
maszyny w kierunku ujemnym.

Wielko$¢ wartosci korekciji nie jest ograniczona i nie jest tez nadzorowana. Aby
unikng¢ diedopuszczalnie wysokich predkosci i przyspieszen w wyniku kompen-
sacji, wartosci korekcji powinny by¢ wybierane odpowiednio mate. W przeciwnym
przypadku przy duzych wartosciach korekcji inne nadzory osi mogg prowadzi¢ do
alarmu (np. nadzoér konturu, ograniczenie wartosci zadanej predkosci obrotowej).
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Dziatanie

16.3 Kompensacja interpolacyjna

e Wartosci kompensacji sg zapisane w pamieci uzytkownika NC i dziatajg (po
POWER ON).

e Funkcja zostata uaktywniona dla kazdorazowej osi maszyny (MD 32700:
ENC_COMP_ENABLE [0] = 1).

e O$ jest zbazowana (NST "bazowana/synchronizowana 1" V390x 0000.4 jest
nastawiony).

Gdy tylko te warunki sg spetnione, we wszystkich rodzajach pracy wartosc¢ rze-

czysista potozenia jest zmieniana o przynalezng wartos¢ korekcji i bezposrednio

realizowana przez o$ maszyny.

Gdy nastepnie odniesienie, np. z powodu przekroczenia czestotliwosci przetwor-

nika, zostanie ponownie utracone (NST "bazowana/synchronizowana 1" ='0',

przetwarzanie kompensacji jest wytgczane.

Tablica kompensacji

W tablicy kompensacji sg dla kazdorazowej osi zapisywane w formie zmiennych
systemowych korekcje odniesione do pozycji. Jest mozliwych 125 punktéw opar-
cia (N =0...124).

Przy tym nalezy dla tablicy ustali¢ nastepujgce parametry specyficzne dla syste-
mu pomiarowego (patrz rysunek 16-3):

e Wartos¢ korekcji dla punktu oparcia N tablicy kompensacji:
$AA_ENC_COMP [0,N,AXi]= ...

gdzie: AXi = nazwa osi maszyny, np. X1, Y1, Z1 ; N = indeks punktu oparcia

Dla kazdego z punktéw oparcia (pozycja osi) nalezy wpisac do tablicy wartos¢
korekcji. Wielkos¢ wartosci korekgji nie jest ograniczona.

Wskazéwka

Pierwsza i ostatnia wartos¢ korekcji pozostaje aktywna przez caty zakres ruchu,
tzn. te wartosci korekcji powinny mie¢ wartos¢ "0", w przypadku gdy tablica kom-
pensaciji nie rozcigga sie na caty zakres ruchu.

e Odstep punktow oparcia: SAA_ ENC_COMP_STEP[0,AXi]= ...
Odstep punktow oparcia ustala odlegtos¢ miedzy wartosciami korekcji kazdo-
razowej tablicy kompensaciji (AXi patrz wyzej).

e Pozycja poczatkowa: $AA_ENC_COMP_MIN[0,AXi]= ...
Pozycja poczatkowa jest pozycjg osi, w ktdrej rozpoczyna sie tablica kompen-
sacji dla odnosnej osi (punkt oparcia 0).
Wartoscig korekcji przynalezng do pozycji poczatkowej jest
$AA_ENC_COMPI[0,0,AXi]
Dla wszystkich pozycji mniejszych od pozycji poczatkowej jest stosowana war-
tos¢ korekcji punktu oparcia O (nie dotyczy tablicy z modulo).

e Pozycja koncowa: $AA_ENC_COMP_MAXJ[0,AXi]= ...
Pozycja koricowa jest pozycja osi, w ktorej konczy sie tablica kompensacji dla
odnosnej osi (punkt oparcia k < 125).

Wartoscig korekgji przynalezng do pozycji koncowej jest
$SAA_ENC_COMP[0,k,AXi)]
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16.3 Kompensacja interpolacyjna

Przyktad

16 -314

Dla wszystkich pozycji wigkszych od pozycji koncowej jest stosowana wartos¢
korekcji punktu oparcia k (wyjatek w przypadku tablicy z funkcjg modulo).

e Kompensacja z funkcja modulo: $AA_ENC_COMP_IS_MODULOQI[0,AXi] = 1
Przy uaktywnieniu kompensacji z funkcjg modulo tablica kompensacji jest po-
wtarzana cyklicznie, tzn. po wartosci korekcji w miejscu
$AA _ENC_COMP_MAX (_punkt oparcia $AA_ENC_COMP[0,k,AXi]) nastepu-
je bezposrednio wartosé¢ korekcji w miejscu $AA_ENC_COMP_MIN (_punkt
oparcia $AA_ENC_COMP[0,0,AXi]).

Bardziej celowe bytoby w przypadku osi obrotowych z modulo 360 stopni za-

danie 0 stopni jako pozycja poczatkowa ($AA_ENC_COMP_MIN) i 360 stopni
jako pozycja koncowa ($AA_ENC_COMP_MAX). Przy tym te obydwie warto-
Sci korekcji nalezy wprowadzic takie same.

Ostroznie

Przy wpisywaniu wartosci korekcji nalezy zwraca¢ uwage, by do do wszystkich
punktow oparcia w ramach ustalonego zakresu przyporzgdkowac warto$¢ korek-
cji (tzn. by nie powstaty luki). W przeciwnym przypadku bytaby dla tych punktow
oparcia stosowana warto$¢ korekcji, ktora pozostata w tym miejscu z poprzednich
WPIiSOw.

Wskazéwka

e Parametry tablicy, ktére zawierajg dane dot. pozycji, sg w przypadku MD
10240: SCALING_SYSTEM_IS_METRIC=0 interpretowane w calach.
Automatyczne przeliczenie danych dot. pozycji mozna osiagna¢ przez reczne
przetaczenie (patrz punkt 3.2.2 "Reczne przetaczenie systemu podstawowe-
go").

e Zatadowanie tablicy kompensaciji jest mozliwe tylko wtedy, gdy jest nastawio-
na MD 32700: ENC_COMP_ENABLE=0. Wartos$¢ = 1 prowadzi do uaktywnie-
nia kompensac;ji a przez to do ochrony przed zapisem (wyprowadzenie alarm
17070).

Ponizszy przyktad pokazuje zadanie wartosci kompensac;ji dla osi maszyny X1
jako program.

%_N_AX_EEC_INI

CHANDATA (1)

$AA_ENC_COMPI[0,0,X1]= 0.0 ;1. warto$¢ korekcji (punkt oparcia 0) +0_m
$AA_ENC_COMP[0,1,X1]= 0.01 ;2. warto$¢ korekcji (punkt oparcia 1) +10_m
$AA _ENC_COMPJ[0,2,X1]= 0.012 ;3. wartos¢ korekgji (punkt oparcia 2) +12_m

$AA_ENC_COMPI0,120,X1]= 0.0 ;ostatnia wartos¢ korekgji (punkt oparcia 120)
$AA ENC_COMP_STEP[0,X1]= 2.0 ;odstep punktow oparcia 2,0 mm

$AA _ENC_COMP_MIN[0,X1]= -200.0 ;kompensacja rozpoczyna sie od -200,0
mm

$AA ENC_COMP_MAX|0,X1]= 40.0 ;kompensacja konczy sie na +40,0 mm
$AA_ENC_COMP_IS_MODULQI0,X1] = 0 ;kompenscja bez funkcji modulo
M17

Wartosci dla wiecej niz 125 punktéw oparcia prowadzg do alarmu 12400 "Brak
elementu"”.
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16.3 Kompensacja interpolacyjna

Krzywa btedu

Wartosc )
i karekeiji — —— — Krzywa kompensacji
{interpolacja liniowa migdzy punktami oparcia)

¥ Wartosci korekoji tablicy kompensacji
Pozycja koncowa

Pozycja poczatkowa
(SAA_ENC_COMP_MIN) (BAA_ENC_COMP_MAX)

Wartosc korekcji
punkiu oparcia &

Odstep punktaw oparcia
|

(SAA_ENC_COMP}) o
- - Punkt odniesienia
0 I198 ;196 1?4 . LD 353 4P Fozycja 0si
0 1 2 3 4 5 | | ' T 19 o Punky
aparcia
Interpolacja liniowa
Rysunek 16-3 Parametry tablicy kompensacji (zmienne systemowe dla SSFK)
16.3.3 Cechy szczegdblne kompensacji interpolacyjnej
Pomiar

Funkcja "pomiar" daje potrzebne osobie obstugujacej wzgl. programiscie kom-

pensowane pozycje rzeczywiste (maszyna idealna).

Programowe wylaczniki krancowe
W przypadku programowych wytgcznikow krancowych sa nadzorowane rowniez
idealne wartosci pozycji (tzn. wartosci rzeczywiste potozenia skorygowane przez

SSFK i kompensacje luzu).

16 -
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16.4 Kompensacja uchybu nadgzania (sterowanie wyprzedzajgce)

16.4 Kompensacja uchybu nadazania (sterowanie wyprzedza-

jace)

16.4.1 Ogdlnie

Uchyby nadazania specyficzne dla osi

Przy pomocy sterowania wyprzedzajgcego mozna zredukowac¢ uchyb nadazania
prawie do zera. Sterowanie wyprzedzajgce jest dlatego rowniez okreslane jako
"kompensacja uchybu nadgzania".

Ten uchyb nadazania prowadzi szczegdlnie w przypadku procesow przyspiesza-
nia na krzywiznach konturu, np. okregach i naroznikach, do btedu konturu zalez-
nego od predkosci.

Sterowanie SINUMERIK 802D dysponuje rodzajem sterowania wyprzedzajgcego
"sterowanie wyprzedzajace predkoscig obrotowg".

Wiaczenie/wytaczenie w programie obroébki

Warunki

Sterowanie wyprzedzajgce moze by¢ wigczane i wytaczane w ramach programu
obrébki przy pomocy nastepujgcych elementéw jezyka wysokiego poziomu:
FFWON sterowanie wyprzedzajace Wkt.
FFWOF Sterowanie wyprzedzajgce WYL. (pozycja przy zataczeniu)
Przy pomocy MD 32630: FFW_ACTIVATION_MODE nastepuje specyficznie dla
osi ustalenie, czy sterowanie wyprzedzajace moze zosta¢ poprzez FFWON dla tej
osi wikaczone wzgl. poprzez FFWOF wytgczone.
Przy pomocy FFWON wzgl. FFWOF jest wtgczane wzgl. wytaczane sterowanie
wyprzedzajgce dla wszystkich osi, w przypadku ktérych jest nastawiona MD
32630: FFW_ACTIVATION_MODE = 1.
W przypadku osi interpolujacych ze sobg MD 32630: FFW_ACTIVATION_MODE
powinna by¢ dlatego nastawiona identycznie.
Wiaczenie wzgl. wylgczenie sterowania wyprzedzajgcego powinno nastepowac
tylko w stanie zatrzymanym osi/wrzeciona, aby unikng¢ szarpniecia. Programista
powinien to uwzgledni¢ i zagwarantowac.

Przy stosowaniu sterowania wyprzedzajgcego powinny by¢ przestrzegane naste-

pujace punkty:

e sztywne zachowanie sie maszyny

e wymagana dokfadna znajomos¢ dynamiki maszyny

e bez skokowych przebiegow wartosci zadanych potozenia i predkosci obroto-
wej

Optymalizacja obwodu regulaciji

16 -316

Ustawienie sterowania wyprzedzajacego nastepuje specyficznie dla
osi/wrzeciona. Przedtem nalezy optymalnie ustawi¢ obwor regulacji pradu, pred-
kosci obrotowej i potozenia dla osi/wrzeciona.

Literatura: "Instrukcja eksploatac;ji"
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16.4 Kompensacja uchybu nadgzania (sterowanie wyprzedzajgce

Ustalenie parametrow

Nastepnie nalezy dla kazdorazowej osi/wrzeciona okresli¢ przynalezne parametry
sterowania wyprzedzajacego i wprowadzi¢ dane maszynowe (patrz ponizszy

punkt).

16.4.2 Wyprzedzajace sterowanie predkoscia obrotowa

Przy wyprzedzajgcym sterowaniu predkoscig obrotowg jest dodatkowo do wejscia
regulatora predkosci obrotowej doprowadzana wartos¢ zadana predkosci obroto-
wej (patrz rysunek 16-4).

Dla prawidtowo nastawionego sterowania wyprzedzajgcego predkoscig obrotowg
nalezy doktadnie okresli¢ zastepczg statg czasowg obwodu regulacji predkosci
obrotowej i wprowadzi¢ jako dang maszynowa.

NCK | Naped

W Sterowwanie

arose rzedza- |

zadana ]’;ﬁg Regu- I Regulator
—_— lator po predkosci —
(wielkose tozenia ohrotowej
prowadzaca)

Wartost rzeczywista
potoZenia

|
MD 32810: EQUIV_SPEEDCTRL_TIME

Rysunek 16-4 Wyprzedzajace sterowanie predkoscig obrotowg

Parametry
Dla wyprzedzajgcego sterowania predkoscig obrotowg nalezy przy uruchamianiu

ustali¢ nastepujaca dang maszynowa specyficzng dla osi: MD 32810:
EQUIV_SPEEDCTRL_TIME (zastepcza stata czasowa zamknietego obwodu
regulacji predkosci obrotowej).
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16.5 Opisy danych (MD, SD)
16.5 Opisy danych (MD, SD)

Dane maszynowe specyficzne dla osi

32450
Numer MD

BACKLASHIN]
Luzy nawrotu

Standardowe nastawienie domysine: 0.0

Tk

[ Min granica wprowadzania: *** | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm wzgl. stopien

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Luzy nawrotu miedzy dodatnim i ujemnym kierunkiem ruchu.

Wprowadzenie wartosci kompensaciji jest

e dodatnie, gdy przetwornik wyprzedza cze$¢ maszyny (przypadek normainy)

e ujemne, gdy przetwornik nie nadaza za czescig maszyny.

Przy wprowadzeniu 0 kompensacja luzu nie dziata.

Kompensacja luzu jest po bazowaniu do punktu odniesienia we wszystkich rodzajach pracy
zawsze aktywna.

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

Przypadki specjalne,
btedy, ........

Koresponduje z

MD 36500: ENC_CHANGE_TOL (kompensacja luzu - element czesciowy)

32630
Numer MD

FFW_ACTIVATION_MODE
Sterowanie wyprzedzajace uaktywniane z programu

Standardowe nastawienie domysine: 1

| Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: Byte

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Przy pomocy tej MD mozna ustali¢, czy sterowanie wyprzedzajace dla tej osi/wrzeciona
mozna wigczyé/wytaczy¢ z programu obrobki.

0: Sterowania wyprzedzajacego nie mozna wiaczy¢ wzgl. wytgczy¢ przez FFWON wzgl.
FFWOF.

1: Sterowanie wyprzedzajgce mozna wiaczy¢ wzgl. wylaczy¢ z programu obrobki przez
FFWON wzgl. FFWOF.

Ostatni obowigzujacy stan pozostaje nadal aktywny réwniez po reset (a przez to réwniez
przy JOG). Poniewaz przy pomocy FFWON wzgl. FFWOF jest wigczane wzgl. wytgczane
sterowanie wyprzedzajace wszystkich osi kanatu, w przypadku osi interpolujacych ze sobg
ta MD powinna byé nastawiona identycznie.

Koresponduje z ...

Dalej idaca literatura

"Obstuga i programowanie"

32700
Numer MD

ENC_COMP_ENABLE[nN]
Kompensacja btedu przetwornika / $ruby (SSFK)

Standardowe nastawienie domysine: 0

| Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

1: 'SSFK' jest uaktywniana dla osi/systemu pomiarowego.

Przy pomocy 'SSFK' moga by¢ kompensowane btedy skoku sruby pociggowej i btedy sys-
temu pomiarowego.

Funkcja uzyskuje wewnetrznie zezwolenie dopiero wtedy, gdy system pomiarowy jest zba-
zowany (NST: "bazowana/synchronizowana 1" = 1).

Funkcja ochrony przed zapisem (warto$ci kompensacji) aktywna.

0: 'SSFK' nie jest aktywna dla osi/systemu pomiarowego.

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

Koresponduje z

Sygnat interfejsowy "bazowana/synchronizowana 1"

32810
Numer MD

EQUIV_SPEEDCTRL_TIME[n] n= nr zestawu parametréw regulacji: 0 do 5
Zastepcza stata czasowa obwodu regulacji predkosci obrotowej

Standardowe nastawienie domysine:
(0.0005, 0.0005, ... ,0.0005)

*hk

Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE

Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Ta zastepcza stata czasowa jest wymagana dla funkcji "sterowanie wyprzedzajace predko-
Scig obrotowq". Warto$¢ musi odpowiadaé zastepczej statej czasowej zamknietego obwodu
regulacji predkosci obrotowej. Pomoc przy ustawianiu: wartoscig orientacyjng jest stata
czasowa wygtadzania wartosci zadanej w napedzie.

Koresponduje z

16 -318
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16.5 Opisy danych (MD, DS)

36500 ENC_CHANGE_TOL

Numer MD Element czesciowy kompensacji luzu / tolerancja przetaczenie wartosci rzeczywistej potoze-
nia

Standardowe nastawienie domysine: 0.1 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania: ***

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm wzgl. stopien

Typ danych: DOUBLE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Element czesciowy przy wtaczeniu kompensacji luzu

MD jest stosowana, aby opanowac¢ duze wartosci kompensaciji luzu. Luz nie jest juz wow-
czas w jednym momencie wigczany na warto$¢ rzeczywistg, lecz w n krokach o wielkosci
kroku MD: ENC_CHANGE_TOL. Przez to wliczenie luzu trwa n serwotaktéw.

Zbyt duzy przedziat czasu do petnego wziecia luzu do obliczen moze prowadzi¢ do wyzwo-
lenia alarméw nadzoru stanu zatrzymanego.

Ta MD dziata tylko wtedy, gdy MD: ENC_CHANGE_TOL jest wigksza niz MD: BACK_LASH.

Koresponduje z

MD 32450: BACKLASHIO0] (kompensacja luzu)

38000
Numer MD

MM_ENC_COMP_MAX_POINTS[n] (MD moze tylko zosta¢ wyswietlona!)
Punkty oparcia kompensacja przetwornika/$ruby pociagowej (SSFK)

Standardowe nastawienie domysine: 125 [ Min granica wprowadzania: - | Max granica wprowadzania: -

Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 0/7 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Dla 'SSFK' maksymalna liczba punktéw oparcia dla osi/systemu pomiarowego wynosi 125.
Niezbedna liczba k moze na podstawie ustalonych parametréow zostaé obliczona nastepuja-
co:
$AA_ENC_COMP_MAX - $SAA_ENC_COMP_MIN
k = +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 oparcia (zmienna systemowa)
Indeks [n] ma nastepujgce kodowanie: [nr przetwornika]: 0

Koresponduje z ....

MD 32700: ENC_COMP_ENABLE[n] SSFK aktywna
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16.6 Tablice danych, listy

16.6 Tablice danych, listy

16.6.1 Sygnaly interfejsowe

Numer | bit | Nazwa | Odsytacz
Specyficzne dla osi/wrzeciona
V390x 0000 | 4 | Bazowana/synchronizowana 1 | R1
16.6.2 Dane maszynowe
Numer | Identyfikator | Nazwa |  Odsytacz
| Ogdlne
10240 | SCALING_SYSTEM_IS_METRIC | System podstawowy metryczny | G2
Specyficzne dla osi
32450 BACKLASHI0] Luz nawrotu
32630 FFW_ACTIVATION_MODE Sterowanie wyprzedzajace uaktywniane z
programu
32700 ENC_COMP_ENABLE [0] Aktywna kompensacja interpolacyjna
32810 EQUIV_SPEEDCTRL_TIME[Q]...[5] | Zastepcza stata czasowa obwodu regulacji
predkosci obrotowej
36500 ENC_CHANGE_TOL Kompensacja luzu - element czesciowy
38000 MM_ENC_COMP_MAX_POINTSIO] | Punktu oparcia, kompensacja przetworni-
ka/$ruby (SSFK) (tylko do wyswietlenia)
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Wskazowka
Ta funkcja nie jest dostepna w przypadku 802D sl value.

17.1 Kroétki opis

Zakres zastosowania

Przy pomocy funkcji "ruch do oporu sztywnego" (FXS = Fixed Stop) jest mozliwe
wytwarzanie zdefiniowanych sit zaciskania obrabianych przedmiotéw, ktére sg np.
niezbedne np. w przypadku tulei wrzecionowych i chwytakéw. Poza tym mozna
przy pomocy tej funkcji dokonywa¢ dosuniecia do mechanicznych punktow odnie-
sienia. Przy wystarczajgco zredukowanym momencie sg rowniez mozliwe proste
czynnosci pomiarowe bez koniecznosci przytaczania czujnika.

Ruch do oporu sztywnego moze odbywac sie rownoczesnie dla wielu osi i rownole-
gle do ruchu innych osi.

Ruch do oporu sztywnego moze odbywac sie po torze (prosta, okrag).

Dostepnos¢
Funkcja "ruch do oporu sztywnego" jest dostepna przy istniejgcej opcji, gdy jest
nastawiona MD 37000: FIXED_STOP_MODE (tryb ruch do oporu sztywnego)=1.
Funkcja moze nastepnie zosta¢ wystartowana z programu NC przy pomocy pole-
cenia "FXS[x]=1".
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17.2 Dziatanie

17.2 Dziatanie

Programowanie
Ruch do oporu sztywnego jest przy pomocy polecenia
FXSJ[identyfikator osi maszyny] = 1 wybierany
FXSJ[identyfikator osi maszyny] = O cofany.
Moment zacisku jest nastawiany przy pomocy polecenia
FXSTJidentyfikator osi maszyny] = <moment>
Jest podawany w % momentu przy zahamowanym napedzie wzgl. w % mo-
mentu nominalnego silnika napedu wrzeciona gtéwnego.
Do ustawienia szerokosci okna nadzoru oporu sztywnego stuzy polecenie
FXSW/[identyfikator osi maszyny] = <szeroko$¢ okna>
Jednostka: mm, cale albo stopnie - zaleznie od podstawowego systemu
pomiarowego, osi liniowej albo obrotowe;j.
Polecenia dziatajg modalnie. Droga ruchu i uaktywnienie funkcji musza zo-
sta¢ zaprogramowane w jednym bloku

Wskazéwka

Programowanie identyfikatoréw osi maszyny po MD 10000:
AXCONF_NAME_TAB jest przy FXS... dozwolone i nalezy je preferowac.
Identyfikatory osi kanatu po MD 20070: AXCONF_CHANAX_NAME_TAB sa przy
FXS... dopuszczalne, gdy jest im przyporzadkowana doktadnie jedna 0$ maszyny
- np. nie jest aktywny obrot w uktadzie wspoétrzednych.

Specyficzne dla osi dane nastawcze / dane maszynowe
Gdy nie zostanie zaprogramowane okno nadzoru, dziata wartos¢ z SD 43520:
FIXED_STOP_WINDOW. Gdy wartos¢ zostanie zaprogramowana, wéwczas
dziata ona i jest przejmowana do SD. Na poczatku jest tadowana SD z wartoscig
z MD 37020: FIXED_STOP_WINDOW_DEF.
Gdy nie zostanie zaprogramowany moment zacisku, dziata warto$¢ z SD 43510:
FIXED_STOP_TORQUE. Gdy warto$¢ zostanie zaprogramowana, woéwczas dzia-
ta ona i jest przejmowana do SD. Na poczatku jest fadowana SD z wartoscig z
MD 37010: FIXED_STOP_TORQUE_DEF.
Wybaér/cofniecie funkcji nastepuje w programie tylko przez FXS[X1]=1 / =0. Przy
tym wartos¢ jest zapisywana réwniez w SD 43500: FIXED_STOP_SWITCH (wy-
bor ruch do oporu sztywnego).
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17.2 Dziatanie

Przyktady programowania
X250 Y100 F100 FXS[X1]=1 ; dla osi maszyny X1 wybrane FXS
moment zacisku i szeroko$é okna z SD
X250 Y100 F100 FXS[X1]=1 FXST[X1]=12.3 ; dla osi .maszyny X1 wybrane FXS,
moment zacisku 12,3%, szeroko$¢ okna z SD
X250 Y100 F100 FXS[X1]=1 FXST[X1]=12.3 FXSW[X1]=2
; dla osi maszyny X1 wybrane FXS, moment zacisku 12,3%,
szeroko$¢ okna 2 mm
X250 Y100 F100 FXS[X1]=1 FXSW[X1]=2 ; dla osi maszyny X1 wybrane FXS , mo-
ment zacisku z SD, szeroko$¢ okna 2 mm

Wskazéwka

Gdy tylko zostata wybrana funkcja "ruch do oporu sztywnego" dla osi/wrzeciona
(nie wrzeciono analogowe), nie wolno dla tej osi zaprogramowa¢ nowej pozyciji.
Przed wybraniem funkcji wrzeciono musi zosta¢ przetgczone na tryb regulacji
potozenia.

Zmienna systemowa statusu $AA_FXS[X1]
Ta zmienna systemowa okre$la status "ruchu do oporu sztywnego" dla podane;j
osi:
Wartos¢ =  0: 0s nie jest na oporze
1. Nastgpito pomysine dojscie do oporu
(o$ jest w oknie nadzoru oporu sztywnego)
2: Dosuniecie do oporu nie powiodto sie (0$ nie jest na oporze)
3: Ruch do oporu sztywnego uaktywniony
4: Opor zostat rozpoznany
5: Wybér ruchu do oporu sztywnego jest cofany. Cofniecie nie jest
jeszcze dokonane.
Odpytanie zmiennej systemowej w programie obrébki wyzwala stop przebiegu.
Przez odpytanie statusu w programie obrébki mozna np. reagowac na btedny
przebieg funkcji "ruch do oporu sztywnego".
Wskazowka: W przypadku SINUMERIK 802D mozna odczytywac tylko stany
statyczne.
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17.2 Dziatanie

Przyktad dziatania

Wybor

'

1 Pozycja rzeczywista po

' ‘ruchu dao oporu sztywinego”
1

I
— Progr —J-l |‘_ Ckno nadzoru '
'. | Oporu SZhyWnego Pozycja
P startowa
kohcowa

Lo A A

Rysunek 17-1 Przyktad ruchu do oporu sztywnego: tuleja wrzecionowa jest dociskana
do obrabianego przedmiotu

Przy przetwarzaniu bloku NC rozpoznaje wybér funkcji "ruch do oporu sztywnego"
poprzez polecenie FXS[x]=1 i sygnalizuje do PLC poprzez "uaktywnienie ruchu do
oporu sztywnego", ze funkcja zostata wybrana.

Gdy MD 37060: FIXED_STOP_ACKN_MASK (przestrzeganie kwitowan PLC dla
ruchu do oporu sztywnego) jest odpowiednio nastawiona, nastepuje czekanie na
pokwitowanie przez PLC przez NST "zezwolenie dla ruchu do oporu sztywnego".
Nastepnie jest z zaprogramowang predkoscig wykonywany ruch od pozycji star-
towej do pozycji docelowej. Opoér sztywny musi znajdowacé sie miedzy pozycja
startowg i docelowa osi/wrzeciona. Zaprogramowane ograniczenie momentu
dziata od poczatku bloku, tzn. réwniez najechanie na opor nastepuje ze zmniej-
szonym momentem. Jest to uwzgledniane przez NC przez automatyczne zmniej-
szenie przyspieszenia.

Jezeli w bloku albo od poczatku programu nie zostat zaprogramowany moment,
wowczas obowigzuje wartosc, ktora jest wpisana w specyficznej dla osi MD
37010: FIXED_STOP_TORQUE_DEF (domysIne nastawienie momentu zacisku).

Nastepuje dojscie do oporu sztywnego

17 -324

Gdy tylko 0$ nacisnie na mechaniczny opér sztywny (obrabiany przedmiot), ukiad
regulacji w napedzie zwieksza moment, aby dalej poruszy¢ o$. Moment ro$nie do
zaprogramowanej wartosci granicznej a nastepnie pozostaje staty.

Stan "opdr sztywny osiagniety" moze, w zaleznosci od MD 37040:
FIXED_STOP_BY_SENSOR (rozpoznanie oporu sztywnego poprzez czujnik),
zosta¢ stwierdzony na nastepujgce sposoby:

e FIXED_STOP_BY_SENSOR=0
Stan "op6r sztywny osiagniety" ma miejsce, gdy specyficzne dla osi odchyle-
nie od konturu (=réznica miedzy rzeczywistym i oczekiwanym uchybem nada-
zania) przekroczyta wartosé¢ MD 37030: FIXED_STOP_THRESHOLD (prég
dla rozpoznania oporu sztywnego).
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e FIXED_STOP_BY_SENSOR =1
Czujnik zewnetrzny sygnalizuje NC poprzez PLC, przy pomocy NST "czujnik
opor sztywny", stan "opor sztywny osiggniety”.

e FIXED_STOP_BY_SENSOR =2
Stan "opor sztywny osiggniety" ma miejsce, gdy albo nadzor konturu okreslit
ten stan albo gdy zewnetrzny czujnik poprzez zmiane sygnatu 0 -> 1 sygnali-
zuje ten stan.

