	COMCNC.DLL V4.13


Aggiornamento: 05/08/10
Questa DLL a 32 bit permette una interfaccia trasparente al tipo di canale di comunicazione utilizzato verso i  CNC S&H.

Codifica Codici di ritorno 

Ogni funzione esportata dalla DLL prevede un numero intero di risposta  codificato a 32 bit. 

I primi 16 bit ( 0..15) rappresentano segnalazioni di errore in fase di esecuzione della funziona chiamata mentre i secondi (16..30) segnalano uno stato del CNC.

Il bit 31 se a 1 identifica una chiamata alla funzione con parametri errati

La codifica dei codici di risposta funzioni e’ la seguente:

_CNC_OK            0X00000000=LA FUNZIONE E’ STATA ESEGUITA CORRETTAMENTE
_CNC_NORESPONSE    0X00000001=IL CNC NON RISPONDE (TIME-OUT)

_CNC_ERRCOMMAND    0X00000002
=L’ULTIMO COMANDO INVIATO CONTIENE ERRORI
_CNC_ERRCONNECTION 0X00000004
=ERRORI IN FASE DI CONNESSIONE
_CNC_HINVALID      0X00000008 =TENTATIVO DI COMUNICARE SU UN CANALE NON APERTO O                PARAMETRI PASSATI ALLA FUNZIONE ERRATI
_CNC_FIFOFULL      0X00000010 =L’ULTIMO COMANDO INVIATO NON E’ STATO ACCETTATO A CAUSA DI UN ERRORE DI FIFO PIENA. IL COMANDO DEVE ESSERE REINVIATO.
_CNC_EMERG         0X00010000 =IL CONTROLLO E’ IN EMERGENZA
_CNC_SYNC          0X00020000 =IL CONTROLLO HA INVIATO UN CARATTERE DI SINCRONISMO (0X1A) IN SEGUITO ALL’ESECUZIONE DI UNA ISTRUZIONE “G67 O1”
_CNC_CHECKERROR     0X00040000 =IL CONTROLLO HA SEGNALATO ERRORI IN POWER ON





   (TAMPONAMENTO PARAMETRI/PROGRAMMI ECC.)
_CNC_INVALIDCALL   0X80000000=LA CHIAMATA A FUNZIONE CONTIENE DEGLI ERRORI NEI PARAMETRI PASSATI
I dati di tipo int nelle funzioni sono identificati come 32bit signed

Funzioni esportate:

Le funzioni esportate dalla DLL sono:

1) int  OpenCnc(int Com,int CncType,int Mode,int Debug)

Permette l’aggancio al CNC, deve essere la prima funzione chiamata.

CANALI MultiPoint (RS422)

Nel caso i Cnc siano collegati su un canale MultiPoint deve essere prima selezionato il modo MultiPoint attraverso la funzione ChannelModeCnc (13). In questo caso la OpenCnc effettua una apertura fisica del canale ed una ricerca dei Cnc collegati sul canale. E’ possibile richiedere il numero dei Cnc collegati attraverso la funzione GetNumCncConnected (14).

La comunicazione sul singolo Cnc avviene attraverso la selezione del numero logico Cnc utilizzando la SelectCnc (15).

Parametri:

Com:

[canale di comunicazione]

 COM1


=0
COM1 seriale


 COM2


=1
COM2 seriale


 COM3


=2
COM3 seriale


 COM4


=3
COM4 seriale


 BUS1


=4
BUS1 ISA (0x300-0x301)

 BUS2


=5
BUS2 ISA (0x302-0x303)

 BUS3


=6
BUS3 ISA (0x304-0x305)

 BUS4


=7
BUS4 ISA (0x306-0x307)

CncType:
[tipo di cnc collegato] 

 MIRO


=1    Cnc tipo Miro

 DALI


=2
Cnc tipo DALI

 GOYA


=3
Cnc tipo GOYA

 PIC2000

=4
Cnc tipo PIC2000

Mode:

