Popis fizeni regulatorti pohonti rota¢nich os a vieten u CNC systému

12

12. POPIS RIZENI ROTACNICH OS A
VRETEN

12.1 Definice pojmu, adresace

Kapitola se zaobird podrobnéji problematikou nastavovani parametrti regulatorl, prepinani rotacnich os
na vietena a obracené a fizenim vreten.

Systém muze fidit souvisle 6 os . Analogovych nebo CAN-BUSouvych vystupt pro fizeni vSech os, vieten a
ostatnich regulatori miize byt maximaln& 16. Analogove vystupy a snimani ¢idel IRC jsou na jednotkach SUOS.
Rizeni vieten je plné ve spraveé programovatelného interfejsu stroje.

Podle druhu tizeni rozliSujeme vietena:

- Rizené vieteno analogovym napétim bez snimani otatek idlem IRC nebo se sniméanim otacek &idlem
IRC vlastnim PLC programem. V dal3im textu budeme nazyvat OBYCEJNE VRETENO.

Na obycejné vieteno se neda vyuzit funkce otackového posuvu (G95), zavitovani nozem (G33),
konstantni fezna rychlost (G96,G97) a polohovani vietena.

- Rizené vieteno analogovym napétim se sniméanim otitek ¢idlem IRC systémovymi prostiedky
s moznosti polohovani a pfechodu na rotacni soufadnici s moznosti otaCkového posuvu (G95),
zavitovani (G33) a konstantni feznou rychlosti (G96,G97). V dal$im textu budeme nazyvat ROTACNI
OSA.

Obycejnych vieten muze byt vétsi pocet, pokud se nepiesahne maximalni pocet analogovych vystupt (16).
Rotacni osy jsou jako normalni soufadnice, jenom se draha zadava ve stupnich. Rotac¢ni osa se mize PLC
programem piepinat z rotacni soufadnice na vieteno a nazpét. Je dilezité pravidlo, Ze se mize piepnout v dany
okamzik na vfeteno jenom jedna rotacni osa. Prepnutim rotaéni osy na vieteno pfeda PLC program
systémovému programu zpravu. Podle rotacni osy, kterd byla naposled piepnuta na vieteno, fidi systémovy
program naptiklad otackovy posuv, zavitovani, polohovani a konstantni feznou rychlost.

Pokud ma systém dvé rotaéni souradnice a obé jsou piepnuty na vieteno, tak PLC program musi udit,
které vi‘eteno budé hlavni (Fidici).

Obycejna vietena mozno adresové umistit libovolné€ na volné adresové pozice analogovych vystup. Mohou se
umistit i na adresové pozice, které¢ implicitné patii néjaké soutadnici, pokud tato osa neni v dané aplikaci
systému pouzita (napiiklad misto Sesté osy). Rotacni osa ptritom mize byt umisténa jenom na adresném misté
soufadnice.

Pro fizeni vieten se pouzivaji jednotky soufadnic SUOS5. Jejich popis, ptifazeni kanali, adresace jednotek,
nastaveni strojnich konstant a parametrd regulatord je v kapitole "Nastaveni parametra servopohoni a jejich
rizeni PLC programem"'.
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12.2 Princip Fizeni "oby€ejnych vreten"

V fizeni obycejnych vieten programovatelny interfejs stroje jenom vysila hodnotu na analogovy vystupni port
(ptes SUO5 nebo CAN-BUS).. Vyslani hodnoty vzdy vyzaduje dvé akce:

¢ pfifazeni aktivniho portu obycejnych vieten ke konkrétnimu ¢islu portu (hodnota 1,2,...,16).
¢ vyslani binarni hodnoty na aktivni analogovy vystup pro obycejna vietena.

instrukce ANALOG_PORT

funkce ptifazeni kandlu pro analogovy vystup
syntax ANALOG_PORT port

parametr »port™ ¢islo portu

Pritazeni aktivniho kanalu ke konkrétnimu c&islu portu se provede instrukci ANALOG_PORT s jednim
parametrem "port", kterym je ¢islo portu v rozsahu 1 az 16. Pokud neni pouzita nova instrukce
ANALOG_PORT, plati trvalé pritazeni aktivniho portu pro obyéejné vieteno. Instrukce neovlivni pfifazeni
rotacnich os ke konkrétnim portim.