Przebiegi wewnetrzne
Gdy stan "op6r sztywny osiagniety" zostat rozpoznany przez NC, pozostata droga
jest kasowana a wartos¢ zadana potozenia jest aktualizowana. Zezwolenie dla
regulatora pozostaje aktywne.
Nastepnie jest informowane PLC przez NST "opodr sztywny osiggniety".
Gdy MD 37060: FIXED_STOP_ACKN_MASK jest odpowiednio nastawiona, na-
stepuje czekanie na pokwitowanie PLC poprzez NST "pokwitowanie osiggniecia
oporu sztywnego".
Nastepnie NC przeprowadza zmiane bloku wzgl. uwaza ruch pozycjonowania za
zakonczony, pozostawia jednak nadal warto$¢ zadang na nastawniku napedu,
aby moment zacisku mogt dziatac.
Po dojsciu do oporu sztywnego jest uaktywniany jego nadzor.

Okno nadzoru
Jezeli w bloku albo od poczatku programu nie zostato zaprogramowane okno nad-
zoru oporu sztywnego, wowczas obowigzuje wartos¢ wpisana w MD 37020:
FIXED_STOP_WINDOW_DEF (nastawienie domysine okna nadzoru oporu sztyw-
nego).
Jezeli 0s$ opusci pozycje, ktdra miata przy rozpoznaniu oporu, o wiecej niz wybrane
okno, jest wyzwalany alarm 20093 "Zadziatat nadzér zatrzymania na oporze" i wy-
bor funkciji "ruch do oporu sztywnego" jest cofany.
Uzytkownik musi tak wybra¢ okno, by tylko wytamanie oporu prowadzito do wyzwo-
lenia.

Zezwolenie dla alarméw oporu sztywnego
Przy pomocy MD 37050: FIXED_STOP_ALARM_MASK mozna zablokowa¢ wy-
prowadzanie nastepujacych alarméw:
e 20091 “Opor sztywny nie osiggniety”
e 20094 “Opor sztywny wytamany”

Nie nastepuje dojscie do oporu sztywnego
Gdy zaprogramowana pozycja kohcowa jest osiggnieta a stan "opor sztywny
osiggniety" nie jest rozpoznany, wéwczas ograniczenie momentu w napedzie jest
wytaczane i jest cofany NST "uaktywnienie ruchu do oporu sztywnego".
Zaleznie od MD 37060: FIXED_STOP_ACKN_MASK nastepuje czekanie na po-
kwitowanie przez PLC przez cofniecie NST "zezwolenie dla ruchu do oporu
sztywnego" a nastepnie jest przeprowadzana zmiana bloku.
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Funkcja jest anulowana
Gdy funkcja "ruch do oporu sztywnego" jest anulowana z powodu wystgpienia
blokady impulséw, cofniecia pokwitowan PLC albo reset w bloku dosuwu, wyswie-
tlanie wzgl. maskowanie alarmu 20094 moze by¢ sterowane poprzez MD 37050:
FIXED_STOP_ALARM_MASK

Anulowanie bez alarmu
Ruch do oporu sztywnego moze zosta¢ przerwany z PLC w bloku dosuwu bez
wyzwolenia alarmu (na przyktad przy nacisnieciu przycisku przez osobe obstugu-
jaca), gdy w MD 37050: FIXED_STOP_ALARM_MASK alarm 20094 jest masko-
wany.
Zarowno w przypadku "opor sztywny nie osiggniety” jak tez "opor sztywny wyta-
many" nastepuje cofniecie wyboru funkcji ruchu do oporu sztywnego.

Alarmy

e Gdy przy ruchu do oporu sztywnego pozycja docelowa zostanie osiggnieta,
jest wyprowadzany alarm 20091 "Opor sztywny nie osiggniety” i jest przepro-
wadzana zmiana bloku.

o Jezeli po osiggnieciu oporu sztywnego nastagpi dla osi polecenie wykonania
ruchu (np. z programu obroébki albo z pulpitu obstugi), wéwczas jest wyprowa-
dzany alarm 20092 "Ruch do oporu sztywnego jeszcze aktywny" i 0$ nie wy-
konuje ruchu.

e Jezeli 0$ zostanie wypchnieta z pozycji o wiecej niz warto$é podana w SD
43520: FIXED_STOP_WINDOW (okno nadzoru oporu sztywnego), wéwczas
jest wyprowadzany alarm 20093 "Zadziatat nadzér zatrzymania na oporze",
wybor funkgji "ruch do oporu sztywnego" dla tej osi jest cofany i jest nastawia-
na zmienna systemowa $AA FXS[x]=2

Przebieg w przypadku zaktocenia albo anulowania
NST "uaktywnienie ruchu do oporu sztywnego" jest cofany.
Zaleznie od MD 37060: FIXED_STOP_ACKN_MASK nastepuje czekanie na po-
kwitowanie PLC przez cofniecie NST "zezwolenie dla ruchu do oporu sztywnego".
Nastepnie ograniczenie momentu jest znoszone i jest przeprowadzana zmiana
bloku.

Cofniecie wyboru
NC rozpoznaje cofniecie wyboru funkcji przez zaprogramowanie polecenia
FXS[x]=0. Nastepnie jest wewnetrznie wyzwalany stop przebiegu (STOPRE),
poniewaz nie mozna przewidzie¢, gdzie o$ bedzie sta¢ po cofnieciu wyboru.
Ograniczenie momentu i nadzér okna nadzoru oporu sztywnego. NST "uaktyw-
nienie ruchu do oporu sztywnego" i "op6r sztywny osiagniety" sa cofane.
Zaleznie od MD 37060: FIXED_STOP_ACKN_MASK nastepuje czekanie na po-
kwitowanie PLC przez cofnigcie NST "zezwolenie dla ruchu do oporu sztywnego"
i/albo "pokwitowanie osiggniecia oporu sztywnego".
Nastepnie 0s$ przechodzi na regulacje potozenia. Aktualizacja wartosci zadanej
potozenia ulega zakonczeniu i nastepuje synchronizacja na nowa pozycje rze-
czywista.
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Nastepnie musi zosta¢ wykonany zaprogramowany ruch. Musi on prowadzi¢ od
ogranicznika, poniewaz w przeciwnym przypadku moze ulec ograniczeniu opor
albo nawet maszyna.

Po osiagnieciu pozycji docelowej nastepuje zmiana bloku.

Wybér wielokrotny
Wybdr moze nastgpic tylko jeden raz. Jezeli w wyniku btednego zaprogramowa-
nia funkcja zostanie po uaktywnieniu (FXS[o$] = 1) wywofana jeszcze raz, jest
wyzwalany alarm 20092 "ruch do oporu sztywnego jeszcze aktywny".

Zmiana momentu zacisku i okna nadzoru
Przy pomocy polecen FXST[x] i FXSW[x] mozna w programie obrdbki zmienic
moment zacisku i okno nadzoru oporu sztywnego. Zmiany dziatajg przed ruchami
postepowymi, ktére sg w tym samym bloku.
Jezeli zostanie zaprogramowane nowe okno nadzoru oporu statego, wéwczas
zmienia si nie tylko jego szerokosc¢ lecz rowniez punkt odniesienia dla srodka
okna, gdy przedtem o$ wykonata ruch. Pozycja rzeczywista osi maszyny przy
zmianie okna jest nowym srodkiem okna.

Zbocze granicy momentu
W MD 37012: FIXED_STOP_TORQUE_RAMP_TIME jest ustalana charaktery-
styka zmiany momentu. Okresla ona, jak dlugo ma trwa¢, az bedzie osiagnieta
nowa granica momentu.

Bez zbocza

Zmiana granicy momentu nastepuje bez uwzglednienia charakterystyki gdy:

¢ nastepuje uaktywnienie FXS przy pomocy (FXS[]=1), aby zmniejszenie na-
stgpito natychmiast

e naped musi w przypadku btedu zosta¢ jak najszybciej pozbawiony pradu.

Zachowanie sie przy blokadzie impulséw dla napedu
Przy pomocy MD 37002: FIXED_STOP_CONTROL jest sterowane zachowanie
sie blokady impulséw na oporze. Przy kasowaniu impulsow, np. przez NST "blo-
kada impulsoéw, funkcja nie jest anulowana. W wyniku tego przy ponownym wia-
czeniu impulsow naped bez dalszej czynnosci obstugowej ponownie naciska na
opor.
Czas wzrosty momentu odpowiada czasowi, ktérego potrzebuje regulator pradu
napedu, by znéw doj$¢ do ograniczenia.
Gdy podczas aktywnego cofniecia wyboru (czekanie na pokwitowania PLC) im-
pulsy sa kasowane, wéwczas granica momentu jest obnizana do zera. W tej fazie
przy ponownym wtgczeniu impulséw moment nie jest juz przyktadany. Gdy tylko
cofniecie wyboru jest dokonane, mozna ponownie normalnie wykonywac ruchy.
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17.3 Zachowanie sie przy zresetowaniu i anulowaniu funkciji

Zachowanie sie przy zresetowaniu

Podczas wybierania (opdr sztywny nie jest jeszcze osiggniety) mozna anulowac
funkcje FXS przy pomocy RESET. Anulowanie jest tak wykonywane, ze przy
"prawie osiggnietym" oporze statym (warto$¢ zadana juz po drugiej stronie oporu,
ale jeszcze w ramach progu do rozpoznania oporu sztywnego) nie prowadzi do
uszkodzenia.

Jest to uzyskiwane przez zsynchronizowanie wartosci zadanej potozenia na nowg
pozycje rzeczywistg. Gdy tylko opor sztywny zostanie osiggniety, funkcja dziata
réwniez po RESET.

Anulowanie funkcji
Przy wytaczeniu awaryjnym NC i naped nie moga reagowac, tzn. musi reagowac
PLC.

Ostroznie

Konieczne jest zwrdcenie uwagi, by po zniesieniu funkcji "ruch do oporu sztyw-
nego" przez wytaczenie awaryjne nie mogta powsta¢ zadna niebezpieczna sytu-
acja w maszynie (MD 37002: FIXED_STOP_CONTROL np. zniesienie blokady
impulséw)..

Zadziatanie nadzoru oporu sztywnego nastepuje:
e wyflamanie oporu

e zlamanie narzedzia

e blokade impulséw

17.4 Zachowywanie sie przy szukaniu bloku

Szukanie bloku z obliczaniem
Przed blokiem docelowym niedozwolone jest najechanie na op6r sztywny.
Pomoc: bloki z oporem sztywnym wytaczy¢ przy pomocy funkcji skryptowe;.

Szukanie bloku bez obliczania
Polecenia FXS, FXST i FXSW sg ignorowane.
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17.5 Pozostate

Niedziatajace sygnaly interfejsowe
Dla osi na oporze sztywnym nie dziatajg nastepujgce sygnaty NST (PLC -> NCK)
az do cofnigcia wyboru (tacznie z ruchem):
e NST "blokada osi/wrzeciona“
e NST "zezwolenie dla regulatora®

Pozycja rzeczywista na oporze sztywnym
Przy pomocy zmiennej systemowej mozna okresli¢ pozycje rzeczywistg osi ma-
szyny, np. w celach pomiarowych po pomysinym ruchu do oporu sztywnego.

Kombinacja z funkcja pomiarowa
"Pomiar z kasowaniem pozostatej drogi" (polecenie "MEAS") i "ruch do oporu
sztywnego" nie mogg zosta¢ rownoczesnie zaprogramowane w jednym bloku.

Nadzér konturu
Podczas gdy jest aktywny "ruch do oporu sztywnego", nie nastepuje nadzoér kon-
turu specyficzny dla osi.

Wybér w przypadku G64
W MD 37060: FIXED_STOP_ACKN_MASK musi by¢ bit 0 = 0 (nie czeka¢ na
sygnat wejsciowy PLC "zezwolenie dla ruchu do oporu sztywnego"), poniewaz
wybranie FXS nie moze wyzwoli¢ zatrzymania ruchu. Gdy mimo to nastapi zapro-
gramowanie, jest wyzwalany alarm 20090 "Ruch do oporu sztywnego niemozliwy
- sprawdzi¢ zaprogramowanie i dane osi".
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17.5 Pozostate

Wykres
Na ponizszym wykresie przedstawiono przebieg pradu silnika, uchyb nadazania
i sygnaty NST dla "ruchu do oporu sztywnego" z napedem cyfrowym.

FXST[x] albo MD: FIXED_STOP_TORQUE_DEF

MD 37030:
FIXED_STOP_THRES-
HOLD

Blok z FXS[x]=1
' MNST "uakbywnienie FXS"

! | ! MNST "FXS osiggniety”
' |

1
1
' '_l Zrmiana bloku

Rysunek 17-2 Wykres dla FXS z napedem cyfrowym
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Ruch do oporu sztywnego (F1)

17.6 Opisy d

Dane maszynowe

17.6 Opisy danych (MD, SD)

anych (MD, SD)

specyficzne dla osi

37000
Numer MD

FIXED_STOP_MODE
Tryb ruch do oporu sztywnego

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie: Przy pomocy tej danej maszynowej ustala sie, jak mozna wystartowac funkcje "ruch do
oporu sztywnego"
Warto$¢
=0: ruch do oporu sztywnego niedostepny.
=1: ruch do oporu sztywnego mozna wystartowac z programu NC przy pomo-
cy polecenia FXS[x]=1.
37002 FIXED_STOP_CONTROL
Numer MD Funkcje specjalne przy ruchu do oporu sztywnego

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po Po!

wer On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

Bit 0: zachowanie sie przy blokadzie impulséw na oporze
=0: Ruch do oporu sztywnego jest anulowany
=1: Ruch do oporu sztywnego jest przerywany, tzn. naped jest pozbawiany
sity.
Gdy tylko blokada impulséw zostanie ponownie zniesiona, naped ponow-
nie naciska z ograniczonym momentem.

Moment jest wigczany skokowo.

37010

FIXED_STOP_TORQUE_DEF

Numer MD

Nastawienie domysine momentu zacisku

Standardowe nastawienie

domysine: 5.0 | Min granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: 100.0

Zmiana obowigzuje po Po

wer On | Stopien ochrony: 2/2 Jednostka: %

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

W tej danej maszynowej jest wpisywany moment zacisku w % maksymalnego momentu
silnika (w przypadku VSA odpowiada % mas wartosci zadanej pradu).

Moment zacisku dziata, gdy tylko zostat osiggniety opdr sztywny wzgl. nastawiony NST
"pokwitowanie osiggniecia oporu szybkiego"

Wprowadzona warto$¢ stuzy jako nastawienie domysine i dziata tylko dopoki

przy pomocy polecenia FXST[x] nie zaprogramowano momentu zacisku.

moment zacisku nie zostat zmieniony poprzez SD 43510: FIXED_STOP_TORQUE (po
osiggnieciu oporu sztywnego).

Koresponduje z ...

SD 43510: FIXED_STOP_TORQUE (moment zacisku przy ruchu do oporu sztywnego)

37012
Numer MD

FIXED_STOP_TORQUE_RAMP_TIME
Czas trwania do osiggniecia nowego momentu zacisku przy ruchu do oporu sztywnego

Standardowe nastawienie

*kk

domysine: 0.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po Po!

wer On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: s

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

Czas trwania do osiggniecia zmienionej granicy momentu.
Podziat odbywa sie w takcie regulatora potozenia i nastepuje tam skokowo.
Wartos$¢ 0.0 wytacza aktywnos$é funkgji charakterystyki.
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17.6 Opisy danych (MD, SD)

37020
Numer MD

FIXED_STOP_WINDOW_DEF
Nastawienie domysine okna nadzoru oporu sztywnego

Standardowe nastawienie

*kk

domysine: 1.0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stopien

Typ danych: DOUBLE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

W ta dang maszynowg jest wpisywane nastawienie domysine okna nadzoru oporu sztywne-
go.

Nadzor oporu sztywnego dziata, gdy tylko zostat osiggniety opor sztywny, tzn. jest nasta-
wiony NST "op6r sztywny osiggniety".

Gdy nastgpi wyjscie poza pozycje, w ktérej zostat rozpoznany opér sztywny, o wiecej niz
tolerancja podana w MD: FIXED_STOP_WINDOW_DEF, jest wyzwalany alarm 20093
"Zadziatat nadzor zatrzymania na oporze" i wybér funkcji "FXS" jest cofany.
Wprowadzona warto$¢ stuzy jako nastawienie domy$ine i dziata tylko dopoki

przy pomocy polecenia FXSWI[x] nie zostato zaprogramowane okno nadzoru oporu
sztywnego.

nie zostato zmienione okno nadzoru oporu sztywnego poprzez SD 43520:
FIXED_STOP_WINDOW (po osiagnieciu oporu sztywnego).

Koresponduje z

SD 43520: FIXED_STOP_WINDOW (okno nadzoru oporu sztywnego)

37030
Numer MD

FIXED_STOP_THRESHOLD
Prég dla rozpoznania oporu sztywnego

Standardowe nastawienie

*kk

domysine: 2.0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stopni

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

W danej maszynowej jest wpisywany prég nadzoru konturu dla rozpoznania oporu sztywne-
go.

Ta dana maszynowa dziata tylko wtedy, gdy MD: FIXED_STOP_BY_SENSOR = 0.

Sygnat NST "opor sztywny osiggniety” jest nastawiany, gdy specyficzne dla osi odchylenie
konturu przekroczyto warto$¢ wprowadzong w MD: FIXED_STOP_THRESHOLD.

MD bez znaczenia przy

MD 37040: FIXED_STOP_BY_SENSOR = 1

Koresponduje z

NST "opdr sztywny osiggniety"

37040
Numer MD

FIXED_STOP_BY_SENSOR
Rozpoznanie oporu sztywnego poprzez czujnik

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 2

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.2

Znaczenie:

Przy pomocy tej danej maszynowej nastepuje ustalenie, jak jest okreslane kryterium "op6r
sztywny osiagniety".

Warto$¢ =0: Kryterium "op6r staty osiggniety” jest okreslane wewnetrznie na podstawie
specyficznego dla osi odchylenia konturu (prég zadany przez MD:
FIXED_STOP_THRESHOLD).

=1: Kryterium "opor staty osiagniety" jest okreslane poprzez czujnik zewnetrzny i podawane
do NC poprzez NST "czujnik opor staty".

=2: Kryterium "op6r staty osiagniety" jest przyjmowane, gdy zadziatat albo nadzér konturu
(zmierz. warto$¢ = 0) albo sugnat zewnetrznego czujnika (zmierz. warto$¢ = 1).

Koresponduje z ...

MD 37030: FIXED_STOP_THRESHOLD (prég dla rozpoznania oporu sztywnego)
NST "czujnik opdr sztywny*
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17.6 Opisy danych (MD, SD)

37050
Numer MD

FIXED_STOP_ALARM_MASK
Zezwolenie dla alarméw oporu sztywnego

Standardowe nastawienie

domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 7

Zmiana obowigzuje po NEW CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

Przy pomocy tej danej maszynowej nastepuje ustalenie czy alarmy
20091 "opdr sztywny nie osiagniety” i

20094 "opdr sztywny wytamany” sg sygnalizowane.

Wartos¢ = 0: maskowanie alarmu 20091 "opér sztywny nie osiggniety”
= 2: maskowanie alarmoéw 20091 “opér sztywny nie osiggniety” i
20094 "op6r sztywny wytamany”

= 3: maskowanie alarmu 20094 "opdr sztywny wytamany”

Wszystkie inne dopuszczalne wartosci < 7 nie maskujg alarmow.

37060
Numer MD

FIXED_STOP_ACKN_MASK
Przestrzeganie pokwitowan PLC dla ruchu do oporu statego

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 3

Zmiana obowigzuje po Po!

wer On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

Przy pomocy tej danej maszynowej nastepuje ustalenie, czy podczas funkgji "ruch do oporu
sztywnego" nastepuje czekanie na pokwitowania PLC czy nie.

Bit 0 = 0: Po tym jak NC przekazato do PLC sygnat NST "uaktywnienie ruchu do oporu
sztywnego", startuje zaprogramowany ruch.

Bit 0 = 1: Po tym jak NC przekazato do PLC sygnat NST "uaktywnienie ruchu do oporu
sztywnego", NC czeka na pokwitowanie przez PLC przy pomocy NST "zezwolenie dla ruchu
do oporu sztywnego" i nastepnie startuje zaprogramowany ruch.

Bit 1 = 0: Po tym jak NC przekazato do PLC sygnat NST "opér sztywny osiagniety", nastepu-
je zmiana bloku.

Bit 1 = 1: Po tym jak NC przekazato do PLC sygnat NST "opdr sztywny osiggniety”, NC
czeka na pokwitowanie przez PLC przy pomocy NST "pokwitowanie osiagniecia oporu
sztywnego', wyprowadza zaprogramowany moment a nastepnie przeprowadza zmiane
bloku.

Koresponduje z

NST “uaktywnienie ruchu do oporu sztywnego”
NST “zezwolenie dla ruchu do oporu sztywnego”
NST “op6r sztywny osiagniety”

NST “pokwitowanie osiggniecia oporu sztywnego”

Dane nastawcze specyficzne dla osi

43500
Numer SD

FIXED_STOP_SWITCH
Wybor ruchu do oporu sztywnego

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po: natychmiast

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

Przy pomocy tej danej nastawczej mozna kontrolowac¢ funkcje "ruch do oporu sztywnego".
Wartos¢ =0: cofniecie "ruchu do oporu sztywnego*

=1: wybdr "ruchu do oporu sztywnego"
Dana nastawcza jest zastepowana przez program obrébki przy pomocy polecenia
FXS[x]=1/0.
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17.6 Opisy danych (MD, SD)

43510 FIXED_STOP_TORQUE

Numewr SD Moment zacisku przy ruchu do oporu sztywnego

Standardowe nastawienie domysine: 5.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 Max granica wprowadzania: 100.0
Zmiana obowigzuje po: natychmiast | Stopien ochrony: 2/2 Jednostka: %

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

W tej danej nastawczej jest wpisywany moment zacisku w % maksymalnego momentu
silnika (w przypadku VSA odpowiada % mas wartosci zadanej pradu).

Pamigtajcie, ze moment zacisku wigkszy od 100% moze wystgpowac tylko krotkotrwale, aby
silnik nie zostat uszkodzony.

Przy wyborze funkcji "ruch do oporu sztywnego" przez zaprogramowanie FXS[.] nastawienie
domysine MD 37010: FIXED_STOP_TORQUE_DEF dziata az do zaprogramowania przy
pomocy FXST[.].

Polecenie FXST[x] synchroniczng z blokiem zmiane tej danej nastawczej.

Ponadto dana nastawcza moze zosta¢ zmieniona przez osobe obstugujaca.

SD dziata juz podczas najechania na opor.

Opdr sztywny jest uwazany za osiagniety, gdy przy MD 37060:
FIXED_STOP_ACKN_MASK,

Bit 1 = 0: (pokwitowanie nie jest konieczne) NST "opdr staly osiggniety” zostanie nastawiony
przez NC.

Bit 1 = 1: (pokwitowanie konieczne) NST "opér staty osiaggniety” zostanie nastawiony przez
NC i pokwitowany przy pomocy NST "pokwitowanie osiggniecia oporu statego”.

Koresponduje z ...

MD 37010: FIXED_STOP_TORQUE_DEF (nastawienie domysine momentu zacisku)

43520 FIXED_STOP_WINDOW

Numer SD Okno nadzoru oporu sztywnego

Standardowe nastawienie domysine: 1.0 | Min granica wprowadzania: 0.0 | Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po: natychmiast | Stopien ochrony: 7/7 | Jednostka: stopien

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

W tej danej nastawczej jest wpisywane okno nadzoru oporu sztywnego.

Dana nastawcza dziata tylko wtedy, gdy nastgpito osiagniecie oporu sztywnego.

Opdr sztywny jest uwazany za osiagniecie, gdy przy MD 37060:
FIXED_STOP_ACKN_MASK,

Bit 1 = 0: (pokwitowanie nie jest konieczne) jest przez NC nastawiony NST "opor sztywny
osiggniety".

Bit 1 = 1: (pokwitowanie jest konieczne) jest przez NC nastawiony NST "opér sztywny osig-
gniety" i pokwitowany przy pomocy NST "pokwitowanie osiggnigcia oporu sztywnego".
Jezeli nastgpi odejscie od pozycji rozpoznanej na oporze sztywnym o wiecej niz tolerancja
podana w SD 43520: FIXED_STOP_WINDOW , jest wyprowadzany alarm 20093 "zadziatat
nadzér oporu sztywnego" i nastepuje cofniecie funkcji "FXS".

Polecenie FXSWI[x] powoduje synchroniczng z blokiem zmiane tej danej nastawcze;.
Ponadto dana nastawcza moze zosta¢ zmieniona przez osobe obstugujaca.

W przeciwnym przypadku, gdy jest aktywny "ruch do oporu sztywnego", jest do danej na-
stawczej przejmowana warto$¢ z MD: FIXED_STOP_WINDOW_DEF.

Koresponduje z ...

MD 37020: FIXED_STOP_WINDOW_DEF (nastawienie domysine dla okna nadzoru oporu
sztywnego)
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17.7

17.7 Opisy sygnatow

Opisy sygnatéw

Sygnaly do osi/wrzeciona

V380x 0001.1
Sygnat interfejsowy

Pokwitowanie osiggnigcia oporu sztywnego
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze:

| Sygnaly aktualizowane: | Sygnal(y) obow. od w. oprogr.:

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Znaczenie po osiggnieciu oporu sztywnego:

NST "op6r sztywny osiagniety" = 1

-> O$ naciska z momentem zacisku na op6r sztywny
-> okno nadzoru oporu sztywnego jest uaktywnione
-> jest przeprowadzana zmiana bloku

Stan sygnatu 0

zmiana zbocza 1 -->0

Znaczenie po osiggnieciu oporu sztywnego:

NST "opoér sztywny osiagniety” = 1

-> Os$ naciska z momentem zacisku na opor sztywny

-> okno nadzoru oporu sztywnego jest uaktywnione

-> nie jest przeprowadzana zmiana bloku i jest wyswietlany komunikat kanatu "czekaé: brak
pokwitowania HiFu".

Znaczenie po osiggnieciu oporu sztywnego:

NST "opdr sztywny osiggniety” = 1

Funkcja jest anulowana, jest wyswietlany alarm "20094" O$ %1 funkcja zostata anulowana".
Znaczenie przy wyborze funkcji "FXS = 0" poprzez program obroébki:

Ograniczenie momentu i nadzér okna nadzoru oporu sztywnego sg znoszone.

Sygnat interfejsowy bez
znaczenia przy ...

MD 37060: FIXED_STOP_ACKN_MASK (przestrzeganie pokwitowan PLC dla ruchu do
oporu sztywnego) = 0 albo 1 (ale przy wartosciach > 1)

Koresponduje z ...

MD 37060: FIXED_STOP_ACKN_MASK (przestrzeganie pokwitowan PLC dla ruchu do
oporu sztywnego)
NST "opor sztywny osiggniety”

V380x 0001.2
Sygnat interfejsowy

Czujnik opor sztywny
Sygnal(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaf(y) obow. od w. oprogr.: 2.0

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Opor sztywny jest osiggniety.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Opédr sztywny nie jest osiagniety.

Koresponduje z ...

Sygnat dziata tylko wtedy, gdy MD 37040: FIXED_STOP_BY_SENSOR= 1.
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17.7 Opisy sygnatéow

V380x 0003.1
Sygnat interfejsowy

Zezwolenie dla ruchu do oporu sztywnego
Sygnat(y) do osi/wrzeciona (PLC -> NCK)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.: 2.0

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Znaczenie przy wyborze funkcji "FXS" poprzez telegram, (NST "uaktywnienie ruchu do
oporu sztywnego" = 1):

Nastepuje zezwolenie dla ruchu do oporu sztywnego i 0$ wykonuje z zaprogramowang,
predkoscia ruch od pozyciji startowej do pozycji docelowe;j.

Stan sygnatu 0

zmiana zbocza 1 -->0

Znaczenie przy wyborze funkcji "FXS" poprzez program obrébki (NST "uaktywnienie ruchu
do oporu sztywnego" = 1):

-> Ruch do oporu sztywnego jest zablokowany.

-> 08 stoi ze zredukowanym momentem w pozycji startowe;.

-> jest wyswietlany komunikat kanatu "czekac: brak pokwitowania HiFu".

Znaczenie przed osiggnigciem oporu sztywnego

NST "opoér sztywny osiggniety” = 0.

-> Ruch do oporu sztywnego jest anulowany

-> jest wyswietlany alarm "20094: 0$%1 funkcja zostata anulowana”
Znaczenie po osiagnieciu oporu sztywnego NST "opor sztywny osiggniety” = 1.
Ograniczenie momentu i nadzér okna nadzoru oporu sztywnego sg znoszone.