[Protocollo da usare (valido solo per canali seriali)]

 BAUD9600_O_8_1
=0
protocollo tipo 0: 9600,ODD,8,1

 BAUD9600_N_8_1
=1 
protocollo tipo 1: 9600,n,8,1

 BAUD38400_N_8_1
=2 
protocollo tipo 2: 38400,n,8,1

 BAUD115K_N_8_1
=3 
protocollo tipo 3: 115200,n,8,1 (solo su Miro’)

Debug:
[Flag di creazione file di log trasmissione/ricezione TXRX.LOG]

 DEBUG_OFF

=0

 DEBUG_ON

=1

Esempi: 

Per agganciarsi ad una PIC2000 configurata su BUS4 senza file di LOG si dovra’ chiamare


OpenCnc( 7 , 4, 0, 0)

Per agganciarsi ad un MIRO configurato su COM1 con protocollo 38400,n,8,1 e file di Log attivo si dovra’ chiamare OpenCnc( 0 , 1, 2, 1)

Il file TXRX.LOG viene generato nella directory di carico della DLL

2) int  CloseCnc(void);

Permette di chiudere il canale di comunicazione precedentemente aperto con OpenCnc. Se si vuole ricomunicare con il controllo bisognerà  richiamare la OpenCnc.

3) int  TxCnc(char *Command,char *Response);

Permette di trasmettere un comando e di ricevere una eventuale risposta scaricata nel buffer ‘Response’. Il buffer ‘Response’ passato deve avere una dimensione >=128 caratteri.

Questa funzione si preoccupa del controllo di protocollo per l’invio del comando, è la funzione da usare nella trasmissione di messaggi sul Cnc.

Ogni comando  deve essere chiuso dal carattere ascii(00).

Ogni risposta sarà chiusa dal prompt attivo nel controllo al momento dell’invio comando.

E’ possibile inviare qualsiasi comando Cnc previsto compreso quelli immediati ad eccezione dei comandi di cambio modalità di comunicazione (&8).

Se il comando prevede la chiusura con il carattere ascii(13) [CR] questo deve essere aggiunto.

E’possibile passare inoltre una stringa vuota come comando al fine di controllare eventuali segnalazioni _CNC_SYNC o _CNC_EMERG
In “C” per esempio una stringa di comando possibile potrà essere:

“G0 X100 Y200\r” 

Il buffer ‘Response’ potrà contenere “$” se il prompt attivo nel momento di invio è quello della linea. Per avere una descrizione dei possibili prompt e/o dei comandi fare riferimento al Manuale di Programmazione del controllo.

int  TxStreamCnc(int NbyteStream, char *StreamBuffer);

Questa funzione permette l’invio di un buffer di caratteri contenuti in StreamBuffer di lunghezza NbyteStream  al Cnc. Nessun controllo di protocollo viene effettuato. 

int  RxStreamCnc(int MaxByte, int *NbyteStream, char *StreamBuffer);

Questa funzione permette  di ricevere un buffer di caratteri (fino ad un massimo di MaxByte) scaricati in StreamBuffer al Cnc. Il numero totale di byte scaricati e’ scritto in  NbyteStream. Nessun controllo di protocollo viene effettuato. 

int  SetProtocol(int NewMode);

Questa funzione permette  di variare il protocollo di comunicazione di un collegamento gia’ attivo. Il parametro NewMode ha significato equivalente al parametro Mode della funzione OpenCnc. 

int  GetStatistics(TSTATISTICS *stat);

Questa funzione permette  di avere statistiche di funzionamento che vengono memorizzate in stat (vedi struttura definita in comcnc.h). 

int  TimeoutCnc(int msec);

Permette di modificare i timeout di ricezione di default presettati per la comunicazione.

Il valore passato e’ espresso in millisecondi. Se viene passato –1 si ripresetta il valore di default.

