Korekce nastroje

7. KOREKCE NASTROJE

Pozn.: Plati od systéemové verze s datem 20.10.1997 a pozd éjSim.

Vkladani krouZkii pii polomérové korekci plati od verze panelu 30.27 (10.11.2000).

Korekce nastroje umoziuji vytvorit obecny partprogram, ktery je pouzitelny pro rizné praméry a délky nastroji
(fréz, soustruznickych nozl apod.). Pfi vyméné néstroje s jinymi rozméry se upravi pouze prislusné korekce a
partprogram zistane beze zmény.

Korekce rozeznavame dvojiho druhu:
Korekce na polomér nastroje - je ur¢ena G-funkci ze 3. skupiny (G41,G42 a G40)

Korekce délkové - jsou urceny adresou &

Tato kapitola pojednava o polomérovych korekcich.

7.1 Soubor TABO.KOR atabulka korekci v pamaéti

Pozn.: Nazev souboru, resp. Ccislo za TAB neni zdvazné. Obecné se miZe pouZivat vice tabulek. V tomto
ndavodu budeme pouZivat nazev TABO.KOR.

Hodnoty korekei (polomérové i délkovych) jsou uloZeny v souboru TABO.KOR. Systém pii své ¢innosti pracuje
s kopii tohoto souboru, ulozené v tabulce korekci v systémové vnitini paméti. Do této tabulky v paméti se
soubor TAB0.KOR piepiSe automaticky vidy po zapnuti systtmu a dile po kaZzdé edici souboru
TABO0.KOR, pokud se po ukonc¢eni edice provede jeho uloZeni (viz. ,,Navod k obsluze CNC836%).

Systémova tabulka korekci ve vnitini paméti ma nasledujici strukturu:

Cis. Korekce 1. daj I1. 0daj I11. udaj IV. Udaj V. udaj
1 polomérova délkova pro délkova pro Délkova pro Délkova pro
korekce prvni osu druhou osu tieti osu Ctvrtou osu
2 polomérova délkova X délkova Y Délkova Z Délkova 4.
korekce
atd. a2 do 99 | e | e | e | s | e

Tabulka korekci ma celkem 99 polozek, nebo-li systém umoziiuje pouzivat 99 rtiznych korekci na polomér a
délku nastroje. Kazda polozka tabulky obsahuje celkem 5 udaji. Prvni idaj obsahuje hodnotu polomérové
korekce. Nasledujici ctyfi udaje jsou délkové korekce prvni, druhé, tieti a ctvrté osy. Délkové korekce nelze
pouZit pro eventuelni patou a Sestou osu.
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Korekce, ulozené v souboru TAB0.KOR maji stejnou strukturu a jsou v souboru TAB0O.KOR uloZeny v dale
popsaném tvaru. (Pozn.: Soubor zacina klicovym slovem $KOR, pred nim miize byt libovolny komentadr.)

Radek zagina dvoumistnym ¢&islem korekce (je uvedena eventuelni nevyznamna nula), za kterym nasleduje
dvojtecka. Hodnota polomérové korekce je uvedena znakem R=, hodnoty délkovych korekei jsou uvedeny nazvy
soufadnic nebo pofadovym ¢islem soutadnic.

Pozn.:

Nazvy souradnic se pouzivaji, pokud jsou v poradi prvni osa je X, druhd osa je Y, tieti osa je Z a ctvrta osa je
U. Poradi a nazev souradnic je urceno ve strojnich konstantach ¢. 0 az 5 v souboru TABO.REK. U soustruhii je
obvykle prvni osa X a druha osa Z. V tomto pripadé se nesmi pouZit v souboru pro korekci osy Z znak Z, ale
Cislice 2 (druhd souiadnice). Pro osu X je mozno pouzit znak X (nebo cislici 1).

V nasledujicim ptikladu souboru TAB0.KOR je uvedeno n¢kolik moznych zpisobti zapisu. Doporuceny zplsob
zapisu v souboru TABO.KOR pro tfiosé frézky (X,Y,Z) je uveden u korekce ¢islo 1, doporuceny zplsob
u soustruhil  (X,Z) je uveden u korekce Cislo 2. Pro étyfosé stroje X,Y,Z,4 je doporuéeny zpusob uveden
u korekce ¢islo 3.

U korekce €. 25 neni uvedena polomérova korekce, proto bude v tabulce pro tuto polomérovou korekei hodnota
nula. U korekce ¢islo 95 je uveden zapis pomoci pofadovych ¢isel soufadnic.

Pokud neni pfislusna korekce uvedena, bude jeji hodnota v tabulce (v paméti systému) nulova. V uvedeném
prikladu budou nulové polomérové i délkové korekce u vSech zde neuvedenych polozek, t.j. kromé korekce
¢.1,2,3,25 a 95 vSechny ostatni. Nulové budou i korekce neuvedené pro jednotlivé osy.

$KOR

01: R=10.0 X=20.0 Y=30.0 7=40.0

02: R=0.8 X=0.0 2=0.0

03: R=0.8 X=0.0 Y=120.0 Z=0.0 4=0.0
25: X=850 Y=455 7=0.0

95: R=0.0 1=12.55 2=0.0 3=0.0 4=0.0
$KOR

01: R=0.0 X=0.0 Y=0.0 7=0.0 4=0.0

Vzorovy soubor TAB0O.KOR pro soustruhy obsahuje 99 polozek s nulovymi korekcemi ve tvaru:

$KOR
01: R=0.0 X=0.0 2=0.0

Pozn. 1:
Pokud se pouzivaji u soustruhu polomeérové korekce, muze byt v kazdé polozce wuveden jesté typ pouzitého
ndstroje v tomto tvaru:

$KOR
01: R=0.0 X=0.0 2=0.0 P=3

Cislo za P= musi byt v rozsahu 1 az 9. Jiné hodnoty nejsou povoleny. Popis pouZiti typu nastroje u soustruhil je
uveden dale.

Pozn.2:

Soubory je mozné kvili prehlednosti zkratit, pokud se nebude vyuzivat vsech 99 korekci. Nazev souboru
TABO.KOR neni zavazny, pro soustruhy miize byt v systému uveden pod nazvem TAB2.KOR. Duilezité je, aby
stejny nazev byl uveden také v konfiguracnim souboru CNC836.KNF v parametru 21. Prestoze systém umozinuje
pouzivat obecné nékolik riiznych souborii s korekcemi, doporucuje se kvili jednoznacnosti pouzivat (a mit
v paméti) pouze jeden.
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Zpisoby plnéni tabulky korekei

Pti zapisu (plnéni ) tabulky korekei je tfeba rozliSit zapis do souboru TABO.KOR a zapis do kopie tabulky
ve vnitini paméti systému.