Sygnat interfejsowy bez
znaczenia przy ...

MD 37060: FIXED_STOP_ACKN_MASK (przestrzeganie pokwitowan PLC dla ruchu do
oporu sztywnego) = 0 albo 2

Koresponduje z ...

MD 37060: FIXED_STOP_ACKN_MASK (przestrzeganie pokwitowan PLC dla ruchu do
oporu sztywnego)
NST "uaktywnienie ruchu do oporu sztywnego"

Sygnaly od osi/wrzeciona

V390x 0002.4
Sygnat interfejsowy

Uaktywnienie ruchu do oporu sztywnego
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK --> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaft(y) obow. od w. oprogr.: 2.0

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Funkcja "ruch do oporu sztywnego" jest aktywna.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Funkcja "ruch do oporu sztywnego" nie jest aktywna.

V390x 0002.5
Sygnat interfejsowy

Opor sztywny osiggniety
Sygnat(y) od osi/wrzeciona (NCK --> PLC)

Reakcja na zbocze: nie

| Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnat(y) obow. od w. oprogr.: 2.0

Stan sygnatu 1 wzgl.
zmiana zbocza 0 -->1

Po wybraniu funkcji "FXS" nastapito dojscie do oporu sztywnego.

Stan sygnatu 0 wzgl.
zmiana zbocza 1 -->0

Po wybraniu funkcji "FXS" jeszcze nie nastgpito dojscie do oporu sztywnego.
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17.8 Tablice danych, listy

17.8 Tablice danych, listy

17.8.1 Sygnaly interfejsowe

Numer | bit | Nazwa | Odsytacz
Ogolne
V380x 0001 A Pokwitowanie doj$cia do oporu sztywnego
V380x 0001 .2 Czujnik oporu sztywnego
V380x 0001 .3 Blokada osi/wrzeciona Rozdz. 18
V380x 0002 | 1 Zezwolenie dla regulatora Rozdz. 18
V380x 0003 | 1 Udzielenie zezwolenia dla ruchu do oporu sztywnego
V390x 0002 | 4 Uaktywnienie ruchu do oporu sztywnego
V390x 0002 | .5 Opér sztywny uzyskany

17.8.2 Dane maszynowe/nastawcze

Numer | Identyfikator | Nazwa |  Odsytacz

Specyficzne dla osi

37000 FIXED_STOP_MODE Tryb ruchu do oporu sztywnego

37002 FIXED_STOP_CONTROL Funkcje specjalne przy ruchu do oporu
sztywnego

37010 FIXED_STOP_TORQUE_DEF Nastawienie domys$ine momentu zaciskania

37012 FIXED_STOP_TORQUE_RAMP_TIME | Czas trwania do osiggniecia nowego mo-
mentu zacisku przy ruchu do oporu sztyw-
nego

37020 FIXED_STOP_WINDOW_DEF Ustawienie domysine dla okna nadzoru
oporu sztywnego

37030 FIXED _STOP_THRESHOLD Prog dla rozpoznawania oporu sztywnego

37040 FIXED_STOP_BY_SENSOR Rozpoznawanie oporu sztywnego poprzez
czujnik

37050 FIXED STOP_ALARM MASK Zezwolenia dla alarméw oporu sztywnego

37060 FIXED_STOP_ACKN_MASK Przestrzeganie pokwitowan PLC dla ruchu
do oporu sztywnego

Dane nastawcze

Numer | Identyfikator [ Nazwa [ Odsytacz
Specyficzne dla osi
43500 FIXED_STOP_SWITCH Wybér ruchu do oporu sztywnego
43510 FIXED_STOP_WINDOW Okno nadzoru oporu sztywnego
43520 FIXED_STOP_TORQUE Moment zacisku przy ruchu do oporu sztywnego
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17.8 Tablice danych, listy

Notatki

17 -338 SINUMERIK 802D Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005
6FC5 397-1CP10-1AAQ



Transformacje kinematyczne (M1) 1 8

Wskazowka
Ta funkcja nie jest dostepna w przypadku 802D sl value.

18.1 Kroétki opis

Zakres zastosowania

Sterowanie transformuje zaprogramowane instrukcje ruchu z kartezjanskiego ukta-
du wspoétrzednych na realny uktad osi maszyny.

Transformacja TRANSMIT jest stosowana do czotowej obrébki frezarskiej czesci
toczonych na tokarkach (bez osi Y maszyny).

Transformacja TRACYL jest stosowana do obrdbki powierzchni pobocznicowych
przedmiotéw cylindrycznych. Gtéwnym zastosowaniem jest frezowanie rowkéw.
Jeden wariant TRACYL jest przewidziany dla tokarek. Drugi wariant jest przewi-
dziany do tokarek z dodatkowg osig Y maszyny albo do frezarek z odpowiednim
stotem obrotowym.

Warunek maszynowy

Dostepnosé

Tokarka musi dysponowac wrzecionem gtdéwnym zdatnym do pracy jako o$ C. Dru-
gie wrzeciono musi méc napedzac¢ narzedzie frezarskie.

Przy pracy z TRACYL frezarka musi dysponowac stotem obrotowym, ktory ma
zdolnos¢ interpolacji z innymi osiami.

Funkcje TRANSMIT i TRACYL sa dostepne jako opcje. Sg one projektowane po-
przez oddzielne zestawy danych maszynowych i wigczane oraz wytaczane poprzez
specjalne instrukcje w programie.

W przypadku SINUMERIK 802D mozna zaprojektowa¢ maksymalnie dwie trans-
formacje kinematyczne (TRANSMIT, TRACYL) i jedng z nich uaktywnia¢ poprzez
program.
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18.2 TRANSMIT

18.2 TRANSMIT

18.2.1 Przeglad

Rysunek 18-1 Czotowa obrébka frezarska czgsci toczonych przy pomocy TRANSMIT

Legenda do rysunku:

X, Y, Z kartezjanski uktad wspotrzednych do programowania obrébki na stronie
czotowej

ASM 2. wrzeciono (wrzeciono robocze dla frezu, wiertta)

ZM 0$ Z maszyny (liniowa)

XM o0$ X maszyny (liniowa)

CM o$ C (wrzeciono gtéwne jako 0$ obrotowa)

Wymagana kinematyka maszyny
Obydwie osie liniowe (XM, ZM) muszg by¢ prostopadte do siebie. Os$ obrotowa
(CM) musi przebiegac¢ réwnolegle do osi liniowej ZM (obrét wokét ZM). OS$ liniowa
XM przecina 0$ obrotowg CM (0s$ toczenia).

Wiaczenie/wytaczenie TRANSMIT
Funkcja TRANSMIT jest w programie przy pomocy
TRANSMIT wigczana we wtasnym bloku a
TRAFOOF wytaczana we wtasnym bloku.
Przy pomocy TRAFOOF kazda aktywna funkcja transformacji jest wytaczana.
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18.2 TRANSMIT

Zasada programowania
N10 GO X... Z... SPOS=... ; pozycje wyjsciowe, wrzeciono w regulacji potozenia
N20 G17 G94 T... ; ptaszczyzna, rodzaj posuwu, wybor narzedzia frezarskiego
N30 SETMS(2) ; przetaczenie: wrzeciono wiodace jest teraz wrzecionem frezar-
skim
N40 TRANSMIT ; wtaczenie TRANSMIT
N50 G1 G41 F200 X... Y... Z... M3 S... ; obrdbka frezarska czota z korekcjq pro-
mienia frezu

N90 G40 ...

N100 TRAFOOF ; wytaczenie TRANSMIT

N110 G18 G95 T... ; przetaczenie z powrotem na obrobke tokarskg

N120 SETMS ; wrzecionem wiodacym jest wrzeciono gtéwne

Objasnienie:

Odpowiednio do zaprogramowanego toru X-Y (prosta albo okrag) osie maszyny
XM i CM poruszaja sie tak, ze ten kontur jest wytwarzany przez narzedzie frezar-
skie na stronie czotowej czesci toczonej. Zaprogramowana o$ Z (dosuw) nadal
wykonuje ruch jako o$ Z.

18.2.2 Projektowanie TRANSMIT
Ogodlnie

Funkcja transformacji TRANSMIT jest projektowana poprzez ustawienia danych
maszynowych.

Wskazowka:

W "Toolbox" dla SINUMERIK 802D jest udostepniany plik ze wstepnie ustawio-
nymi danymi maszynowymi. Przez wyspecyfikowanie wartosci i zatadowanie tego
pliku do sterowania jest mozliwe szybkie uruchomienie TRANSMIT.

Ogodlne dane maszynowe
Nazwy osi maszyny, osi kanatu i osi geometrycznych sg z ogélnych danych ma-
szynowych ($MN_AXCONF... und $MC_AXCONF... ) stosowane réwniez dla
transformaciji.
Przyporzadkowania osi geometrycznych, dokonane w
$MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB obowigzuja tylko przy wytaczonej trans-
formacji. Dla transformacji sq dokonywane specjalne przyporzadkowania.

Wskazéwka
Dla transformacji nadane nazwy osi maszyny, osi kanatu i osi geometrycznych
muszg byc¢ rozne:

MD 10000: AXCONF_MACHAX_NAME_TAB,

MD 20080: AXCONF_CHANAX_NAME_TAB,

MD 20060: AXCONF_GEOAX_NAME_TAB.
Wyjatek w przypadku TRANSMIT:
Nazwy osi w MD 20060 i MD 20080 (osie geometryczne i osie kanatu) moga dla
transformacji TRANSMIT brzmie¢ tak samo, np. X, Y, Z. Tutaj poza transformacjg
nie ma osi Y.
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18.2 TRANSMIT

Dane maszynowe dla transformacji

$MC_TRAFO_TYPE_n ; = 256 dla transformacji TRANSMIT
$MC_TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB_n : osie geometryczne, specjalnie dla trans-
formacji n
$MC_TRAFO_AXES_IN_n ; przyporzadkowanie osi kanatu dla transformacji n

n =1 der 2 (humer transformacji)
Wymagane przyporzadkowanie osi kanatu przy transformacji TRANSMIT:
$MC_TRAFO_AXES_IN_1[0]= numer osi kanatu dla osi prostopadtej do osi obrotowe;.
$MC_TRAFO_AXES_IN_1[1]= numer osi kanatu dla osi obrotowe;j
$MC_TRAFO_AXES_IN_1[2]= numer osi kanatu dla osi rownolegtej do osi obrotowe;j

Dane maszynowe specjalne dla TRANSMIT

18 - 342

$MC_TRANSMIT_ROT_AX_OFFSET 1 ; Potozenie obrotowe ptaszczyzny x-y
kartezjanskiego uktadu wspoétrzednych w stosunku do zdefiniowanego potozenia
zerowego osi obrotowej w stopniach (0...<360)
$MC_TRANSMIT_ROT_SIGN_IS_PLUS_1; Jezeli kierunek obrotu osi obrotowe;j
w ptaszczyznie x-y patrzac w kierunku przeciwnym do dodatniej osi Z jest prze-
ciwny do ruchu wskazowek zegara, wowczas dang maszynowg nalezy nastawic
na 1, w przeciwnym przypadku na 0.

Rysunek 18-2 Kierunek obrotu dla wartosci MD = 1

$MC_TRANSMIT_BASE_TOOL_1 ; Sterowanie jest informowane, w jakim poto-
zeniu znajduje sie punkt zerowy narzedzia w odniesieniu do srodka ukta-
du wspotrzednych uzgodnionego przy TRANSMIT. Dana maszynowa ma
trzy sktadowe dla trzech osi kartezjanskiego ukfadu wspétrzednych.

Przyporzgdkowanie komponentow osi:

$MC_TRANSMIT_BASE_TOOL_1[0]=Tx

$MC_TRANSMIT_BASE_TOOL_1[1]=Ty

$MC_TRANSMIT_BASE_TOOL_1[2]=Tz (patrz ponizszy rysunek)

Punkt zerowy narzedzia

Tx, Ty, Tz - komponenty osiowe potoZenia

Rysunek 18-3 Potozenie punktu zerowego narzedzia w stosunku do srodka kartezjan-
skiego uktadu wspoétrzednych

$MC_TRANSMIT_POLE_SIDE_FIX_1 =0 ; przejscie bieguna ciagte
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18.2 TRANSMIT

Ruch przez biegun
Jako biegun jest okreslana o$ toczenia w punkcie X=0, Y=0 ptaszczyzny
TRANSMIT (0$ X maszyny przecina o$ toczenia).
W poblizy bieguna mate zmiany pozycji osi geometrycznych X, Y wytwarzajg z
reguly duze zmiany pozycji osi obrotowej maszyny (oprocz: tor daje tylko jeden
ruch osi XM).
Obrébka w poblizu bieguna nie jest dlatego zalecana, poniewaz ew. sa wymaga-
ne duze zmniejszenia posuwu, aby nie przecigzy¢ osi obrotowej. Unikajcie wybie-
rania TRANSMIT przy potozeniu narzedzia doktadnie w biegunie. Unikajcie prze-
chodzenia toru punktu srodkowego narzedzia przez biegun X0/YO.

Przykiad: ustawienia danych maszynowych dla TRANSMIT
; Ustawienia ogolne (tutaj nazwy osi: XM->X1, ZM->Z1, CM->SP1):
N10000 SMN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[0]="X1"
N10000 SMN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[1]="21"
N10000 SMN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[2]="SP1”
N10000 SMN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[3]="SP2”
N10000 SMN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[4]=""
N20050 SMC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TABJ[0]=1
N20050 $MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB[1]=0
N20050 $SMC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB[2]=2
N20060 $MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TABJ[0]="X"
N20060 $MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TAB[1]="Y"
N20060 $MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TAB[2]="Z"
N20070 SMC_AXCONF_MACHAX_USED[0]=1
N20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED[1]=2
N20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED[2]=3
N20070 $SMC_AXCONF_MACHAX_USED[3]=4
N20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED[4]=0
N20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB[0]="X"
N20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TABJ[1]="2"
N20080 $SMC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB[2]="C"
N20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB[3]="SP2”
N20080 $SMC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB[4]=""
N20090 $MC_SPIND_DEF_MASTER_SPIND=1
; typ transformacji TRANSMIT:
N24100 SMC_TRAFO_TYPE_1=256
N24110 SMC_TRAFO_AXES_IN_1[0]=1
N24110 $SMC_TRAFO_AXES_IN_1[1]=3
N24110 SMC_TRAFO_AXES_IN_1[2]=2
N24110 SMC_TRAFO_AXES_IN_1[3]=0
N24110 SMC_TRAFO_AXES_IN_1[4]=0
N24120 $MC_TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB_1[0]=1
N24120 SMC_TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB_1[1]=3
N24120 $MC_TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB_1[2]=2
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18.2 TRANSMIT

18 - 344

; ustawienia specjalne TRANSMIT:

N24900 $MC_TRANSMIT_ROT_AX_OFFSET_1=0
N24910 $MC_TRANSMIT _ROT_SIGN_IS PLUS 1=1
N24920 $MC_TRANSMIT_BASE_TOOL_1[0]=0
N24920 $MC_TRANSMIT _BASE_TOOL_1[1]=0
N24920 $MC_TRANSMIT_BASE_TOOL_1[2]=0

; Dane nastawcze do specjalnego traktowania korekcji narzedzia:
; (tylko w razie potrzeby)

N42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST=18

N42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=2

; Nastawy dla 2. wrzeciona (wrzeciono frezarskie tokarki):
N30300 $MA_IS_ROT_AX[AX4]=1

N30310 $MA_ROT_IS_MODULO[AX4]=1

N30320 $MA_DISPLAY_IS_MODULO[AX4]=1

N35000 $MA_SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX[AX4]=2
N43300 $SA_ASSIGN_FEED_PER_REV_SOURCE[AX4]=0

Wskazowka: Narzedzia frezarskie na tokarkach mogg odnosnie korekcji dtugosci
zosta¢ poddane traktowaniu specjalnemu.

Literatura: Rozdziat "Narzedzie: korekcja i nadzor"
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18.3 TRACYL

18.3.1 Przeglad

Tokarka standardowa (bez osi maszynowej Y)

18.3 TRACYL

HM
M
CM
ASM

ASMW

0% dosuwu, prostopacta do osi obrotowe)
0% rownolegta do osi obrotowe)

0% ohrotowa

wrZeciono robocze

ZM

Rysunek 18-4 Obrébka rowka na pobocznicy walca z kinematykg X-C-Z

Wymagana kinematyka maszyny

Obydwie osie liniowe (XM, ZM) musza by¢ prostopadte do siebie. O$ obrotowa
(CM) musi przebiegac¢ réwnolegle do osi liniowej ZM (obracac sie wokoét ZM). Os
liniowa XM przecina o$ obrotowg CM (0$ toczenia).
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18.3 TRACYL

Maszyna z osig Y

ZM

Legenda:

M 0% dosuwu, prostopadta do osi obrotowe]
i 0% uzupehniajaca

ZM 0% rdwnolegla do osi obrotowie)

Ch 0% ohrotowa

ASM wrzeciono robocz

Rysunek 18-5 Obrobka rowka na pobocznicy walca z kinematykg X-Y-Z-C

Rozszerzona kinematyka

Do wymaganej kinematyki maszyny (patrz wyzej) jest tutaj dodatkowo o$ liniowa
YM. Jest ona umieszczona kazdorazowo prostopadle do XM i ZM i tworzy razem
z nimi prawoskretny kartezjanski uktad wspotrzednych.

Ta kinematyka jest typowa dla frezarek i umozliwia wykonywanie rowkow,

w przypadku ktorych Scianka i dno rowka sg do siebie prostokatne - gdy Srednica
frezu jest mniejsza niz szerokos¢ rowka (korekcja scianki rowka). W przeciwnym
przypadku te rowki dajg sie wykonywac tylko przy pomocy doktadnie pasujgcej
srednicy frezu.
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18.3 TRACYL

Rowki w przekroju poprzecznym

Fowek podiuzy Fowek poprzeczny Réwmalegle ograniczony
hez korekcji Scianki rowka rovvek podtuzny Z korekcjg
(bez osi M) scianki rowka (Zastosowanie
0si YM)

Rysunek 18-6 Rowki bez i z korekcjg Scianki

Wiaczenie i wylaczenie TRACYL

Funkcja TRACYL jest w programie przy pomocy
TRACYL(d) w oddzielnym bloku wtgczana i
TRAFOOF w oddzielnym bloku wytgczana.
d - Srednica obrobki walca w mm
Przy pomocy TRAFOOF kazda aktywna funkcja transformacji jest wytaczana.

Zasada programowania

; bez osi YM

; programowane sg osie geometryczne X, Y, Z

N10 GO X... Z... SPOS=... ; pozycje wyjsciowe, wrzeciono w regulacji potozenia

N20 G19G94 T... ; ptaszczyzna, rodzaj posuwu, wybér narzedzia fre-
zarskiego

N30 SETMS(2) ; przetaczenie: wrzecionem wiodacym jest teraz
wrzeciono frezarskie

N40 TRACYL(24.876) ; wigczenie TRACYL, $rednica: 24.876 mm

N50 G1 F200 X... M3 S... ; dosuw, wtaczenie wrzeciona frezarskiego

N600 G41 F200 Y... Z... ; obrébka frezarska pobocznicy walca z korekcjg
promienia frezu

N90 G40 ...

N100 TRAFOOF ; wylaczenie TRACYL

N110 G18 G95 T... ; przetaczenie z powrotem na obrobke tokarska

N120 SETMS ; wrzecionem wiodgcym jest wrzeciono gtéwne

Objasnienie:

Odpowiednio do zaprogramowanego toru Y-Z (prosta albo okrag) osie maszyny
ZM i CM poruszaja sie tak, ze ten kontur jest tworzony przez narzedzie frezarskie
na powierzchni pobocznicowej cylindrycznego obrabianego przedmiotu. Zapro-
gramowana 0$ X (dosuw) nadal wykonuje ruch jako o$ X.
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18.3 TRACYL
Walec toczony na srednicy zewnetrznej d, daje powierzchnie pobocznicowg o ptasz-
czyznie programowej Y-Z (G19). Przez to jest np. réwniez ustalony kierunek obrotu
okregu przy G2, G3.
! S -
z
d*m
—— Ut
L i
v Y
Rysunek 18-7 Powierzchnia pobocznicowa walca, G19 (ptaszczyzna Y-Z)
Adres OFFN

Odstep od $cianki bocznej rowka (patrz tez "przyktad programowania TRACYL")
Programowanie: OFFN=... ; odstep w mm

Programowana jest z reguty linia Srodkowa rowka. OFFN ustala szeroko$¢ rowka
przy wtaczonej korekcji promienia frezu (G41, G42). Nastawcie OFFN=0 po wy-
konaniu rowka.

18.3.2 Projektowanie TRACYL
Ogodlnie

Funkcja transformacji TRACYL jest projektowana poprzez nastawy danych maszyno-
wych.

Wskazowka:

W "Toolbox" dla SINUMERIK 802D jest udostepniany plik ze wstepnie ustawionymi
danymi maszynowymi. Przez wyspecyfikowanie wartosci i zatadowanie tego pliku do
sterowania jest mozliwe szybkie uruchomienie TRACYL.

Ogodlne dane maszynowe
Nazwy osi maszyny, osi kanatu i osi geometrycznych sg z ogéinych danych maszy-
nowych ($MN_AXCONF... i SMC_AXCONF... ) stosowane rowniez dla transformaciji.
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Przyporzadkowania osi geometrycznych, dokonane
w SMC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB obowigzuja tylko przy wytaczonej
transformaciji. Dla transformaciji sg dokonywane specjalne przyporzadkowania.

Wskazéwka

Dla transformacji nadane nazwy osi maszyny, osi kanatu i osi geometrycznych
muszg byc¢ rozne:

MD 10000: AXCONF_MACHAX_NAME_TAB,

MD 20080: AXCONF_CHANAX_NAME_TAB,

MD 20060: AXCONF_GEOAX_NAME_TAB.

Wyjatek w przypadku TRACYL:

Nazwy osi w MD 20060 i MD 20080 (osie geometryczne i kanatu) moga dla trans-
formacji TRACYL brzmie¢ tak samo (np. X, Y, Z), gdy poza transformacjg nie ma
osi Y. Tak jest zazwyczaj w przypadku tokarek.

Dane maszynowe dla transformacji

$MC_TRAFO_TYPE_n ;=512 dla transformacjiTRACYL

(bez osi YM)

; = 513 dla transformacjiTRACYL z osig YM
$MC_TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB_n : osie geometryczne, specjalnie dla
transformacji n
$MC_TRAFO_AXES_IN_n ; przyporzadkowanie osi kanatu dla transformacji n
n =1 albo 2 (numer transformac;ji)

Wymagane przyporzadkowanie osi kanatu przy transformacji TRACYL:
$MC_TRAFO_AXES_IN_1[0]= nr osi kanatu dla osi promieniowej do osi obroto-
wej.

$MC_TRAFO_AXES_IN_1[1]= nr osi kanatu dla osi obrotowe;
$MC_TRAFO_AXES_IN_1[2]= nr osi kanatu dla osi rownolegtej do osi obrotowej
gdy jest konfiguracja z istniejaca osig YM:

$MC_TRAFO_AXES_IN_1[3]= nr osi kanatu dla osi réwnolegtej do pobocznicy
walca i prostopadtej do osi obrotowej (-> 0§ YM)

Dane maszynowe specjalnie dla TRACYL

$MC_TRACYL_ROT_AX OFFSET_1 ; Potozenie obrotowe: pozycja osi obroto-

wej, przy Y=0 jest w stopniach (0...<360)
s
g

. a pozycja obrotowa osi obrotowe] przy C=0
] potozenie ¥ =10

4]

Kat a-bw stopniach

Rysunek 18-8 Potozenie obrotowe osi w powierzchni pobocznicowej walca
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$MC_TRACYL_ROT_SIGN_IS PLUS 1 ; Jezeli kierunek obrotu osi obrotowej

w ptaszczyznie x-y patrzac w kierunku przeciwnym do dodatniej osi Z jest przeciw-
ny do ruchu wskazéwek zegara, wéwczas dang maszynowag nalezy nastawic¢ na 1,
w przeciwnym przypadku na 0.

Y

Rysunek 18-9 Kierunek obrotu dla wartosci MD=1

$MC_TRACYL_BASE_TOOL_1 ; Sterowanie jest informowane, w jakim potozeniu
znajduje sie punkt zerowy narzedzia w odniesieniu do srodka uktadu wspotrzed-
nych uzgodnionego przy TRACYL. Dana maszynowa ma trzy sktadowe dla trzec;j
osi kartezjanskiego uktadu wspotrzednych.

Przyporzadkowanie komponentow osi:

$MC_TRACYL_BASE_TOOL_1[0]=Tx

$SMC_TRACYL_BASE_TOOL_1[1]=Ty

$MC_TRACYL_BASE_TOOL_1[2]=Tz (patrz ponizszy rysunek)

Punkt zerowy narzedzia

Rysunek 18-10 Potozenie punktu zerowego narzedzia w stosunku do punktu zerowego maszyny

Przykiad: ustawienia danych maszynowych dla TRACYL tokarki standardowej

18 - 350

; Ustawienia ogolne (tutaj nazwy osi: XM->X1, ZM->Z1, CM->SP1):
N10000 SMN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[0]="X1"

N10000 SMN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[1]="21"

N10000 SMN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[2]="SP1”

N10000 SMN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[3]="SP2”

N10000 SMN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[4]=""

N20050 SMC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TABJ[0]=1

N20050 SMC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB[1]=0

N20050 $SMC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB[2]=2

N20060 $SMC_AXCONF_GEOAX_NAME_TAB[0]="X"
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18.3 TRACYL

N20060 $MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TABJ[1]="Y"
N20060 $MC_AXCONF_GEOAX_NAME_TABJ[2]="Z"
N20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USED[0]=1

N20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USEDI[1]=2

N20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USEDI[2]=3

N20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USEDI[3]=4

N20070 $MC_AXCONF_MACHAX_USEDI[4]=0

N20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TABJ[0]="X"
N20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TABJ[1]="Z"
N20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TABJ[2]="C”
N20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TABI[3]="SP2”
N20080 $MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB[4]="
N20090 $MC_SPIND_DEF_MASTER_SPIND=1

; typ transformacji TRACYL dla 2. transformac;ji:

N24200 $MC_TRAFO_TYPE_2=512 ; = bez korekcji $cianki rowka (brak osi YM)
N24210 $MC_TRAFO_AXES_IN_2[0]=1

N24210 $MC_TRAFO_AXES_IN_2[1]=3

N24210 $MC_TRAFO_AXES_IN_2[2]=2

N24210 $MC_TRAFO_AXES_IN_2[3]=0

N24210 $MC_TRAFO_AXES_IN_2[4]=0

N24220 $MC_TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB_2[0]=1
N24220 $MC_TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB_2[1]=3
N24220 $MC_TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB_2[2]=2

; specjalne nastawy TRACYL:

N24900 $MC_TRACYL_ROT_AX_OFFSET_1=0

N24910 $MC_TRACYL_ROT_SIGN_IS_PLUS_1=1
N24920 $MC_TRACYL_BASE_TOOL_1[0]=0

N24920 $MC_TRACYL_BASE_TOOL_1[1]=0

N24920 $MC_TRACYL_BASE_TOOL_1[2]=0

; Dane nastawcze do specjalnego traktowania korekcji narzedzia:
; (tylko w razie potrzeby)

N42940 $SC_TOOL_LENGTH_CONST=18

N42950 $SC_TOOL_LENGTH_TYPE=2

; Nastawy dla 2. wrzeciona (wrzeciono frezarskie tokarki):
N30300 $MA IS _ROT_AX[AX4]=1

N30310 $MA_ROT_IS_MODULO[AX4]=1

N30320 $MA_DISPLAY_IS_MODULO[AX4]=1

N35000 $MA_SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX[AX4]=2
N43300 $SA_ASSIGN_FEED_PER_REV_SOURCE[AX4]=0
Wskazowka: Narzedzia frezarskie na tokarkach mogg odnosnie korekcji dtugosci
zosta¢ poddane traktowaniu specjalnemu.

Literatur: rozdziat "Narzedzie: korekcja i nadzor"
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18.3 TRACYL

18.3.3 Przykiad programowania TRACYL

Wykonanie rowka z korekcja scianki rowka

($SMC_TRAFO_TYPE_1 = 513)

Kontur
Rowek, ktory jest szerszy od narzedzia, tworzy sie przez zaprogramowanie kie-
runku korekcji (G41, G42), w stosunku do zaprogramowanego konturu odniesie-
nia, oraz odstepu miedzy sciankg boczna rowka i konturem odniesienia poprzez
adres OFFN-=....

Promien narzedzia
Promien narzedzia jest w odniesieniu do scianki bocznej rowka z G41, G42
uwzgledniany automatycznie. Jest do dyspozycji petna funkcja rownej korekgji
promienia narzedzia. (state przejscie na naroznikach zewnetrznych i wewnetrz-
nych jak tez rozpoznawanie probleméw zwezen).