Analogova hodnota mtize byt vyslana jednotkou SU0OS nebo ptes CAN-BUS kanal.

Zpusob vyslani je uréen konfiguraci v souboru ,,Channel0.ChannelConfig® v elementu DriveChannel a
atributu DriveType:

element Nastaveni vystupniho kanalu
DriveChannel
atribut Typ vystupniho kanalu
DriveType
0 zadny (default)
1 SUO0S5 v plném provozu
2 SUO05 s vyfazenim testil
3 Kollmorgen ServoStar, fady 400 a 600
4 Maxon - Epos
5 TGA 24
6 Berger-Lahr CPD 17
7 Control Techniques UniDrive
8 Control Techniques UniDrive SP (inicializace pfi startu systému)
9 Control Techniques UniDrive SP (inicializace z PLC)
12 TGPower
17 Telemecanique ATV (Schneider)
18 Plovouci RTM — simulace stroje
19 TGPower trajectory ID1,2 + TGPowerSpeed ID3
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instrukce ANALOG
funkce vysilani hodnoty na analogovy vystup
syntax ANALOG val
ANALOG
parametr ,val® vysilana hodnota

Vyslani 16.bitové binarni hodnoty "val" v dopliikovém kodu na aktivni analogovy vystup se provede instrukei
ANALOG s jednim parametrem, kterym je zadané napéti. Pokud instrukce ANALOG nema Zadny parametr,
vysle se hodnota z datového "DR" registru.

Maximalni hodnota vystupu ....  +/-32766 (7FFFh)
Pokud je parametr vét$i nez maximalni napéti, bude na tuto hodnotu omezen pfi vyslani.

Pokud pouzivame jenom jedno obycejné vieteno, je mozno instrukci ANALOG PORT pouzit jenom v modulu
MODULE _INIT.

Zadavani hodnoty otacek prostfednictvim funkce "S" se budeme zaobirat v kapitole "Zadavani otacek vietena".
Priklad:

Vyslani hodnoty S , kterou systém zada v BCD kodu na obycejné vieteno, které je adresové umisténé na Cisle
portu 6 (misto paté osy).

LDR ZMSSPI ;testuje zménovy bit S

JLO ANA END ;skok,neni-1i zména

LOD WORD.PBR11 ;BCD hodnota S typu WORD

BIN ;prevod na bindrni hodnotu

ANALOG_PORT 6 ;prirazeni aktivniho portu na 6

ANALOG ;vyslani hodnoty z DR na port
ANA END:

12.3 Princip Fizeni "rotaénich os”

Pokud je rota¢ni osa namodovana jako soufadnice, Tidi ji kompletné systém v polohové vazbé. Mlze byt fizena
souvisle v interpolaci s jinymi osami. PLC program musi zabezpecit, aby obsluha omylem nezadala v programu
otacky pro rotacni soufadnici, nesmi je vyslat na analogovy port a je vhodné zahlasit chybové hlaSeni o chybé
obsluhy.

Pokud je rota¢ni osa namddovana jako vieteno, fidi ji PLC program. Systém ji mize fidit jenom v rezimu
konstantni fezné rychlosti a v reZimech zavitovani a otaickového posuvu snima informace z odméfovani vietena.
PLC naptiklad pfi vysilani napéti pro rotacni osu se mize fidit hodnotou nékteré funkce z povelového bloku (S
... PBI1).