Tabulku korekci ve vnitini paméti systému je mozné naplnit témito zpusoby:

a) Editaci souboru TABO.KOR a nasledném uloZeni - popis editoru viz Navod k obsluze. Upravené hodnoty
korekei ziistanou v souboru trvale ulozené. Po kazdém zapnuti systému se piepisi do vnitini paméti systému.

b) Interaktivnim zadanim v ru¢nim rezimu stiskem tlacitka R resp. D, resp. & - popis viz. Navod k obsluze.
Korekce zadané interaktivnim zptisobem se zapisi jak do souboru TABO.KOR, tak i do vnitini paméti
systému. Kazdym zapnutim systému se piepisi do vnitini paméti systému.

¢) Plnéni tabulky korekci z partprogramu programovanim funkce G92 - popis viz. Navod k programovani.
POZOR: Timto zplUsobem se naplni pouze tabulka ve vnitini paméti systému. Hodnoty v souboru
TABO.KOR zistanou beze zmény. To znamend, Ze korekce zapsané do systémové tabulky v partprogramu
pomoci funkce G92 plati pouze do chvile, nez se editaci ulozi soubor TAB0.KOR nebo do vypnuti systému.
Po zapnuti plati hodnoty uvedené v souboru TAB0.KOR Protoze zapis do tabulky korekci se provadi pfimo
v partprogramu, je vzdy zaruceno, ze pro dany partprogram budou vzdy platit hodnoty korekei, které se zde
zapisi. Pfipadna zména hodnot korekci se ale musi v tomto ptipadé provadét v partprogramu, nikoli v souboru
TABO.KOR !

Pro naplnéni tabulky korekci pomoci funkce G92 se vyuziva parametrti, jejichz hodnoty se pfifadi do dané
polozky tabulky korekei takto:

hodnota parametru RO je uréena pro naplnéni polomérové korekce

hodnota parametru R1 je uréena pro naplnéni délkové korekce v prvni ose (obvykle X)

hodnota parametru R2 je urcena pro naplnéni délkové korekce v druhé ose (obvykle Y nebo Z u soustruhi)
hodnota parametru R3 je uréena pro naplnéni délkové korekce ve tieti ose (obvykle Z)

hodnota parametru R4 je uréena pro naplnéni délkové korekce ve 4. ose

Funkci G92 se ur¢i, ze pokud je pfislusny parametr v bloku programovan, zapise se jeho hodnota do pfislusného
udaje té polozky tabulky korekci, ktera je uvedena pod adresou D.

Priklad:

Chceme naplnit polozku 12 tabulky korekci témito hodnotami:

polomérovou korekci 10.0 mm, délkovou korekci v ose Y hodnotou 25,5 mm a délkovou korekcei v ose
Z hodnotou -5.0 mm. Blok partprogramu bude mit nasledujici tvar:

N10 G92 D12 R0=10.0 R2=25.5 R3=-5.0

Pokud neni néktery parametr v bloku uveden, hodnota pfislusného tidaje v dané polozce tabulky korekei se
nezméni. V naSem piiklad¢ se hodnota délkové korekce v ose X a 4. v polozce 12 tabulky korekci nezméni, t.j.
zlstane tam pivodni hodnota.

7.2 Poloméroveé korekce s ekvidistantou

Je-li nastavena strojni konstanta Cislo 95, 8. dekdda na 1, je mozné pouzivat novy zpiisob feSeni polomérovych
korekci. Muze se (s vyjimkami, uvedenymi dale) programovat obrys obrobku neboli vykresové hodnoty.
Korigovana draha (draha stfedu nastroje u frézek, draha stfedu poloméru bfitu u soustruhtl) lezi na ekvidistante.
Pfi nespojitosti dvou po sob¢ nasledujicich blokti dojizdi stfed nastroje na prisecik ekvidistant nebo se vlozi
oblouk. Ktera z téchto moznosti se pouzije, zalezi na nastaveni strojnich konstant (a versi — verse nizsi nez 30.27
neumi vkladat pfi nespojitosti oblouk).
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Souhrnny prehled nastaveni strojnich konstant, tykajicich se korekci:

95 — 8 dekada 0 | Starsi zpusob polomérovych korekci, popsany v kapitole 7A (jiz se nedoporucuje
pouzivat — pouze kviili kompatibilité se star§imi versemi)

95 — 8 dekada 1 | Doporucené nastaveni. Polomérové korekce skoncovymi body na priseciku
ekvidistant nebo s vkladanim oblouk

339 — 8 dekada 0 | Polomérové korekce s koncovymi body na pruseéiku ekvidistant. Nutno pouzit pro
pravouhlé stroje (stroje s piepinanymi osami)

339 — 8 dekada 1 | Polomérové korekce s vkladanim oblouku pfi nespojitosti, pokud je thel vétsi nez 180
stupniti plus tolerance zadand v 1. az 6. dekad¢ této konstanty (moZno pouZzit azZ od
verse 30.27)

339 — 7 dekada 0 | Vyfazeni korekce funkci G40 pouze v bloku, kde je programovan pohyb alespon
v jedné z os korekéni roviny (doporudeny zpiisob)

339 — 7 dekada 1 | Povoleni programovat funkci G40 i v nepohybovych blocich (nedoporuceny zpisob -
mozno pouZzit az od verse 30.27) — nutno pocitat stim, ze se korekce odvola
v n¢kterém z nésledujicich blokt, kde bude programovan pohyb v korekéni rovin. Do
té doby nesmi byt korek¢ni rovina zménéna.

339 - 1.az 6. dek Zadd se uhel pro vkladani obloukl. Oblouk se vlozi, pokud bude uhel mezi
programovanymi drahami vétsi nez zde zadany.
39 -1l.az 8.dek Tolerancni thel pro plynulou névaznost — souvisejici strojni konstanta. Jeji hodnota

(Ghel) je nastavena pro rozhodovani systému o plynulém jeti. Hodnota ve strojni
konstanté¢ 339 (tthel) by méla byt mensi nebo maximalné rovna nez je thel zadany
v této konstanté

Vyznam téchto konstant je patrny téz z nasledujiciho textu a obrazkda.

Korekce polomérova je ucinna na konci bloku, ve kterém byla vyvolana funkci G41 nebo G42, t.j. zacne platit
v nasledujicim bloku. Vyvolani (zaiazeni funkci G41 nebo G42) a odvolani (vyrazeni funkci G40)
polomérové korekce miiZe byt pouze v bloku s linearni interpolaci. Nelze zatazovat a vyfazovat polomérovou
korekei na kruznici.

Pro programovani polomérové korekce G41, G42 plati nasledujici pravidla:

Korekce G41/G42 je trvala funkce a plati az do odvolani funkci G40. Korekce je platna pro zvolenou korek¢éni
rovinu (G17,G18,G19). Pokud se korekéni rovina explicitné nezvoli, plati prioritni korekéni rovina G17 (rovina
1. a 2. osy — tj. obvykle XY pro frézky a XZ pro soustruhy). Pokud polomérovou korekci pouzivame jen v téchto
osach , nemusi se korekeni rovina programovat. Eventuelni zména korekéni roviny (funkce G17,G18, G19)
nesmi byt provedena pfi zafazené polomeérové korekei.