50 100 115
0 . L
N100 - ~
""‘-.._____ + L)
1 L
10— ‘\?r‘ﬂ )
/ |)- | Neo
/ Tar | Frez
H
d)FFN /N?O
| N6
Nios <] I | L
OFFI{ * / _/ -
[ — il .
70 — ' ) \'
[ 7——-»—‘\—‘". , '
/s

Tarll
N110 \ N120
DxPi =
40x 3.1415 =
125.664 \

Y ' Zaprogramowany tor
Powierzchnia pobocznicowa

Rysunek 18-11 Rowek z korekcjg $cianki - rysunek do przykfadu

Przyktadowy program dla kinematyki maszyny X-Y-Z-C

Przy pomocy TRACYL sg frezowane rowki na pobocznicy walca, przy czym frag-
menty "tor I" i "tor II" sg obrabiane z réznymi wartosciami OFFN.

CC jest nazwa osi kanatu dla osi obrotowej, promien frezu T1, D1: 8,345 mm
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18.3 TRACYL

N1 SPOS=0 ; Przejecie wrzeciona do regulacji potozenia (tylko dla tokarek)
N5 T1 D1 ; Wybor narzedzia
N10 G500 GO G64 X50 YO Z115 CC=200 DIAMOF

;pozycjonowanie maszyny, Y w osi toczenia
N20 TRACYL(40) ; wybdr transformaciji, srednica odniesienia dla pobocznicy:
40mm
N30 G19 G90 G94 G1 F500

; ptaszczyzna obrébki jest powierzchnia pobocznicowa Y/Z
N40 OFFN=12.35Y70 Z115
; ustalenie odstepu $cianki rowka, pozycja poczatkowa, Y teraz osig transformaciji
N50 X20 M2=3 S2=300 ; Dosuw narzedzia do dna rowka, zatgczenie wrzeciona
frezarskiego

; dosuniecie do $cianki rowka:
N60 G1 G42 Y70 Z100 ; Wybor korekcji promienia narzedzia do dosuwu do
Scianki rowka

; Wykonanie fragmentu rowka tor | :
N70 Z50 ; Czes¢ rowka réwnolegta ptaszczyzny walca
N80 Y10 ; czes¢ rowka rownolegta do obwodu
N90 OFFN=11.5 ; zmiana odstepu $cianki rowka
; Wykonanie fragmentu rowka tor Il :
N100 G1 G42 Y10 Z50 ; Wybor korekcji promienia narzedzia do dosuwu do
Scianki rowka dla toru Il
N105 Y70 ; Czes¢ rowka réwnolegty do obwodu
N110 Z100 ; Powr6t do wartosci wyjsciowej
; Obejscie Scianki rowka:
N120 G1 G40 Y70 Z115 ; cofniecie wyboru korekcji promienia narzedzia, odsu-
niecie od $cianki rowka
N130 GO X25 M2=5 ; cofniecie, wrzeciono frezarskie stop
N140 TRAFOOF ; wylaczenie TRACYL
N150 GO X50 Y0 2115 CC=200 OFFN=0 ; powrot do punktu wyjsciowego
N160 M30
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18.4 Cechy szczegdlne w przypadku TRANSMIT i TRACYL

18.4 Cechy szczegdlne w przypadku TRANSMIT i TRACYL

Power-On / Reset / koniec programu

Dla zachowania sie po Power On wzgl. Reset (koniec programu) sg decydujace
nastawienia zapisane w danych maszynowych MD 20110: RESET_MODE_MASK
(dostep do tej MD tylko w stopniu ochrony 1/1) i MD
20140:TRAFO_RESET_VALUE (aktywna transformacja po RESET).

Przestrzegaé przy wyborze

Wybér korekcji promienia narzedzia musi by¢ cofniety (G40).

Frame dziatajacy przed TRANSMIT / TRACYL jest cofany przez sterowanie.
(G500).

Aktywne ograniczenie pola roboczego jest dla osi objetych transformacjg co-
fany przez sterowanie (WALIMOF).

Praca z przechodzeniem ptynnym i Scinanie naroznikow sg przerywane.
Przesuniecia DRF w osiach objetych transformacjg muszg zosta¢ skasowane
przez osobe obstugujgca.

Wynikajacy z polecenia blok posredni ruchu z fazkg albo zaokragleniem nie
jest wstawiany.

Przestrzegaé przy cofnieciu wyboru

Wybér korekcji promienia narzedzia musi by¢ cofniety (G40).

Praca z przechodzeniem ptynnym i Scinanie naroznikdw sg przerywane.
Wynikajacy z polecenia blok posredni ruchu z fazkg albo zaokragleniem nie
jest wstawiany.

Po cofnigciu wyboru TRANSMIT / TRACYL przesuniecia punktu zerowego
(frame) i wszystkie nastawy dla obrobki tokarskiej nalezy nastawi¢ ponownie.

Rodzaje pracy, zmiana rodzaju pracy

18 - 354

Wykonywanie programu z TRANSMIT / TRACYL nastepuje w AUTOMATYCE.
Przerwanie pracy w AUTOMATYCE i przetaczenie na JOG jest mozliwe. Przy
powrocie do AUTOMATYKI osoba obstugujgca powinna zatroszczy¢ sie o
bezproblemowe pozycjonowanie przywracajgce narzedzia.

Bazowanie osi z aktywng transformacjg jest niemozliwe.
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18.5 Opisy danych (MD, SD)

18.5 Opisy danych (MD, SD)

20140 TRAFO_RESET_VALUE

Numer MD Aktywna transformacja po RESET

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 2
Zmiana obowigzuje po RESET | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0
Znaczenie: Ustalenie zestawu danych transformacji, ktory jest wybierany przy rozruchu i po zresetowa-

niu wzgl. koricu programu obrdbki.
(Zalezno$¢ od danej maszynowej $SMC_RESET_MODE_MASK a przy starcie programu
obrobki z zaleznosci od danej maszynowej $MC_START_MODE_MASK)

22534 TRAFO_CHANGE_M_CODE

Numer MD M-Code przy przetaczeniu transformacji osi geometrycznych

Standardowe nastawienie domyslne: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 99999999
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD | Obowigzuje od wersji oprogramowania: 2.0
Znaczenie: Numer M-Code, ktéry jest wyprowadzany przy przetaczeniu transformacji osi geometrycz-

nych na interfejsie VDI.
Jezeli ta MD ma warto$¢ 0 do 6, 17, 30, M-Code nie jest wyprowadzany.
Nie ma nadzoru, czy tak utworzony M-Code nie prowadzi do konfliktu z innymi funkcjami.

24100 TRAFO_TYPE_1

Numer MF Rodzaj 1. transformagji

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 2048
Zmiana obowiazuje po NEW _CONF | Stopien ochrony: 2/2 [ Jednostka:

Typ danych: DWORD | Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0
Znaczenie: Typ 1. transformaciji:

bez transformacji
256 transformacja TRANSMIT
512 transformacja TRACYL
513 transformacja TRACYL z kinematykg X-Y-Z-C
Dalsze transformacije sg w przypadku SINUMERIK 802D niedostepne.

MD bez znaczenia przy bez transformacji

Koresponduje z ... TRAFO _TYPE_2

24110 TRAFO_AXES_IN_1[i]

Numer MD Przyporzadkowanie osi dla transformagciji 1 [indeks osi]: 0 ... 4

Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: 1 Max granica wprowadzania: 5
1,2,3,4,5

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka:

Typ danych: Byte | Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0
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18.5 Opisy danych (MD, SD)

24110 TRAFO_AXES_IN_1[i]
Numer MD Przyporzadkowanie osi dla transformagciji 1 [indeks osi]: 0 ... 4
Znaczenie: Przyporzadkowanie osi na wejéciu 1. transformacji

Przyktad Transmit:

Index przyjmuje w przypadku TRANSMIT wartosci 0O, 1, 2.
$MC_TRAFO_AXES_IN_1[0]= nr osi kanatu dla osi prostopadtej do osi obrotowe;j
$MC_TRAFO_AXES_IN_1[1]= nr osi kanatu dla osi obrotowe;j
$MC_TRAFO_AXES_IN_1[2]= nr osi kanatu dla osi rownolegtej do osi obrotowej
Przyktad dla TRACYL: patrz punkt TRACYL

MD bez znaczenia przy

bez transformacji

Koresponduje z

TRAFO_AXES_IN_2

24120
Numer MD

TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB_1[i]
Przyporzadkowanie osi geometrycznej do osi kanatu przy transformaciji 1
[numer osi geometrycznej]: 0 ... 2

Standardowe nastawienie

domysine: 0,0,0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 5

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/6 | Jednostka:

Typ danych: Byte

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

MD podaje na wypadek aktywnej transformacji 1, na ktére osie kanatu sg odwzorowywane
osie kartezjanskiego uktadu wspétrzednych.

Indeks przyjmuje przy TRANSMIT wartosci 0,1,2. Odnosi sie on do pierwszej, drugiej

i trzeciej osi geometryczne;j.

MD bez znaczenia przy

bez transformacji

Przyktad(y) zastosowa-
nia

$MC_TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB_1[0]= 2 ; 2. 0§ kanatu

Koresponduje z ...

$MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB, gdy zadna transformacja nie jest aktywna.

24200
Numer MD

TRAFO_TYPE_2
Rodzaj transformacji

Standardowe nastawienie domysine: 0

| Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 2048

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka:

Typ danych: DWORD

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

| Wie TRAFO_TYPE_1, ale dla transformacji 2

24210
Numer MD

TRAFO_AXES_IN_2Ji]
Przyporzadkowanie osi dla transformacji 2/3/4/5/6/7/8 [indeks osi]: 0 ... 4

Standardowe nastawienie domysine: 1,2,3,4.5

| Min granica wprowadzania: 1 | Max granica wprowadzania: 5

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: Byte

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie: |
24220 TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB_2Ji]
Numer MD Przyporzadkowanie osi geometrycznej do osi kanatu przy transformaciji 2

[numer osi geometrycznej]:0 ... 2

Standardowe nastawienie

domysine: 0,0,0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 5

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: Byte

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie: MD podaje na wypadek aktywnej transformacji 2, na ktére osie kanatu sg odwzorowywane
osie kartezjanskiego uktadu wspétrzednych.
Znaczenie odpowiada ponadto TRAFO_GEOAX ASSIGN_TAB 1.
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18.5 Opisy danych (MD, SD)

Specyficzne dla funkcji dane maszynowe TRANSMIT

24900
Numer MD

TRANSMIT_ROT_AX_OFFSET_1
Offset pozyciji dla osi obrotowej

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 360

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: stopien

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

Podaje dla transformacji TRANSMIT offset osi obrotowej w stopniach w stosunku do poto-
zenia zerowego - podczas gdt TRANSMIT jest aktywna.

MD bez znaczenia przy

Brak aktywnosci TRANSMIT

Przyktad(y) zastosowa-
nia

$MC_TRANSMIT_ROT_AX_OFFSET_1=15.0

24910
Numer MD

TRANSMIT_ROT_SIGN_IS_PLUS 1
Znak osi obrotowej

Standardowe nastawienie

domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

Podaje dla transformacji TRANSMIT, z jakim znakiem o$ obrotowa jest uwzgledniana przy
transformaciji TRANSMIT.

MD bez znaczenia przy

Nie ma transformacji TRANSMIT

Przyktad(y) zastosowa-
nia

$MC_TRANSMIT_ROT_SIGN_IS_PLUS_1= 1

24911
Numer MD

TRANSMIT_POLE_SIDE_FIX_1
Ograniczenie zakresu roboczego przed/za biegunem

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 2

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka:

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

Ograniczenie zakresu roboczego przed/za biegunem albo brak ograniczenia tzn. ruch przez
biegun.

Przyporzadkowane warto$ci majg nastepujace znaczenie:

0: Bez ograniczenia zakresu pracy. Ruch przez biegun.

1: Zakres pracy osi liniowej dla pozycji >=0,

(gdy korekcja dtugosci narzedzia réwnolegle do osi liniowej jest réwna 0)

2: Zakres pracy osi liniowej dla pozycji <=0,

(gdy korekcja dtugosci narzedzia réwnolegle do osi liniowej jest réwna 0)

24920
Numer MD

TRANSMIT_BASE_TOOL_1[i]
Wektor narzedzia bazowego przy uaktywnieniu transformaciji, [indeks osi geom.]: 0 ... 2

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

Podaje dla transformacji TRANSMIT, jaki odstep ma punkt zerowy narzedzia w odniesieniu
osi geometrycznych obowigzujacych przy aktywnej TRANSMIT, przy nie wybranej korekcji
dtugosci narzedzia.

Zaprogramowane korekcje dtugosci dziatajg addytywnie do narzedzia bazowego.

Indeks przyjmuje wartosci 0,1,2 dla 1. do 3. osi geometryczne;j.

MD bez znaczenia przy

Nie ma transformacji TRANSMIT

Przykiad(y) zastosowa-
nia

$MC_TRANSMIT_BASE_TOOL_1[0]=20.0
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18.5 Opisy danych (MD, SD)

24800

Numer MD

TRACYL_ROT_AX_OFFSET_1
Offset osi obrotowej dla transformacji TRACYL

Standardowe nastawienie

kkk *kk

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: stopien

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

Gibt fir die erste vereinbarte TRACYL-Transformation fiir jeden Kanal den Offset der Run-
dachse w stopniach gegeniiber der Nullstellung wahrend TRACYL aktiv an.

MD bez znaczenia przy

TRACYL nie jest aktywna

Przyktady zastosowania

$MC_TRACYL _ROT_AX_OFFSET 1=15.0

24810
Numer MD

TRACYL_ROT_SIGN_IS_PLUS_1
Znak osi obrotowej dla transformaciji TRACYL

Standardowe nastawienie

domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BOOLEAN

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

Podaje dla transformacji TRACYL, z jakim znakiem jest uwzgledniana o$ obrotowa przy
transformacji TRACYL.

MD bez znaczenia przy

Nie ma transformacji TRACYL

Przykiady zastosowania

$MC_TRACYL_ROT_SIGN_IS_PLUS_1=1

24820

Numer MD

TRACYL_BASE_TOOL_1[i]
Wektor narzedzia bazowego dla transformacji TRACYL, [indeks osi geom.] 0 ... 2

Standardowe nastawienie

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

Podaje dla transformacji TRACYL, jaki odstep ma punkt zerowy narzedzia w odniesieniu do
osi geometrycznych obowigzujacych przy aktywnym TRACYL, przy nie wybranej korekcji
dtugosci narzedzia.

Zaprogramowane korekcje dtugosci dziatajg addytywnie do narzedzia bazowego.

Indeks przyjmuje wartosci 0,1,2 dla 1. do 3. osi geometrycznej.

MD bez znaczenia
przy...

Nie ma transformacji TRACYL

Przykiad(y) zastosowa-

nia

$MC_TRACYL_BASE_TOOL_1[0]=tx
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Transformacje kinematyczne (M1)
18.6 Opisy sygnatow

18.6 Opisy sygnatow

Sygnaty od kanatu

V3300 0001.6 Transformacja aktywna

Sygnat interfejsowy Sygnat(y) od kanatu NCK (NCK -> PLC)

Reakcja na zbocze: nie | Sygnaly aktualizowane: cyklicznie | Sygnaft(y) obow. od w. oprogr.: 2.0

Stan sygnatu 1 wzgl. W programie obrobki jest zaprogramowane polecenie NC TRANSMIT albo TRACYL. Od-
zmiana zbocza 0 -->1 powiedni blok zostat wykonany przez NC i transformacja jest teraz uaktywniona.

Stan sygnatu 0 wzgl. Transformacja nie jest aktywna

zmiana zbocza 1 -->0

SINUMERIK 802D sl Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005 18 - 359
6FC5 397-1CP10-1AA0




Transformacja kinematyczna (M1)

18.7 Tablice danych, listy
18.7 Tablice danych, listy

18.7.1 Sygnaly interfejsowe

Numer | bit | Nazwa | Odsytacz
Specyficzne dla kanatu
V3800 0001 | .6 | Transformacja aktywna [

18.7.2 Dane maszynowe/nastawcze

Dane maszynowe

Numer | Identyfikator | Nazwa | Odsytacz

Specyficzne dla kanatu

20110 RESET_MODE_MASK Ustalenie pozycji podstawowej stero-
wania po rozruchu i zresetowaniu/koncu
programu (dostep tylko w stopniu
ochrony 1/1)

20140 TRAFO_RESET_VALUE Pozycja podstawowa: transformacja
aktywna po zresetowaniu

22534 TRAFO_CHANGE_M_CODE M-Code przy przetaczeniu transformacji
osi geometrycznych

24100 TRAFO_TYP_1 Rodzaj 1. transformacji ew. z kolejno-
Scig osi

24110 TRAFO_AXES_IN_1 Przyporzadkowanie osi na wejsciu 1.
transformacji

24120 TRAFO_GOEAX_ASSIGN_TAB_1 Przyporzadkowanie osi geom. przy 1.
transformagiji

24200 TRAFO_TYP_2 Rodzaj 2. transformaciji ew. z kolejno-
Scig osi

24210 TRAFO_AXES_IN_2 Przyporzadkowanie osi na wejsciu 2.
transformacji

24220 TRAFO_GOEAX_ASSIGN_TAB_2 Przyporzadkowanie osi geom. przy 2.
transformacji

24800 TRACYL_ROT_AX_OFFSET_1 Odchylenie osi obrotowej od potozenia
zerowego w stopniach (1.TRACYL )

24810 TRACYL_ROT_SIGN_IS_PLUS_1 Znak osi obrotowej przy TRACYL
(1.TRACYL)

24820 TRACYL_BASE_TOOL_1 Odstep punktu zerowego narzedzia od
$rodka osi geom. (1. TRACYL)

24900 TRANSMIT_ROT_AX_OFFSET_1 Odchylenie osi obrotowej od potozenia
zerowego w stopniach (1. TRANSMIT)

24910 TRANSMIT_ROT_SIGN_IS_PLUS_1 | Znak osi obrotowej przy TRANSMIT
(1.TRANSMIT)

24911 TRANSMIT_POL_SIDE_FIX_1 Ograniczenie zakresu pracy przed/za
biegunem, 1. transformacja

24920 TRANSMIT_BASE_TOOL_1 Odstep punktu zerowego narzedzia od
Srodka osi geom. (1. TRANSMIT)
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Sterowanie styczne (T3) 1 9

Wskazowka
Ta funkcja jest dostepna tylko w przypadku 802D sl pro.

19.1 Opis konturu

Funkcja

Funkcja "sterowanie styczne" nalezy do kategorii funkcji NC ze sprzezonymi osiami

i wykazuje nastepujgce cechy:

e Sa dwie osie prowadzace (wiodace), ktére sa poruszane normalnymi instruk-
cjami ruchu a przez to wykonujg ruch po torze. Do tego istnieje 0$ nadgzna, kto-
rej ruch jest zalezny od tego przebiegu toru (od kierunku stycznej w aktualnym
punkcie toru).

Osie wiodgce muszg by¢ osiami geometrycznymi, o$ nadazna osig obrotowa.
Osie sprzezone sg osiami tego samego kanatu.

Pozycja osi nadaznej moze by¢ wartoscig wejsciowg dla transformaciji
Sterowanie styczne jest mozliwe tylko w rodzajach pracy AUTOMATYKA albo
MDA.

Przyktady zastosowania

- Dosuniecie i styczne nadazanie narzedzia obrotowego przy cieciu
Nadazanie ustawienia obrabianego przedmiotu w przypadku pity tasmowej
Dosuniecie i styczne nadazanie narzedzia obciagajacego na $ciernicy
Styczne nadazanie kétka thacego przy obrébce szkia albo papieru
Styczne doprowadzanie drutu przy spawaniu 5-osiowym

Definiowanie, wiaczenie, wytaczenie sprzezenia osi
Definicja stycznego sprzezenia osi jest ustalana w programie przy pomocy instruk-
cji. Dalsze instrukcje programowe istniejg do wtgczania i wytgczania.

Skasowanie sprzezenia osi
Definicja stycznego sprzezenia osi moze zosta¢ skasowana w programie przy po-
mocy instrukcji. Nastepnie mozna ponownie zdefiniowac sprzezenie osi z tg osig
nadazna.
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Sterowanie styczne

19.2 Wtasciwosci funkcji "sterowanie styczne"

19.2 Wiasciwosci funkcji "sterowanie styczne"

Postawienie zadania
Potozenie osi obrotowej powinno by¢ tak aktualizowane przez sterowanie, by byta
ona stale ustawiona pod zadanym katem do stycznej do zaprogramowanego toru
dwoch osi wiodacych.

“ Y

¥

Rysunek 19-1 Przykitad sterowania stycznego z katem zero stopni do stycznej do toru

Na rysunku X i Y sg osiami wiodacymi, w ktérych jest programowany tor. C jest
osig nadazna, ktorej pozycja jest okreslana przez sterowanie w zaleznos$ci od toru
osi wiodacych i pozadanego kata miedzy styczng i ustawieniem w C.

Warunkiem sterowania stycznego jest, by osie wiodgce byty uzywane jako osie
uczestniczace w tworzeniu konturu. O$ wiodaca, ktora jest programowana jako 0$
pozycjonowania (POS albo POSA) nie decyduje o nadgzaniu.

Zachowanie sie w przypadku naroznikéw w torze ruchu

Rysunek 19-2 Naroznik w przebiegu toru
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Sterowanie styczne (T3)

19.3 Uzycie funkcji "Sterowanie styczne"

Naroznik w przebiegu toru

Informacja

19.3

19.3.1

Jezeli tor okreslony przez osie wiodgce posiada naroznik, wéwczas dochodzi do
skokow w kierunku stycznej do toru. Dla osi nadgznej moga przy tym zosta¢ wy-
brane nastepujgce sposoby zachowania sie:

Bez zaprogramowanie TLIFT (TLIFT, patrz nastepny punkt):

o Predkos¢ po torze jest na tyle obnizana, by o$ aktualizowana osiggneta swoje
nowe ustawienie synchronicznie z pozycjg docelowa osi wiodacych.

e Gdy TLIFT jest zaprogramowane, wéwczas w przypadku naroznika, ktérego
kat jest wiekszy od "kata stycznej dla rozpoznawania naroznika" (MD 37400:
EPS_TLIFT_TANG_STEP), jest wstawiany blok posredni. W tym bloku po-
Srednim os obrotowa jest jak najszybciej poruszana do pozycji odpowiedniej
dla stycznej za naroznikiem. Wartosci graniczne nastawione dla tej osi sg do-
trzymywane. Na poczatku bloku posredniego predkosc¢ po torze osi wiodgcych
wynosi zero.

W blokach ze Scieciami G641 nie jest wytwarzany blok posredni z TLIFT dla osi
nadaznej. Blok posredni nie jest tutaj konieczny. Wyréwnanie osi nadaznej jest
wykonywany razem ze scieciem naroznika.

Ukryty naroznik w przestrzeni

W przestrzeni moze by¢ ukryty naroznik majacy znaczenie dla nadgzania stycz-
nego. Znaczenie ma rzut konturu na ptaszczyzne zdefiniowang przez obydwie
osie wiodace. W przypadku naroznika ukrytego w przestrzeni, przed blokiem,
ktory powoduje skok stycznej, jest wstawiany blok posredni, ktéry przemieszcza
o$ aktualizowang do nowej pozycji. W przypadku tego przejscia miedzy blokami
nie nastepuje sciecie naroznika.

Uzycie funkcji "sterowanie styczne

Przeglad

Definicja, wtaczenie

Funkcja "sterowanie styczne" wymaga nastepujacego przebiegu w programie:

- Zdefiniowanie przyporzadkowania osi wiodacych i osi nadaznej przy pomocy
TANG( ).

- Podanie zachowania sie na naroznikach toru, w razie potrzeby zaprogramowa-
nie TLIFT().

- Wigczenie zdefiniowanego sprzezenia przy pomocy TANGON( ).

Zmiana zachowania sie na naroznikach, wytaczenie, skasowanie definicji

- W razie potrzeby:

Zmiana zachowania sie na naroznikach toru (TANG bez nastepnego TLIFT)
- Wylaczenie sprzezenia przy pomocy TANGOF( )
- Skasowanie definicji przy pomocy TANGDEL( ).
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Sterowanie styczne

19.3 Uzycie funkcji "sterowanie styczne"

Wplyw na transformacje
Pozycja nadaznej osi obrotowej moze by¢ wartoscig wejsciowg dla transformaciji.
Literatura: /FB/, M1, "Transmit/transformacja powierzchni pobocznicowej"

Wskazéwka

Zaleca sie uzytkownikowi programowanie TLIFT, gdy sterowanie styczne jest
stosowane razem z transformacjg. TLIFT zapobiega wybiegowi osi nadaznej i
chroni przed gwattownymi ruchami wyréwnawczymi.

Wyrazne programowanie osi holowanej w aktywnym sprzezeniu
Gdy 0$ nadazna jest programowana bezposrednio, woéwczas podanie pozycji
dziata addytywnie do kata offsetu, ktéry zostat podany w instrukcji uaktywniajacej
TANGON. Sg przy tym dopuszczalne podania pozycji dla osi nadaznej przy po-
mocy AC, IC, DC, POS.

Bazowanie do punktu odniesienia
Sprzezenie osi jest wylgczane przy bazowaniu do punktu odniesienia.

Szczegotowa instrukcja programowania
Literatura: "Obstuga i programowanie - frezowanie"

19.3.2 Definicja sprzezenia osi: TANG

Programowanie
Programowanie nastepuje poprzez predefiniowany podprogram TANG( ). S przy
tym sg przekazywane nastepujgce parametry:

Os nadazna (obrotowa) Przyktad: C
Os$ wiodaca1 (geometryczna) Przyktad: X
Os wiodaca2 (geometryczna) Przyktad: Y

Wspotczynnik sprzezenia default 1
Identyfikator uktadu wspotrzednych “B”->bazowy uktad wspotrzednych, optcja
Optymalizcja “S” = standard (default) albo

“P” = automatyczne dopasowanie

przebiegu czasu osi nadaznej

i wiodacej
Do podawania osi sg stosowane odpowiednie identyfikatory. Wspétczynnik sprze-
zenia wynosi z reguty 1. Wspétczynnik sprzezenia 1 mozna poming¢, tak samo
"B".
Przyktad wywotania skroconego: TANG(C, X, Y)
Przyktady mozliwych wywotan: TANG(C, X, Y,1)

TANG(C, X, Y,1,”B”)

Przyktad wywotania petnego: TANG(C, X, Y, 1, “B”,”S”)
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Sterowanie styczne (T3)

19.3 Uzycie funkcji "Sterowanie styczne"

19.3.3 Wiaczenie sprzezenia osi: TANGON

Programowanie

19.3.4

Wiaczenie nastepuje poprzez predefiniowany podprogram TANGON( ). Jest przy
tym podawana aktualizowana os nadgzna. Podanie odnosi sie do poczynionej
przedtem przy pomocy TANG definicji osi wiodacych i osi nadaznej.

Do wyboru mozna przy uaktywnieniu poda¢ kat offsetu miedzy styczna i pozycja
osi aktualizowanej. Jest on tak dtugo dotrzymywany przez sterowanie, jak ttugo
0$ nadazna jest aktualizowana. Kat sumuje sie z katem zapisanym w danej ma-
szynowej MD 37402: TANG_OFFSET. Jezeli kat zaréwno w TANGON jak i w MD
jest rowny zeru, wéwczas o$ aktualizowana przyjmuje kierunek styczny.

Przyktad bez kata offsetu: TANGON(C)

Przyktad z katem offsetu 90 stopni: TANGON(C, 90).

Zachowanie sie na naroznikach, wtaczenie “z blokiem po-
srednim”: TLIFT

Programowanie

Po definicji z TANG( ) musi zosta¢ napisana instrukcja TLIFT z osig nadazng, gdy
jest pozgdane zachowanie sie na naroznikach "z blokiem posrednim”.

TLIFT (C)
Dla stycznie aktualizowanej osi obrotowej C stertowanie obserwuje przynalezng
dang maszynowg MD 37400: EPS_TLIFT_TANG_STEP. Jezeli skok kata stycz-
nej jest wiekszy od kata nastawionego w MD (warto$¢ bezwzgledna), wéwczas
jest rozpoznawany "naroznik" i nastepuje ruch do nowej pozycji aktualizowanej
osi poprzez wstawiony blok posredni.

19.3.5 Wylaczenie sprzezenia osi: TANGOF

Programowanie

Wylaczenie nastepuje poprzez predefiniowany podprogram TANGOF( ). Jest przy
tym podawana o$ nadgzna. Podanie odnosi sie do poczynionej przedtem przy
pomocy TANG definicji osi wiodacych i osi nadaznej. W odniesieniu do powyz-
szego przyktadu zakonczenie brzmi:

TANGOF(C)

Proces aktualizacji rozpoczety przy pomocy TANGON ulega zakonczeniu. Zakon-
czenie aktualizacji wyzwala zatrzymanie wykonywania wyprzedzajgcego we-
wnetrznego w sterowaniu. (stop przebiegu wyprzedzajacego).

