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8
8. PROGRAMOVA NI TECHNOLOGICKYCH

FUNKCI

Vy znam nektery ch funkcı uvedeny ch v tů to kapitole mu z e by t modifikova n tvu rcem interfejsu pro dany
stroj.  Presny  vy znam a seznam pouz ity ch M-funkcı, prıpadne P a H-funkcı musı dodat  tvu rce interfejsu
stroje.

8.1 C asova  prodleva
C asova  prodleva se programuje funkcı G04 ze skupiny G10. Tato funkce ma  omezenou platnost pouze v bloku
v kterem byla programova na. Velikost trva nı c asove prodlevy je definova na hodnotou funkce Q ktera  je
c tyrdeka dova  a muze tedy nabyvat hodnot 0 - 9999. Jedna jednotka vyjadruje c asovy ěsek 10 ms a tedy je mozne
naprogramovat c asovou prodlevu v rozmezı 10ms az 99,99 sec  po 10ms.

Prıklad:

Q10     ....     10 x 10ms =   100ms
Q100   ....   100 x 10ms =  1000ms =  1sec
Q1000 .... 1000 x 10ms = 10000ms = 10sec

8.2 Ota c ky vretene
Ota c ky vretene se programujı adresou S. Velikost ota c ek  je mozno volit ve 4 deka da ch tedy v rozsahu
0 - 9999 ot/min. Zarazenı ota c koveho rozsahu prevodoveho stupnď je programova no funkcemi M41, M42, M43,
M44.

Start ota c enı ve smďru CW je zada n funkcı M03, start ve smďru CCW je zada n funkcı M04. Po odstartova nı
pohybu tďmito funkcemi trva  ota c enı tak dlouho, dokud nenı programova na funkce M05 (STOP vretene) nebo
M19 (STOP vretene v orientovanem bodď).

System muze vysılat na svem vystupu funkci S buó  v BCD kodu, nebo c astďji vysıla  na svem vystupu analogove
napďtı v rozsahu +/- 10V pro buzenı regula toru pohonu vretene.
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8.2.1 Stop vretene v orientovanem bodí a rızenı v polohove vazbí.

Stop vretene v orientovanem bodď se programuje funkcı M19. Po provedenem stopu v orientovanem bodď dojde
k  zastavenı vretene v definovanem bodď a k uzavrenı polohove vazby. Pote je mozno rıdit vreteno v polohove
vazbď.

R ızenı vretene v polohove vazbď slouzı k natoc enı vretene do libovolne polohy s presnostı 1/n ota c ky, kde n je
poc et vysılanych pulsu impulsnıho snımac e na jednu ota c ku vretene. R ızenı v polohove vazbď prakticky
znamena  prepnutı vretene na rotac nı osu,   rychlost se zada va  ve stupnıch za minutu. (F100  =  znamena  rychlost
100 stupnu za minutu).

V jednom  bloku je mozno programovat natoc enı vretene maxima lnď o 69999, 999 stupnu. Hodnota pootoc enı se
programuje vďtsinou pod adresou C, prıpadnď A nebo B. Rozpojenı polohove vazby a prechod na rızenı vretene
v rychlostnı vazbď nastane pr i programova nı funkcı M03, M04 nebo M05.

Programova nı funkce M19 je mozne pouze v prıpadď, ze ji podporuje interface pro prıslusny stroj.

8.3 Chlazenı na stroje
Pro  ovla da nı  chlazenı  jsou  v  systemu  vyc lenďny 2 skupiny M funkcı  [M5,M6],  ktere  mohou  ovla dat  4
samostatne  chladicı okruhy.  C ısla M  funkcı jsou  vedena v  souhrnnem prehledu adres, pouzıvanych systemy
CNC8x6.
Upresnďnı funkcı pro konkretnı stroj musı dodat tvurce interfejsu  daneho stroje (napr . pouzıvajı-li se dva okruhy
chlazenı apod.)

8.4 Prerusenı a konec partprogramu
V systemu lze programovat c tyr i M-funkce (M00,M01,M02,M30), kterymi lze ukonc it nebo prerusit
zpracova vany partprogram:

M00              - Nepodmınďny stop
         Zpracova vany partprogram program se prerusı po vykona nı vsech operacı v bloku,

v nďmz je programova na tato funkce. Souc asnď se ve skupina ch M2, M5 a M6 nastavı doc asne
M-funkce na hodnoty oznac ene + (viz tabulka vyznamu adres) t.j. M05 (stop vretene), M00
(vypnutı chlazenı 1 a 2), M52 (vypnutı chlazenı 3 a 4). Po na slednem odstartova nı
partprogramu tlac ıtkem START se hodnoty M-funkcı ve skupina ch M2, M5 a M6 vra tı na sve
puvodnı hodnoty, pokud nenı programova no jinak.

M01              - Podmınďny stop
System se zachova  shodnď jako pr i M00 v prıpadď, ze pracuje v modifikaci rezimu
AUT - M01.

M02              - Konec  partprogramu
Konec partprogramu se zpďtnym na vratem na zac a tek partprogramu. Vyslou se za vďrec ne
funkce M05, M09, M52.

M30              - System se zachova  shodnď jako pr i M02.

Pozn.:
Tvu rce interfejsu pro konkretnı stroj mu ze chovanı t�chto funkcı do jiste mıry modifikovat.
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8.5 Upnutı a uvolnínı obrobku
Funkcı M10 je vysla n prıkaz k upnutı obrobku a funkcı M11 je vysıla n prıkaz k uvolnďnı obrobku. Vlastnı
cyklus upına nı a uvolnďnı rıdı programovatelny interface systemu. Funkce M10 a M11 patrı do sedme skupiny.

8.6  Vymína na stroje a obrobku
Funkcı M06 je vysıla n prıkaz k vymďnď na stroje. Vlastnı cyklus vymďny rıdı programovatelny interface systemu.

Funkcı M60 se vysıla  prıkaz k vymďnď obrobku. Vlastnı cyklus vymďny rıdı programovatelny interface systemu.
Funkce M06 a M60 patrı do osme skupiny.

8.7 Pomocne M-funkce skupiny M14
V teto skupinď lze programovat libovolnou jednu hodnotu M funkce z hodnot, ktere nebyly uvedeny v ostatnıch
skupina ch (M1 az M9). System vysıla  tuto programovanou hodnotu z teto skupiny v BCD kodu.

8.8 Pomocne M-funkce skupiny M10, M11, M12, M13
Uzivatelem nadefinovane skupiny M-funkcı. Kazda  nadefinovana  skupina muze obsahovat c tyr i M-funkce.
Kody M-funkcı se zadajı jako strojnı konstanty.

8.9 C ıslo na stroje - funkce T
Funkcı T, ktera  je 8-mi deka dova , se zada va  c ıslo na stroje, ktery je na za kladď vyslane funkce M06 zarazen
do polohy vhodne pro obra bďnı (stroj obsahuje automatickou vymďnu na stroju).

8.10 Pomocne funkce H, P
Tyto vyslane funkce jsou dvoudeka dove; jejich hodnoty jsou vysılane v BCD kodu a jsou urc eny pro ovla da nı
manipula toru obrobku a na stroju nebo pro jine uzivatelem pozadovane vyuzitı.
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