Plynula navaznost blokt

Priloha A - plynula navaznost bloku

Plynulost

Systémy CNC8x6 s procesorem v kazet¢ CPU04 (80486) a systémy fady CNC8x9 (DUAL) umoziuji plynulé
obrabéni slozitych tvart, které jsou naprogramovany napiiklad pomoci velkého mnozstvi malych blokd.
Pod pojmem plynulost rozumime takovou vlastnost systému, kdyz systém prejede bez poklesu rychlosti
z jednoho bloku do nasledujiciho pohybového bloku. Pro plynuly piejezd mezi bloky neni nutnou podminkou,
aby bloky navazovaly na sebe tecn¢ (smérnice pohybu obou blokti nemusi byt shodné).

Obalkova rychlost

Systémy fady CNC8x9 (DUAL) navic umoznuji pro fizeni plynulosti pouZzit tzv. ,,0balkovou rychlost®.
Pod pojmem ,,obalkova rychlost” rozumime takovou vlastnost systému, kdy systém jede plynule a pfitom se
snazi dosdhnout programovanou rychlost i v pribéhu vice bloki. Tim je umoznéno, Ze i bloky o malé délce se
jedou mnohonasobné vétsi rychlosti, nez by se jelo bez fizeni obalkové rychlosti. Z toho vyplyva, Ze systém
musi predvidat a korigovat rychlost na zaklad¢ ur€itych kritérii, které vyplynou v pfistich blocich. Analyza
kritérii z pristich blok probihda max. 500 blokli doptfedu. Problematika obalkové rychlosti je rozebrana v této
kapitole pozdé;ji.

V dals$im textu budou rozebrany moznosti problematiky plynulosti.

Priloha Al - napojovani blokd bez plynulé navaznosti

Standardni rezim v napojovani blokd je volen funkci G98. Jedna se o implicitni nastaveni po zapnuti systému.
V tomto piipadé se pohyb v kazdém bloku zacina a konci rampou. Strmost rozjezdové a dojezdové rampy je
dana strojni konstantou R52.

V systému neprobiha ptiprava dalsiho bloku programu napted, a proto vznika mezi bloky urcita ¢asova prodleva
dané vykonnosti hardwarové sestavy systému.

Standardni rezim napojovani bloki neni vhodné pouzivat v obrabéni s vy$§imi naroky na kvalitu povrchu.
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Programovani

Priloha A2 - tésné napojovani bloki

Té&sné napojovani bloku se zafadi pomoci kontinualni funkce G24. V tomto piipadé se z panelu systému vysila
nasledujici blok do kazety ( nebo do sekundarniho procesoru v systémech CNC8x9-DUAL) uz v pribéhu
predchoziho bloku. Pohyb v kazdém bloku zac¢ina a konc¢i rampou a po ukonceni dojezdové rampy systém Ceka
na dojeti minimalni odchylky podle strojni konstanty R06 — R07. Kdyz systém vyhodnoti dojeti minimalni
odchylky, okamzité rozjede nasledujici blok.

Podminkou tésného napojovani blokli je minimalni doba trvani jednoho bloku. Pokud je dodrzena minimalni
doba trvani bloku a je programovana funkce G24, systém tésné napoji nasledujici blok.

Minimalni doby trvani pohybového bloku jsou pro tésné napojovani bloki:
30 ms pro systémy fady CNC8x6
2 ms pro systémy fady CNC8x9

Plynulost pohybu v tomto ptipadé ve velké mife zavisi od dynamiky servopohoni a od strmosti rozjezdovych a
dojezdovych ramp.

t G24

Priloha A3 - ruéni Fizeni plynulé navaznosti

Nutnou podminkou ruéniho fizeni plynulé navaznosti je nastaveni 1.dekady strojni konstanty R97 na hodnotu 1.
1.dekada strojni konstanty R97:

0...... prechod mezi bloky bez pocitani zbytkll (nepouzivat)
1...... rucni fizeni plynulé navaznosti funkcemi: G23 — G24
2. automatické rozpoznavani plynulé navaznosti