Informacje
Definicja osi wiodacych i osi nadaznej poczyniona przy pomocy TANG(...) nie jest
anulowana przez TANGOF.
Po RESET/kohAcu programu sterowanie styczne nie jest aktywne (nastawienie
standardowe).
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19.3 Uzycie funkcji "sterowanie styczne"

19.3.6 Wylaczenie zachowania sie na naroznikach "z blokiem posrednim”

Programowanie
Aby ponownie uniemozliwi¢ wytwarzanie bloku posredniego na naroznikach przy
aktywnej aktualizacji stycznej, musi zosta¢ powtdrzony blok definicji TANG(...)
bez nastepujacego po nim TLIFT( ).

19.3.7 Skasowanie definicji sprzezenia osi: TANGDEL

Programowanie
Definicja sprzezenia osi dokonana przy pomocy TANG(...) pozostaje zachowana
po TANGOF. To zapobiega ew. zmianie ptaszczyzny wzgl. przetaczeniu osi geo-
metrycznych. Przy pomocy predefiniowanego podprogram TANGDEL( ) definicja
sprzezenia osi jest kasowana.
Nastepnie mogg zostac zdefiniowane inne sprzezenia osi z tg osig nadazna.
TANGDEL(C) ; Dotychczasowe ustalenie w przyktadzie TANG(C,X,Y) jest anulo-
wane.

19.3.8 Przyklady programowania

Przyktad z wstawieniem bloku posredniego do pozycjonowania osi obrotowej

N10 TANG (C, X, Y, 1) ; Definicja sterowania stycznego

N20 TLIFT (C) ; Uaktywnienie wstawiania bloku posredniego na naroznikach
N30 G1 G641 X0 YO F1000

N40 TANGON (C) ; Wtaczenie sterowania stycznego

N50 X10

N60 Y10 ; Przed wykonaniem tego bloku o$ obrotowa C jest na nowo
; pozycjonowana w bloku posrednim.

N70 M2

Przyktad ze zmiang ptaszczyzny dla osi wiodacych

N10 TANG(A, X, Y, 1) ; Definicja, osig nadgzna jest o$ obrotowa A

N20 TANGON(A) ; Wiaczenie

N30 X10 Y20

N80 TANGOF(A) ; Wylaczenie

N90 TANGDEL(A) ; Skasowanie zdefiniowanego sprzezenia od Ado XiY

; jako osi wiodacych

N120 TANG(A, X, Z) ;Nowa definicja, A moze zostac sprzezona z nowymi
;0siami wiodacymi

N130 TANGON(A) ; Wiagczenie nowego sprzezenia

N200 M2
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19.4 Kat graniczny przy odwréceniu kierunku toru

19.4 Kat graniczny przy odwroceniu kierunku toru

Problem

Przy przebiegajacych w jedna i drugg strone ruchach po torze kierunek stycznej w
punkcie nawrotu toru przeskakuje o 180 stopni. To zachowanie sie z reguty nie
ma sensu dla obrobki (np. szlifowanie konturu). Ruch powrotny powinien raczej
zosta¢ wykonany z z offsetem o takiej samej wartosci bezwzglednej jak ruch tam.

Pozadany kierunek przy
Y nawracie

-~
[y
(@]
-~
(@]

Punkt odwracenia kierunku

ol

X

Rysunek 19-3 Ruch po torze z odwréceniem kierunku i ustawieniem osi nadaznej

Rozwiazanie i programowanie

Dziatanie

Sterowaniu jest przy pomocy G25 i G26 (ograniczenie pola roboczego) podawana
minimalna i maksymalna warto$¢ pozycji osi aktualizowanej (w przyktadzie C) w
odniesieniu do bazowego uktadu wspotrzednych. Uaktywnienie tych ograniczen
pola roboczego nastepuje przy pomocy WALIMON a wytgczenie przy pomocy
WALIMOF. W chwili odwrdcenia toru ograniczenie pola roboczego musi by¢ ak-
tywne.

Literatura: "Obstuga i programowanie”

Gdy aktualny kat offsetu lezy poza aktywnym ograniczeniem pola roboczego dla
osi nadaznej, nastepuje préba powrotu do dopuszczalnego zakresy roboczego
przy pomocy ujemnego kata offsetu.

Przyktad programowania odwrécenia kierunku, zasada

N10 TANG (C, X, Y) ; Definicja sterowania stycznego

N20 TLIFT (C) ; Uaktywnienie wstawiania bloku posredniego na naroznikach
N30 G1 X10 YO F1000

N40 G25 C50 ; Wartos$¢ dolnego ograniczenia pola roboczego

N50 G26 C70 ; Wartos¢ gornego ograniczenia pola roboczego

N60 TANGON (C, 60) ; Witaczenie sterowania stycznego, kat offsetu 60 stopni
N70 WALIMON ; Wiaczenie ograniczenia pola roboczego

N80 X100
N90 X10 ; Przed wykonaniem tego bloku o$ obrotowa C jest w bloku
; posrednim pozycjonowana na nowo, C’ -60 stopni.
N200 M2
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19.5 Opisy danych (MD, SD)

19.5 Opisy danych (MD, SD)

Dane maszynowe

specyficzne dla osi

37400
Numer MD

EPS_TLIFT_TANG_STEP
Kat stycznej dla rozpoznawania naroznikéw

Standardowe nastawienie

*kk

domysine: 5 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 3/7 | Jednostka: stopien

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Gdy TLIFT jest zaprogramowane a 0$ jest stycznie aktualizowana, skok warto$ci zadanej
potozenia wiekszy niz wartos¢ tej MD powoduje, ze jest wstawiany blok posredni. Blok
posredni powoduje ruch osi do pozycji odpowiadajacej stycznej poczatkowej w nastepnym
bloku.

MD bez znaczenia przy

TLIFT nie uaktywnione

Koresponduje z ....

Instrukcja TLIFT

37402
Numer MD

TANG_OFFSET
Kat domysiny dla aktualizacji stycznej

Standardowe nastawienie

*kk *kk

domysine: 0 | Min granica wprowadzania: | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po RESET

| Stopien ochrony: 3/7 | Jednostka: stopien

Typ danych: DOUBLE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

DomysIny offset (kat), ktéry przyjmuje aktualizowana o$ ze styczna.
Kat dziata addytywnie do kata zaprogramowanego w bloku TANGON.

MD bez znaczenia przy

Gdy nie ma aktualizacji stycznej

Koresponduje z ...

Instrukcja TANGON

19.6 Tablice

danych, listy

Numer | Identyfikator | Nazwa | Odsytacz
Specyficzne dla osi
37400 EPS_TLIFT_TANG_STEP Kat stycznej do rozpoznawania naroznika
37402 TANG_OFFSET Kat ustawienia wstepnego dla aktualizacji
stycznej
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Roézne sygnalty interfejsowe (A2) 2 0

20.1 Ogdlnie

Kroétki opis

W niniejszym opisie dziatania jest opisywane dziatanie réznych sygnatéw interfej-
sowych, ktére majg znaczenie ogdlne i nie sg opisane w innych opisach dziatania.

Interfejsy
Wymiana sygnatow i danych miedzy programem uzytkownika i
e NCK (rdzenh sterowania numerycznego)
e HMI (jednostka wizualizacyjna)
nastepuje poprzez rézne obszary danych. Program uzytkownika PLC nie musi
troszczyc¢ sie o wymiane. Z punktu widzenia uzytkownika nastepuje to automatycz-
nie.
NCK Cgolne PLC
jatlf—— Sygnaty do NC ol ————————
Ogdine Program
_—— Sygnaty od NC - uzytkownika
FRodzaje pracy
Rodzaje pracy | etf—] Sygnaty do NCK ———————
— Sygnaty od NCK EE— .
HKanat
Kanat ag—————— Syanaty do NCK g————
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| wrzeciono (n + 1)
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Rysunek 20-1 Interfejs PLC/NCK
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Rézne sygnaty interfejsowe (A2)

20.2 Sygnaty od PLC do NCK

Cykliczna wym

iana sygnatéw

Sygnaly sterujgce i sygnaly statusu interfejsu PLC/NCK sa aktualizowane cyklicz-

nie.

Moga one zostac podzielone na nastepujace grupy (patrz rysunek 20-1):

e sygnaty ogdéine

e sygnaty rodzajow pracy

e sygnaty kanatu

e sygnaly osi/wrzeciona

20.2 Sygnaly od PLC do NCK

Prawa dostepu

Dostep do programéw, danych i funkcji jest w zorientowaniu na uzytkownika

chroniony poprzez 8 hierarchicznych stopni ochrony. Sg one podzielone na:

e 4 stopnie chronione hastem dla firmy Siemens, producenta maszyny (2x) i
uzytkownika koncowego

e 4 stopnie ochrony dla uzytkownika (sygnaty interfejsowe V2600 0000.4 do .7)

Istnieje przez to wielostopniowa koncepcja bezpieczenstwa do regulacji praw

dostepu.

Patrz tez instrukcja eksploataciji, rozdziat "Stopnie dostepu”

Tablica 20-1 Ochrona przed dostepem

Stopien | Rodzaj Uzytkownik Dostep do (przyktady)
ochrony
0 Hasto SIEMENS, zarezer-
wowano
1 Hasto Tryb ekspercki Zdefiniowane funkcje, programy i dane
2 Hasto Producent maszyny Zdefiniowane funkcje, programy i dane; dla urucha-
miania standardowego
3 Hasto Uzytkownik koncowy Przyporzadkowane funkcje, programy i dane
4 NST Uzytkownik koncowy: Mniej niz stopien ochrony 0 do 3; ustalony przez
V2600 programista, ustawiacz | producenta maszyny albo uzytkownika korcowego
0000.7 Malejace
prawa
5 NST Uzytkownik koncowy: Mniej niz stopien ochrony 0 do 3; dostepu
V2600 kwalifikowana osoba ustalony przez uzytkownika koricowego
0000.6 obstugi, ktéra nie
programuje
6 NST Uzytkownik koncowy: Przyktad:
V2600 wyksztatcona osoba tylko wybér programu, wprowadzenie zuzycia narze-
0000.5 obstugi, ktéra nie dzia i wprowadzenie przesunie¢ punktu zerowego
programuje Przyktad:
7 NST Uzytkownik koncowy: wprowadzenia i wybor programu niemozliwe, mozliwa
V2600 przyuczona osoba tylko obstuga pulpitu maszyny v
0000.4 obstugi
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Rd6zne sygnaly interfejsowe (A2)

20.2 Sygnaty od PLC do NCK

Skasowanie pozostatej drogi - specyficzne dla kanatu (V3200 0006.2)

NST "Skasowanie pozostatej drogi (specyficzny dla kanatu)" dziata tylko dla osi
uczestniczacych w tworzeniu konturu.

Z rosngcym zboczem sygnatu interfejsowego jest w przypadku wszystkich osi
zespotu osi geometrycznych kasowana ich pozostata droga i sg one zatrzymywa-
ne wedtug charakterystyki. Nastepnie jest rozpoczynany nastepny blok programu.

Blokada osi/wrzeciona (V380x 0001.3)

Tryb Sledzenia

NST "blokada osi/wrzeciona" moze zosta¢ wykorzystany do celéw testowych.

Blokada osi (dla osi):

Jezeli zostanie wystany NST "blokada osi", wéwczas w przypadku tej osi cze-
Sciowe wartosci zadane potozenia nie sg juz wysytane do regulatora potozenia;
ruch osi jest przez to zablokowany. Obwod regulacji potozenia pozostaje za-
mkniety a pozostajacy uchyb nadazania ulega wyregulowaniu. Gdy jest wykony-
wany ruch w osi z blokada osi, wowczas wyswietlanie pozycji rzeczywistej poka-
zuje pozycje zadang a wyswietlanie wartosci rzeczywistej predkosci pokazuje
predkos¢ zadang podczas gdy maszyna w rzeczywistosci nie wykonuje ruchu.
Przy pomocy NST “RESET” (V3000 0000.7) wyswietlanie wartosci rzeczywistej
pozycji jest nastawiane na wartos¢ rzeczywistg maszyny. Dla tej osi sg nadal
wyprowadzane do PLC polecenia ruchu. Gdy sygnat interfejsowy zostanie po-
nownie cofniety, odnosna os moze ponownie normalnie wykonywac ruch. Jezeli
przy osi bedacej w ruchu zostanie wystany sygnat interfejsowy "blokada osi",
wowczas oS jest zatrzymywana wedtuch charakterystyki.

Blokada wrzeciona (dla wrzeciona):

Wird das NST "Spindelsperre” gegeben, so werden bei dieser Spindel bei Steuer-
betrieb an den Drehzahlregler keine Drehzahlsollwerte bzw. bei Positionierbetrieb
an den Lageregler keine Lageteilsollwerte mehr ausgegeben. Przez to ruch wrze-
ciona jest zablokowany. Wyswietlanie wartosci rzeczywistej predkosci obrotowej
pokazuje jej wartos¢ zadang. Blokada wrzeciona jest anulowana przez "reset"
albo koniec programu (M2) i ponowny start programu. Gdy przy wirujacym wrze-
cionie zostanie wystany sygnat interfejsowy "blokada wrzeciona", wéwczas wrze-
ciono jest zatrzymywane wedtug charakterystyki przyspieszenia.

Anulowanie "blokady osi/wrzeciona" (zmiana zbocza 1 --> 0) dziata dopiero wte-
dy, gdy os$/wrzeciono jest zatrzymane (tzn. nie ma juz interpolacyjnej wartosci
zadanej). Z nowymi wartosciami zadanymi rozpoczyna sie nowy ruch. (np. nowy
blok programu z zadanymi ruchami w rodzaju pracy AUTOMATYKA).
Pamietajcie: rozne wartosci rzeczywiste miedzy osig symulowang i realna!

Jezeli o$/wrzeciono znajduje sie w trybie aktualizacji, wowczas jej pozycja wartosci
zadanej jest kazdorazowa aktualizowana do altualnej pozycji wartosci rzeczywistej.
W przypadku trybu aktualizacji warto$¢ zadana potozenia nie jest zadawana przez
interpolator lecz wyprowadzana z aktualnej pozycji rzeczywistej. Poniewaz wartosé
pozyciji osi jest nadal odczytywana, po wytgczeniu trybu aktualizacji ponowne bazo-
wanie osi nie jest wymagane.

W trybie nadazania nadzér stanu zatrzymanego, zacisku i pozycjonowania nie dziata.

Dziatanie:

NST "tryb aktualizacji" ma znaczenie tylko wtedy, gdy zezwolenie dla regulatora na-
pedu jest cofniete (np. przez sygnat NST "zezwolenie dla regulatora" = 0 albo we-
wnetrznie w sterowaniu ze wzgledu na zaktdcenie), wzgl. gdy zezwolenie dla regulato-
ra zostanie ponownie udzielone.

SINUMERIK 802D sl Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005 20- 371
6FC5 397-1CP10-1AA0



Rézne sygnaty interfejsowe (A2)

20.2 Sygnaty od PLC do NCK

NST "tryb aktualizacji” = 1:

Przy cofnieciu NST "zezwolenie dla regulatora" warto$¢ zadana potozenia odnosnej
osi jest na biezgco aktualizowana do wartosci rzeczywistej. Ten stan jest sygnalizo-
wany do PLC przy pomocy NST "tryb aktualizacji aktywny" (V390x0001.3). Gdy na-
stepnie NST "zezwolenie dla regulatora" zostanie ponownie nastawiony, nastepuije,
gdy program obrobki jest aktywny, wewnetrznie w sterowaniu pozycjonowanie przy-
wracajgce (REPOSA: dosuniecie po prostej we wszystkich osiach) na ostatnio zapro-
gramowang pozycje.

Poza tym: ruch w osi rozpoczyna sie w by¢ moze zmienionej nowej pozycji rzeczywi-
stej.

NST "tryb aktualizacji" = 0:

Przy cofnieciu NST "zezwolenie dla regulatora” stara warto$¢ zadana potozenia pozo-
staje zachowana. Gdy o0$ zostanie wypchnieta z pozycji, powstaje uchyb nadazania
miedzy warto$cig zadang a rzeczywistg potozenia, ktory przy nastawieniu NST "ze-
zwolenie dla regulatora" zostanie ponownie wyregulowany. Ruch w osi rozpoczyna sie
od pozycji zadanej, ktéra byta przed cofnieciem "zezwolenia dla regulatora".

W stanie "zatrzymanie" NST "tryb aktualizacji aktywny" (V390x 0001.3) jest na sygna-
le 0.

Nadzor zacisku albo stanu zatrzymanego jest aktywny.

System pomiaru potozenia 1 (V380x 0001.5)

Do wrzeciona moze by¢ przytaczony system pomiaru potozenia. W tym przypadku
nalezy nastawi¢ sygnat dla wrzeciona.
Osie stale potrzebuja tego sygnatu. Tutaj musi by¢ system pomiaru potozenia.

Zezwolenie dla regulatora (V380x 0002.1)

20-372

Przy udzieleni zezwolenia dla regulatora dla napedu jest zamykany obwér regulacii
potozenia dla osi/wrzeciona. O$/wrzeciono znajduje sie przez to w trybie regulaciji
potozenia.

Przy cofnieciu zezwolenia dla regulatora jest otwierany obwér regulacji potozenia i ze
zwlokg obwdd regulacii predkosci obrotowej osi/wrzeciona.

NST "regulator potozenia aktywny" (V390x 0001.5) jest nastawiany na sygnat O (sy-
gnalizacja zwrotna).

Uaktywnienie:

Nastawienie i cofniecie zezwolenia dla regulatora moze nastapic¢ z réznych miejsc:

1. z programu uzytkownika PLC przy pomocy sygnatu interfejsowego "zezwolenie dla
regulatora” (przypadek normalny) Zastosowanie: Cofnigcie zezwolenia dla regulato-
ra przed zaci$nieciem osi/wrzeciona.

2. wewnetrznie w sterowaniu jest przy réznych zaktéceniach w maszynie (przypadek
zaktécenia)

Zastosowanie: Osie znajdujace sie w ruchu muszg ze wzgledu na zaktécenia zo-
sta¢ zatrzymane w drodze zatrzymania szybkiego.

3. wewnetrznie w sterowaniu w przypadku nastepujacego wydarzenia: jest NST "NOT-
AUS” (V2600 0000.1)

Cofniecie zezwolenia dla regulatora osi/wrzeciona bedacego w ruchu:

e \Wrzeciono jest w drodze zatrzymiania szybkiego hamowane do stanu zatrzymane-
go przy uwzglednieniu MD 36610: AX_EMERGENCY_STOP_TIME (czas trwania
charakterystyki hamowania w stanach btedu). Nastepnie jest wyprowadzany alarm
21612 "Zezwolenie dla regulatora cofniete podczas ruchu".

e Obwadd regulacji potozenia osi/wrzeciona jest otwierany. Sygnalizacja zwrotna do
PLC przy pomocy NST "regulator potozenia aktywny" (V390x 0001.5) = sygnat 0.
Dodatkowo nastepuje uruchomienie zegara dla zwtoki czasowej zezwolenia dla re-
gulatora (MD 36620: SERVO_DISABLE_DELAY_TIME (zwtoka wytaczenia zezwo-
lenia dla regulatora)).
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o Gdy tylko predkos$c¢ rzeczywista osiggneta zakres stanu zatrzymanego, jest
cofane zezwolenie dla regulatora. Sygnalizacja zwrotna do PLC przy pomocy
NST "regulator potozenia aktywny" (V390x 0001.6) = sygnat 0. Zezwolenie dla
regulatora napedu jest cofane co najpdzniej po uptywie czasu MD 36620:
SERVO_DISABLE_DELAY_TIME.

Uwaga: W przypadku gdy zwtoka wytaczenia zezwolenia dla regulatora jest
nastawiona zbyt mata, zezwolenie jest cofane, chociaz o$/wrzeciono jeszcze
wykonuje ruch. Jest ono wowczas gwattownie zatrzymywane z wartoscig za-
dang 0.

e Warto$c¢ rzeczywista potozenia osi/wrzeciona jest dajej odczytywana przez
sterowanie.

Ten stan osi/wrzeciona moze zosta¢ ponownie zmieniony dopiero po "reset".

Interpolacyjny zespo6t osi:

Sa zaytzymywane wszystkie osie wykonujace ruch w zespole interpolacyjnym,
ddy tylko dla jednej z uczestniczacych osi zostanie fofniete zezwolenie dla regula-
tora.

Zatrzymanie osi nastepuje jak opisano wyzej. Wszystkie osie zespotu geome-
trycznego sg zatrzymywane w drodze zatrzymania szybkiego. Ponadto jest sy-
gnalizowany alarm 21612 "Zezwolenie dla regulatora cofniete podczas ruchu".
Dalsze wykonywanie programu NC nie jest nastepnie juz mozliwe.

Sygnalty dla napedéw cyfrowych, do osi/wrzeciona

Wyboér zestawu parametréow napedu A, B, C (V380x 4001.0 do .2)
Przy pomocy kombinagiji bitéw A, B, C mozna z programu uzytkownika wybra¢ do
8 réznych parametrow napedu w przypadku SIMODRIVE 611UE.

Blokada integratora regulator n (V380x 4001.6)
Program uzytkownika PLC blokuje przy napedzie integrator regulatora predkosci
obrotowej. Regulator predkosci obrotowej jest przez to przetaczany z regulatora
Pl na regulator P.

Zezwolenie dla impulséw (V380x 4001.7)
Z programu uzytkownika PLC jest dla osi/wrzeciona udzielane zezwolenie dla
impulséw. Zezwolenie dla impulséw dla modutu napedowego nastepuje w kaz-
dym razie tylko wtedy, gdy sg wszystkie sygnaty zezwolenia.
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20.3 Sygnaly od NCK do PLC

Napedy w pracy cyklicznej (V2700 0002.5)
Poprzez NCK nastepuje sygnalizacja do PLC, ze istniejgce napedy osiggnety
stan rozruchu, w ktérym nastepuje cykliczna wymiana danych z NCK.

Naped ready (V2700 0002.6)
Poprzez NCK nastepuje sygnalizacja do PLC, ze wszystkie istniejace napedy sg
gotowe do pracy. Od wszystkich osi i wrzecion jest NST "Drive Ready" (sygnat
zbiorczy).

Jest aktywny alarm NCK (V2700 0003.0)
Sterowanie sygnalizuje do PLC, Ze jest aktywny co najmniej jeden alarm NCK. Na
interfejsie specyficznym dla kanatu (V3300 0004.7) mozna odpytac, czy przez to
zostat wyzwolony stan zatrzymania obrobki.

Alarm temperatury powietrza (V2700 0003.6)
Zadziatat nadzér temperatury otoczenia albo nadzor wentylatora.

Jest aktywny alarm NCK specyficzny dla kanatu (V3300 0004.6)
Sterowanie sygnalizuje do PLC, ze dla kanatu jest aktywny co najmniej jeden
alarm NCK. Na ile przez to zostato przerwane wzgl. anulowane aktualne wykony-
wanie programu, mozna wywnioskowac z NST "jest aktywny alarm NCK z za-
trzymaniem obrdbki".

Jest aktywny zewnetrzny tryb jezykowy (V3300 4001.0)
Sterowanie sygnalizuje do PLC, ze aktywny jezyk programu obrébki nie jest jezy-
kiem SIEMENS. Przy pomocy G291 zostato dokonane przetagczenie jezyka.

Jest aktywny alarm NCK z zatrzymaniem obrébki (V3300 0004.7)
Sterowanie sygnalizuje do PLC, ze dla kanatu jest aktywny co najmniej jeden
alarm NCK, ktory przerwat lub anulowat aktualne wykonywanie programu (za-
trzymanie obrobki).

Jest aktywny tryb sledzenia (V390x 0001.3)
Tryb aktualizacji dla tej osi jest aktywny.
("aktualizacja" szczegotowo: patrz przy NST "tryb aktualizacji" (V380x 0001.4))

Os/wrzeciono zatrzymane (V390x 0001.4)
Aktualna predkosc¢ rzeczywista osi wzgl. rzeczywista predkos$¢ obrotowa wrzecio-
na lezy w zakresie, ktory jest definiowany jako stan zatrzymany. Ten zakres jest
ustalany przy pomocy MD 36060: STANDSTILL_VELO_TOL (maksymalna pred-
kos¢ / predk. obrotowa dla sygnatu "os/wrzeciono zatrzymane").
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Regulator potozenia aktywny (V390x 0001.5)

Obwadd regulatora potozenia dla osi/wrzeciona jest zamkniety; regulacja potozenia
jest aktywna.

Regulator predkosci obrotowej aktywny (V390x 0001.6)
Obwod regulatora predkosci obrotowej dla osi/wrzeciona jest zamkniety; regula-
cja predkosci obrotowej jest aktywna.

Regulator pradu aktywny (V390x 0001.7)

Obwadd regulatora pradu dla osi/wrzeciona jest zamkniety; regulacja pradu jest
aktywna.

Impuls smarowania (V390x 1002.0)

NST "impuls smarowania" jest wysytany przez NCK i zmienia stan, gdy tylko
o$/wrzeciono przebyto wigekszg droge niz wprowadzono w MD 33050:
LUBRICATION_DIST (droga ruchu dla smarowania z PLC).

Sygnaty dla napedéw cyfrowych, od osi/wrzeciona

Aktywny zestaw parametréw napedu A, B, C (V390x 4001.0 do .2)
Modut napedowy sygnalizuje zwrotnie do PLC, ktéry zestaw parametréw napedu
jest aktualnie aktywny. Przy pomocy kombinacji bitéw A, B, C mozna z PLC wy-
bra¢ 8 roznych zestawdw danych parametréw w przypadku SIMODRIVE 611UE.

Drive ready (V390x 4001.5)
Komunikat zwrotny, ze naped jest gotowy do pracy. Przez to sg przez naped
spetnione warunki dla ruchu osi/wrzeciona.

Integrator regulator n zablokowany (V390x 4001.6)
Integrator regulatora predkosci obrotowej jest zablokowany. Regulator predkosci
obrotowej zostat przez to przetaczony z regulatora Pl na regulatgor P.

Zezwolenie dla impulsow (V390x 4001.7)
Jest zezwolenie dla impulséw dla modutu napedowego. Przez to mozna wykony-
wac ruchy osi/wrzeciona.

Ostrzezenie wstepne o temperaturze silnika (V390x 4002.0)
Modut napedowy sygnalizuje do PLC, ze temperatura silnika przekroczyta prég
ostrzegania. Gdy temperatura silnika pozostanie zbyt wysoka, wéwczas po upty-
wie ustalonego czasu (MD napedu) naped jest zatrzymywany i zezwolenie dla
impulséw jest cofane.
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Ostrzezenie wstepne o temperaturze promiennika (V390x 4002.1)
Modut napedowy sygnalizuje do PLC, ze temperatura promiennika przekroczyta
prog ostrzegania. Po 20 sekundach jest dla odnosnego modutu napedowego
cofane zezwolenie dla impulséw.

Proces rozruchu zakonczony (V390x 4002.2)
Sygnat sygnalizuje, ze wartos¢ rzeczywista predkosci obrotowej osiagneta nowg
wartos¢ zadang przy uwzglednieniu pasma tolerancji nastawionego w napedzie.
Przez to proces rozruchu jest zakonczony.
Pézniejsze wahania predkosci obrotowej w wyniku zmian obciazenia nie majg
zadnego wptywu na ten sygnat interfejsowy.

IMg| < Mg, (V390x 4002.3)
Sygnat sygnalizuje, ze aktualny moment |Md| jest mniejszy niz nastawiony
w napedzie moment progowy Mgy.

|nist] < nmin (V390x 4002.4)
Sygnat sygnalizuje, ze wartos¢ rzeczywista predkosci obrotowe;j |nist| jest mniej-
sza niz nastawiona minimalna predkosc¢ obrotowa npin.

Nyzecz| < NX (V390x 4002.5)
Sygnat sygnalizuje, ze warto$¢ rzeczywista predkosci obrotowej |nist| jest mniej-
sza niz nastawiona progowa predko$¢ obrotowa ny.

Nyzecz = Nzag (V390x 4002.6)
Nastepuje sygnalizacja do PLC, ze warto$¢ rzeczywista predkosci obrotowe;j
Nrzecz. OSiagneta nowg wartos¢ zadang przy uwzglednieniu pasma tolerancji na-
stawionego w napedzie i nadal znajduje sie w pasmie toleranciji.
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Sygnaty od PLC do HMI

OP blokada przyciskéw (V1900 5000.2)

Przy pomocy NST "OP blokada przyciskéw" klawiatura pulpitu obstugi moze zo-
stac dla osoby obstugujgcej zablokowana (sygnat 1) wzgl. udostepniona (sygnat
0).