PLC program musi zabezpedit, aby obsluha omylem nezadala v programu pohyb pro rota¢ni soufadnici. V tom
pripad¢ je vhodné zahlasit chybové hlaSeni o chybé obsluhy.
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zména rychlostni vazby vfetena na polohovou vazbu

instrukce SPI_AX

funkce

syntax SPI_AX

1l.parametr ,feedl™
2 .parametr ,feed2“
3.parametr ,angle"“
4 .parametr ,accel"
5.parametr ,axis"“

[feedl], [feed2], [angle], [accel], [axis]

1l.rychlost polohovani

2.rychlost pro p¥idavni natoceni
velikost pfidavného natoceni
zrychleni

¢islo osy

Instrukce SPI_AX zméni rychlostni vazbu vietena na polohovou vazbu pfislusné osy. Po zapnuti polohové
vazby se rotacni soufadnice za¢ne pohybovat dojizdécim posuvem a zastavi se az po dosazeni nulového pulsu a
ptidavného thlu natoceni.
Polohovani vieten pomoci instrukci SPI_AX se miZze pro jednotlivé osy casoveé prekryvat, takze mize najednou
polohovat vicero vieten. Této vlastnosti se naptiklad vyuZije, kdyz ma stroj dvé rota¢ni soufadnice.

O metod¢ zapolohovani rotacni soutadnice rozhoduje v konfiguraci pro danou NC osu atribut Re fMethod

element konfigurace NC osy
NCAxis
atribut typ reference
RefMethod
5 Reference pro kodovana pravitka (Heidenhain, Essa)
9 zpusob ,,rychly najezd do reference” pomoci polohovacich jednotek

(default)

Volba v konfiguraci, zda pfi najezdu testovat referencni spinac.

element konfigurace NC osy
NCAxis
atribut referenéni spinaé
RefSwitch
0 Referencni spina¢ netestovat
1 Referencni spinac testovat hranové (default)
2 Referencni spina¢ testovat uroviiove

Volba v konfiguraci, zda pfi najezdu testovat zpomalovaci referencni spinac.

element konfigurace NC osy
NCAxis
atribut zpomalovaci spinad
SlowDownSwitch

0

Zpomalovaci spina¢ netestovat (default)

1

Zpomalovaci spinac testovat
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Popis parametri instrukce SPI_AX:

SPI_AX

parametr

popis

1. parametr

feedl
WORD

Prvnim parametrem se muze zadat rychlost dojiZdéciho posuvu od okamziku
naprogramovani instrukce SPI_AX aZ po néjezd na nulovy puls a po ném nasledné
zpomaleni po rampé na nulovou rychlost . Rota¢ni soufadnice ptejede nulovy puls a
zastavi se az tehdy, kdyZz rychlost neklesne po rampé na nulovou hodnotu. Do
odméfovani je pritom zapocten nulovy bod stroje. Zadava se jako binarni hodnota v
doplikovém kodu v tisicinach stupné za minutu. Zaporné zadany dojizdéci posuv
znamena, ze soufadnice se bude pohybovat na druhou stranu. Kdyz instrukce zadny
parametr nema (,,-“ , ,,NIL“), posuv se zvoli podle atributu: RefSpeedLow (v
soucasné verzi jen podle 1.NC osy).

V piipadé€, Ze je pozadovan test referencnich spinactl, systém zacne testovat nulovy
puls soufadnice az po nastaveni hodnoty 1 v bitech referen¢nich spinacti KRx.

2. parametr

feed2
WORD

Druhym nepovinnym parametrem se muZze zadat rychlost pfidavného posuvu od
konce prvni faze polohovani (zastaveni po najezdu na nulovy puls ), az po dosazeni
ptidavného whlu natoceni. Zadava se jako bindrni hodnota v doplikovém kodu v
tisicinach stupné za minutu a mize byt i zaporny. Kdyz instrukce zadny parametr nema
(-, ,,NIL®), posuv se zvoli podle atributu: RefSpeedLow. (v soucasné verzi jen
podle 1.NC osy).

3. parametr

angle
DWORD

Tretim nepovinnym parametrem je velikost pFidavné drahy pojezdu v tisicinach
stupné. KdyzZ instrukce tfeti parametr nema (,,-“ , ,,NIL®), ptidavna draha pojezdu se
zvoli podle atributu PosAfterRef. Kdyz je hodnota piidavné drahy nulova,
pridavny pojezd se neprovede. Velikost ptidavného pojezdu je ptirdstek drahy vztazen
k okamziku prijezdu soufadnice nad nulovym pulsem.