4) int  OnRecord(char *RecMode,char *FileOut,int FileMode,int (*Ftrigger)(TDATAREC *dr));

Permette di attivare la procedura di registrazione dati del controllo.

Il tipo di registrazione viene definito dal parametro RecMode che e’ definito come il comando &50 o &52 del controllo (Vedi manuale di programmazione CNC).

Il comando &50/&52 permettono di specificare gli assi da registrare, l’intervallo di campionamento e la modalità di fine registrazione. La stringa RecMode DEVE contenere un CR finale, ad esempio in “C” una attivazione di registrazione sugli assi XY a 4msec con stop manuale sarà: “&50,XY,1,0\r”

Gli altri parametri sono opzionali, se non specificati devono essere posti a 0 (NULL).

FileOut: 
Specifica il nome di un file su cui verranno salvati  i dati di registrazione provenienti dal controllo.

FileMode: 
Specifica il formato del  file FileOut:

=0  nuovo file in modo binario 

=1  nuovo file in modo testo
=2  append al file in modo binario 

=3  append al file in modo testo

Ecco un esempio di un file generato; 

La prima colonna identifica un numero progressivo di pacchetto di dati ricevuto.

La seconda indentifica il tipo di stato del pacchetto dati ricevuto (vedi ‘PackedStat’in comcnc.h)

Le sucessive colonne rappresentano a due a due la quota Teorica ed Effettiva degli assi in registrazione selezionato con il comando RecMode

Le colonne sono separate dal carattere di tabulazione (\t)

1
1
0
0
0
0
0
0
0
0

2
1
0
0
0
0
0
0
0
0

3
1
0
3
0
0
0
0
0
0

4
1
0
20
0
1
0
0
0
0

5
1
0
36
0
2
0
0
0
0

6
1
0
52
0
2
0
0
0
0

7
1
0
68
0
3
0
0
0
0

8
1
0
84
0
4
0
0
0
0

9
1
0
100
0
4
0
0
0
0

10
1
0
116
0
5
0
0
0
0

11
1
0
132
0
6
0
0
0
0

12
1
0
148
0
6
0
0
0
0

13
1
0
164
0
7
0
0
0
0

14
1
0
180
0
8
0
0
0
0

15
1
0
196
0
8
0
0
0
0

Nel caso il file sia creato in BINARIO ogni dato di colonna occupa 4 byte per un totale di 40byte per record.

Ftrigger(TDATAREC *dr): Puntatore ad una funzione di call-back richiamata ad ogni nuovo pacchetto dati di registrazione ricevuto. Alla funzione viene passato un puntatore ad una struttura di tipo TDATAREC che contiene le informazioni relative allo stato di registrazione e delle ultime quote registrate (vedi COMCNC.H)

5) int  OffRecord(void);

Permette di concludere la procedura di registrazione attiva. I file aperti vengono chiusi e vengono disattivate le registrazioni sul controllo.

6) int  ResetCnc(void);

Permette di effetturare un RESET Software del controllo. Il reset chiude e riapre il canale di comunicazione.

Il Codice di ritorno e’ equivalente al ritorno delle OpenCnc
7) int RetryTimeCnc(int msec);

Permette di definire come deve essere trattato il messaggio di FIFO_FULL  (?0-g01) da parte del controllo.

La funzione TxCnc gestisce automaticamente il reinvio dell’ultimo comando passato che ha generato un messaggio di FIFO_FULL  da parte del controllo. Il reinvio e’ fatto a  tempo definito da questa funzione. Da notare che nel caso di reinvio la libreria entra in un loop invinito fino a quando il controllo segnala FIFO_FULL su ritentativi di trasmissione.

Di default il tempo impostato e’ 1secondo (msec=1000)

Il parametro ‘msec’ presetta il tempo di attesa reinvio comandi in caso di risposta  “FIFO FULL” da parte del controllo.

Impostando msec=0 si disabilita il tempo di attesa (ritentativi continui).