Numer programu (VB1700 1000)

Tutaj uzgodniony numer programu jest przenoszony z PLC do HMI, gdy z PLC
ma zosta¢ wybrany nowy program NC. Aktualnie wybrany program NC moze
zostac zapisany poprzez interfejs poleceniowy (patrz VB 1700 1001) a réwniez
ponownie wybrany.

W przypadku SINUMERIK 802D program jest zarzadzany przy pomocy nazwy
(STRING). Aby przyporzadkowaé numer programu do jego nazwy, w sterowaniu
istnieje plik PLCPROG.LST. Maksymalnie moze na tej liscie przyporzadkowania
zosta¢ uzgodnionych i przyporzadkowanych 255 numerdéw programoéw.

Stosowanie numeréw jest podzielone wedtug zakreséw ochrony programow:

1 do 100: zakres uzytkownika (stopiehn ochrony uzytkownik koncowy)

101 do 200: producent maszyny (stopien ochrony producent maszyny)

201 do 255: SIEMENS (stopien ochrony SIEMENS).

Plik PLCPROG.LST moze by¢ edytowany przy minimalnie nastawionym stopniu
ochrony uzytkownik koncowy poprzez czynnosé obstugowa: System -> PLC ->
Lista programéw albo poprzez normalny edytor (Menedzer programéw -> Cykle
uzytkownika). Dla edytora jednak powinien by¢ nastawiony co najmniej stopien
ochrony "producet maszyny".

Ten plik moze rowniez zosta¢ sporzadzony na zewnatrz i poprzez PCIN-Tool /
interfejs V.24 zatadowany do sterowania. Przy tym nalezy przestrzega¢ nastepu-
jacej instrukcji budowy, napierw wpis nagtéwka:

%_N_PLCPROG_LST

;$PATH=/_N_CUS_DIR

Kazdy wiersz zawiera dwie kolumny. Sg one rozdzielone przez TAB albo spacje
albo znak “ | “. Pierwsza kolumna zawiera numer programu, druga jego nazwe.
Przyktad:

%_N_PLCPROG_LST

;$PATH=/_N_CUS_DIR

1|BOHR2.MPF

2|PUMPT14.MPF

54| BOHR3.MPF

“Numer programu” (VB 1700 1000) koresponduje z NST “program zostat wybra-
ny” (V1700 2000.0) i NST “btad wybor programu” (V1700 2000.1).

Przez zapisanie numeru programu >100 wybér programu ulega wystartowaniu
z PLC.

Gdy tylko HMI rozpozna numer programu >0, rozpoczyna wewnetrzne przetwa-
rzanie tego zlecenia i nastawia na 0 numer programu (VB 1700 1000).

PLC czeka az do przybycia sygnatu pokwitowania od HMI: V1700 2000.0 albo
V1700 2000.1 i natychmiast przeprowadza jego ewaluacje. Sygnaty pokwitowania
sg dostepne po otrzymaniu sygnatu pokwitowania przez jeden cykl PLC i sg na-
stepnie automatycznie kasowane przez system operacyjny PLC.
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20.3 Sygnaty od NCK do PLC

Rozkaz (VB 1700 1001)
Tutaj jest przekazywane zlecenie rozkazowe od PLC do HMI.

Tablica 20-2
Rozkaz Akcja
0 Brak
1 Zapisanie nazwy wybranego programu
2 Wybranie programu o zapisanej nazwie

"Rozkaz" (VB 1700 1001) koresponduje z NST "wykonanie polecenia" (V1700
2001.0) i NST "btad wykonania rozkazu" (V1700 2001.1). Z napisaniem rozkazu
>0 zlecenie ulega wystartowaniu przez PLC. Gdy tylko HMI rozpozna rozkaz >0,
rozpoczyna wewnetrzne przetwarzanie tego zlecenia i nastawia rozkaz (VB 1700
101) na 0.

PLC czeka az do przybycia sygnatu pokwitowania od HMI: V1700 2001.0 albo
V1700 2001.1 i natychmiast przeprowadza jego ewaluacje. Sygnaty pokwitowa-
niowe sg po otrzymaniu sygnatu pokwitowania dostepne przez jeden cykl PLC

i sg nastepnie automatycznie kasowane przez system operacyjny PLC.

20.5 Sygnaty od HMI do PLC

Program zostat wybrany (V1700 2000.0)
HMI sygnalizuje zwrotnie do PLC pomysine wybranie zgdanego programu NC.
Ten sygnat jest do dyspozycji przez jeden cykl PLC. Koresponduje on z VB1700
1000.

Btad wyboru programu (V1700 2000.1)

HMI sygnalizuje zwrotnie do PLC btedny wybér zagdanego programu NC. Ten
sygnat jest do dyspozycji przez jeden cykl PLC. Koresponduje on z VB1700 1000.

Wykonanaj rozkaz (V1700 2001.1)
HMI sygnalizuje zwrotnie do PLC pomysine wykonanie zgdanego rozkazu. Ten
sygnat jest do dyspozycji przez jeden cykl PLC. Koresponduje on z VB1700 1001.

Btad wykonania rozkazu (V1700 2001.1)

HMI sygnalizuje zwrotnie do PLC btedne wykonanie zadanego polecenia. Ten
sygnat jest do dyspozycji przez jeden cykl PLC. Koresponduje on z VB1700 1001.
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20.6 Odczyt/zapis danych NC

20.6 Odczyt/zapis danych NC

Jest mozliwosc realizacji sterowanego przez PLC odczytu/zapisu danych NC.

20.6.1 Interfejs uzytkownika

Dostepy do zmiennych nastepujg ze strony PLC poprzez interfejs PLC-NCK "od-
czyt/zapis danych NC". Interfejs zawiera po jednej globalnej czesci dla zlecenia
V12000000 i wyniku V12002000 i czesci specyficzne dla zmiennych dla zlecenia
V120x1000 i wyniku V120x3000.

Przy pomocy jednego zlecenia odczytu albo zapisu mozna odczyta¢ wzgl. zapi-
sac¢ 1 do 8 wartosci (zmienna x: 0...7).

Zlecenie, czes¢ globalna

Odczyt albo zapis

Wybor odczyt albo zapis nastepuje poprzez sygnat (V12000000.1).
Odczyt: V12000000.1 =0 Zapis: V12000000.1 = 1

Start

Start zlecenia nastepuje przez nastawienie sygnatu V12000000.0 = 1. Nowe zle-
cenie moze zosta¢ wystartowane tylko wtedy, gdy porzednie zlecenie zostato
zakonczone, tzn. sygnaty pokwitowania ("zlecenie zakonczone" V12002000.0

i "btad w zleceniu" V12002000.1) musza wynosi¢ zero.

Czas trwania wykonywania zlecenia moze wynosic¢ wiele cykli PLC i wahac sie
w zaleznosci od obcigzenia, przez to ta funkcja nie jest zdatna do wykonywania
w czasie rzeczywistym.

Wskazéwka

Wystartowane zlecenie nie moze zostac przerwane. Jezeli sygnat start zostanie
w nieprawidtowy sposéb cofniety przed otrzymaniem pokwitowania, wowczas
sygnaty wyniku dla tego zlecenia nie sg aktualizowane. Zlecenie jest jednak mimo
to wykonywane.

Zlecenie, czesé specyficzna dla zmiennych:
Zmienna NC
Wybér zmiennej NC nastepuje w indeksie zmiennej (VB120x1000), patrz punkt
20.6.2

Numer zakresu, indeks kolumny/wiersza (VB120x1001 ... VB120x1005)
Niektore zmienne sg zadeklarowane jako tablica. Dla elastycznego adresowania
musi wowczas zosta¢ podany kazdorazowy indeks tablicy jako indeks kolumny
i/albo wiersza (np. nr parametru R).

Wartosci :

Bedace do zapisania wartosci muszg zosta¢ wpisane w zakresie 120x1008...11,
w typie danych S7-200 specyficznym dla kazdorazowej zmienne;.
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20.6 Zapis/odczyt danych NC

Wartosci sa, jezeli to konieczne, konwertowane (np. wartosci zmiennoprzecinko-
we NCK (64 bity) sq zamieniane na format PLC (32 bity) i na odwrot). Przez kon-
wersje z 64 bitéw na 32 bity REAL doktadno$¢ ulega utraceniu. Max doktadno$c¢
liczb 32 bitowych REAL wynosi okoto 107,

Wynik, czesé globalna:

Wyniki sg zaspisywane przez system operacyjny PLC, w wyniku tego uzytkownik
moze te sygnaty tylko czytac.

Przy bezrozkazowym wykonaniu zlecenia sygnat "zlecenie zakoriczone"
V12002000.0 jest nastawiane n 1.

Gdyby przy wykonywaniu zlecenia zapisu-odczytu wystapit btad, jest nastawiany
sygnat "btad w zleceniu" V12002000.1.

Sygnaty wynikowe w VB12002000 sg bitami globalnymi dla catedo zlecenia.
Mozliwymi przyczynami btedu sa tutaj np.:

e Liczba zmiennych (12000001) poza poprawnym zakresem

¢ Indeks zmiennej (12001000) poza poprawnym zakresem

Po ewaluacji wyniku sygnat "start" (V12000000.0) jest cofany przez uzytkownika.
Nastepnie system operacyjny PLC cofa "zlecenie zakonczone" wzgl. "btad w
Zleceniu".

Wynik, czes¢ specyficzna do zmiennych:

20 -380

Dla kazdej zmiennej zawartej w zleceniu jest sygnalizowany wynik.

Jezeli proces zapisu/odczytu miat wynik pomysiny, "zmienna obowigzuje"
V120x3000.0 jest nastawiany na 1, wynik dostepu VB120x3001 jest O.
Przy odczycie dane od VB120x3004 sg wpisane odpowiednio do ich typu.

W przypadku btedu pozostaje V120x3000.0 = 0 i nastepuje wpis w wyniku doste-
pu VB120x3001:

0 brak btedu

3 dostep do obiektu niedozwolony
5 niepoprawny adres

10 obiekt nie istnieje

Wartosci :

Przy odczycie czytane dane znajdujg sie w zakresie 120x3004...7, w typie danych
S7-200 specyficznym dla kazdsorazowej zmiennej. (ewentualnie wartosci sg
konwertowane z 64 bitow na 32 bity REAL)
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20.6 Odczyt/zapis danych NC

@ @@C?(D ©)

Start ‘

Zlecenie

zakonczone @ P @ @ @
Blad

w Zleceniu

Rysunek 20-2 Wykres impulsowy

Objasnienie do wykresu impulsowego:

1. Wystartowanie zlecenia przez nastawienie "start" ("zlecenie zakonczone"
i "bfad w zleceniu" musza byc¢ cofniete)

2. Zlecenie zostato wykonane bez btedu (wyniki poszczegdlnych zmiennych
muszg jeszce zosta¢ poddane ewaluac;ji)

3. Cofniecie "start" po otrzymaniu wyniku

4. Zmiana sygnatu przez system operacyjny PLC

5. Jezeli w nieprawidtowy sposéb sygnat "start" zostanie cofniety przed otrzyma-
niem wyniku, sygnaty wyjsciowe nie sg aktualizowane, bez wptywu na we-
wnetrzny przebieg uruchomionej funkcji

6. Wystapit blad w zleceniu.

20.6.2 Zmienna NC

Variable cuttEdgeParam

Parametry wartosci korekgiji i lista ostrzy z numerami D do do narzedzia

1. czes¢: parametry wartosci korekcji dla ostrza narzedzia:

Znaczenie poszczegolnych parametréow zalezy od typu danego narzedzia. Obec-
nie jest zarezerwowanych 25 parametréw dla kazdego ostrza narzedzia (tylko ich
czes¢ jest wyposazona w wartosci). Aby by¢ elastycznym dla przysztych rozsze-

rzenh, nalezatoby jednak liczy¢ nie ze statg wartoscig 25 parametrow lecz z warto-
$cig zmienng 'numCuttEdgeParams’ (indeks zmiennej 2).

Szczegotowy opis parametrow narzedzi nalezy przeczyta¢ z dokumentacji 'Kore-
kcja narzedzia (W1)', rozdziat 14.
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20.6 Zapis/odczyt danych NC

Variable cuttEdgeParam [r/w]

VB120x1000 1

VB120x1001 -

VW120x1002 (Nr ostrza - 1) * numCuttEdgeParams + Nr parametru (WORD)
VW120x1004 Numer T (1...32000) (WORD)

VD120x1008 Zapis: zmienna dane do NCK x (typ danych zmiennej: REAL)
VD120x3004 Odczyt: zmienna dane od NCK x (typ danych zmiennej: REAL)

Variable numCuttEdgeParams

Liczba elementéw P ostrza

Variable numCuttEdgeParams [r]

VB120x1000

2

VB120x1001

VW120x1002

VW120x1004

VD120x1008

VW120x3004

Odczyt: zmienna dane od NCK x (typ danych zmiennej: WORD)

Variable linShift

20 -382

Translacja nastawnego przesuniecia punktu zerowego (frame nastawne specy-
ficzne dla kanatu)

Te sa tylko wtedy, gdy MD 18601: MM_NUM_GLOBAL_USER_FRAMES > 0.
Sa nastepujace indeksy frame:

0:

DABWN

N

11:

12:

ACTFRAME = aktualne wynikowe przesuniecie punktu zerowego

IFRAME = aktuelle nastawiane przesuniecie punktu zerowego

PFRAME = aktualne programowane przesuniecie punktu zerowego
EXTFRAME = aktualne zewnetrzne przesunigecie punktu zerowego
TOTFRAME = aktualne catkowite przesuniecie punktu zerowego
ACTBFRAME = aktualny catkowity frame bazowy

SETFRAME = aktualny 1. frame systemowy (nastawienie wartosci rzeczywi-
stej, drasniecie)

EXTSFRAME = aktualny 2. frame systemowy (nastawienie wartosci rzeczy-
wistej, drasniecie)

PARTFRAME = aktualny 3. frame systemowy (TCARR i PAROT przy orien-
towalnym nosniku narzedzi)

TOOLFRAME = aktualny 4. frame systemowy (TOROT i TOFRAME)
MEASFRAME = frame wynikowy dla pomiaru obrabianego przedmiotu i
narzedzia

WPFRAME = aktualny 5. frame systemowy (punkty odniesienia obrabianego
przedmiotu)

CYCFRAME = aktualny 6. frame systemowy (cykle)

Max indeksem frame jest 12.
Wartos¢ numMachAxes jest zawarta w zmiennej o indeksie 4.
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20.6 Odczyt/zapis danych NC

Variable linShift [r]

VB120x1000 3

VB120x1001 -

VW120x1002 Index frame * numMachAxes + numer osi

VW120x1004 -

VD120x1008 -

VD120x3004 Odczyt: dane od zmiennej NCK x (typ danych zmiennej: REAL)

Variable numMachAxes

Nr najwyzszej istniejacej osi kanatu.
Gdy nie ma luk osi kanatu, jest to réwniez liczba istniejgcych osi w kanale.

Variable numMachAxes [r]

VB120x1000

4

VB120x1001

VW120x1002

VW120x1004

VD120x1008

VW120x3004

Odczyt: dane od zmiennej NCK x (typ danych zmiennej: WORD)

Variable rpa

Variable rpa [r/w]
VB120x1000 5
VB120x1001 -
VW120x1002 Numer R + 1
VW120x1004 -
VD120x1008 Zapis: dane do zmiennej NCK x (typ danych zmiennej: REAL)
VD120x3004 Odczyt: dane od zmiennej NCK x (typ danych zmiennej: REAL)
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20.6 Sygnaty od PLC

20.7 Sygnaty od PLC

Tryb uruchamiania
Tryby rozruchu sg sygnalizowane poprzez bit 0 i bit 1 (VB18001000).

20 -384

Tablica 20-3

Tryb uruchamiania

V1800 1000.1

V1800 1000.0

Rozruch normalny 0 0
Rozruch z wartosciami do- 0 1
mysInymi

Rozruch z danymi zapisany- 1 0

mi
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21

21.1 Zakresy adresow
Symbol argumentu Opis Zakres
Dane V0.0 bis V79999999.7 (patrz nizej)
Czasy TO do T39
Liczniki C0do C31
Odwzorowanie wejs¢ cyfrowych 10.0do 117.7
Odwzorowanie wyj$¢ cyfrowych Q0.0 do Q11.7

Znacznik

MO0.0 do M383.7

Znacznik specjalny

SMO0.0 do SM 0.6 (patrz nizej)

ACCU (logika)

ACO, AC1 (UDword)

>>2|z|o|—|o)H|<

ACCU (arytmetyka)

AC2, AC3 (Dword)

Tworzenie adresu zakres V:

Oznaczenie typu Nr zakresu (nr Zakres czescio- Offset Adresowanie
(nr modutu da- kanatu, osi) wy
nych)
10 00 0 000 symboliczne (8-

(10-79) (00-99) (0-9) (000-999) miejscowe)
Znacznik specjalny SM Bit Definition (tylko odczyt):

Bity SM Opis

SM 0.0 Znacznik ze zdefiniowanym sygnatem JEDEN

SM 0.1 Ustawienie podstawowe: pierwszy cykl PLC '1', kolejne cykle '0'

SM 0.2 dane buforowane utracone - obowigzuje tylko w pierwszym cyklu PLC ('0' - dane o.k., '1" - dane

utracone)

SM 0.3 POWER ON: pierwszy cykl PLC ‘1’, kolejne cykle ‘0’

SM0.4 Takt 60 s (na przemian ‘0’ na 30 s, nastepnie ‘1’ na 30 s)

SM 0.5 Takt 1 s (na przemian ‘0’ na 0,5 s, nastepnie ‘1’ na 0,5 s)

SM 0.6 Takt cyklu PLC (na przemian cykl ‘0’, nastepnie cykl‘1’)
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21.1 Zakresy adresow

Wskazéwka

Wszystkie puste pola w interfejsie uzytkownika sa "zarezerwowane dla firmy Sie-
mens" i nie wolno ich zapisywac ani poddawac ewaluacji!

Pola oznaczone "0" zachowujg zawsze warto$¢ "logiczne 0".

Wskazowki dot. literatury do opisu sygnatéw interfejsowych odnoszg sie do od-
powiedniego rozdziatu opisu funkcjonowania i sa podane z [F "numer rozdziatu"]

Prawa dostepu do zmiennych

21 - 386

[r] oznacza zakres dozwolony "tylko odczyt"
[r/w] oznacza zakres dozwolony "odczyt i zapis"
do tego podanie formatu danych:
1: BIT
8:BYTE
16: INT / WORD
32: DINT / DWORD / REAL
bez podania formaty danych: wszystkie wymienione formaty danych do odczytu
wzgl. zapisu
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21.2 Dane uzytkownika

21.2 Dane uzytkownika
21.21 Dane uzytkownika 1
1000 Dane 1 [r/w]
Modut danych
Bajt Bit7 | Bit6 | Bit5 [ Bit4 [ Bitd | Bit2 | Bit1 | BitO
1000 0000 Dane uzytkownika
| | | | | | |
do
1000 0011 Dane uzytkownika
| | | | | | |
21.2.2 Dane uzytkownika 2
1100 Dane 2 [riw]
Modut danych
Bajt Bit7 [ Bit6 [ Bits5 [ Bit4 [ Bit3 [ Bit2 [ Bit1 [ BitO
Dane uzytkownika
1100 0000 | | | | | | |
do
Dane uzytkownika
1100 0007 | | | | | | |
21.2.3 Odczyt/zapis danych NC
Zlecenie [F20.6]
1200 Dane NC I/s [r/w]
Modut danych Interfejs PLC ---> NCK
Baijt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
1200 0000 Zapis Start
zmiennych
1200 0001 Liczba zmiennych
1200...1207 | Dane NC I/s [r/w]
Modut danych Interfejs PLC ---> NCK
Bajt Bit7 | Bit6 | Bits5 | Bit4 | Bit3 | Bit2 [ Bit1 [ Bit0
120x1000 Indeks zmiennej
120x1001 Numer zakresu
120x1002 Indeks wiersza zmienna NCK (WORD)
120x1004 Indeks kolumny zmienna NCK x (WORD)
120x1006
120x1008 Zapis: dane do zmiennej NCK x (typ danych zmiennej: 1...4 byte)
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21.1 Zakresy

adresow

Wynik [F20.6]

1200 Dane NC I/s [r/w]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
1200 2000 Bfad w Zlecenie
Zleceniu zakonczone
1200 2001
1200 2002
1200...1207 | Dane NC I/s [r/w]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
120x3000 Zmienna
obowigzuje
120x3001 Wynik dostepu
120x3002
120x3004 Odczyt: dane od zmiennej NCK x (typ danych zmiennej: 1...4 byte)
0 nie ma btedu
3 dostep do obiektu niedozwolony
5 niepoprawny adres
10 obiekt nie istnieje
21.24 Remanentny zakres danych
1400 Dane remanentne [r/w]
Modut danych
Bajt Bit7 | Bit6 | Bit5 | Bit4 | Bit3 | Bit2 | Bit1 [ Bit0
Dane uzytkownika
1400 0000 | | | | |
do
Dane uzytkownika
1400 0127 | | | | | |
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21.3 Alarm uzytkownika

21.3 Alarm uzytkownika
Wskazowka: Informacje dot. alarméw PLC tacznie z projektowaniem alarméw
uzytkownika znajdziecie w: Literatura: “Instrukcja eksploatacji”, rozdziat. “alar-
my PLC”
21.31 Alarm uzytkownika: uaktywnienie
1600 Uaktywnienie alarm [r/w]
Modut danych Interfejs PLC ---> HMI
Bajt Bit7 | Bit6 | Bit5 [ Bit4 | Bit3 | Bit2 | Bit1 [ Bit0
Uaktywnienie alarm nr
1600 0000 | 700007 | 700006 | 700005 | 700004 | 700003 | 700002 700001 | 700000
Uaktywnienie alarm nr
1600 0001 700015 | 700014 | 700013 | 700012 | 700011 | 700010 700009 | 700008
Uaktywnienie alarm nr
1600 0002 700023 [ 700022 | 700021 [ 700020 | 700019 [ 700018 700017 | 700016
Uaktywnienie alarm nr
1600 0003 700031 [ 700030 | 700029 [ 700028 | 700027 [ 700026 700025 | 700024
Uaktywnienie alarm nr
1600 0004 700039 [ 700038 | 700037 [ 700036 | 700035 [ 700034 700033 | 700032
Uaktywnienie alarm nr
1600 0005 | 700047 [ 700046 | 700045 [ 700044 [ 700043 | 700042 700041 | 700040
Uaktywnienie alarm nr
1600 0006 700055 [ 700054 | 700053 [ 700052 | 700051 [ 700050 700049 | 700048
Uaktywnienie alarm nr
1600 0007 700063 | 700062 | 700061 [ 700060 | 700059 [ 700058 700057 | 700056
21.3.2 Zmienna dla alarmu
1600 Zmienna dla alarmu [r32/w32]
Modut danych Interfejs PLC ---> HMI
Baijt po-
czatkowy
1600 1000 Zmienna dla alarmu 700000 (4-bajtowa)
1600 1004 Zmienna dla alarmu 700001 (4-bajtowa)
1600 1008 Zmienna dla alarmu 700002 (4-bajtowa)
1600 1244 Zmienna dla alarmu 700061 (4-bajtowa)
1600 1248 Zmienna dla alarmu 700062 (4-bajtowa)
1600 1252 Zmienna dla alarmu 700063 (4-bajtowa)
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21.4 Sygnaty od/do HMI

21.3.3 Aktywna reakcja na alarm
1600 Aktywna reakcja na alarm [r]
Modut danych Interfejs PLC ---> HMI
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
1600 2000 PLC- WYL, Blokada Blokada Blokada
STOP AWAR. posuwu wczytywania | startu NC
wszystkich
osi
1600 2001
1600 2002
1600 2003
214 Sygnaty od/do HMI
21.4.1 Sygnaty sterowania programem od HMI (zakres remanentny)
1700 Sygnaty HMI [r]
Modut danych Interfejs HMI ---> PLC
Baijt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
1700 0000 Posuw MO01
probny wybrana
wybrany [F10.8.2]
[F10.8.2]
1700 0001 Test Korekcja
programu posuwu
wybrany dla prze-
[F10.8.2] suwu
szybkiego
wybrana
[F10.8.2]
[F11.5.1]
1700 0002 Maskowanie
bloku wy-
brane
[F10.8.2]
1700 0003 Pomiar w
JOG
aktywny
[F15.8]
1700 Sygnaty HMI [r/w]
Modut danych Interfejs PLC ---> HMI
Bajt Bt7 | Bité | Bit5 | Bit4 | Bita | Bit2 | Bit1 [ Bit0
1700 1000 Wybodr programu z PLC: numer programu [F20.4]
1700 1001 Zlecenie rozkazowe od PLC: numer programu [F20.4
1700 1002
do
1700 1003
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21.4 Sygnaty od/do HMI

1700 Sygnaty HMI [r]
Modut danych Interfejs HMI ---> PLC
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
1700 2000 Btad Program
wybor zostat
programu wybrany
[F20.5] [F20.5]
1700 2001 Btad Wykonanie
wykonanie | polecenia
polecenia [F20.5]
[F20.5]
1700 2002
do 1700 2003
1800 Sygnaty HMI [r]
Modut danych Interfejs HMI ---> PLC
Baijt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
1800 0000 Start Blokada Rodzaj Rodzaj Rodzaj
pomiaru zmiany pracy pracy pracy
w JOG rodzaju JOG MDA AUTO
[F15.8] pracy [F15.8] [F15.8] [F15.8]
[F15.8]
1800 0001 Funkcja
maszyny
FER
[F15.8]
1800 Sygnaty od PLC [r]
Modut danych
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
1800 1000 Rozruch z Rozruch z
zapisanymi | wartosciami
danymi domysinymi
[F20.7] [20.7]
1800 1001
1800 1002
1800 1003
1900 Sygnaty HMI [r/w]
Modut danych Interfejs HMI --- PLC
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
1900 0000 Symulacja
aktywna
[F10.8.2]
1900 0001
1900 0002
1900 0003
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21.4 Sygnaty od/do HMI

21.4.2 Ogdlne sygnaty wyboru/statusu od HMI (zakres remanentny)
1900 Sygnaty HMI [r]
Modut danych Interfejs HMI ---> PLC
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
1900 1000
1900 1001
1900 1002
Numer osi dla kétka recznego 1
1900 1003 0O$ ma- C B A
szyny [F9.6.1] [F9.6.1] [F9.6.1]
[F9.6.1]
Numer osi dla kétka recznego 2
1900 1004 C B A
[F9.6.1] [F9.6.1] [F9.6.1]
Numer osi dla kétka recznego 3
1900 1005 C B A
[F9.6.1] [F9.6.1] [F9.6.1]
1900 1006
1900 1007
21.4.3 Ogodlne sygnaty wyboru/statusu do HMI (zakres remanentny)
1900 Sygnaty do pulpitu obstugi [r/w]
Modut danych Interfejs PLC ---> HMI
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
1900 5000 OP blo-
kada
przyci-
skow
[F20.4]
1900 5001 Aktualizacja
listy narze-
dzi
[F14.7]
1900 5002 Zezwolenie
pomiar
narzedzia w
JOG
[F15.8]
1900 5003
1900 5004
Numer T dla pomiaru narzedzia w JOG (DINT)
1900 5007 [F15.8]
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21.5 Przekazanie funkcji pomocniczej od kanatu

21.5 Przekazanie funkcji pomocniczej od kanatu NC
2500 Funkcje pomocnicze od kanatu NCK [r]
Modut danych
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
2500 0000
do
2500 0003
2500 0004 Funkcja Funkcja Funkcja Funkcja Funkcja
masz. 5 masz. 4 masz. 3 masz. 2 masz. 1
zmiana zmiana zmiana zmiana zmiana
[F13.8] [F13.8] [F13.8] [F13.8] [F13.8]
2500 0005
2500 0006 Funkcja S
1 zmiana
[F13.8]
2500 0007
2500 0008 Funkcja T
1 zmiana
[F13.8]
2500 0009
2500 0010 Funkcja D
1 zmiana
[F13.8]
2500 0011
2500 0012 Funkcja H | Funkcja H | Funkcja H
3 zmiana 2 zmiana 1 zmiana
[F13.8] [F13.8] [F13.8]
2500 0013
do
2500 0019
21.51 Zdekodowane sygnaty M (MO - M99)
2500 Funkcje M od kanatu NCK [r]
Modut danych Interfejs NCK --- PLC
Bajt Bit7 [ Bit6 | Bit5 [ Bit4 | Bit3 [ Bit2 | Bit1 | Bit0
dynamiczne funkcje M [F13.8]
2500 1000 M7 | M | M5 T M4& | M3 | M2 | M1 | MO
dynamiczne funkcje M [F13.8]
2500 1001 M5 | M4 | w13 | w12 | M1t | M0 | M9 | M8
dynamiczne funkcje M [F13.8]
2500 1002 M23 | M2 | wm21 | wM20 | wM19 | w18 | w17 | WM16
| | | | | | |
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21.5 Przekazanie funkcji pomocniczej od kanatu NC

o

namiczne funkcje M [F13.8]
2500 1012 M99 M98 M97 M96

2500 1013
do
2500 1015

Wskazéwki: Sygnaty sg wyprowadzane na czas trwania jednego cyklu PLC.