4. parametr

accel
WORD

Ctvrtym nepovinnym je zrychleni (rampa) pro vSechny faze polohovani. Pokud
parametr neni uveden, pouzije se hodnota podle atributu Acceleration . Hodnota
se zadava v [mm/sec”2]..

5. parametr

axis

CisloNCosy 1, 2, 3, .... 16.

rychlost (feed1)

ptidavna dréha pojezdu (angle)

<&
l

zrychleni (accel)
ryhlost (feed2)

KRx

NI konec polohovani

(RefSwitch) (MachineNullPoint)

Znazornéni polohovani rotacni souradnice

12-5




PLC

Néjezd na nulovy puls trva urcitou dobu, a proto interfejs musi pozastavit vykonavani funkci do dokonceni
najezdu. Pro indikovéani najeti rota¢ni soufadnice slouzi bitové proménné "POLOHV_X, POLOHV_Y az
POLOHV _16." Pokud jsou tyto proménné nastavené na hodnotu "1", je soutadnice stale ve stavu najezdu.

Proces polohovani mize byt pferusen:

¢  vynulovanim bitu POLOHV_x

e aktivni signal STOP

e  zakazano povoleni pohybu MPxPI nebo MPxMAN
e najeto na limitni koncovy spina¢ KHx0 KHx1.

instrukce AX SPI
funkce zména polohové vazby na rychlostni vazbu
syntax AX SPI axis
AX SPI axis, [ spi ]
l.parametr ,axis™ ¢islo osy
2.parametr ,spi™ parametry pro vreteno

Instrukce AX_SPI zméni polohovou vazbu na rychlostni vazbu pfislusné osy. V prvnim parametru ,,axis® se
zadava potadové Cislo NC osy, ktera ma byt prepnuta na vieteno. Druhy parametr ,,spi“ je nepovinny a urcuje,
zda po prepnuti bude vieteno jako hlavni, nebo pomocné:

2. parametr ,spi™ popis

0 (off) Vypnuti vietena

1 (main) Rota¢ni soufadnice bude pfepnuta na hlavni vieteno a na
obrazovce systému zobrazena na 1. pozici

2 (assist) Rotaéni soufadnice bude pfepnuta na pomocné vieteno a na
obrazovce systému bude zobrazena na 2. pozici

S (set) Rotaéni soufadnice bude pfepnuta na vieteno. Neovlivni se
poradi na obrazovce a ani to, zda bude vieteno hlavni. Tyto
vlastnosti budou zachovény z pouziti instrukce SPI. MAIN.
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instrukce SPI_MAIN

funkce zména hlavniho vfetene
syntax SPI_MAIN axis
parametr ,axis™ ¢islo osy

Instrukce SPI_MAIN ur¢i, které z vieten bude hlavni. V parametru ,,axis® se zadava poradové ¢islo NC osy,
ktera je pfepnuta na vieteno a kterd ma byt hlavnim vietenem. Od hlavniho vietena se bude pocitat otackovy
posuv G95 a zavitovani G33 (viz dale).

instrukce ANALOG
funkce vysilani hodnoty na analogovy vystup
syntax ANALOG val, axis

ANALOG val, axis, [ spi ]
1l.parametr ,val® vysiland hodnota
2 .parametr ,axis™ ¢islo osy

Vyslani 16.bitové binarni hodnoty "val" v dopliikovém kodu na aktivni analogovy vystup. V tomto piipade se
nepouziva aktivace analogového portu instrukci ANALOG_PORT, protoze ten se pro rota¢ni soutadnici nastavi
pouzitim instrukce AX_SPI. Instrukce pro zadani hodnoty pro vieteno musi v tomto piipadé mit 2 parametry.
Prvnim parametrem je binarni hodnota otacek "val", které se maji vyslat na rotaéni soufadnici a druhy parametr
"axis" urcuje, ze hodnota nema byt vyslana na analogovy port "obycejného vietena", ale na aktivni analogovy
port rotaéni soufadnice. Do druhého parametru se mize pro nazornost zadat jméno rotacni soutadnice. Pokud
instrukcel. parametr nema (,,NIL®, ,,-*) na rota¢ni soufadnici se vySle hodnota z DR registru.