Korekce muze trvat i v blocich bez pohybu v korekéni roving, neboli systém pieklene az 200 blokt bez pohybu
v korekéni roviné a pohyb poté pokracuje, jakoby nepohybové bloky nebo pohyb v jiné nez korekéni roving
nebyly programované.

G41 je korekce vlevo, tj. stfed nastroje se pohybuje

(pokud je polomérova korekce kladné ¢islo) vlevo od
programované drahy ve sméru pohybu.

G41 G42 e korek o .

je korekce vpravo, tj. stfed nastroje se pohybuje

G42 (pokud je polomérova korekce kladné &islo) vpravo od
G42 programované drahy ve sméru pohybu.

G41 Pokud by hodnota korekce bylo zaporné d&islo,
prohodily by se strany korekci, tj. G41 se zapornou
korekci je to samé jako G42 s kladnou korekci.
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7.2.1 Razeni polomérové korekce a prabéh korekce

Pii zaiazovani polomérové korekce plati jednoznaéné nasledujici pravidlo:

Korekci lze zatadit pouze pfi linearni interpolaci. Draha stiedu néstroje se pohybuje z pocatecniho bodu bloku
N na kolmici k draze bloku N+1, t.j. blok N+1 se cely provede jiz se zatazenou korekci. Na obr. 1 je v bloku
N10 zatazena polomérova korekce G42, korigovana draha je znazornéna ¢arkované z bodu A do bodu B. Bod B,
na ktery najizdi, lezi na kolmici k draze bloku N20. Stejnym zpusobem se urc¢i bod pro nasazeni korekce
v pfipadé, Ze nasleduje kruznice, jak je uvedeno na tomtéz obrazku vpravo. Bod B rovnéz lezi na kolmici k te¢né
k programované kruznici.

Programovana
dréha

Programovana
draha

X
e

—

N10~ - O XN20

R » Y%

/ N
@ \

\

| /

Dréaha stfedu nastroje ' //

C Draha stfedu nastroje
(ekvidistanta) (ekvidistanta)

Obr.1

Pti zatazovani korekce je tfeba zvolit spravny smér najezdu. Na obr. 2 vlevo je uveden chybny thel najezdu.
Pfi tomto sméru najezdu na korekci by doslo k chybnému obrobeni rohu, nebot’ obrys nastroje protne obrobek
predtim, nez najede na kolmici k dal$imu bloku.

Programovana Programovana

Draha stfedu nastroje Draha stfedu nastroje \' %
(ekvidistanta) (ekvidistanta)

Obr.2

[ys

Vhodnéjsi je tedy nasadit korekci jesté pfed materidlem, jak je uvedeno na obr. 2 vpravo. Pokud se korekce
nasadi jesté pred obrobkem, coz je obvykly pfipad, tak na tihlu najezdu nezalezi. Nasazeni korekce skonc¢i v bodu
B, do bodu C (blok N15) jiz program jede se zatazenou korekci.
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Je-li korekce zatazena, pohybuje se stied nastroje po ekvidistantach (oznaéeny ¢arkované) vzdalenych o polomér
nastroje od programované drahy. Na obr.3 jsou uvedeny ptiklady korigované drahy pro korekci vlevo i vpravo.

Takto bude provedena polomérova korekce ve versich niz§ich nez 30.27 a u versi 30.27 a vysSich
v piipadé, Ze bude nastavena strojni konstanta 339, 8 dekada na 0.

7

Obr.3

U versi 30.27 a vysSich v pripadé, Ze bude nastavena strojni konstanta 339, 8 dekada na 1, se budou
vkladat pri nespojitosti oblouky, jak je uvedeno na obr.4.

)

Obr.4

Obr.5

Oblouky se vlozi, pokud je thel vétsi
nez 180 stupiii (plus toleran¢ni thel,
nastaveny ve strojni konstanté 339 —
viz dale). Pro mensi uhly pojede
korigovana draha na  priseciky
ekvidistant, tj. stejnym zpusobem, jak
je uvedeno na obr. 3 vlevo, nebo-li
pro uhly men$i nez 180 stupil je
pribéh korekce stejny bez ohledu na
nastaveni 8. dekady strojni konstanty
¢.339.

Pokud jezdi stied nastroje na
praseciky ekvidistant (339, 8dek.=0),
musi se pfi programovani dbat, aby
vzdy existoval prisecik ekvidistant.
Neprotnou-li se ekvidistanty dvou po
sob¢ nasledujicich blokd, hlasi systém
chybu ,NENALEZEN PRUSECIK
EKVIDISTANT*. Tento ptipad mize
nastat pfi nevhodné kombinaci
velikosti korekce a (ihlu te¢en v bodé ,
kde se protind draha dvou po sobé
nasledujicich blokti. Na obr. 5 je
uveden piiklad pfi programovani
kruznice a pfimky.
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Pti korekci vlevo G41 — nastroj o pruméru D1 - nenastanou zadné problémy, ekvidistanty se vzdy protnou.
Pti korekei vpravo G42 a nastroji o priméru D2 se ekvidistanty rovnéZz protnou i kdyz nastroj jiz zajizdi
relativné daleko. Pfi korekci vpravo G42 a priméru nastroje D3 se ovSem ekvidistanty jiz neprotnou (draha
na obr. 5 je vyznacena teckované) a systém hlasi uvedenou chybu. U novych versi a pri nastavené strojni
konstanté (339, 8dek=1) se v§ak vloZi v uvedeném pripadé oblouk (rovnéz vyznacen teckované). Vkladani
obloukii jednoznacné tesi tyto pripady, kromé toho je i draha nastroje kratS$i ¢imZ se zKkracuje cas
obrabéni. U novych versi se doporucuje pouZivat tento zpisob.

Pozn.:

V nekterych pripadech (pokud se nevkladaji oblouky) je sice nalezen priisecik ekvidistant, ale lezi daleko.
Obvykle se jedna o technologicky nevhodné pripady, které se v praxi nevyskytuji. Pokud se vyskytnou, je treba
zvolit vhodnéjsi zpiisob programovani

7.2.2 Vyrazeni polomérové korekce

Odvolani polomérové korekce se provede funkei G40 a je mozné, stejné jako fazeni G41,G42, pouze pfi linedrni
interpolaci. Koncovy korigovany bod posledniho bloku pred G40 lezi na kolmici k te¢né, ktera prochazi
koncovym programovanym. Odvolani korekce je uvedeno na obr.6. Stejné jako u zafazovani korekce se musi
dbat na smér bloku, ve kterém je programovana funkce G40. Neplati to pro pfipad, Ze korekci odvolavame jiz
mimo obrobek.