21.5.2 Przekazane funkcje T

2500 Funkcje T od kanatu NCK [r]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC

Bajt po- Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
czatkowy

2500 2000 Funkcja T 1 (DINT) [F13.8]

2500 2004
do
2500 2007

21.5.3 Przekazane funkcje M

2500 Funkcje M od kanatu NCK [r]
Modut danych
Bajt Bit7 | Bité | Bits5 | Bit4 | Bit3 | Bit2 [ Bit1 | Bit0

2500 3000 funkcja M 1 (DINT) [F13.8]

2500 3004 adres rozszerzony funkcja M 1 (baijt)

2500 3008 funkcja M 2 (DINT) [F13.8]

2500 3012 adres rozszerzony funkcja M 2 (bajt)

2500 3016 funkcja M 3 (DINT) [F13.8]

2500 3020 adres rozszerzony funkcja M 3 (bajt)

2500 3024 funkcja M 4 (DINT) [F13.8]

2500 3028 adres rozszerzony funkcja M 4 (bajt)

2500 3032 funkcja M 5 (DINT) [F13.8]

2500 3036 adres rozszerzony funkcja M 5 (baijt)
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21.5 Przekazanie funkcji pomocniczej od kanatu

21.54 Przekazane funkcje S
2500 Funkcje S od kanatu NCK [r]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Bajt poczat- Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
kowy
2500 4000 funkcja S 1 (REAL) [F13.8]
2500 4004 adres rozszerzony funkcja S 1 (byte)
2500 4008 funkcja S 2 (REAL) [F13.8]
2500 4012 adres rozszerzony funkcja S 2 (byte)
21.5.5 Przekazane funkcje D
2500 Funkcje D D od kanatu NCK [r]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Bajt poczat- Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
kowy
2500 5000 funkcja D 1 (DINT) [F13.8]
2500 5004
21.5.6 Przekazane funkcje H
2500 Funkcje H od kanatu NCK [r]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Bajt poczat- Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
kowy
2500 6000 funkcja H 1 (REAL) [F13.8]
2500 6004 adres rozszerzony funkcja H 1 (INT) [F13.8]
2500 6008 funkcja H 2 (REAL)
2500 6012 adres rozszerzony funkcja H 2 (INT) [F13.8]
2500 6016 funkcja H 3 (REAL) [F13.8]
2500 6020 adres rozszerzony funkcja H 3 (INT) [F13.8]
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21.5 Przekazanie funkcji pomocniczej od kanatu NC

21.6 Sygnaty NCK
2600 Sygnaty ogélne do NCK [r/w]
Modut danych Interfejs PLC ---> NCK
Bajt Bit7 | Bit6 | Bit5 | Bit4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0

2600 0000 Stopien ochrony [F20.2] Pokwitow. | Wytaczenie

wyt. awar. awaryjne
4 5 6 7 [F1.5] [F1.5]

2600 0001 Zazadanie | Zazadanie Wejscia
pozostate wartosci INC w
drogi osi rzeczywiste zakresie
[F21.12] osi BAG

[F21.12] aktywne
1) [F9.6.2]
2600 0002
2600 0003
Wskazdwki: 1) patrz sygnaly rodzajéw pracy
2700 Sygnaty ogéine od NCK [r]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
2700 0000 WYL.
AWAR.
aktywne
[F1.5]
2700 0001 Calowy Czujnik
system pomiar. 1
miar uruchomiony
[F3.6] [F15.7]
2700 0002 Naped Napedy w
ready pracy
[F20.3] cyklicznej
[F20.3]
2700 0003 Alarm Alarm NCK
temperatury jest aktywny
powietrza [F20.3]
[F20.3]
21 - 396
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21.6 Sygnaty NCK

3000 Sygnaly rodzajéw pracy do NCK [r/w]
Modut danych Interfejs PLC ---> NCK
Baijt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit2 | Bit1 |  BitO
Reset Blokada Rodzaj pracy
3000 0000 [F10.8.1] zmiany JOG MDA AUTOM.
rodzaju [F10.8.1] [F10.8.1] [F10.8.1]
pracy
Funkcja maszyny
3000 0001 REF Teach In
[F10.8.1]
Funkcja maszyny 1) [F9.6.2]
3000 0002 ruch INCvar INC10000 | INC1000 INC100 INC10 INC1
ciagty
3000 0003
Uwagi:

1) Funkcja maszyny w celu uzycia sygnatéw funkcji maszyny w VB3000 0002 sygnat "wejscia
INC w zakresie bAG aktywne" (V2600 0001.0) musi by¢ nastawiony na "1"
Funkcja maszyny INC10 000 jest obstugiwana nie przez wszystkie pulpity sterownicze maszy-

ny.

3100 Sygnaly rodzajéw pracy od NCK [r]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Baijt Bit 7 Bit 6 Bit5 Bit 4 Bit 3 Bit2 | Bit1 | BitO
802- aktywny rodzaj pracy
3100 0000 READY JOG MDA AUTOM.

[F10.8.1] [F10.8.1] [F10.8.1] [F10.8.1]

aktywna funkcja maszyny

3100 0001 REF Teach In
[F10.8.1]

3100 0002

3100 0003
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21.7 Sygnaly kanatu

21.7 Sygnaty kanatu

21.71 Sygnaty do kanatu NC

Sygnaly sterujace do kanatu NC

3200 Sygnatly do kanatu NCK [r/w]
Modut danych Interfejs PLC ---> NCK
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
3200 0000 Uaktywnienie | Uaktyw- Uaktyw-
posuwu nienie nienie
prébnego MO1 wykon.
[F11.5.1] [F10.8.2] pojed.
blokami
4)
[F10.8.2]

3200 0001 Uaktyw- Uaktywnienie
nienie bazowania
testu [F8.6]

programu
[F10.8.2]
3200 0002 Uaktywnienie
maskowania
bloku
[F10.8.2]
3200 0003
Korekcja posuwu‘) [F11.5.1]
3200 0004 H | G | F | E D | C | B A
Korekcja przesuwu szybkiegoz) [F11.5.1]
3200 0005 H G F E D C B A
3200 0006 Korekcja Korekcja Anulowa- Skaso- Blokada Blokada
posiwu” przesuwu nie ptasz- wanie wczy- posuwu
dziata szybkiego czyzny pozosta- | tywania [F11.5.1]
[F11.5.1] dziata programu tej drogi | [F10.8.2
[F11.5.1] [F10.8.2] [F20.2] 1
3200 0007 NC-stop NC-stop | NC-stop NC- Blokada
osie plus | [F10.8.2 na start startu NC
wrzecio- ] granicy | [F10.8.2 [F10.8.2]
no blokéw ]
[F10.8.2] [F10.8.2]

3200 0013 Nie blo- Wytacze-

kowac nie liczni-
narzedzia ka liczby
[F14.4] sztuk
[F14.7]
Wskazdwki:

1) Korekcja posuwu dziata. Roéwniez gdy korekcja posuwu nie dziata (=100%) mimo to dziata
potozenie 0%.
2) + korekcja posuwu

3) + overrid

e przesuwu szybkiego

4) + wykonywanie pojedynczymi blokami

21- 398

31 pozycji (kod Gray'a)
31 pozycji (kod Gray'a)
preselekcja wykonywania pojedynczymi
blokami (SBL zgrubnie/SBL doktadnie), wybor
poprzez przycisk programowany (patrz

"Podrecznik uzytkownika")
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21.7 Sygnaty kanatu

3200 Sygnatly do kanatu NCK [r/w]
Modut danych Interfejs PLC --> NCK
Bajt Bit7 [ Bit6 | Bit5 | Bit4 [ Bitd [ Bit2 [ Bit1 [ Bit0
Os geometryczna 1 (0$ 1 w WKS)
3200 1000 Przyciski ruchu Natozenie Blokada Posuw Uaktywnienie pokretta
+ - przesuwu przyci- stop 2 1
[F9.6.3] [F9.6.3] | szybkiego skow [F11.5.1 [F9.6.3] [F9.6.3]
[F9.6.3] ruchu
[F9.6.3]
0$ geometryczna 1 (0$ 1 w WKS)
3200 1001 Funkcja maszyny' [F9.6.3]
Ruch INCvar INC INC 1000 INC100 INC10 INC1
ciagty 10000
3200 1002
3200 1003
Os$ geometryczna 2 (0$ 2 w WKS)
3200 1004 Przyciski ruchu Natozenie Blokada Posuw Uaktywnienie kétka recznego
+ - przesuwu przyci- stop 2 1
[F9.6.3] [F9.6.3] | szybkiego skow [F11.5.1] [F9.6.3] [F9.6.3]
[F9.6.3] ruchu
[F9.6.3]
0O$ geometryczna 2 (0$ 2 w WKS)
3200 1005 Funkcja maszyny" [F9.6.3]
Ruch INCvar INC INC1000 INC100 INC10 INC1
cialy 10000
3200 1006
3200 1007
Os$ geometryczna 3 (0$ 3 w WKS)
3200 1008 Przyciski ruchu Natozenie Blokada Posuw Uaktywnienie kotka recznego
+ - przesuwu przyci- stop 2 1
[F9.6.3] [F9.6.3] | szybkiego skow [F11.5.1] [F9.6.3] [F9.6.3]
[F9.6.3] ruchu
[F9.6.3]
O$ geometryczna 3 (0$ 3 w WKS)
3200 1009 Funkcja maszyny " [F9.6.3]
Ruch INCvar INC INC1000 INC100 INC10 INC1
cialy 10000
3200 1010
3200 1011
Uwagi:

Funkcja maszyny, zadanie funkcji maszyny w VB3200 1001, VB3200 1005, VB3200 1009, tylko gdy sygnat

‘wejscia INC w zakresie BAG aktywne" (V2600 0001.0) nie jest nastawiony.

Funkcja maszyny INC10 000 jest obstugiwana nie przez wszystkie pulpity sterownicze maszyny.
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21.7 Sygnaly kanatu

21.7.2 Sygnaty od kanatu NC
3300 Sygnaty od kanatu NCK [r]
Modut danych | Interfejs NCK - PLC
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
3300 0000 Ostatni blok MO/M1 Blok do- Blok akcji
akcji aktyw- aktywna suwu aktywny
ny [F10.8.2] aktywny [F10.8.2]
[F10.8.2] [F10.8.2]
3300 0001 Test Transforma- M2/M30 Szukanie Posuw na Bazowanie
programu | cja aktywna aktywna bloku obrot ak- aktywne
aktywny [F18.6] [F10.8.2] aktywne tywny [F8.6]
[F10.8.2] [F10.8.2] [F11.5.1]
3300 0002
Stan kanatu Stan programu
3300 0003 Reset Przerwany Aktywny | Anulowany | Przerwany | Zatrzymany W trakcie
[F10.8.2] [F10.8.2] [F10.8.2] [F10.8.2] [F10.8.2] [F10.8.2] przebiegu
[F10.8.2]
3300 0004 Jest Jest aktywny Wszystkie Wszystkie
aktywny alarm NCK osie za- osie bazo-
alarm specyficzny trzymane wane
NCK z dla kanatu [F12.7] [F8.6]
zatrzy- [F20.3]
maniem
obrobki
3300 0005
3300 0006
3300 0007
Sygnaly statusu osi geometrycznych (osie w WKS)
3300 Sygnaly od kanatu NCK [r]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Bait Bt7 | Bit6 | Bits | Bit4 | Bita | Bit2 | Bit1 | Bit0
0Os geometryczna 1 (0$ 1 w WKS)
3300 1000 Polecenie ruchu Kétko reczne aktywne
plus minus 2 1
[F9.6.3] [F9.6.3] [F9.6.3] [F9.6.3]
3300 1001 Aktywna funkcja maszyny [F9.6.3]
Ruch INCvar INC INC1000 INC100 INC10 INC1
ciagty 10000
3300 1002
3300 1003
Os geometryczna 2 (0$ 2 w WKS)
3300 1004 Polecenie ruchu Kétko reczne aktywne
plus minus 2 1
[F9.6.3] [F9.6.3] [F9.6.3] [F9.6.3]
3300 1005 Aktywna funkcja maszyny [F9.6.3]
Ruch INCvar INC INC1000 INC100 INC10 INC1
ciagly 10000
21 - 400 SINUMERIK 802D Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005

6FC5 397-1CP10-1AAQ




Interfejs

uzytkownika PLC

21.7 Sygnaty kanatu

3300 1006
3300 1007
Os$ geometryczna 1 (0$ 1 w WKS)
3300 1008 Polecenie ruchu Kotko reczne aktywne
plus minus 2 1
[F9.6.3] [F9.6.3] [F9.6.3] [F9.6.3]
3300 1009 Aktywna funkcja maszyny [F9.6.3]
Ruch INCvar INC INC1000 INC100 INC10 INC1
ciagty 10000
3300 1010
3300 1011
3300 Sygnaty od kanatu NCK [r]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
3300 4000 GO0 ak-
tywne
3300 4001 Zadana Zewnetrzny
liczba obr. tryb jezy-
przedm. kowy
osiggnieta aktywny
[F10.8.2] [F20.3]
3300 4002
3300 4003 v

Funkcje G od kanatu NC

3500 Sygnaty od kanatu NCK [r]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Bajt Bt7 [ Bit6 [ Bits5 | Bit4 [ Bit3a [ Bit2 [ Bit1 [ BitO
3500 0000 aktywna funkcja G grupy 1
3500 0001 aktywna funkcja G grupy 2
3500 00.. aktywna funkcja G grupy ...
3500 0063 aktywna funkcja G grupy 64
Wskazéwka:

W przypadku SINUMERIK 802D w VB3500 0001 grupa G 2 jest z wartosciami

0: - Zadne polecenie G grupy 2 nie jest aktywne,

1: G4, 2: G63, 3: G74, 4: G75, 11: G147, 12: G247, 13: G347, 14: G148, 15: G248,

16: G348 (pozostate wartosci: w przypadku SINUMERIK 802D sa n
noszona jako aktywne polecenie G (nastawienie standardowe).

iedostepne) prze-

Przy pomocy MD 22510 sg mozliwe inne ustawienia: patrz punkt 21.3.
Po zakonczeniu programu NC albo jego anulowaniu pozostaje zachowany kazdora-

zowo ostatni stan grup. Znaczenie polecen G jest objasnione w

Literatura: "Programowanie i obstuga", rozdziat. "Przeglad instrukcji"

Pamietaj: Nie jest zagwarantowane, ze program uzytkownika PLC

bedzie wykazywaé

w kazdym czasie czasowo-synchroniczng zaleznos¢ miedzy aktywnym blokiem NC i
aktywnym G-Code. Zaleznosci np. nie ma, gdy przy sterowaniu z przechodzeniem

ptynnym (G64) pracuje sie z blokami krétkimi pod wzgledem czasu.
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21.8 Sygnaly osi/wrzeciona

21.8 Sygnaty osi/wrzeciona
21.8.1 Przekazane funkcje M/S, specyficzne dla osi
3700...3704 | Funkcie M/S [r]
Modut danych Interfejs PLC ---> NCK
Bajt poczat- Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
kowy
370x 0000 Funkcja M dla wrzeciona (DINT) [F5.10]
370x 0004 Funkcja S dla wrzeciona (DINT) [F5.10]
21.8.2 Sygnaty do osi/wrzeciona
Wspoline sygnaly do osi/wrzeciona
3800...3804 | Sygnaty do osi/wrzeciona [r/w]
Modut danych Interfejs PLC ---> NCK
Bajt Bit7 | Bit6 | Bits | Bit4 | Bit 3 | Bit2 Bit 1 Bit 0
380x 0000 Korekcja posuwu [F11.5.2]
H G F E D C B A
380x 0001 Korekcja System Tryb Blokada Czujnik Pokwito-
dziata pomiaru aktuali- osi/wrzecio oporu wanie
[F11.5.2] potoze- zacji na sztywnego dojscia do
nia 1 [F20.2] [F20.2] [F17.7] oporu
[F20.2] sztywnego
[F17.7]
380x 0002 Proces Pozostata Zezwolenie
zaciskania droga / dla regula-
w trakcie reset wrze- tora
[F2.7] ciona [F20.2]
[F5.10]
Ograni- Zezwolenie
czenie dla ruchu
predkosci do oporu
/ predk. sztywnego
obrot. [F17.7]
wrzeciona
[F2.7]
Przyciski ruchu Natoze- Blokada Posuw Uaktywnienie kétka recznego
380x 0004 plus minus nie przyci- stop 2 1
[F9.6.4] [F9.6.4] przesu- skow Wrzeciono [F9.6.4] [Fo.6.4
wu ruchu stop
szybkie- [F9.6.4] [F11.5.2]
go
[F9.6.4]
Funkcja maszyny" [F9.6.3]
380x 0005 Ruch INCvar INC INC1000 INC100 INC10 INC1
ciagly 10000
380x 0006
do
380x 0011

Wskazowki: 1)Funkcja maszyny  Zadanie funkcji maszyny w VB380x 0005, tylko gdy sygnat "wejscia
INC w zakresie BAG aktywne" (V2600 0001.0) nie jest nastawiony.
Funkcja maszyny INC10 000 jest obstugiwana nie przez wszystkie pulpity sterownicze maszyny.
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21.8 Sygnatu osi/wrzeciona

Sygnaty do osi

3800...3804 Sygnaty do osi [r/w]

Modut danych Interfejs PLC ---> NCK
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit3 [ Bit2 Bit 1 | BIito
380x 1000 Zwtoka 2. programowy wy- Sprzetowy wytacznik
(o8) bazowania tacznik krancowy krancowy
do punktu plus minus plus minus
odnies. [F2.7] [2.7] [2.7] [F2.7]
[F8.6]
380x 1001
do
380x 1003

Sygnaly do wrzeciona

3800...3804 | Sygnaty do wrzeciona [r/w]

Modut danych Interfejs PLC ---> NCK
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit2 [ Bit1 | Bit 0
380x 2000 Przektadnia | Rzeczywisty stopien przektadni
(wrzeciono) jest przetfa- C B A
czona [F5.10] | [F5.10] [F5.10]
[F5.10]
380x 2001 M3/M4 Nowa synchro- Korekcja
(wrzeciono) odwrécenie nizacja przy posuwu w
[F5.10] pozycjonowaniu przypadku
1 wrzeciona
[F5.10] obowigzuje
[F11.5.2]
380x 2002 Zadany kierunek Predk. Ruch wahliwy
(wrzeciono) obrotow obr. ruchu przez PLC
w lewo W prawo wahliwego [F5.10]
[F5.10] [F5.10] [F5.10]
380x 2003 Korekcja wrzeciona [F11.5.2]
(wrzeciono) H | G | F | E | D | ¢ | B ] A

Sygnaty do napedu

3800...3804 Sygnaty do osi/wrzeciona [r/w]

Modut danych Interfejs PLC ---> NCK
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
380x 4000
380x 4001 Zezwolenie Blokada Wybor zestawu parametréw
dla impulséw | integratora [F20.2]
[F20.2] regulator n C B A
[F20.2]
380x 4002
380x4003
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21.8 Sygnaly osi/wrzeciona

21.8.3

Sygnaly od osi/wrzeciona

Sygnaly ogdlne od osi/wrzeciona

3900...3904 | Sygnaly od osi/wrzeciona [r]
Interfejs NCK --> PLC
Bajt Bit7 | Bit6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
Pozycja osiggnieta Bazowana / Czestotl. Wrze-
390x 0000 z za- z za- synchroni- graniczna ciono /
trzym. trzym. zowana 1 przetw. nie o$
dokt. dokt. [F8.6] przekro- [F5.10]
doktadnie | zgrubnie czona 1
[F12.7] [F12.7] [F2.7]
390x 0001 Regulator | Regularir | Regulator O$ / wrzec. Aktualizacja
pradu predk. potozenia zatrzymane aktywna
aktywny obrot. aktywny (N < Nmin) [20.3]
[F20.3] aktywny [F20.3] [F20.3]
[F20.3]
390x 0002 Opor Uaktywnienie Pomiar
sztywny ruchu do aktywny
osiggniety | oporu sztyw- [F15.7]
[F17.7] nego
[F17.7]
390x 0003 Kotko reczne ak-
tywne
Polecenie ruchu 2 1
[F9.6.4] | [F9.6.4]
plus minus
[F9.6.4] [F9.6.4]
390x 0005 Aktywna funkcja maszyny [F9.6.4]
Ciagly INCvar INC10000 INC1000 INC100 INC1°0 INC1
390x 0006
do
390x 0011
Sygnaly od osi
3900 ... 3904 Sygnalty od osi [r]
Modut danych Interfejs NCK ----- >PLC
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
390x 1000
390x 1001
390x 1002 Impuls
smarowania
[F20.3]
390x 1003
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Sygnatly od wrzeciona

21.8 Sygnatu osi/wrzeciona

3900...3904 Sygnatly od wrzeciona [r]
Modut danych Interfejs NCK -->PLC
Baijt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 | Bit 1 | Bit 0
390x 2000 Przetaczenie Zadany stopien przektadni
(wrzeciono) przektadni C B A
[F5.10] [F5.10] [F5.10] [F5.10]
390x 2001 Rzeczyw. Wrzecio- Zadana Zadana Granica
(wrzeciono) kierunek now predk. obr. predk. obr. predk. obr.
obrotéw w zakresie zwiekszona | ograniczona | przekroczona
prawo zadanym [F5.10] [F5.10] [F5.10]
[F5.10] [F5.10]
390x 2002 Aktywny rodzaj pracy wrzeciona
(wrzeciono) Tryb Ruch Tryb Gwintowanie Stata pred-
sterowania | wahliwy | pozycjo- otworu bez kos$¢ skra-
[F5.10] [F5.10] nowania oprawki wania aktyw-
[F5.10] wyréwnaw- na
czej
[F5.10]
390x 2003
Sygnaly od napedu
3900...3904 | Sygnaly od osi/wrzeciona [r]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
390x 4000
390x 4001 Jest Integrator Drive Aktywny zestaw parametrow [F20.3]
zezwo- regulator n ready C B A
lenie zablokowany
dla [F20.3]
impul-
SOW
[F20.3]
390x 4002 Nrzecz = Nzad | Mrzecz<nX Nzecz Md<Mdx Proces Ostrzezenie wstgpne o
[F20.3] [F20.3] <Nenin [F20.3] rozr’uchu t‘emperaturze., .
[F20.3] zakonczony | Promiennik Silnik
) [F20.3] [F20.3] [F20.3]
390x 4003
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21.9 Dane maszynowe PLC

219 Dane maszynowe PLC
21.91 Wartosci INT (MD 14510 USER_DATA_INT)
4500 Sygnaty od NCK [r16]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Bajt poczat-
kowy
4500 0000 Warto$¢ Int (WORD / 2 byte)
4500 0002 Wartosé Int (WORD / 2 byte)
4500 0004 Wartos¢ Int (WORD / 2 byte)
do Wartos¢ Int (WORD / 2 byte)
4500 0062
21.9.2 Wartosci HEX (MD 14512 USER_DATA_HEX)
4500 Sygnaty od NCK [r8]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Byte | | | | |
4500 1000 Wartos¢ Hex (BYTE)
4500 1001 Warto$¢ Hex (BYTE)
do Warto$¢ Hex (BYTE)
4500 1031
21.9.3 Wartosci FLOAT (MD 14514 USER_DATA_FLOAT)
4500 Sygnaty od NCK [r32]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Bajt poczat-
kowy
4500 2000 Wartos$¢ Float (REAL / 4 byte)
4500 2004 Wartos¢ Float (REAL / 4 byte)
do Warto$¢ Float (REAL / 4 byte)
4500 2028
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21.10 Odczyt i zapis zmiennych PLC

2194 Alarm uzytkownika: projektowanie (MD 14516
USER_DATA_PLC_ALARM)
4500 Sygnaty od NCK [r8]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Bajt Bit7 [ Bit6 | Bit5 | Bit4 | Bit3d | Bit2 [ Bit1 [ Bit0
4500 3000 Reakcja na alarm / kryterium kasowania alarm 700000
4500 3001 Reakcja na alarm / kryterium kasowania alarm 700001
do Reakcja na alarm / kryterium kasowania alarm 700031
4500 3031
21.10 Odczyt i zapis zmiennych PLC
4900 Zmienne PLC [r/w]
Modut danych Interfejs PLC
Bajt | | | | |
4900 0000 Offset[0]
4900 0001 Offset[1]
do Offset[511]
4900 0511

Wskazéwka: Za organizacje tego obszaru danych odpowiadajg sami programisci uzytkownika NCK i
PLC. Typ danych, offset pozycji i znaczenie zmiennych muszg zosta¢ uzgodnione. Nalezy przestrze-
gac granic obszaru pamieci na zmienng odpowiednio do typu danych (typy 1-, 2- albo 4-bajtowy).

Dalsze informacje znajdziecie w:
Literatura: "Programowania i obstuga", rozdziat. “Odczyt i zapis zmiennych PLC”
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21.11 Funkcje zarzgdzania narzedziami od kanatu NC

21.11 Funkcje zarzadzania narzedziami od kanatu NC

Sygnatly zmiany funkcji zarzadzania narzedziami

5300 Funkcje zarzadzania narzedziami [r]
Modut danych Interfejs NCK PLC ---> PLC
Bajt Bit 7 Bit 6 Bit 5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
5300 0000 Wart. Granica
graniczna | ostrzeg.
narz. wst. dla
osiggnieta narz.
[F14.7] osiggnieta
[F14.7]
Przekazane funkcje zarzadzania narzedziami
5300 Funkcje zarzadzania narzedziami [r32]
Modut danych Interfejs NCK ---> PLC
Bajt I | | I |
5300 1000 Numer T dla granicy ostrzegania wstepnego dla narzedzia (DINT) [F14.7]
5300 1004 Numer T dla wartosci granicznej narzedzia (DINT) [F14.7]
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21.12 WartoSci rzeczywiste w 0si i pozostate drogi

5700...5704 | Sygnaty od osi / wrzeciona [r32]
Modut danych
Bait | | I I |
570x 0000 Warto$¢ rzeczywista osi (REAL)
570x 0004 Pozostata droga osi (REAL)
Wskazowka: Wartosci rzeczywiste osi i pozostate drogi mogg kazdorazowo zo-
sta¢ zazadane oddzielnie:
- V2600 0001.1 zazadanie wartosci rzeczywistej osi
- V2600 0001.2 zazadanie pozostatej drogi osi
Gdy kazdorazowe zazadanie jest nastawione, dla wszystkich osi te wartosci sg
dostarczane przez NCK.
SINUMERIK 802D sl Opis dziatania (FB), wydanie 05/2005 21 - 409

6FC5 397-1CP10-1AA0




Interfejs uzytkownika PLC

21.12 WartoSci rzeczywiste w 0si i pozostate drogi

Notatki
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Rézne dane maszynowe 22

W niniejszym rozdziale sg opisane dane maszynowe, ktére majg ogolne znaczenie
ale dla ktérych nie ma tematycznego rozdziatu w niniejszym opisie dziatania.

221 Dane maszynowe wyswietlania

202 FIRST_LANGUAGE

Numer MD Jezyk pierwszoplanowy

Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 1 | Max granica wprowadzania: 2
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/3 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: W tej danej maszynowej mozna nastawi¢ jezyk (1 albo 2), ktéry jest automatycznie

wyswietlany po kazdym rozruchu sterowania.

W przypadku SINUMERIK 802D sg réwnoczesnie dostepne 2 jezyki. Inne jezyki niz zawiera
sterowanie przy jego dostawie, mozna zatadowac¢ przy uruchamianiu.

Tymczasowo mozna przetaczy¢ jezyk poprzez przycisk programowany w zakresie "System".
Po power on dziata ponownie jezyk zadany w tej MD.

Dalej idaca literatura "Obstuga i programowanie"

203 DISPLAY_RESOLUTION

Numer MD Doktadnos$¢ wyswietlania

Standardowe nastawienie domysine: 3 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 5
Zmiana obowigzuje po: natychmiast | Stopien ochrony: 2/3 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przy pomocy tej danej maszynowe;j jest dla wyswietlania pozycji ustalana liczba miejsc po

przecinku w przypadku systemu metrycznego i generalnie dla osi obrotowych.

Pozycje wrzeciona sg traktowane jak pozycje osi obrotowe;.

Wyswietlanie pozycji nastepuje przy pomocy maksymalnie 10 znakdw facznie ze znakiem
liczby i kropka dziesietnag. Dodatni znak liczby nie jest wyswietlany.