Tteti nepovinny parametr ,,spi* se pouziva pro stroje které maji 2 rota¢ni soutadnice. Hodnota ,,spi*, stejné
jako u instrukce SPI_AX, nabyva hodnot 0,1 a 2. Pomoci této hodnoty je analogovy vystup aktudlné nasmérovan
bud’ na hlavni, nebo na pomocné vieteno (viz. 2 rotacni soufadnice).
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instrukce ANALOG_SPI

funkce ptimé vysilani analogového vystupu na osu
syntax ANALOG_SPI val, axis

1l.parametr ,val™ vysilana hodnota

2 .parametr ,axis™ ¢éislo osy

Instrukce ANALOG_SPI je alternativni instrukce k instrukci ANALOG, ktera umoziuje ptimé vysilani napéti
na osu. Prvnim nepovinnym parametrem je binarni hodnota otacek "val", které se maji vyslat na rotacni
soufadnici. Pokud instrukce 1. parametr nema (,,NIL®, ,-“), na rotacni soufadnici se vySle hodnota z DR
registru. V parametru ,,axis* se zadava poradové ¢islo NC osy

Instrukce byla zavedena také pro stroje, které¢ pouzivaji 2 vietena a pro moznost vysilani napéti na konkrétni
vieteno bez ohledu na to, zda je vieteno v daném case hlavni nebo pomocné.

Na rozdil od instrukce ANALOG s jednim parametrem se tato instrukce nefidi ,.kanalovou“ strukturou
analogovych vystupt, ale pouziva ,,logickou* organizaci podle definice os v systému.

Na rozdil od instrukce ANALOG se dvéma parametry se analogovy vystup nefidi poslednim pribéhem instrukce
AX_SPI, ale je jednoznacné pfifazen podle 2.parametru ,,axis®.

Priklad:
Prepnuti c¢tvrté osy "C" z rotacni soutradnice na vreteno.
AX SPI 4 ;prepnuti osy na vreteno
FL 0, HOMING.B3 ;zruSeni reference
LOD PB11 ;bindrni hodnota S
MULB MIRKA ;ndsobeni méritkem
STO HODNOTA ;
ANALOG HODNOTA, 4 ;vyslani hodnoty na rotac. soutr.

Priklad:
Vysilédni bindrni hodnoty "S" na "obycejné vreteno" na c¢isle portu 8 a BCD
hodnoty "P" na rotac¢ni soutradnici "Y" pFfepnuté na vreteno.

LDR ZMSSPI ;testuje zménovy bit S

JLO ANA 1 ;skok, neni-1i zména

LOD PB11 ;BCD hodnota S

MULB MIRKA ;nadsobeni méritkem

ANALOG_ PORT 8 ;prifazeni aktivniho portu na 8

ANALOG ;vyslani hodnoty z DR na port 8
ANA 1: LDR ZMSSPI ;testuje zménovy bit P

JLO ANA 2 ;skok, neni-1li zména

LOD PR0O4 ;BCD hodnota P

BIN ;prevod na bindrni hodnotu

MULB MIRKA2 ;nadsobeni méritkem

ANALOG -,2 ;vyslani hodnoty z DR na port Y
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12.4 Pouziti dvou rotaénich souradnic

Systém ma moznost pouZzivat 2 rota¢ni soufadnice. PLC program fidi pomoci instrukci AX_ SPI, od které rotacni
soufadnice se bude pocitat otackovy posuv G95 a zavitovani G33.

Pro praci se dvéma rotaénimi soufadnicemi se pouziva diive popsanych instrukei:

akce

instrukce

popis

Polohovani vietena

SPI AX dl,d2,u,r

Zapolohovani zptisobem pro rychlou referenci, instrukce
ma 4 parametry. Polohovani se miize pro jednotlivé osy
Casové prekryvat, takze mize najednou polohovat vicero
vieten.

Pfepnuti na hlavni
vieteno a urceni
pozice zobrazovani

AX SPI x,1

Prepnuti na hlavni vieteno.

Instrukce musi mit 2 parametry a druhym parametrem je
hodnota 1. Toto vieteno bude fidit otaCkovy posuv a
zavitovani.

