От станка:
I0A13 = 0 → сообщение "Станок не включен"
I0A14 = 0 → сообщение "Патрон не зажат"
I0A15 = 0 → сообщение "Давление гидросети не норма"
I0A16 = 0 → сообщение "Аварийные концевики не норма"

U0A13 = 0     Разрешение включения станка от ЧПУ

Включение станка

От станка I0A13 = 1. Выдать U0A0 = 1, если через Т1 = 0,5 сек I0A10 = 1, то снять сообщение "Нет готовности приводов", поставить "Станок включен", выдать U0A4 = 1 и держать таймером Т2 1 ÷ 60 сек, затем U0A4 = 0 на 
Т3 600 ÷ 36000 сек, затем повторять цикл пока I0A13 = 1.
Управление таймерами вывести на экран ЧПУ. Через Т4 = Т1 + 0,5 сек выдать U0A1 = 1 (включение управления приводами). До этого должна быть включена петля обратной связи всех координат ЧПУ (по положению).
Если в какой-то момент после Т1 пропадает сигнал I0A10 = 1, то U0A13 = 1, U0A0 = 0, U0A1 = 0, U0A4 = 0 , выдать сообщение "Станок не включен", "Нет готовности приводов".
Ручное управление

Перемещение координат от кнопок пульта с процентовкой скорости. Включение вращения шпинделя в обе стороны с заданными оборотами с контролем I0A24 = 1.
Смена инструмента (вращение револьверной головки)

Поворот револьверной головки на целое количество позиций по времени удержания кнопки I0A27 (поворот РГ) на пульте станка, при разжатой планшайбе I0A22 = 1, U0A9 = 1. 
Разжим-зажим патрона I0A11, I0A12, U0A5, U0A6 от пульта.

Разжим патрона только при I0A23 = 1 (Ns = 0). 
Если I0A14 = 0 при U0A5 = 1, то остановить шпиндель, отключить станок, сообщение "Разжат патрон".

Выход в "0"

X, Z → в "+" до концевиков  I0A6, I0A7 соответственно → поиск метки датчиков положения.
РГ → разжим РГ U0A9, вращение в "+" до кулачка I0A9 и поиск метки.
С (следящий привод) → выход в "0" после сцепления "C" I0A28, U0A7, 
I0A19 = 1. Сцепление при NS = 0, Ns = Nзад  (I0A23 = 1, I0A24 = 1),
в "+" до I0A28 = 1, поиск метки. После сцепления возможно вращение фрезерного инструмента в РГ при зажатой планшайбе РГ I0A21 = 1.
Скорость "x", "z" при выходе в "0" до кулачка 3 м/мин с возможностью изменения, до метки – 0,5 м/мин.
Скорость планшайбы РГ до кулачка 20 об/мин, до кулачка – 2 об/мин.
Скорость "С" до кулачка 20 об/мин, до 0 метки 1 об/мин.
Автоматический режим

"x", "z" процентуемая рабочая подача – до 6 м/мин, быстрый ход до 8м/мин. Математическое ограничение перемещения от ЧПУ.
РГ – смена инструмента 20 об/мин.
S шпиндель – max обороты 3000 об/мин;

min обороты 25 об/мин.
S  – обороты шпинделя.
M3 – вращение по часовой
M4 – вращение против часовой
M5 – стоп шпинделя
S1 – фрезерный инструмент, max обороты 3000 об/мин;


min обороты 25 об/мин.
При подключенной оси "С" работает фрезерный шпиндель, при 
отключенной - токарный.(функция привода оси С – передача вращения шпинделю в следящем режиме при отключенном главном приводе)
      На станке используется один двигатель РГ - для смены инструмента (при разжатой планшайбе) и вращения  фрезерного инструмента (при зажатой планшайбе).
Смена происходит в следящем режиме (ось от точки к точке), 12 позиций.
Датчик 1024 имп. Редукция 2об/поз.
Фрезерный инструмент вращается при зажатой планшайбе РГ в режиме контроля скорости.
Зажим-разжим происходит при nфр = 0 (I0A25 = 1).
При ns ≠ nзад и nфр ≠ nзад (I0A24 = 0, I0A26 = 0) при заданных вращениях остановить подачу, торможение до "0" →U0A1 = 0 (снять включение управления приводами), сообщение "Ns ≠ Nзад или Nфр ≠ Nзад".
Предусмотреть возможность работы с трехкулачковым патроном -
без контроля зажима патрона.