Standardowo sg wyswietlane 3 miejsca po kropce dziesietnej -->

Warto$¢ MD=3 oznacza 10 [mm] albo [stopni],

Koresponduje z MD 10200: INT_INCR_PER_MM bzw. MD 10210: INT_INCR_PER_DEG

204 DISPLAY_RESOLUTION_INCH

Numer MD Dokfadno$¢ wyswietlania dla calowego systemu miar

Standardowe nastawienie domysine: 4 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 5
Zmiana obowigzuje po: natychmiast | Stopien ochrony: 2/3 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Przy pomocy tej danej maszynowej jest dla wyswietlania pozycji ustalana liczba miejsc po

przecinku w przypadku calowego systemu miar dla osi liniowych.

Wyswietlanie pozycji nastepuje przy pomocy maksymalnie 10 znakow tacznie ze znakiem
liczby i kropka dziesietng. Dodatni znak liczby nie jest wyswietlany.

Standardowo sg wyswietlane 4 miejsca po kropce dziesietnej -->

Wartosé MD=4 oznacza 10 [cala]

Dla osi obrotowych i pozycji wrzeciona jest zachowywane wyswietlanie odpowiednio do MD

203.
Koresponduije z MD 10200: INT_INCR_PER_MM, MD 203: DISPLAY_RESOLUTION
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22.2 Ogdlne dane maszynowe

205 DISPLAY_RESOLUTION_SPINDLE
Numer MD Doktadnos$¢ wyswietlania wartosci wrzeciona

Standardowe nastawienie domysine: 1 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 5

Zmiana obowigzuje po: natychmiast | Stopien ochrony: 2/3 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Przy pomocy tej danej maszynowe;j jest dla wyswietlania predkosci obrotowej wrzeciona
ustalana liczba miejsc po przecinku.

Wyswietlanie wartosci nastepuje przy pomocy maksymalnie 10 znakdw tgcznie ze znakiem
liczby i kropka dziesietnag. Dodatni znak liczby nie jest wyswietlany.

Standardowo jest wyswietlane 1 miejsce po kropce dziesietnej -->

Warto$¢ MD=1: doktadno$¢ wyswietlania = 107"

22.2 0Ogblne dane maszynowe

10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TABIO]...[4]
Numer MD Nazwa osi maszyny

Standardowe nastawienie domysine:
Toczenie: ("X17, “Z1”, “SP”, “A1”, “B1”)

Min granica wprowadzania: jedna
litera

Max granica wprowadzania: 15
znakow, rozpoczynajacych sie od

Frezowanie: ("X1”, “Y1”, “Z1”, “SP”, “A1”)

litery, 16. znak zarezerwowany

(koniec fancucha znakéw)

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/2 [ Jednostka: -

Typ danych: STRING

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

W tej MD jest wprowadzana nazwa osi maszyny.

o Nalezy preferowac¢ uzycie identyfikatora osi sktadajacego sie z poprawnej litery adresowej
(A,B,C,Q,U,V,W, X, Y, Z), po ktérej nastepuje opcjonalne rozszerzenie liczbowe (1-99).

e Wybrany identyfikator osi maszyny musi pod wzgledem nazwy rézni¢ sie od osi
geometrycznych (X, Y, Z) i dalszych osi kanatu (MD 20080:
AXCONF_CHANAX_NAME_TAB) - o ile jest przewidziana transformacja (np.
TRANSMITT).

Wskazowka: w przypadku SINUMERIK 802D transformacje sg niedostepne w wersji
oprogramowania P1.

e "Dowolny" wprowadzony identyfikator osi maszyny (nazwa osi) nie moze by¢ nazwa,
adresem, stowem kluczowym albo predefiniowanym identyfikatorem, ktéry jest juz
uzywany w sterowaniu albo jest zarezerwowany dla innej funkgji (np.: SPOS, DIAMON, ...).
Wskazoéwka: W przypadku 802D nie sa udokumentowane wszystkie funkcje systemu
sterowania SINUMERIK. Dowolna nazwa osi daje sie dlatego zastosowac¢ tylko
warunkowo.

Przypadki specjalne,
btedy, ........

Zalecane sg nastepujgce nazwy osi maszyny:
X1,Y1,21,U1, V1, W1, Q1 dla osi liniowych,
A1, B1, C1 dla osi obrotowej

Koresponduje z ...

MD 20060: AXCONF_GEOAX_NAME_TAB (nazwa osi geometrycznej)
MD 20080 :AXCONF_CHANAX_NAME_TAB (nazwa osi kanatu)

10074
Numer MD

PLC_IPO_TIME_RATIO
Wspédtczynnik zadania PLC do przebiegu gtéwnego (IPO)

Standardowe nastawienie domysine: 2

| Min granica wprowadzania: 1 | Max granica wprowadzania: 50

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Stosunek podziatu miedzy zadaniem IPO i zadaniem PLC.

Warto$¢ 2 oznacza np., ze zadanie PLC jest wykonywane tylko du drugi takt IPO.

Czas cyklu PLC wynosi przez to 2 czasy IPO. Przez to inne zadania majg do dyspozycji wiecej
czasu przebiegu.

Czas przebiegu PLC nie moze przekraczac¢ tego czasu cyklu PLC, w przeciwnym przypadku
jest wyzwalany alarm z zatrzymaniem PLC.

Przykiady zastosowania
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22.2 Ogdlne dane maszynowe

10136 DISPLAY_MODE_POSITION

Numer MD Tryb wyswietlania pozycji rzeczywistej w WKS

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: 1
Zmiana obowiazuje po RESET | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Podane, jak jest w WKS przedstawiana pozycha i pozostata droga.

0: Wyswietlanie jak w P5 i starszych

1: Na koncu bloku wy$wietlanie warto$ci rzeczywistej jest w zasadzie rowne
zaprogramowanemu punktowi koncowemu, niezaleznie od rzeczywistej pozycji maszyny (np.
jako skutek korekcji promienia narzedzia).

Pozostata droga jest rowna bedacej rzeczywiscie bedacej do przebycia pozostatej drodze.
Wynika z tego, ze wyswietlana pozycja rzeczywista musi by¢ rowna bedacej do wyswietlenia
pozycji koncowej minus pozostata droga, niezaleznie od rzeczywistej pozycji maszyny.
Jezeli punkty kofcowe bloku zostang zmienione w stosunku do programu NC przez fazki,
zaokraglenia, zarysy konturu, wypusty albo miekkie dosuniecia/odsuniecia, wéwczas te zmiany
znajduja takie odbicie na wyswietleniu, jakby byty zaprogramowane.

Nie dotyczy to zmian jako skutek korekcji promienia narzedzia albo $ciecia naroznika.

Przyktady zastosowania

1120 UPLOAD_MD_CHANGES_ONLY

Numer MD Zapisanie tylko zmienionych MD

Standardowe nastawienie domysine: OxOF | Min granica wprowadzania: 0x00 | Max granica wprowadzania: OxFF
Zmiana obowigzuje po: natychmiast | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Wybér réznych MD-Upload:

Bit0(LSB) Dziatanie réznych Upload w przypadku TEA-Files (pliki danych maszynowych)
0: S wyprowadzane wszystkie dane

1: S wyprowadzane tylko MD zmienione w stosunku wkompilowanej wartosci
Bit1 Dziatanie r6znych Upload w przypadku INI-Files

0: S wyprowadzane wszystkie dane

1: Sq wyprowadzane tylko MD zmienione w stosunku wkompilowanej wartosci
Bit2 Zmiana jednego elementu pola

0: S wyprowadzane kompletne tablice

1: S wyprowadzane tylko zmienione elementy pdl tablicy

Bit3 Parametry R (tylko dla plikdw INI)

0: Wszystkie parametry R sg wyprowadzane

1: S wyprowadzane tylko parametry R nieréwne '0'

Bit4 Frames (nur fuer INI-Files)

0: Wszystkie frame sg wyprowadzane

1: Sg wyprowadzane tylko frame, ktére nie sa frame zerowymi.

Bit5 Dane narzedzia (parametry ostrza) (nur fuer INI-Files)

0: wszystkie dane narzedzia sg wyprowadzane

1: Sa wyprowadzane tylko dane narzedzia nieréwne '0'.

14510 USER_DATA_INT[O0]...[31]

Numer MD Dana uzytkownika (INT)

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: -32768 | Max granica wprowadzania: 32767
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 3/7 | Jednostka: -

Typ danych: DWORD | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: | Dane maszynowe uzytkownika, ewaluacja w PLC (wy$wietlenie jako liczba catkowita)
14512 USER_DATA_HEX|0]...[31]

Numer MD Dana uzytkownika (HEX)

Standardowe nastawienie domysine: 0 | Min granica wprowadzania: 0 | Max granica wprowadzania: OxOFF
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 3/7 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE | Obowigzuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: | Dane maszynowe uzytkownika, ewaluacja w PLC (wy$wietlenie w formacie HEX)
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Ré6zne dane maszynowe

22.3 Dane maszynowe specyficzne dla kanatu

14514 USER_DATA_FLOATIO]...[7]

Numer MD Dana uzytkownika (FLOAT)

Standardowe nastawienie domysine: 0.0 | Min granica wprowadzania: Max granica wprowadzania:
-3.40e38 3.40e38

Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 3/7 Jednostka: -

Typ danych: DOUBLE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Anwender-Maschinendatum, Auswertung in PLC (Gleitkomma-Format, in PLC auf 32-bit-
IEEE-Format beschrankt)

14516
Numer MD

USER_DATA_PLC_ALARM][O0]...[31]
Dana uzycie (HEX)

Standardowe nastawienie domysine: 0

*hk *hk

| Min granica wprowadzania: | Max granica wprowadzania:

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 3/7 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

| Dana uzytkownika, ewaluacja w PLC (wy$wietlenie w formacie HEX)

22.3 Dane maszynowe specyficzne dla kanatu

20050
Numer MD

AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TABI0]...[2]
Przyporzadkowanie o$ geometryczna / o$ kanatu

Standardowe nastawienie domysine:

toczenie: (1, 0, 2)
frezowanie: (1, 2, 3)

Min granica wprowadzania:

(0 oznacza, ze 0$ geometryczna
nie jest przyporzadkowana do
zadnej osi)

Max granica wprowadzania: 5

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Ta MD przyporzadkowuje o$ kanatu do osi geometryczne;j.

Przyporzadkowania nalezy dokona¢ dla wszystkich 3 osi geometrycznych (X, Y, Z). Jezeli
dla osi geometrycznej nie jest dokonywane przyporzadkowanie, nalezy wpisa¢ wartosc 0.
Przez to osi geometrycznej nie ma i nie moze by¢ programowana. Np. w przypadku
technologii "toczenie" 2. 0$ feometryczna odpada -> wpis: warto$¢ 0 (patrz standardowe
nastawienie domysine dla toczenia).

Przypadki specjalne,
btedy, ........

Jest zalecane obtozenie osi geometrycznych pierwszymi osiami kanatu.

20070
Numer MD

AXCONF_MACHAX_USEDI[0]...[4]
Numer osi maszyny obowigzujacy w kanale

Standardowe nastawienie domysine:

toczenie: (1, 2, 3, 0, 0)
frezowanie: (1, 2, 3, 4, 5)

Min granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: 5
(0 oznacza, ze 0$ maszyny nie
jest przyporzadkowana do zadnej

osi kanatu)

Zmiana obowigzuje po Power On

| Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowigzuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

Ta MD przyporzadkowuje 0$ maszyny do osi kanatu.

SINUMERIK 802D ma 5 osi kanatu.

Dla osi uaktywnionych w kanale muszg w MD 20080: AXCONF_CHANAX_NAME_TAB
zosta¢ zadane identyfikatory osi kanatu. Te osie dajg sie programowac.

0$ maszyny, ktéra nie zostata przyporzadkowana do osi kanatu, nie jest aktywna, tzn. nie
ma regulacji osi, nie ma wyswietlenia na ekranie.

Przypadki specjalne,
btedy, ........

Do kazdej osi geometrycznej, ktéra ma by¢ programowana, musi by¢ przyporzadkowana o$
kanatu a przez to posrednio 0$ maszyny. Reszta osi (oprécz osi geometrycznych) w kanale
s3 to osie dodatkowe - réwniez programowane.
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Przeglad systemu

22.2 Dane maszynowe specyficzne dla kanatu

20070
Numer MD

AXCONF_MACHAX_USEDIO0]...[4]
Numer osi maszyny obowigzujgcy w kanale

Przyktady zastosowania

Przyktad przyporzadkowania osi maszyny (MA) do osi kanatu:
AXCONF_MACHAX_USED [01=3; 3. 0% maszyny jest 1. osig w kanale
AXCONF_MACHAX_USED [1]=1; 1. 0% maszyny jest 2. osig w kanale
AXCONF_MACHAX_USED [2]=5; 5. 0% maszyny jest 3. osig w kanale
AXCONF_MACHAX_USED [3]1=0 ; brak przyporzadkowania
Wskazowka: Nie pozostawiac luk!, przyktad btedu:
AXCONF_MACHAX_USED [0] =1 ;1. 08 maszyny jest 1. osig w kanale
AXCONF_MACHAX_USED [1]=2; 2. 0$ maszyny jest 2. osig w kanale
AXCONF_MACHAX_USED [2]=0 ;luka na liscie ...
AXCONF_MACHAX_USED [3]=3 ;... 0si kanatu

Koresponduje z

MD 20080: AXCONF_CHANAX_NAME_TAB[0]...[4] (nazwa osi kanatu)

20080 AXCONF_CHANAX_NAME_TABIO]...[4]

Numer MD Nazwa osi kanatu

Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: Max granica wprowadzania: 15
toczenie: (X", “Z”, “SP”, “ ", “ ") jedna litera albo spacja znakow, na poczatku litera, 16.
frezowanie: ("X”, “Y”, “Z”, “SP”, “A”) znak zarezerwowany (koniec

tafncucha znakdéw)

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

Typ danych: STRING

| Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie:

W tej danej maszynowej jest wprowadzana nazwa osi kanatu.

Wyswietlanie osi kanatu w WKS (uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu) nastepuje z
tg nazwa.

Ta nazwa jest rowniez pisana w programie.

Z reguly pierwsze dwie albo trzy osie kanatu sg stosowane jako osie geometryczne. (patrz
tez MD 20050: AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB). Pozostate osie kanatu sg okreslane jako
osie dodatkowe.

SINUMERIK 802D ma 5 osi kanatu.

Przypadki specjalne,
btedy, ........

Dla nazw kanatu sg zalecane:

X, Y, Z, U, V,W,Q dla osi liniowych,

A B, C dla osi obrotowych

W przypadku odstepstwa od zalecenia nalezy przestrzega¢ zasad tworzenia identyfikatorow
osi (patrz MD 10000: AXCONF_MACHAX_NAME_TAB).

22510 GCODE_GROUPS_TO_PLC
Numer MD Funkcje G do PLC
Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: 63

2,0,00000,0

Zmiana obowigzuje po NEW_CONF | Stopien ochrony: 1/1 | Jednostka: -

Typ danych: BYTE

| Obowiazuje od wersji oprogramowania: 2.0

Znaczenie:

Podanie grupy G-Code, ktére sg wyprowadzane do interfejsu NCK -> PLC.

Interfejs jest aktualizowany z kazda zmiang bloku i po RESET. Po starcie programu ukazujg
sie pozycje podstawowe grup G.

W przypadku SINUMERIK 802D jest w ustawieniu standardowym wyprowadzana tylko
grupa G4, G63, G74, G75, ... . Maksymalnie mozna wyprowadzi¢ 8 grup G. Nalezy jednak
przestrzegac¢ specjalnego stopnia ochrony 1/1 do zmiany ustawienia MD.

Uwaga: Nie jest zagwarantowane, ze program uzytkownika PLC bedzie w kazdym czasie w
synchronicznej zaleznosci miedzy aktywnym blokiem NC i aktywnym G-Code. Ma to na
przyktad miejsce, gdy przy przechodzeniu ptynnym (G64) praca odbywa sie z krétkimi
blokami pod wzgledem czasu.

Przyktady zastosowania

“Programowanie i obstuga”, punkt. “Przeglad instrukcji”
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Ré6zne dane maszynowe

22.4 Dane maszynowe specyficzne dla osi

27800 TECHNOLOGY_MODE
Numer MD Technologie im Kanal
Standardowe nastawienie domysine: Min granica wprowadzania: 0 Max granica wprowadzania: 1
toczenie: 1
frezowanie: 1
Zmiana obowiazuje po NEW _CONF | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: -
Typ danych: BYTE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: Wybér technologii do celéw wyswietlania i obstugi (HMI)
0: frezowanie
1: toczenie

Przez to sg w HMI udostepniane obrazy i przyciski zalezne od technologii.

Przypadki specjalne,
btedy, ........

22.4 Dane maszynowe specyficzne dla osi

30600 FIX_POINT_POS

Numer MD Pozycje warto$ci statej osi przy G75

Standardowe nastawienie domysine: 0.0 | Min granica wprowadzania: *** | Max granica wprowadzania: ***
Zmiana obowigzuje po Power On | Stopien ochrony: 2/2 | Jednostka: mm, stopien

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:
Znaczenie: W tej danej maszynowej jest dla osi podawana pozycja punktu statego, do ktorej nastepuje

ruch przy zaprogramowaniu G75.

Przyktady zastosowania | Ruch do punktu statego: G75 X1=0
Programowany jest tutaj identyfikator osi maszyny! Osi musi zosta¢ nadana warto$¢
fikcyjna, tutaj 0.

Koresponduje z "Obstuga i programowanie"

33050 LUBRICATION_DIST

Numer MD Droga ruchu dla impulsu smarowania sygnat PLC

Standardowe nastawienie domysine: 100 000 000 Min granica wprowadzania: Max granica wprowadzania: ***
0.0

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

Typ danych: DOUBLE | Obowiazuje od wersji oprogramowania:

Znaczenie: Droga ruchu dla wyzwolenia impulsu smarowania.

Po przebyciu podanej drogi w kazdorazowej osi jesy zmieniany stan specyficznego dla osi
NST: "impuls smarowania (V390x 1002.0). Przez to mozna w zaleznos$ci od drogi sterowa¢
z programu uzytkownika PLC urzadzeniem smarujgcym osi.

Droga ruchu jest sumowana od Power On.

Koresponduje z NST: “impuls smarowania” (V390x 1002.0)
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Indeks

B
Bazowanie
Specyficzne dla kanatu, 8-140
Specyficzne dla osi, 8-140
W przypadku przyrostowych systemow
pomiarowych, 8-142
Bazowanie w przypadku przetwornikow
absolutnych, 8-146
Blokada posuwu

C

Calowy system miar, 3-51
Cykliczna wymiana sygnatéw, 20-370

D

Dane maszynowe, 22-411

Doktadnosc¢ obliczania, 3-49

Doktadnos¢ pomiaru, 15-299

Doktadnos$¢ wprowadzania, 3-49
Doktadnos¢ wyswietlania, 3-49
Domniemane zatrzymanie doktadne, 12-256
Dwukierunkowy czujnik pomiarowy, 15-297

F

Funkcja T, 13-270

Funkcje D, 14-281

Funkcje pomocnicze, 13-265
Opis, 13-270

G
Granica przyspieszenia drugiego stopnia, 12-
258
Granica zatrzymania doktadnego doktadnie,
2-23
Grupy funkcji pomocniczych
Nie grupowane, 13-268
Wstepnie ustawione, 13-268
I
Interfejs PLC/NCK, 20-369
Interfejs uzytkownika PLC, 21-385
Alarm uzytkownika, 21-389
Dane maszyny PLC, 21-406
Sygnaty osi/wrzeciona, 21-402
Sygnaty kanatu, 21-398

J

Jednokierunkowy czujnik pomiarowy, 15-297

K
Kanat, 10-185
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Kierunek regulacji potozenia, 2-28
Kompensacja interpolacyjna
Interpolacja liniowa, 16-312
Metody, 16-311
Kompensacja luzu
Luz dodatni, 16-310
Luz ujemny, 16-310
Kompensacja tachometru, 2-27
Kompensacja uchybu nadgzania, 16-316
Parametry, 16-317
Kompensacja, 16-309
Kontrola dziatania czujnika pomiarowego, 15-
299
Korekcja posuwu, 9-163
Kotko reczne, ruch w JOG, 9-167
Kryteria predkosci, 3-47
Kryteria zatrzymania doktadnego, 12-255
Zatrzymanie doktadne doktadnie, 2-24
Zatrzymanie doktadne zgrubnie, 2-23
Kryterium zatrzymania doktadnego, 12-256

L
LookAhead, 12-256, 12-260

M

Maskowanie blokéw programu obrébki, 10-
203

Metryczny system miar, 3-51

N
Nadzory osi
Kontur, 2-22
Nadzor pozycjonowania, 2-23
Predkos¢ rzeczywista, 2-28
Stan zatrzymany, 2-25
Warto$¢ zadana predkosci obrotowej, 2-
26
Zaci$niecie, 2-25
Nadzory przetwornikéw, 2-29
Czestotliwos¢ przetwornika, 2-29
Znaczniki zerowe, 2-30
Nadzory ruchu, 2-22
Nadzér ograniczen statycznych, 2-31
Nadzér wytgcznika krancowego, 2-31
Natozenie przesuwu szybkiego, 9-163
Naruszenie konturu, 2-33
Narzedzie, 14-280, 14-281
Funkcja T, 14-280
Korekcja narzedzia, 14-281
Wybdér, 14-280
Normalizacja danych maszynowych i
nastawczych, 3-49
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@)
Obnizenie predkosci wedtug wspotczynnika
przecigzenia, 12-257
Obwadd regulacji potozenia, 3-64
Obwadd regulacji predkosci obrotowej, 3-64
Odczyt wynikéw pomiaréw w TP, 15-298
Odniesione do osi ograniczenie
przyspieszenia drugiego stopnia, 4-79
Odniesione do toru ograniczenie
przyspieszenia drugiego stopnia, 4-78
Ogodlnie, 15-296
Ograniczenie pola roboczego, 2-33, 6-131
Ograniczenie przyspieszenia drugiego
stopnia, 12-258
Okno pozycjonowania, 2-24
Osie obrotowe
Adresy osi, 6-129
Jednostki miary, 6-130
Modulo 360, 6-131
Posuw, 6-130
Programowanie w wymiarze absolutnym,
6-132, 6-133
Programowanie w wymiarze
przyrostowym, 6-132
Programowy wytgacznik krancowy, 6131
Osie poprzeczne
Osie geometryczne, 7-137
Programowanie w $rednicy, 7-137
Osie symulacji, 3-55
Os liniowa, z przetwornikiem obrotowym na
silniku, 3-63
Os obrotowa, 6-129
Z przetwornikiem obrotowym na silniku, 3-
63

P

Polecenia MEAS, MEAW, 15-298

Posuw po torze, 3-48

Posuw prébny, 10-200

Posuw/wrzeciono stop, 11-240

Posuwy
Blokada posuwu, 11-240
Gwintowanie otworu bez oprawki
wyrownawczej G331/G332, 11-237
Gwintowanie otworu z oprawkg
wyréwnawczg G63, 11-237
Korekcja posuwu, 11-241
Korekcja wrzeciona, 11-242
Nacinanie gwintu G33, 11-237
Posuw po torze F, 11-233
Posuw/wrzeciono stop, 11-240
Sterowanie posuwem, 11-239, 11-240

Praca programowa, 10-185, 10-191
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Praca z ptynnym przechodzeniem miedzy

blokami, 12-256

Predkos¢ obrotowa wrzeciona, 3-48

Predkos¢ obrotowa, regulacja, 2-29

Profile przyspieszenia, 4-77
Przyspieszenie skokowe, 4-77
Przyspieszenie z ograniczeniem
przyspieszenia drugiego stopnia, 4-77

Programowy wytgcznik krahcowy, 2-32, 6-

131, 9-164

Przetgcznik korekcyjny posuwu, 11-241

Przetgcznik korekcyjny przesuwu szybkiego,

11-241

Przerwanie programu obrdbki, 10-192

Przetwarzanie warto$ci rzeczywistej, 3-61

Przyktad kontroli dziatania czujnika

pomiarowego, 15-299

Przytaczenie czujnika pomiarowego, 15-297

Przyporzadkowanie typu czujnika

pomiarowego, 15-295

Przyspieszenie, 9-163

Punkt zmiany bloku, 12-256

R
Regulacja potozenia, 3-65
Regulacja, 3-64
Reset, 1-117
Rodzaje pracy, 10-188
Blokady, 10-190
Nadzory, 10-189
Rozdzielczos¢ wartosci rzeczywistej, 3-61
Ruch ciagty, 9-165
Ruch do oporu sztywnego, okno nadzoru, 17-
325
Ruch przyrostowy, 9-166
Ruch reczny i ruch koétkiem recznym (H1), 9-
161

S
SPOS, 12-257
Sprzetowy wytacznik krancowy, 2-31, 9-164
Stan kanatu, 10-195
Stan programu, 10-194
Sterowanie programem, 10-194
Stosowane czujniki pomiarowe, 15-296
Sygnat, transformacja aktywna, 15-306
Sygnalty interfejsowe
Aktywny rodzaj pracy wrzeciona
pozycjonowanie, 5-123
Aktywny rodzaj pracy wrzeciona ruch
wahliwy, 5-123
Aktywny rodzaj pracy wrzeciona
sterowanie, 5-123
Bazowanie aktywne, 8-157
Czestotliwos¢ graniczna przetwornika
przekroczona, 2-44
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Czujnik pomiarowy uruchomiony, 15-307
Drugi programowy wytgcznik krancowy
plus wzgl. minus, 2-44
Granica predkosci obrotowej
przekroczona, 5-123
Gwintowanie otworu bez oprawki
wyréwnawczej aktywne, 5-123
Korekcja przesuwu szybkiego wybrana,
11-248
Odwrécenie M3/M4, 5-118
Ograniczenie predkosci / predk. obrotowej
wrzeciona, 2-43
Ponowna synchronizacja wrzeciona przy
pozycjonowaniu, 5-118
Posuw na o$ aktywny, 11-248
Posuw probny wybrany, 11-247
Predkos¢ obrotowa ruchu wahliwego, 5-
119
Proces zaciskania trwa, 2-43
Programowy wytacznik krancowy plus i
minus, 2-44
Przetaczenie przektadni, 5-117, 5-120
Reset wrzeciona / skasowanie pozostatej
drogi, 5-116
Ruch wahliwy przez PLC, 5-119
Rzeczywisty kierunek obrotow wrzeciona
w prawo, 5-121
Rzeczywisty stopien przektadni A do C, 5-
117
Uaktywnienie bazowania, 8-157
Wrzeciono / nie 08, 5-120
Wrzeciono w zakresie zadanym, 5-121
Wszystkie osie objete obowigzkiem
bazowania sg bazowane, 8-158
Zadana predko$¢ obrotowa ograniczona,
5-122
Zadana predko$¢ obrotowa zwiekszona,
5-122
Zadany kierunek obrotéw w lewo/zadany
kierunek obrotow w prawo, 5-118
Zadany stopien przektadni A do C, 5-121
Zwitoka bazowania do punktu odniesienia,
8-158

Sygnaty od NCK do PLC, 20-374

Sygnaty od PLC do HMI, 20-377

Sygnaty od PLC do NCK, 20-370

System podstawowy, 3-51
Przeliczenie, 3-51
Przetaczenie reczne, 3-53

System wartosci rzeczywistych, 3-55

System wartosci zadanej, 3-55

Szukanie bloku, 10-201, 13-269

T
Tablica kompensaciji, 16-313

Test programu, 10-198

Typy czujnikdw pomiarowych, 15-296
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W
Wartosci rzeczywiste, 2-28
Wielkosci fizyczne, 3-49
Wielokierunkowy czujnik pomiarowy (3D), 15-
296
Wrzeciona (S1) nadzory wrzeciona, 5-100
Wrzeciona (S1) synchronizacja, 5-93
Wrzeciona (S1) zmiana stopnia przektadni, 5-
94
Wspdtczynnik korekcji wrzeciona, 1-242
Wspotczynnik przecigzenia, 12-258
Wybor ostrza przy zmianie narzedzia, 14-281
Wykonywanie pojedynczymi blokami, 10-199
Wylgaczenie awaryjne
Interfejs, 1-16
Pokwitowanie, 1-117
Przebieg, 1-16
Wyprowadzenie funkcji pomocnicze;j
Szukanie bloku, 13-269
Zmiana bloku, 13-267
Wyprowadzenie wartosci zadanej predko$ci
obrotowej, 3-60
Wyprowadzenie wartosci zadanej, 3-55
Wyswietlenie serwisowe PLC, 15-299
Wzmocnienie regulatora potozenia, 2-24

Z

Zakresy ruchu, 3-48

Zatrzymanie doktadne, 12-255

Zatrzymanie szybkie, 2-22, 2-26, 2-27, 2-28,
2-29, 2-30

Zestawy parametréw regulatora potozenia, 3-
65

Zmiana rodzaju pracy, 10-187

Zmienna systemowa, 15-298

Zmniejszenie przyspieszen drugiego stopnia,
12-258
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