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PROGRAMSKI PAKET ZA TRANSFER I HANIPULACIip SA
PROGRAMIMA ZA NUMERICKY RONTROLISANE MASZINE

NC MACHINE PROGRAMS TRANSFER AND
EDITING SUPPORT SOFTWARE FOR IBM PC

SADRZAJ: U radu je prikazana realizacija bprogramskog paketa koji
omogucava prijem i pPredaju programa za numeriZki kontrolisane magine

Po razliditim standardima, kao i manipulaciju sa Programima’ na
standardnom raZunaru IBM pC tipa.

ABSTRACT: The paper presents the realization of the software that
performs NC programs transmitting ang receiving, according to the

various protocols, and supports editing and £iling operations on the
standard IBM pC computer.

1.0VOD

U procesu proizvodnje, gde se koristi veliki broj tehnoloskih

programa za numeri®ko upravljanje (NC programi), javlja se problem

zapisivanja, tuvanja i obrade NC programa, kac i problem prenosenija
programa sa jednog CNC raXunara na drugi. U starijim verzijama GNC
rafunara uobifajen nain za zapisivanje programa su busa®i trake i

digitalni kasetofoni, dok se u novijim verzijama CNC-a za obradu i

Cuvanje NC programa koriste standardne diskete i tvrdi diskovi.

RC programi saZuvani na trakama su nepregledni, eventualne
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izmene su konplikovane, a i busai i digitalni kasetofoni su veoma
nepouzdani. Mnogo lak$éi naZin za rad sa NC programima je obrada
programa i simulacija periferije CNC-a na PC raZunaru. Osim veéih
moguénosti za rad sa NC programima, ovim naZinom se ostvaruje 1
xompatibilnost sa savremenijim CNC rafunarima, tj
prenosSenja programa preko disketa.

moguénost

U radu je prikazana realizacija i naZin koriscenja progranskog
paketa NC editor. Realizovani programski paket omogucava prijem i
predaju NC programa po razliZitim standardima, kao i manipulaciju sa
NC programima na ralunaru IBM PC tipa. Povezivanjem viSe CNC raZunara

u mreXu tipa zvezde omogucena je razmena NC programa preko centralnog
&vora.

U prvom delu rada bice opisan rad NC editora, korisniZki
interfejs i na¥%ini koriscenja, u drugom delu rada razliZ&iti reZimi
rada NC editora, dok je u trecem delu opisana struktura realizovane

programske podrske.

1. OPIS NC EDITORA
1.1. Xorisni¥ki interfejs

KorisniZki interfejs NC editora je napravljen kao sistem menija.
osim mogucnosti prenosa programa na CNC, startovanja izvrsania
programa na CNC-u i oZitavanja programa iz direktorija CNC-a, NC
editor ima i mogucénosti obradivanja NC programa. Za pisanje novih NC
programa predviden je linijski editor sa automatskom numeracijom.
Iako u programu postoji editor sa mogudnoscu renumeracije,
pregledanje i menjanje NC programa mofe da se obavlja u bilo kom
tekst editoru za PC. Formiran je i poseban direktorijum za upisivanije
NC programa. Lista NC programa se pojavljuje na ekranu kad geod je
potrebno izabrati odredeni NC program.

Zbog potrebe da se serijski prenos obavlja sa raznim vrstama

CcNC-a, koji rade sa razliZitim serijskim parametrima, parametri

prenosa se veoma lako menjaju. Da ne bi doslo do greske pri

uskladivanju parametara sa parametrima CNC-a, aktivni parametri

serijskog prenosa su ispisani u dnu ekrana. Po ukljuZenju NC editora,
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aktivni su parametri koji su koriscéeni pri prethodnom ukljuZenju. Sve

kori&cene kombinacije parametara ostaju zapamcene u bazi podataka,

sto olak$ava rad sa vise razliZitih CNC raZunara. Izgled ekrana u
toku definisanja novih parametara, prikazan je na slici 1.

Sdabmati jrametre serifsiog prentsz

14 TR MR RO NR Sl nMT
cinmeelk KW w1 L om
B 8 P 11 . ]
it

(Cid-{ fzmene (el H{Tackspace) bisanje

L1 BN AT M NG SR M . MR
it % 2 tur mi

Slika 1. Izgled ekrana u toku izbora parametara

NC editor radi u tri razliita reZima. Re¥imi se meduscbno
razlikuju po nadinu na keji vrse transfer programa i svaki od re’ima
¢e biti ukratko opisan u drugom delu rada.