Dréha stfedu néstroje Dréha stfedu nastroje
(ekvidistanta) (ekvidistanta)

OF ¢ /\

N110 R N110
'//r" )

Programovana
Programovana dréha
drdha

Draha stfedu nastroje

(ekvidistanta) Draha stfedu nastroje

(ekvidistanta)

Programovana
draha

Programovana
draha

Obr.6
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Na obr.6 je odvolani korekce G40 programovano v pohybovém bloku (tj. je programovan pohyb alespoii v jedné
z os korekéni roviny). Nastavenim strojni konst. 339 (7. dekada = 1) lze programovat G40 i v nepohybovém
bloku. Tento zptsob se v§ak nedoporuéuje pouzivat.

7.2.3 Limitni uhel pro vkladani obloukt
Plati pouze pro verse 30.27 a vy$si

Ve strojni konstanté 339 je mozné zadat limitni (hel pro vkladani obloukl pfi polomérové korekci. Pouziti
vyplyne z piikladu — draha stfedu nastroje je vyznaCena carkované.
Ve strojni konstanté 339 zadame limitni thel o,y napi. 15 stupiid.
Potom v pfipadé (viz obr. vlevo), ze thel a > oymi ,vlozi se pfi
nespojitosti oblouk (detail A), v ptipade, ze thel a <= oy , oblouk se
nevlozi, ale pojede se na prisecik ekvidistant.

Nastaveni strojni konstanty 339 tizce souvisi se strojni konstantou 39,
kde se zadava tolerancni uhel pro plynulou navaznost. Pokud je uhel
drahy mezi dvéma bloky mensi nez zde zadany limit, povazuje se draha
za spojitou a projede se (pfi programovani G23) beze zmény rychlosti.
Limitni uhel pro vkladani oblouki pfi polomérové korekci, zadany
ve strojni konstanté 339 by proto mél byt mensi nebo maximalné rovny
uhlu, zadanému ve strojni konstant¢ 39. Pokud by byl limitni uhel
pro vkladani oblouku (konst. 339) vétsi nez limitni thel pro plynulou navaznost (konst.39), existovala by oblast
uhlu navaznosti bloku, pfi které by byl zakazan plynuly pfejezd (systém by zpomalil a zase se rozjel).
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7.3 Poloméroveé korekce u soustruht

Pfi vyuzivani polomérové korekce muze byt programovéana kontura dilce (vykresové hodnoty). Pfi zméné
nastroje (poloméru btitu) se zmeéni pouze hodnota polomérové korekce v tabulce.

Xref

+Z

Obr.7

Pti zadavani délkové korekce u soustruhil se tato korekce vztahuje k teoretickému bodu bfitu P. Tento bod nelezi
(obvykle) ve stiedu bfitu, ale v priseciku tecen k poloméru bfitu r, jak je uvedeno na obr. 7.

7-9
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Aby systém mohl spravné vypocitat projizdénou drahu po ekvidistanté, musi byt kromé poloméru bfitu zadana i
jeho poloha. Pro vypocet polomérové korekce pak systém pouzije kromé udaje o poloméru nastroje (bfitu) také
udaj o tom, jak je niiz upnut v drzaku. Mozné polohy noZe jsou uvedeny na obr. 8.

A A
+X P4 P8 P3 -X P1 P6 P2
-+ -0 -- ++ +0 +-
9 P9 0- P7 9 P9 0- P7
/+'-|'\ +0 +- /;\ -0 --
P1 / P6 P2 P4 / P8 P3
> >
+Z +Z

Obr.8

Pozn.:

Oba obrazky jsou totozné, pouze zrcadlové otocené podle osy Z. Pro stanoveni polohy nastroje se vybere ten,
u kterého souhlasi smery osy X s konkrétnim soustruhem. Znaménka uvedend u jednotlivych poloh britu jsou
zapsana v konfiguracnim souboru CNC836.KNF' v parametrech $51 (pro prvni  ndstrojovou hlavu) a 352
(pro eventualni druhou nastrojovou hlavu). Pokud ma soustruh pouze jednu ndstrojovou hlavu, na nastaveni
paramertru 352 nezalezi (uvedou se zde napr. stejné hodnoty jako pro prvni nastrojovou hlavu). Znaménka
urcuji smer aditivniho posunuti teoretické Spicky britu ndstroje viici stiedu poloméru britu.

Vliv aditivniho posunuti, které¢ zohledfiuje pouzitou polohu nastroje, je uveden na obr.9. Na obr.9A je uvedena
draha bez pouziti polomérové korekce. Teoreticka S$pi¢ka bfitu nastroje se pohybuje po draze, kterou
naprogramuje technolog - v tomto piipadé je draha naprogramovana na hranu obrobku. Pokud by programované
drahy byly pouze rovnobézné se souradnym systémem, tj. rovnob&zné pouze s osami X a Z, nemusela by se
korekce programovat resp. draha s korekei i bez korekce by byla totozna.

Na obr.9B je pouzita polomérova korekce vlevo G41, ale v tabulce korekci neni zadan typ nastroje (neni
uvedeno P) nebo je uvedeno P=9. Nastroj typu P9 ma teoretickou $picku ve stfedu bfitu, proto ma aditivni
posunuti v obou smérech nulové. Jak je vidét z obrazku, korekce G41 se zaradi (Spicka se pohybuje z bodu V1
do bodu V3), ale protoze koncovy bod V3 neni zkorigovan o aditivni posunuti, nastroj by se pohyboval mimo
obrobek.

Na obr.9C je uvedeno spravné pouziti polomérové korekce. V tabulce korekci musi byt u dané polomérové
korekce uveden typ nastroje - v naSem piipadé P=3, ktery ma podle obr.8 aditivni posunuti v ose X minus a v ose
Z také minus. O velikost poloméru s ohledem na uvedena znaménka se posune teoreticka Spicka V3 z obrazku
9B do polohy V3 na obr.9C, coz je spravna poloha bfitu vzhledem k obrobku. Draha teoretické $picky je
uvedena na obr. 9C ¢arkované z bodu V1 do bodu V3.
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Pouziti polomérové korekce se projevi predev§im u drahy, ktera neni rovnobé&zna ani s jednou osou.

Obr.9

7.4 Indikace u soustruhu pfi pouziti polomérové korekce

Indikace polohy na systému zahrnuje aditivni posunuti. Jaké bude systém indikovat hodnoty v jednotlivych
blocich si uvedeme na piikladu ¢asti partprogramu.

Obsah souboru s korekcemi TAB0.KOR bude nasledujici:

$KOR
01: R=0.8 X=120.0 2=340.5 P=3

V souboru je pro korekci ¢islo D1 zapsana polomérova korekce 0.8mm. Predpokladame, ze délkové korekce jsou
nastavené pro nastroj ¢islo T1, poloha bfitu podle obr.8 je P=3. Soutadna soustava obvykla u soustruht :

Vpravo Z +

Nahoru X -

Cast partprogramu bude mit nasledujici tvar (pfedpokladame priimérové programovani v ose X):

%1

N5 G90 G54 G40 &1100D1T1 ,VOLBA NASTROJE A KOREKCNI TABULKY
N10 X 20 Z50 ,NAJETI VYCHOZi POLOHY

N20 X0 Z0 G41 ,ZARAZENI KOREKCE

N30 X20
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N40 Z-50

N50 X40 Z-75
N60 Z-100
N70 X50

N80 X60 G40

,POSLEDNI BLOK S KOREKCI
,ODVOLANI KOREKCE

Obr.10

Na obrazku 10 je nakreslena drdha bfitu dle uvedeného partprogramu (polomér bfitu je pro piehlednost
mnohonasobné zvétsen).