Prepnuti na pomocné
vieteno a urceni
pozice zobrazovani

AX SPI x,2

Pfepnuti na pomocné vieteno.
Instrukce musi mit 2 parametry a druhym parametrem je
hodnota 2.

Prepnuti na hlavni
vieteno

SPI_MAIN x

Samotné piepnuti na hlavni vieteno.

Vyslani analogového
napéti

ANALOG val,x,1

Vysilani analogového napéti ,,val® na hlavni vieteno.
Na kterou osu se bude vysilat zalezi na tom, kterou osu
ur¢i instrukce AX SPI jako hlavni vieteno.

ANALOG val,x,2

Vysilani analogového napéti ,,val® na pomocné vieteno.
Na kterou osu se bude vysilat zalezi na tom, kterou osu
ur¢i instrukce AX SPI jako pomocné vieteno.

ANALOG SPI val,x

Pfimé vysilani analogového vystupu na osu bez ohledu
na to, zda je osa pravé piepnuta na hlavni nebo na
pomocné vieteno

Priklad:

Prepinani hlavniho a pomocného vietena:

AX SPI
AX SPI

AX SPI
AX SPI

ANALOG SPI
ANALOG SPI

ANALOG
ANALOG

BUN1, 4
BUN2, 5

BUNL, 4,1
BUN2, 5,2

;4. Osa je hlavni vreteno

;prepnuti !

;5. Osa je hlavni vreteno

osu
osu

;pevné vysilani na 4.
;pevné vysilani na 5.

;vysilani se pfepinad podle AX SPI
;vysilédni se pfepind podle AX SPI
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12.5 Zadavani otaéek vretena

Systém miZze zadavat hodnotu otacek pro vieteno prostfednictvim funkce "S". PLC program si zadanou hodnotu
ptrecte v povelovém bloku "PB11,PB12 (rSPINDLE OUTPUT 1)". Na hodnotu, kterou systém vysle do
povelového bloku, maji vliv dalsi funkce a paramet& konﬁgu?ace. Konfigurace pro vieteno se zadava
v elementu Spindle:

Cislo vietene:

element konfigurace vi‘etene
Spindle
atribut ¢islo vtetene
No

—

1. vieteno (default)

2 2. vieteno

Pocet prevodovych stuptit.

element konfigurace vi‘etene
Spindle
atribut pocet prevodovych stupni
GearCount
0 vieteno nepouzito (default)
1,2,..32 | pocet ptevodovych stupiili

Max. otacky vietene. Bude-li programovano vice, omezi se na zadanou hodnotu. Pokud je zadana hodnota
omezeni nulova, budou maximalni otacky omezeny na maximalni ota¢ky nejvyssiho prevodového stupné.

element konfigurace vi‘etene
Spindle
atribut maximdlni otadky vfetene [ot/min]
SpeedLimit
0 maximalni otacky podle nejvyssiho pievodového stupné (default)
XXX maximalni otacky [ot/min]
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Pro kazdy prevodovy stupen musi byt zadany maximalni otaky a odpovidajici napéti pro dany stupei. Hodnoty
se zadavaji v elementu Gear, ktery je vnoteni v elementu Spindle:

element konfigurace vi‘etene
Spindle
element parametry pievodového stupné
Gear
atribut prevodovy stupen
No XX ¢islo prevodového stupné (0,1, .. ,31)
atribut maximalni otacky vietene [ot/min]
MaxSpeed XX maximalni otacky dosazitelné pro dany pievod [ot/min]
atribut vystupni hodnota (""'napéti"), ktera odpovida rMaxSpeed
MaxOutput | xx Vystupni hodnota ("napéti"), ktera odpovidda maximalnim
otakam prevodového stupné 0-7FFFh.
Priklad:

V bloku je programovan 2. pievodovy stupeit M42 a hodnota otacek S...630. Hodnota maximalnich otacek pro 2.
prevodovy stupen je 800 a hodnota odpovidajiciho napéti je 8.2V,