2.2. Harxdver

Na CNC ralunaru je predviden port na koji se prikljufuje neka
od spomenutih periferija. Uglavnom se radi sa serijskim portom, osinm
na starijim CNC raZunarima, gde se Xkoriste paralelni portovi sa
raznim nivoima signala i specijalnim protokolima. zZa te tipove
raZunara, predvidena je specijalna PC kartica koja vrsi prilagocenie
signala.

PC standardno ima dva serijska kanala, pPa se za prlkl]uﬁlvanje
viSse CNC ra¥%unara koristi posebna PC kartica sa vise serijskih
portova. Osnovna pretpostavka za koriscenje PC-a umesto budaZa trake
je da se PC nalazi u blizini CNC raZunara ili da se koristi prenosni
raZunar. U tom sluZaju, na PC bi se mogao prlkl]uéltl vec:. broj CNc

ratunara ‘istévremesno, a operater bi mogao da koordinira njihov rad,
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prenosi programe sa jadnog CNC-a na drugi i startuje izvrsenje
programa. '

Posto u nasim uslovima to nije uvek izvodliivo, PC raZunar moZe
4a se Xkoristi za sredivanje 1 menjanje programa i pravljenie
evidenciije o NC programima, jer je veoma jednostavno ofitati programe
sa traka, bez obzira na kod u kom su pisani programi ( NC editor
automatski prepoznaje kod u kom je program napisan i vrsi konverziju
u ASCII ) ili 4izbusiti novu traku, koja se posle koristi
prenosenje programa na CNC.

2a

3.REZIMI RADA NC EDITORA
3.1. Simulacija &itaZa trake

Simulacija Zita¥a i busSala trake omoguéava Titanje programa iz

memorije CNC-a, slanje programa na CNC i izvrsSavanje programa direkno
sa PC-a. Osim same komunikacije podrazumeva se da su parametri
serijske komunikacije programabilni, i da je mogude izvrsiti
konverziju iz nekog od kodova EIA ili ISO u ASCII kod. NC editor vrsi
konverziju iz kodova EIA i ISO u ASCII, kao i konverziju iz ASCII
koda u neki od navedenih kodova.

Postoji i mogucnost automatskog
prepoznavanja koda,

kada su u pitanju kodovi ISO,EIA ili ASCII.
Osnovne funkcije NC editora su prikazane na slici 2.

bt eoe o pose opertia.
Fisusje wones K pegm

b Qs cuidii ]
s

N1 K Pc
BITMAT K M0R
ISINT K X
KISIINAT I P
Tk Wi

1 N MBKT DN SRNT KR
0 [ LN MM

Slika 2. Glavni meni NC editora




Pri prijemu, NC editor upisuje samo korismi dio programa. Ako CNC
Salje kontrolnu sumu, vrsi se provera ta¥nosti, a kontrolna suma se
ne upisuje u datoteku.

Brzina serijskog prenosa podataka je programabilna i ograniZena
maksimalnom brzinom koju podrZava CNC.

3.2. BTR re¥im

BTR (Behind Tape Reader) se koristi za hpravljanje NC ralunarima
koji nemaju sopstvenu memoriju, pa izvrdavaju programe oZitavajudi
blok po blok sa trake. Osim bloka keji se izvrsava, jog dva do tri
sledeca bloka se smeStaju u bafere. U tom sluZaju PC treba da zameni
memoriju, procesor, pa i ekran CNC-a.

Simulacija BTR reZima podrazumeva slanje NC programa blok po blok.
Kada je zavrseno izvrSavanje aktivnog bloka, CNC prihvata blok iz
bafera, poZinje njegovo izvriavnje i $alje signal PC-u, da poé&lje
sledeéi blok, koji prima u bafer. Na ekranu PC-a se prikazuje Slok
koji se trenutno izvrsava, kao i blokovi koji su ved smesteni u bafer
CNC-a. Osim tih blokova na ekranu je prikazan i prvi blok koji josg
nije smesSten u bafer, dakle mo¥e da se menja. Time je omogucéens da
operater =zaustavi proces, izmeni naredbu i da ponovo startuje
izvréenje programa od talke prekida.
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Slika 3. Izgled ekrana u toku izvrsavanja NC programa

-~

-



102

Osim blokova programa, na ekranu se prikazuje i trenutna traZena
pozicija, kac i sve aktivne funkcije G, M, F, $ i T. Pri ispisivaniu
aktivnih funkcija NC editor proverava da li je funkcija aktivna u
jednom bloku ili tokom Eitavog procesa. Posto je predvidenoc da se PC
koristi u fabri¥kim uslovima, radi preglednosti ekrana, trenutna
pozicija Jje ispisana krupnim ciframa. Izgled ekrana u toku
jzvrSavanja programa prikazan je na slici 3.