Indikace na koncich jednotlivych blokl je uvedena v tabulce:

KONEC BLOKU | TEORETECKA INDIKACE X INDIKACE Z
SPICKA V BODE | (PRUMEROVE)

N20 B -1.6 0.0

N30 c +20.0 0.0

N40 D +20.0 -50.646

N50 E +40.0 -75.646

N60 F +40.0 -100.0

N70 G +48.4 -100.0

N80 +60.0 -100.0

V bloku N70, ktery je poslednim blokem pied odvolanim korekce lezi stied bfitu na kolmici ke koncovému bodu
a teoreticka Spicka je o polomér blize k ose. Hodnota 48.4 je primér 50 minus 2 krat polomér bfitu 0.8.
(Indikace je pramérova!)

Pozn.:

Pri grafickém zndzornéni drahy se kresli teoreticka Spicka britu. Kromé bloku N20 a N50 (na obr.10 vyznaceny
carkované mezi body A-B a D-E) se korigovand draha kryje s programovanou.
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7.5 Rizenirychlosti pfi polomérovych korekcich

Systém fidi rychlost jednotlivych soufadnic tak, Ze programovana rychlost v bloku urcuje prostorovy vektor,
kterého smér je vzdy te¢nou k dané trajektorii a jeho slozky do soufadnicového systému uréuji rychlosti
v jednotlivych osach.

Programovana rychlost v bloku je rovna vysledné te¢nové rychlosti, ¢im jsou zabezpeceny konstantni fezné
podminky pro obrabény materidl. Zmény skutecné tecnové rychlosti od programované rychlosti mohou byt
zptsobeny témito faktory:

a)

b)

Zména rychlosti s ohledem na zadané procento rychlosti (%F).

Moznost zmenseni rychlosti pfi kruhové interpolaci s ohledem na pfesnost od tvaru idealni kruhovitosti.
Omezeni rychlosti se projevuje na malych kruzich. Vypoctovy takt ineterpolatoru systému je 10ms a proto je
vlastné kruhova interpolace slozend s linearnich tsekd pohybu trvajicich 10 ms. Systém standardné omezuje
rychlost pfi kruhové interpolaci tak, aby byla odchylka od ideédlni kruhovitosti mensi nez 1 mikrometr. Pokud
to dynamika stroje dovoli a neni potfeba dodrzet odchylku od idealni kruhovitosti 1 mikrometr, je mozno fidit
omezeni rychlosti na kruhové interpolaci pomoci strojni konstanty R232 (viz pftiloha F).

Imikrometr

Pfi pouziti polomérovych korekci systém standardné ovlivni skute¢nou te¢novou rychlost tak, aby rychlost
v bodu dotyku nastroje a materialu byla ta, kterd je naprogramovana v bloku. Timto zpusobem jsou
zabezpeceny konstantni fezné podminky. Ovlivnéni rychlosti dochazi jen pfi kruhové interpolaci. Skutecna
vysledna rychlost je vétsi nebo mensi v poméru aktualni polomérové korekce a poloméru kruznice. Systém
vlastné dodrzuje konstantni thlovou rychlost.

polomér kruznice bez polomérovych korekei je : R = SQR(I"2 + J"2)
programovana rychlost v bloku je F

aktualni polomérova korekce je Kor

skute¢na teénova rychlost je Fsku

Plati pro jednotlivé ptipady:

Kruhova interpolace G2 a polomérova korekce vlevo G41:

Skuteéna tecnova rychlost bude vét§i, aby byla zachovana
programovand rychlost v misté dotyku nastroje a materialu. Kdyz .
je nasazena korekce vlevo, musi se obrabét material vzdy po pravé  Ekvidistanta
stran¢ nastroje, jinak by se ucinek ovlivnéni rychlosti projevil ’
obracené a nebyly by zachovany fezné podminky. /

Pro skute¢nou rychlost bude platit:

Fsku= F*[(R+Kor)/R]

G41 /
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Kruhova interpolace G3 a polomérova korekce vpravo G42:

Skuteéna teénova rychlost bude vétsi, aby byla zachovana P
programovana rychlost v misté dotyku nastroje a materialu. Kdyz  Ekvidistanta
je nasazena korekce vpravo, musi se obrabét material vzdy po levé /
stran¢ nastroje, jinak by se ucinek ovlivnéni rychlosti projevil
obracené a nebyly by zachovany fezné podminky.

/
/
G42
/
/
1
i
i
i
1
I
i

Pro skute¢nou rychlost bude platit:

Fsku= F*[(R+Kor)/R]
Kruhova interpolace G2 a polomérova korekce vpravo G42:

Skute¢na tecnova rychlost bude mensi, aby byla zachovdna programovana
rychlost v misté dotyku nastroje a materialu. Kdyz je nasazena korekce vpravo,
musi se obrabét materidl vzdy po levé strané nastroje, jinak by se ucinek
ovlivnéni rychlosti projevil obracené a nebyly by zachovany fezné podminky.

Pro skutecnou rychlost bude platit:

;'IEkvidistanta
Fsku= F*[(R-Kor)/R] i

Kruhova interpolace G3 a polomérova korekce vlevo G41:

Skuteéna tecnova rychlost bude mensi, aby byla zachovana programovana
rychlost v misté¢ dotyku nastroje a materialu. KdyZ je nasazena korekce vpravo,
musi se obrabét material vzdy po levé strané nastroje, jinak by se ucinek
ovlivnéni rychlosti projevil obracené a nebyly by zachovany fezné podminky.

Pro skute¢nou rychlost bude platit:

/Ekvidistanta
Fsku= F*[(R-Kor)/R] i

Dutlezitd poznamka:

KdyZ technologické divody nedovoli pouZiti korekci podle vyse popsaného zpusobu, je moZno ovliviiovani
rychlosti pfi polomérovych korekci vypnout pomoci paté dekady strojni konstanty R168. Kdyz se pata
dekada strojni konstanty R168 nastavi na hodnotu 1, systém nedodrzuje konstantni thlovou rychlost na kruznici,
to znamend, ze skutecna tecnova rychlost se neméni a pokud nedojde k omezeni rychlosti vzhledem
k pozadované presnosti (R232), je tato rychlost rovna programované rychlosti.

