铜管飞剪案例分享
控制要求:
1.剪切时送料不间断
2.剪切铜管长度误差小于5毫米
3.剪切速度从30米/分钟到90米/分钟可调
4.剪切铜管长度可设定
控制方案:
通过与铜管相接触的被动编码器计算走过铜管的长度, 到达指定长度后, A2P驱动伺服带动滑台以与铜管送料同步的速度前进, 前进过程中剪断铜管, 剪断后伺服带动滑台快速后退回到起始位置等待下次命令.
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具体实现过程如下:
1.将最新的系统文件H2P.TSK (156K字节)导入H2P, 查看系统时间是2005年1月的说明导入成功, 导入新的系统文件后H2P才可以使用G15指令;
2.更改PLC程序令R238=3;
3.更改PLC程序取消填充表格;
4.根据需要编辑画面程序, 例如下图
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5.更改PLC程序, 将每段铜管长度对应的被动编码器脉冲数写入MCM130(#10130), 可以理解为整段铜管长度对应主轴一周;(#10130=铜管长度/被动小轮周长*编码器每转脉冲数)
6.编写加工程序
%
o0005
G15X#5006                  ; 判断切刀激活时间,由于加工速度和长度的不同,变量#5006需要用户设定(编码器正转反转不同需要做简单运算)
M510                            ; 激活切刀
G15X0                          ; H2P的X轴不带脉冲输入,而使用主轴的脉冲输入,调用时G15X......而不是G15R......
G99
G01X1400.F500000    ; 伺服追料的速度比送料速度稍快,剪切效果会比较好

G0X0.
M99
%
  按此方案做出的系统完全能满足前面提到的控制要求.
附件:
G15 功 能 说 明

指令格式：

G15 Xxxxx  Yyyyy  Zzzzz  Rrrrr(Uuuuu  Vvvvv  Wwwww)
相关参数：

MCM126：主轴脉波数

MCM130：主轴一周的角度。

#12180 
显示ENCODER 一转脉波数
(不可写入 监看用

#12190

显示目前 ENCODER 位置

(不可写入 监看用

使用G15指令时，需搭配主轴功能使用。

使用G15搭配X(YorZ)使用时，为确认主轴位置用(类似电子凸轮功能)，主轴需旋转到指定的角度才会继续往下执行。(实际上定位采用脉波数量，并不是以角度来记算，所以不会有漏接的现象)
注：使用G15电子凸轮功能时，主轴只能往正方向旋转，负方向不可。

使用G15搭配R使用时，为主轴定位的功能，主轴在旋转时，设定R180.后，当主轴停止后，主轴的位置会停在180度的位置。

注：G15Rrrrr只适用于伺服主轴。

例：设正Z为主轴

1：当遇到G15Z150.时，程序遇到这行后，会停止动作，直到Z轴(主轴)旋转到150度，才会往下继续执行。


2：当遇到G15W150.时，程序遇到这行后，会停止动作，直到Z轴(主轴)再旋转150度，才会往下继续执行。


3：当遇到G15R180.时，当主轴停止时，会停止到180度的位置。

主轴原点的设定有两种方式：


1：变频主轴+回授器：使用G08指令，可随时指令任意点为主轴原点。


2：伺服主轴：可以用C116的命令，让主轴自已找伺服马达本身的原点。