Maginski parametri su smeSteni u bazu podataka. U osnovnej verziji
u bazi se nalaze mas$inski parametri definsani po standardima. Ali
posto masinski paranetri zavise od vrste CNC-a i od procesa kojim CNC
upravlja, korisnik moZe da prilagedi parametre odredenom CNC
raZfunaru. Osim toga korisnik moZe da definise i funkcije koje su
aktivne na stagrtu NC programa.

3.3. DNC refim

Savremeniji CNC raunari podrZavaju 1ISV2 protokol i DNC
komunikaciju {3]. Za razliku eod simulacije ZitaZa i busaZa trake i
BTR reZ¥ima, gde je potrebna intervencija na CNC-u posle svake
operacije, u DNC reZimu potpuno upravljanje CNC rafunarom moZe se
obaviti preko PC-a. Komunikacija se obavlja paketima podataka
maksimalne duXine 256 bajtova.

Prednost prenosa podataka LSV2 procedurom omogucava upravljanje
CNC-om bez prisustva operatera, Sto olaksava rad sa CNC-om u
situaciji kad se PC i CNC nalaze na velikoj udaljenosti. Mana ove

vrsta prenosa je sporost, jer je u svakoj fazi prenosa potrebno
safekati odgovor od CNC-a.

DNC refim omogucava Zak i startovanje izvrsenja NC programa, ali
ovoj opeiji treba oprezno pristupiti. Ako se CNC ne nalazi u vidnom
polju operatera, pustanje masine u rad bi predstavljalo opasnost za
radnike koji se nalaze u blizini. To je razlog Sto startovanje masine
nije stavlijeno u meni NC editora, nego je ostavljena mogucnost
radniku da dezaktivira DNC refim na CNC~-u i nastavi rad direktno na

CNC-u. Po potrebi i ova funkcija mo e da se uvede u meni NC editora
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4. STRUKTURA PROGRAMSKE PODRSKE NC EDITORA

Programska podrska paketa NC editor realizovana je u dva nivoa,
kao sSto je prikazano. na slici broj 4. KorisniZki interfejs e
realizovan u programskom jeziku CLIPPER, dok je komunikacioni nive
realizovan u programskom Jeziku C. Vremenski kritiZne rutine
programirane su u asembleru za procesor 8086.

INTERFEJS KA KORISNIKU

BAZE NC —> obrada |}interfejs ka| obrada BAZE NC
MASINE —<——lbaza NC portu za baza NC j——<———PROGRAMA
masina |komunikaciju programa -

PRIJEM I OBRADA
ZAHTEVA ZA PREKID

LSv2 BTR NC

transfer
serijski paralelni
port port

Slika 4. Struktura programske podrske

Koriscenje Programskog jezika CLIPPER omoguc¢ilo je vrxlo
jednostavnu realizaciju korisniZkog interfejsa. Pored vrlo pregledne
meni-strukture, lako su realizovane i baze podataka sa tipovima i
parametrima NC magina. Korisni&ki interfejs radi OFF-LINE,
postavljajuci zahteve za prenos podataka komunikacionom nivou.

Komunikacioni nivo je realizovan u tri podnivoa. Nivo za obradu
zahteva za transfer podataka prima zahteve od viseqg programskog
nivoa, formira komunikacione pakete i prosleduje zahteve nivou
protokola za prenos podataka, koji po zavrienom transferu izvestava
© stanju komunikacije i prosleduje podatke korisniZkonm interfejsu.
Nivo protokola obezbeduje rad preko standardnih protokola.
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5. ZAKLIOGAK

U radu je prikazana realizacija i na¥in koriséenja programskog
paketa NC editor. NC editor je program za komunikaciju i upravijanje
razliZitim vrstama rafunara za numeriku kontrolu, bez obzira da li
se radi o CNC-u bez sopstvene memorije ili o CNC-u koji podrZva DNC
komunikaciju i LSV2 protokol.

Za pisanje i menjanje NC prog ama koriste se tekst editori za PC,
programi su veoma pregled o rasporedeni, a Xkapacitet za smestanje
programa je praktiZno neograniZen, zbog moguinosti snimanja programa
na- diskete. Za prenosenje programa sa PC-a na CNC koristi se port
koji je predviden za prikljuZivanje ZitaZa trake na CNC ili serijski
port za DNC komunikaciju.

Osnovna prednost ovog pristupa organizovanju &uvanja i rada sa NC
programima je mogucnost formiranja centralne baze NC programa i
tabela alata, a time i bolja organizovanost proizvodnog procesa.
Veoma je znafajan i prelazak na &Suvanje programa u standardnom
formatu zapisa i na standardnim magnetnim medijumima.
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