7.6 Test spojitosti pro polomeérové korekce

Systém pti vypoctu polomérovych korekci vypocitava prasecik ekvidistant. Pfi vypoctu pruseciku musi vnitiné
provadeét piipravu piistich blokti ( maximalné 200 blokt napted ), aby zjistil ekvidistantu k pohybovym bloktim
v korekéni roving. Existuji ptfipady, kdyz vypocet pruseciku je problematicky. Takovy problematicky vypocet
miZze nastat napiiklad tehdy, kdyz jsou programovany 2 kruhové oblouky v nasledujicich blocich, které maji
obrovské poloméry, jejich stiedy jsou velmi vzdaleny od koncovych mér blokt, ale lezi blizko sebe. Smérnice
blokli k draze pohybu v bodé jejich napojeni jsou skoro stejné. Zadani takovych blokl je velmi narocné
z hlediska pfesnosti, protoze uz mald nepfesnost (fadové mikrony) zptisobi velkou odchylku pfi vypoctu
priseciku ekvidistant. Tato skutecnost klade velké naroky na CAD systémy pro generaci NC programi. Kdyz
neni moznost dosazeni pozadované pfesnosti, je mozno pomoci strojni konstanty R234 zadat tzv. ,,limit pro test
spojitosti pro polomérové korekce*.
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V konstanté R234 se zadava limit pro test spojitosti polomérovych korekei. Kdyz je uhel mezi smérnicemi teCen
v bodu napojeni sousednich blokG mensi nez nastaveny limit v konstant¢ R234, systém nepocitd prusecik
ekvidistant, ale vypoc¢te bod podle kolmice k bodu napojeni blokti. V tomto pfipadé mize byt vysledna draha
presnéjsi nez prusecik ekvidistant. Hodnota v konstanté R234 se zadava v tisicinach stupné. Pokud je hodnota
nulova, systém pocitad v polomérovych korekcich prusecik ekvidistant vzdy, kromé pfipadu, ze sousedni bloky
navazuji na sebe absolutné tecné. Konstantu se doporucuje nastavit na hodnotu cca 0.005 tisicin stupné. Pokud
by hodnota v konstanté R234 byla neumérné velka, mélo by to negativni vliv na pfesnost ekvidistanty.

NI10 G3
>~ KX

Uhel < 0,005 stupné

+ N20 G3

7.7 Zpresnovani kruhové interpolace

Od verze systému 30.16 a verze kazety 5.023 (3.1.2000) je zavedena moznost automatického zp fesfiovani zadani
kruhové interpolace.

Problematika pi'esnosti zadani bloku pro polomérové korekce s ekvidistantou

Systém CNC836 pii naprogramovani pohybu na kruznici pouziva standardné pieuréeny zpisob zadavani. To
znamena, ze kruznice je zadana vic parametry, nez je minimalné nutné ( kromé soufadnic zacatku a konce je
nutno naprogramovat obé soufadnice stiedu I, J ). Pfeuréeny zplsob zadavani umozni systému napiiklad
kontrolovat spravnost zadani kruhové interpolace a v pfipadé chyby hlasit, Ze koncovy bod nelezi na kruznici.

Vypocet ekvidistanty pro polomérové korekce vyuziva jednotlivé parametry ze zadani bloku a to vyzaduje
v nékterych pripadech vysoké naroky na presnost zadani vSech parametri bloku. Napftiklad pfi navaznosti
dvou tsekd kruznic ( o velkych polomérech ) systém vnitiné pocita soustavu kvadratickych rovnic a spravny
koten ze vsech feSeni urci podle vzdalenosti ke koncovému bodu ze zadani bloku. Kdyby tato mira nebyla
zadana s dostatecnou piesnosti, systém by mohl ur¢it nespravny kotfen, coz by se naptiklad mohlo projevit tim, ze
by se pro ekvidistantu vybral dopliikovy kruhovy tisek.

V praxi se nékdy vyskytuji problémy, ze navrhovy CAD systém nepracuje s pozadovanou piesnosti pfi generaci
NC programu. V tomto pfipadé se musi odpovidajicim zplisobem nastavit strojni konstanty R234 pro test
spojitosti a RSS5 pro tolerance stfedu kruznice.

Do CNC systému je zaveden tzv. preprocesor pro zpracovani partprogramu ( ktery kromée jiného umozni pfimé
pouzivani funkci dialogové grafiky vNC programu ). Jedna z funkci zavadéného preprocesoru je také
automatické prepocitaivani a zpresiiovani zadani drahy u kruhové interpolace. Tato nova vlastnost ma
odstranit problémy s piesnosti zadani blokli u méné€ presnych ndvrhovych CAD systému.

Aktivace a princip zpiesnovani
Nutné podminky pro aktivaci zpfesiiovani jsou:

1.) V souboru CNC836.KNF musi byt povolen preprocesor .... $63 =1 (implicitné pfednastaveno)
2) Musi byt nastavena strojni konstanta R325:
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Nastaveni strojni konstanty R325:
R325 xxxXx X.XXX
_|_—> maximalni povolena hodnota zpfesnéni I nebo J v mikronech
(desetinna carka urcuje milimetry)

maximalné mozno zadat hodnotu 3 mm (3.000)

p 0 = zpfesnovani zakdzano
1 = zpfesiovani povoleno

Preprocesor zptesni hodnotu I nebo J az na tisiciny mikrometru. V zptesnovaném bloku se automaticky objevi
nova adresa E, ktera zpfesiiovani provede podle vztahu:

Iz=1+E/1000 nebo Jz=J+E/1000 ... Iz a Jz jsou zptesnéné hodnoty [ a J

Osma dekada adresy E je pfiznak, zda ma byt zpfesnéna adresa I nebo J. Kdyz osma dekada je nastavena
na hodnotu 0, zpfesiiuje se polozka I a kdyZ je nastavena na hodnotu 1, zpfesiuje se polozka J. Hodnota
zptesnéni v polozce E je v tisicindch mikrometru.

Ptiklady:
E2.054 Iz=1+2.054/1000 ( naptiklad pro I = 12.345 bude 1z = 12.347054 )
E-10006.992 Jz=17-6.992/1000 ( naptiklad pro J = 5.088 bude Jz = 5.081008 )

Hodnoty pro zpfesnéni vypoctené preprocesorem je mozno pro informaci sledovat ve formatu listingu bloku.

7.8 Volba korekénich a interpolaénich rovin

Plati od verze 30.29

Blok s kruhovou interpolaci ma rovinu interpolace urcenou programovanymi soufadnicemi. U nékterych
interpolacnich rovin v zavislosti na typu stroje je nutné otocit pofadi os v kruhové interpolaci, coz ma vliv
na programovani resp. pfifazeni I a J k interpolacnim osam. Kazdy stroj podle svého typu ma jednoznacné
uréenou mnozinu interpolacnich rovin.

U polomérovych korekci se pomoci funkci G17, G18, G19 a G14, G15 a G16 voli aktudlni korekéni rovina
ze vSech moznych interpolacnich rovin stroje, kterych mize byt vice nez korekénich rovin. Technolog ma
moznost pii polomérovych korekei pouzit maximalné€ 6. korek¢nich rovin.