Se si imposta il parametro msec ad un valore negativo si DISABILITA il controllo del messaggio di FIFO FULL da parte del controllo. In questo caso la funzione di invio di un comando che genera una condizione di FIFO_FULL avrà come codice di ritorno il bit _CNC_FIFOFULL settato per informare che  l’ultimo comando non e’ stato accettato e deve essere reinviato.

8) int  ChannelModeCnc(int Mode,int MaxDev);

Permette di selezionare il tipo di canale con cui e’ o sono collegati i Cnc.

I possibili valori di Mode sono: 

(*)CHANNEL_SINGLE (=0)
Un singolo CNC per canale (tipicamente Rs232 o Bus)

    CHANNEL_MULTI   (=1)
Più CNC per canale (tipicamente Rs422)

Il nuovo modo attivato è  utilizzato sulla successiva chiamata alla funzione OpenCnc per cui nel caso si voglia cambiare il modo del canale questa funzione deve essere chiamata PRIMA della OpenCnc .

(*) Attivo di default

9) int  GetNumCncConnected();

Ritorna il numero di Cnc connessi su un canale . Il numero può  essere maggiore di 1 solo se il canale è  di tipo multipoint.

10) int  SelectCnc(int NumCnc);

Seleziona il Cnc ‘NumCnc’ per le successive operazioni di comunicazione.

Ritorna l’INDIRIZZO FISICO del Cnc selezionato, -1 se errore.

File di log TXRX.LOG

Oltre al normale file di log TXRX.LOG viene generato un ulteriore file di log specifico della DLL che tiene traccia dei comandi inviati e delle risposte del CNC. Il file è generato solo se abilitato nella funzione OpenCnc
Il file di log ha una struttura di questo tipo:

******* BUS3 OPENED *****

TX :<0D>

RX :$

TX :<07><07>C<0D>

RX :$

TX :&8,2<0D>

RX :$

TX :&2<0D>

RX :$

TX :%99<0D>

RX :PIC2000 V1.57 CNCPLC Rel 3.43 CNT Rel 3.13 [00]$

TX :%98<0D>

RX :U3,PPP-100 $

******* COM8 CLOSED *****

******* BUS3 OPENED *****

--------- BUS3:9600,O,8,1 ----------

TX :&2<0D>

RX :$

TX :<0D>

RX :$

TX :<10>

RX :$

TX :%3<0D>

RX :X2Y2Z2$

TX :@3X2Y2<0D>

RX :$

TX :@4X2Y2<0D>

RX :$

TX :G51X-Y-Z-F3000<0D>

RX :$

TX :G0X6Y8.5Z53.5<0D>

RX :$

TX :G54XYZ<0D>

RX :$

TX :G67O1<0D>

RX :$

RX :<1A> [CtrlSpec]

TX :<0D>

RX :$

TX :%81Q217<0D>

RX :1070000$

TX :G57<0D>

RX :$

Il file presenta una intestazione iniziale dove sono descritti i comandi di aggancio al controllo e una serie di informazioni sulla configurazione del controllo stesso.

Le linee identificate con “TX :” sono i comandi passati attraverso la funzione TxCnc

Le linee identificate con “RX :” sono le risposte dal controllo.

I numeri  tra <nn> esprimono il valore HEX di caratteri di controllo trasmessi o ricevuti.

Eventuali segnalazioni della DLL vengono racchiuse tra parentesi quadre [….]

	COMCNC_T.DLL


Questa dll esporta le stesse funzioni  della COMCNC.DLL.  I comandi passati al CNC attraverso TxCnc però  sono  pre-analizzati  runtime in modo da applicare un filtro tipo TANGO. Questo permette quindi come nel pacchetto TANGO di avere dei raggruppamenti di tratti lineari in tratti di cerchio quando possibile

Funzioni esportate:

La COMCNC_T.DLL sovrascrive la funzione TxCnc descritta nella COMCNC.DLL.  Se si vuole usare  la funzione originale della COMCNC (cioè  senza passare attraverso il filtro TANGO) si deve chiamare la funzione TxCnc_T che ha una sintassi identica alla TxCnc.