MaxSpeed =

MaxOutput =

800
TFFFh*0.82

0A7h
052h

= 26869

* 26869= 21159 (52A7h)
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12.6 Rizeni pfevodovych stupfit z PLC programu

SPINDLE_GEAR ACT 1 ....Pfevodovy stupern pro 1l.vEeteno
( WORD é&teni/zapis )

REQ EXT SPINDLE_ GEAR ....Externi ¥izeni p¥evodd z PLC
REQ MAN SPINDLE_ GEAR ....Manualni nastavovani prevodi z PLC

( bity é&teni/zépis )

Aktudlni ptevodovy stupefr pro l.vieteno je v buiice SPINDLE_GEAR ACT 1 (WORD hodnoty: 1,2,..,32).
Pokud se pouzivaji maximaln¢ 4 prevodové stupné¢ pomoci funkci M41-M44, zapise se do bunky
SPINDLE GEAR ACT 1 pfislusny stupefi (1 az 4) pfimo ze systému.

V jinych ptipadech, naptiklad je vétsi pocet prevodovych stupiii, musi aktudlni pfevodovy stupen do bunky
zapsat PLC program. PLC program musi zadat o externi fizeni ptfevodovych stupfiti nastavenim bitd
REQ EXT SPINDLE GEAR a REQ MAN SPINDLE GEAR. Aktudlni pfevodovy stupeii ma vliv na vypocet
vystupné hodnoty pro zadané otacky vietene.

12.7 Otaéky vretene fizené pomoci %S

Povelovy blok vysila systém do PLC pfi startu bloku. Pokud je pozadavek fidit otacky vietena plynule pomoci
"%S" na panelu systému, je nutné v PLC programu prevzit hodnotu otacek z buiky VYSOVERS (typ WORD),
kde je hodnota pribézné aktualizovana.

Priklad:
Vysilani otacek s ohledem na %S:

LOD VYSOVERS jotadc¢ky trizené pomoci %S

STO HODNOTA

ANALOG_ PORT 5 ;prirazeni portu

ANALOG HODNOTA ;vyslani na obycejné vreteno
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12.8 Zadavani hodnoty pomoci rampy

Pro pohony rotacnich os, u kterych nesmi byt skokova zména zadavané hodnoty, se pouziva instrukce RAMP.

instrukce RAMP

funkce fizeni podle rampy

syntax RAMP vysl, accel
1l.parametr ,val® vysilana hodnota
2.parametr raccel™ strmost

Instrukce RAMP zplisobi postupné zvétSovani nebo zmenSovani vysilané hodnoty "val" podle zadané strmosti
"accel" tak, aby se dosahla hodnota v DR registru. Po ukonceni instrukce je hodnota " val " v DR registru.

Priklad:
Vyslani hodnoty S , kterou systém zada v BCD kdodu na obycejné vieteno, které je adresové umisténé na Cisle
portu 6 (misto paté osy) rampou se strmosti 100/20 ms.

;program je umistnén v pribézné vétvi 20ms

EQUI K100, 100

LOD WORD.PR11 ;BCD hodnota S typu WORD

BIN ;prevod na bindrni hodnotu

RAMP HODN, K100 ;zadani rampy

ANALOG_ PORT 6 ;prifazeni aktivniho portu na 6
ANALOG HODN ;vyslani hodnoty HODN na port

Priklad:
Vysilani otacek na rotacni osu pfepnutou na vieteno s ohledem na %S a rampou ze strmosti nastavitelnou v PLC
konfiguraci.

LOD VYSOVERS ;otadcky trizené pomoci % S
RAMP HODN, DELTA ;zadadni rampy se strmosti DELTA
ANALOG HODN, C ;vyslani HODN na rot. osu C

;nastaveno v inicializaci PLC (modul MODULE INIT)
CNF GET INT DELTA, ‘SPEED ACCELERATIONY, 100
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12.9 Dulezité systémové proménné pro Fizeni vietene

Dale je uveden seznam dtilezitych systémovych proménnych souvisejicich s problematikou vietene:

nazev

velikost

popis

PB11, PB12

2xBYTE

Binarni hodnota, kterd reprezentuje vystupni napéti (0 — 7FFFh), které
odpovida programovanym otackam vfetene. Hodnota neni zkorigovana
vzhledem k procentu S a neprojevi se ani fizeni v pribéhu konstantni fezné
rychlosti.