Pro urceni interpolacnich a korekénich rovin je urCeny strojni konstanty ¢islo 340 a 341.

Konstanty jsou rozdélené na 8 dvojdekadovych ¢asti. V kazdé casti (dvoumistné Cislo) se urcuji poradova cisla
os interpolac¢ni roviny.

Prvni ¢islice z dvojice (vyssi dekdda) urcuje potadové Cislo prvni soutadnice v interpola¢ni roving (rozsah 1 — 6)
Druha cislice z dvojice (nizsi dekada) uréuje potadové ¢islo druhé soufadnice v interpolacni rovin€ (rozsah 1 —
6) .

Soucasné plati:

Prvni dvojice z konstanty 340 urcuje soucasn¢ korekeni rovinu, volanou funkci G17 (implicitné 12).
Druha dvojice z konstanty 340 urcuje soucasné korekéni rovinu, volanou funkei G18 (implicitn€ 31).
Tteti dvojice z konstanty 340 urcuje soucasn¢ korekeni rovinu, volanou funkci G19 (implicitné 23).
Ctvrta dvojice z konstanty 340 uréuje pouze interpolaéni rovinu — neda se pouZit pro polomérové korekce.
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Prvni dvojice z konstanty 341 uréuje soucasné korekeni rovinu, volanou funkci G14 (implicitné 34).
Druha dvojice z konstanty 341 urcuje soucasné korekéni rovinu, volanou funkci G15 (implicitné 24).
Tteti dvojice z konstanty 341 urcuje soucasn¢ korekéni rovinu, volanou funkci G16 (implicitné 41).
Ctvrta dvojice z konstanty 341 uréuje pouze interpolaéni rovinu — neda se pouZit pro polomérové korekce.

Implicitni stav konstant 340 a 341 je dvoji.
Pokud jsou tam samé nuly, plati interpolacni a korekéni roviny dle vySe uvedeného piehledu, tj. jakoby byly
zapsany takto:

R340: 00233.112
R341: 00412.434

Pozn.: Desetinna tecka nema zadny vyznam.

7.9 Kontrola a optimalizace ekvidistanty

Plati od verze 40.21

Kontrola spravnosti ekvidistanty se provadi pii volbé programu vzdy pro 3 za sebou nasledujici pohybové bloky
se zafazenou polomérovou korekci (neni rychloposuv, neni fazeni a vyfazovani korekei atd.). Chyba ekvidistanty
se odvodi podle nesouhlasu thlt tecen programovanych drah s te¢nami vypoctenych ekvidistant na obou stranach
kolem prostfedniho bloku. Pfi chybé systém zahldsi upozornéni: ,,Chyba v zadani ekvidistanty pro polomérové
korekce v bloku Nxxxxxx“ . Pokud neni pozadovana optimalizace ekvidistanty, chod programu se nijak
neovlivni a mozno jej odstartovat.

Pokud je pozadovéana optimalizace ekvidistanty, tak se automaticky provede, pfiCemz jsou spocteny nové
korekéni vektory pro nékteré bloky.

Kontrola a optimalizace ekvidistanty se fidi strojni konstantou R397 a neprovadi v ptipadé vkladani obloukti pro
polomérové korekce (je nastavena konstanta R339).

R397 hodnota | Vyznam
1.dekada 0 Zarazena kontrola (a moznost optimalizace) pro spravnost ekvidistanty.
1 Vytazena kontrola a optimalizace pro spravnost ekvidistanty.
2. dekada 0 Kdyz je zatazena kontrola pro spravnost ekvidistanty (1.dekdda R397=1), systém
hlasi pfi chyb€ upozornéni s ¢islem bloku.
1 Blokovani hlaseni upozornéni pfi vzniku chyby ekvidistanty.
3. dekada 0 Optimalizace ekvidistanty je zakdzana.
1 Optimalizace ekvidistanty je povolena pifi posouzeni 3 za sebou nasledujicich
pohybovych blokt. (Musi byt zafazena kontrola pro spravnost ekvidistanty, 1.dekada
R397=1.)
4. dekada 0 (Ctyiblokova optimalizace je zakézana.)
1 Optimalizace ekvidistanty je povolena pifi posouzeni 4 za sebou nasledujicich
pohybovych blokt. (Musi byt zafazena kontrola pro spravnost ekvidistanty, 1.dekada
R397=1 a také “tfiblokova optimalizace” 3.dekada R397=1.)

Doporucena nastaveni:

R397 = 00000.000 | Probih4 jen kontrola na spravnost ekvidistanty s pfipadnym upozornénim pii chybé.
R397 = 00000.001 |Je zakézéna kontrola a také optimalizace ekvidistanty.
R397 = 00001.110

Probihé kontrola a ,,ctyiblokova“ optimalizace ekvidistanty bez hlaseni upozornéni.
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Program s malou
polomérovou
korekei.

Program s velkou
polomérovou korekei
bez optimalizace.

Program s velkou
polomérovou korekeci se
zatazenou tiiblokovou
optimalizaci.

Program s malou
polomérovou korekei.

Program s velkou
polomérovou korekei
bez optimalizace

Program s velkou
polomérovou korekei se
zafazenou ¢tyiblokovou
optimalizaci.
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7.10 Délkové korekce

7.10.1 Korekce na délku nastroje

Od verze panelu 30.29 se muize pouzivat korekce na délku nastroje pro vSech Sest soutadnic (do této verze to
byly pouze 4. soutadnice).

Od uvedené verze se fidi pouzivani délkovych korekci strojni konstantou 329 a to 7. dekadou. Jeji vyznam je
nasledujici:

A 329 [7dek. ]=0 | Starsi zptsob, k fazeni a odvolani délkové korekce pouziva fidici funkce &,
korekce pouze pro prvni 4 osy
B 329 [7dek. ]=1 | Novy zptsob, nepouziva fidici funkce &, délkové korekce mozno volit pro

vSechny osy, fazeni se provede programovanim adresy Dxx, kde xx je ¢islo tabulky
korekci, odvolani se provede programovanim D0

C 329 [7dek. ]=0 | Novy zpusob, pouziva fidici funkce & pouze pro zafazeni a odvolani korekce,
pouze hodnoty 0=odvolani korekce, 1=zatazeni korekce dle Dxx , kde xx je Cislo
tabulky korekci

7.10.2 Délkoveé korekce — zpusob ovladani A

Ptislusna korekce na délku nastroje se voli fidici funkci & a adresou D. Hodnoty jednotlivych délkovych korekei
jsou ulozeny v tabulce korekci a voli se adresou D. Pfifazeni navolenych hodnot délkové korekce z piislusné
polozky tabulky korekci, volené adresou D do jednotlivych soufadnic, je fizeno tzv. "fidici funkci
pro piitazovani délkovych korekei", programovanou pod adresou &. Funkce je ¢tyfdekadova (k1, k2, k3, k4),
jednotlivé dekady k1,k2, k3,k4 mohou nabyvat pouze ¢iselné hodnoty 0,1,2.