File di log COMCNC_T.LOG

Oltre al normale file di log TXRX.LOG viene generato un ulteriore file di log specifico della COMCNC_T.DLL che tiene traccia dei comandi inviati e di quelli filtrati generati dalla dll. Il file è generato solo se abilitato nella funzione OpenCnc
Il file di log ha una struttura di questo tipo:

; COMCNC_T.DLL Version:3.01

; C:\WINDOWS\COMCNC.INI

;**************

;TOLLERANZA =0.050000

;DECIMALI   =3

;LOOKFORWARD=20

;RAGGIOMAX  =1000.000000

;RAGGIOMIN  =100.000000

;VELCMIN    =100.000000

;**************

;PUT:&2

;GET:

&2

;PUT:F2000

;GET:

F2000

;PUT:G1X205.254Y269.967

;GET:

;PUT:G1X205.254Y269.967

;GET:

Le prime linee danno una informazione della versione della DLL e da dove e’ stato caricato il file di parametri nonché dei suoi valori.

Le linee “;PUT:” identificano i comandi passati alla dll attraverso la funzione TxCnc

Le linee “;GET:”  identificano le linee scaricate dal filtro verso il controllo. Queste saranno le linee registrate poi dal Log TXRX.LOG

Una sequenza di raggruppamento di comandi lineari si interrompe sul primo comando diverso da G01 passato

Parametri

COMCNC_T.DLL prevede un file di configurazione COMCNC.INI che contiene i parametri di default caratteristici del filtro TANGO.

Il file COMCNC.INI viene cercato nella directory di installazione di WINDOWS e se non trovato nella directory di carico della COMCNC_T.DLL

I parametri configurabili in COMCNC.INI sono in una sezione [INTRP] e possono essere:

[INTRP]

TOLLERANZA= 0.05

DECIMALE= 3

LOOKFORWARD= 20

RAGGIOMAX= 1000

RAGGIOMIN= 100

VELCMIN=100

TOLLERANZA: 
Tolleranza possibile in u.i. Con questo parametro viene specificata la dimensione della corona circolare (la dimensione è 2*TOLLERANZA) che deve contenere i tratti lineari passati. Più piccola è la tolleranza e meno sarà efficace il raggruppamento dei tratti lineari ma più alta la fedeltà al percorso originale. Più alta è la tolleranza e più sarà efficace il raggruppamento dei tratti lineari ma meno alta la fedeltà al percorso originale.

DECIMALE:

Esprime il numero di decimali passati al controllo dopo la conversione.

LOOKFORWARD:
Esprime il numero di segmenti analizzati in avanti per la ricerca di una soluzione “migliore”. Più alto è questo parametro e più è efficiente la conversione ma più alto è il tempo di elaborazione.

RAGGIOMAX 
E’ il raggio massimo  delle circolari generabile dal filtro TANGO (u.i.)


RAGGIOMIN  
R1(u.i.)

VELCMIN       
V1(u.i./min)


R1,V1 Esprimono i punti di una retta come sotto raffigurato. Con questi parametri è possibile esprimere una dipendenza lineare della velocità  di esecuzione dal raggio delle circonferenze generate. 

VF è la velocità di esecuzione passata sui tratti lineari programmati






 

 

Gli stessi parametri possono essere cambiati Runtime attraverso linee di commento passate al CNC con questo sintassi:

;COMCNC_T[ parametro]= valore

parametro
: è il nome del parametro da presettare

valore

: è il nuovo valore del parametro

Ad esempio per cambiare il valore della tolleranza a 0.1 si dovrà inviare un comando del tipo:

;COMCNC_T[TOLLERANZA]=0.1




R1





V1





VF





RAGGIO





VELOCITA`








