手动转台改变程序控制（添加M指令，810D/840D）

DB21.DBB194------- DB21.DBB206中选取系统和原来控制程序中没有用到的M指令M39，M97，M98。在S7V5.1SP6软件中新建一个功能块FC99，并在OB1中调用FC99，FC31。FC99中对M97，M98进行程序解码。定义M97为负向旋转指令。M98为正向旋转指令。FC99中编程正向、负向旋转控制程序。在FC31中编程C轴自动抬起（松开）及夹紧（落下）程序段，控制C轴夹紧和松开动作，完成后download到PLC中即可。

当执行97，M98指令时，若Z轴在安全高度以上，则C轴首先执行松开指令，松开后按M97或M98方向旋转。在C轴旋转时为了安全，加入了安全互锁指令SDB21.DBX6.1,SDB21.DBX6.0,SDB31.DBX4.3,SDB32.DBX4.3,SDB33.DBX4.3。，X，Y，Z轴禁止进给，在C轴停止后，再将上述各轴进给指令复位。

M97C轴抬起SQ12、I34.1

                 C轴负向旋转

                  SQ1，I37.0，SQ2，I37.1

                 C轴落下

                  SQ13，I34.2

M98C轴抬起SQ12，I34.1

                C轴正向旋转

                   SQ3，I37.2，SQ3，I37.3

                 C轴落下

                    SQ13，I34.2

为了优化动作循环，利用S7软件，在FC31轴进给控制模块，FC38机械手换刀控制程序块，FC41主轴刀具夹紧/松开模块，FC99为C轴旋转+机械手换刀指令，分别在FC31、FC38、FC41、FC99中编辑新程序控制C轴正/负向旋转及旋转方向字空判断控制程序。编辑机械手换刀动作程序。若换刀条件和C轴旋转条件（Z轴在换刀点上，主轴定向完成，需要更换的刀号不在主轴上，Z轴在安全高度上）满足。则按下列顺序执行：

1、 刀杯垂直；机械手0度—65度旋转；主轴刀具松开；机械手65度---245度旋转；主轴刀具夹紧；机械手245度—0度旋转；刀杯水平。

2、 刀杯垂直，同时C轴抬起；判断C轴当前位置；在0度向180度旋转，在180度转向0度。

3、 前两个步骤的指令完成后，M39指令结束执行。

还需在加工程序中新建一个调用M39指令的子程序L666（程序

名可以任意取）

L666.SPF

N1  STOPRE

N5  M6

N10  IF R98 GOTO F OUT

N15  STOPRE

N20  IF $P-TOOLNO==R99 GOTO F OUT

N30  G53 G90 DO GO Z17.5 SPOS=320.33

N40  M6

N50  M39

N60  OUT=STOPRE M17

应为C轴旋转为了交换工件，需要交换为第一把刀才能继续加工。