Reélna forma vystupného napéti je v butice rSPINDLE OUTPUT 1.

VYSOVERS

WORD

(jen pro Cteni)

Binarni hodnota, kterd reprezentuje vystupni napéti (0 — 7FFFh), které
odpovida skuteénym otackam vietene. Hodnota je zkorigovana vzhledem
k aktualnimu stavu procenta S, pokud je tato korekce povolena (neni
programovana G33) . V pribéhu konstantni fezné rychlosti je velikost
hodnoty fizena od interpolatoru v zavislosti na poloze osy X.

Reélna forma : rSPINDLE PRS OUTPUT 1.

REQ SPEED_PM

DWORD

(jen pro cteni)

Pozadované otacky vietene v tisicinach otacky za minutu. Hodnota
zohlednuje aktualni stav procenta S a konstantni feznou rychlost. jedna se
o vysledné pozadované otacky vietene. Hodnota buiiky je vypoctena
z aktualniho stavu VYSOVERS, z aktudlniho stavu ptevodového stupné a
maximalniho napéti pro dany pfevodovy stuper.

REQ SPEED_PT

DWORD

(jen pro Cteni)
Pozadované otacky vietene v tisicinach stupné za vypoctovy takt systému.
Hodnota odpovidé bufice REQ SPEED_PM, jen je v jinych jednotkéach.

ACT_SPEED_PM
ACT_SPEED2_PM

AVG_SPEED_PM
AVG_SPEED2_PM

DWORD

(jen pro Cteni)

Aktualni otaCky vietene v tisicinach otacky za minutu. Hodnota je
vypoctena z odmétovaciho ¢idla na vietenu. Pfi vypoctu je zohlednén
vnitini inkrement vietene.

K dispozici také filtrovand (primérnd) hodnota aktudlnich otacek
AVG SPEED PM a také hodnoty pro druhé vieteno: ACT SPEED2 PMa
AVG SPEED2 PM

ACT_SPEED_PT
ACT_SPEED2_PT

AVG_SPEED_PT
AVG_SPEED2_PT

DWORD

(jen pro Cteni)

Aktualni otacky vietene v tisicindch stupné za vypoctovy takt systému.
Hodnota je vypoétena z odméfovaciho ¢idla na vietenu..

K dispozici také filtrovana (pramérnd) hodnota aktudlnich otacek
AVG SPEED PT a také hodnoty pro druhé vieteno: ACT SPEED2 PT a
AVG SPEED2 PT

SIM_SPEED_PT
(OTACKY_VR)

DWORD

( pro zapis )
Systémova proménna pro aktudlni otadcky vietene v tisicinach stupné za
vypoctovy takt systému. Burika se pouziva pti simulaci otacek vietene.

REQW_SPEED2_PM

DWORD

( pro zapis )
Pozadované otacky pro 2. vieteno pro vystup na obrazovku.
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Vyuziti systémovych proménnych :
Kontrola dosaZenych otacek vietene:

Pro kontrolu dosaZenych otacek vietene je moZzno v PLC programu porovnavat proménné REQ SPEED PT a
ACT _SPEED_ PT, nebo REQ SPEED PMa ACT_ SPEED PM. Porovnani je nutno provést s urcitou toleranci a
pii testu je nutno vyloucit dynamické stavy vietene. Hodnoty REQ SPEED PT a REQ SPEED PM nejsou
zohlednény vzhledem k pfipadné upravé hodnoty VYSOVERS (napiiklad pomoci instrukci RAMP) v PLC
programu pied vyslanim na vieteno.

Simulace otacek vietene:

Simulace otacek vietene se pouziva v piipad€, ze vieteno neni osazeno snimacem IRC. V tomto pripadé se
v PLC programu ve vhodnych situacich piepise hodnota REQ SPEED PT do buriky SIM_SPEED PT. V PLC
programu nesmi byt pouzita instrukce AX SPI x.
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