Pfi programovani &k1k2k3k4 maji jednotlivé dekady nasledujici vyznam:

k1=0 - do soufadnice X se zavede nulova hodnota délkové korekce

k1=1 - k soutadnici X se pficte hodnota délkové korekce t.j. Il.udaj ptislusné tabulky korekci volené adresou D.
k1=2 - od soufadnice X se odecte hodnota délkové korekce (II. udaj ptislusné polozky tabulky korekei).
k2=0 - do soufadnice Y se zavede nulova hodnota délkové korekce

k2=1 - k soutadnici Y se pficte hodnota délkové korekce (III. idaj pfislusné polozky tabulky korekci).
k2=2 - od soufadnice Y se odecte hodnota délkové korekce. (III. udaj pfislusné polozky tabulky korekci).
k3=0 - do soufadnice Z se zavede nulova hodnota délkové korekce

k3=1 - k soutadnici Z se pficte hodnota délkové korekce. (IV. tidaj pfislusné polozky tabulky korekci)
k3=2 - od soufadnice Z se odecte hodnota délkové korekce. (IV. tidaj pfislusné polozky tabulky korekci)
k4=0 - do soutadnice 4.se zavede nulova hodnota délkové korekce

k4=1 - k soutadnici 4. se pfi¢te hodnota délkové korekce. (V. 0idaj pfislusné polozky tabulky korekci)
k4=2 - od soufadnice 4. se odecte hodnota délkové korekce. (V. tdaj pfislusné polozky tabulky korekci)

Ridici funkce & obsluhuje pouze vybirani hodnoty délkovych korekei z piisluiné polozky tabulky korekei. Cislo
polozky je dano adresou D. Ridici funkce & a funkce D jsou trvalé, t.j. plati do doby, dokud nejsou zménény.

Priklad:

N10 &1201 D12 ... K soufadnici X se pficte hodnota z druhé polozky tabulky korekci ¢islo 12, od soutadnice Y
se ode¢te hodnota ze tieti polozky téze tabulky, k soufadnici Z se nepfi¢te | Zadna hodnota, ke étvrté soutadnici
se pricte hodnota z paté polozky tabulky ¢.12

Délkové korekce se vztahuji vyhradné na prostor XYZ a 4.soufadnici a jsou urceny vyhradné pro prosté posunuti
v tomto prostoru a nikoliv pro kompensovani poloméru obrabéciho nastroje. Mohou nabyvat max. hodnoty +/-
999,999 mm
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Pti zatazeni délkové korekce se déje pohyb na draze, ktera je pouze linearné€ posunuta o velikost délkové korekce
v jednotlivych osach a jejiz tvar je shodny s tvarem programovanym nebo tvarem ovlivnénym piipadné
zafazenou polomérovou korekci. Délkova korekce se zafazuje opét pouze v bloku, kde je programovana linearni
interpolace nebo rychloposuv. Nastroj je v nasledujicim programu udrzovan na korigované draze, dokud se
korekce neodvola naprogramovanim funkce &0, nebo dokud neni naprogramovéana nova hodnota délkové
korekcee.

Na obrazku je uveden piiklad pohybu nastroje pti délkovych korekcich. Draha partprogramu bez délkové
korekce je na obr. vytisténa silné. Tenkou Carou je zndzornén pribéh partprogramu pii zafazené délkové korekei.
Partprogram pro vSechny obrazky je stejny.

Pro pribéh délkové korekce dle a) a b) naplnime tabulku korekcei napf. takto:
N1 G92 D1 R1=125.0 R2=80.0

Pro pribéh délkové korekce dle ¢) naplnime tabulku korekei napft. takto:
N1 G92 D1 R1=80.0 R2=50.0

Dalsi bloky partprogramu mohou byt napsany napft. takto (pfedpokladame, Ze soufadnice X a Y jsou v nulové
poloze):

N10 X100.0 Y120.0 G1 F1000 D1 &1000 " dle obra)"

N10 X100.0 Y120.0 G1 F1000 D1 &100 " dle obr b) "

N10 X100.0 Y120.0 G1 F1000 D1 &2200 "dle obrc)"

N20 X350.0

N30 Y250.0

N40 X100.0

N50Y120.0

N60 X0 YO &0 " zruSeni délkové korekce"
N70 M30

Poznamenejme, ze smér délkové korekce je v tomto piikladé uréen fidici funkci &. Stejného vysledku bychom
dosahli, kdybychom pfi plnéni tabulky (blok N1) zadali zaporné hodnoty a do hodnot fidici konstanty & bychom
misto 1 zapsali 2 a misto 2 zapsali 1. Blok N10 by pak vypadal nasledovné:

N10 X100.0 Y120.0 G1 F1000 D1 &2000 " dle obra)"
N10 X100.0 Y120.0 G1 F1000 D1 &200 " dle obr b) "
N10 X100.0 Y120.0 G1 F1000 D1 &1100 " dle obrc) "

Pti zpracovani jednotlivych blokti uvedeného programu je ¢innost systému nasledujici :

Programovani polomérové a délkové korekce v jednom bloku partprogramu.

V jednom bloku partprogramu miiZe byt souc¢asné programovana polomérova a délkova korekce i ve stejné
rovin€. Musi byt dodrzena pravidla pro programovani uvedena dfive. Systém si pii zpracovavani programu
eviduje zvlast polomérovou korekci a jeji rozklady do jednotlivych os a zvlast’ délkové korekce v jednotlivych
osach. Koncové body se tedy uréi jako soucet polomérové a délkové korekce.
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7.10.3 Délkové korekce — zpuasob ovladani B

Od verze panelu 30.29 se mtze pouzivat korekce na délku nastroje pro vSech Sest soufadnic a nemusi se
programovat resp. pouzivat fidici funkce &.

Délkové korekce se fidi pouze programovanim adresy Dxx, kde xx je ¢islo korekéni tabulky. Korekce se zaradi
ve vSech osach , které nemaji v tabulce nulovou hodnotu. Odvolani korekce se programuje DO.

Pozn.
U ovladani pomoci & miize byt v tabulce nenulova hodnota pro danou osu, ale jestli se korekce zaradi, zalezi

pouze na ridici funkci & Toto je rozdil oproti ovladani pouze adresou D, kde rozhoduje obsah tabulky
pro danou osu..

7.10.4 Délkové korekce — zpuasob ovladani C

Od verze panelu 30.29 se muize pouzivat korekce na délku nastroje pro vSech Sest.

Tento zpisob je kombinaci zptisobu ovladani dle A a B. K fazeni a odvolani se pouziva fidici funkce &, ale ta
nabyva pouze dvé hodnoty :

0 — vyradi délkovou korekci
1 — zafadi délkovou korekci

Cislo korekéni tabulky je dano adresou D.
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