Plynula navaznost blokd v ruénim fizeni se ovlada funkcemi G23 a G24. Pohybové bloky s pracovnim posuvem,
ve kterych je programovana funkce G23, navazou na sebe plynule. Znamena to, Ze systém v tomto piipadé
nezatadi Zadnou rampu a neceka na dojezd minimalni odchylky. Navic systém rozpocita zbytky posledni drahy
v taktu bloku rovnomérné v né€kolika ptejezdovych taktech, takze pokud neni velky rozdil v te€nach (smérnice
pohybu obou blokil), bude prejezd bez zmény rychlosti. VEtsi rozdil v teCnach navazujicich blokt se projevi
urcitou zménou rychlosti piejezdu, ktera vsak je mala a v tomto piipadé neni viibec dilezitd. Obecné mozno fici,
ze ¢im bude mensi rozdil v te¢nach obou navazujicich blokd, tim bude ptechod plynulejsi.

Nutnou podminkou pro plynulou navaznost je dodrzeni minimalni délky trvani bloku pro plynulou jizdu.
Minimalni doby trvani bloku pro plynulou jizdu jsou:

60 ms pro systémy fady CNC8x6
4 ms pro systémy fady CNC8x9

Systém pii plynulé jizdé (bez aktivni obalkové rychlosti) kontroluje jen brzdnou drahu nasledujiciho bloku, to
znamena, ze v pripadé¢ potfeby brzdi maximalné jeden blok pfedem. Proto je nutno jesté zabezpecit, aby nebylo
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Plynula navaznost bloka

odvolani plynulé jizdy ve velmi kratkém bloku, ktery nasleduje po plynulych blocich s vétsi programovanou
rychlosti.

V dobé¢, kdyz systém fidi pohyb pomoci plynulé navaznosti, uréuje zrychleni (rampu) strojni konstanta R236.

Kdyz se systém nefidi plynulou navaznosti a je programovan pracovni posuv, urcuje zrychleni strojni konstanta
R52. Pro rychloposuv se uplatni strojni konstanta R237.

Vyhodnoceni plynulé navaznosti ve dvou po sob¢ nésledujicich blocich:

Blok n-1 Blok n Znak plynulosti Popis plynulosti

G24 G24 \\/ Neni plynuld ndvaznost

G23 G24 Neni plynula ndvaznost
G24 G23 (G01,G02,G03) > Je plynula navaznost
G23 G23 _— Je plynula navaznost
—>
v

t G23

Priklady pouziti ru¢niho fizeni plynulé navaznosti blokd:

G23 GO1
G23 GO1 G24,G1
G24 GO0 plynule

viude GO1, G23

G24 G23 GO1 G23,G
G2
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PfFiloha A4 - automatické rozpoznavani plynulé navaznosti

Nutnou podminkou automatického fizeni plynulé ndvaznosti je nastaveni 1.dekady strojni konstanty R97
na hodnotu 2. V soucasné verzi software je mozno automatické rozpoznavani vyuzit pro prvni 3 soufadnice.

Automatické rozpoznavani plynulé navaznosti blokl se zafadi pomoci funkce G23. Kdyz je 1. dekada strojni
konstanty R97 nastavena na hodnotu 2, ma funkce G23 jiny vyznam, nez tomu bylo v rué¢nim fizeni plynulé
navaznosti. V tomto piipad¢ systém sam rozpoznava moznost plynulé navaznosti a sam ji také fadi a vyfazuje.
Ve vétsing pripadt postaci, kdyz bude na zacatku programu uvedena funkce G23, kterd je kontinudlni a bude
platit pro cely program. V dals$im textu bude pojednano o tom, jaké kritéria pfi rozpoznavani systém pouzije.

Automatické rozpoznavani plynulé navaznosti se rusi pomoci funkce G24. V tomto piipadé systém Uplné vyradi
plynulou navaznost ( i s automatickym rozpoznavanim ) a bude fidit pohyb v tésném napojovani blokd se
zatazenim rozjezdovych a dojezdovych ramp. Plati v§echno, co bylo napsano v ¢asti ,, Tésné napojovani blokt.*
(Funkce G24 se pfi automatickém rozpoznavani pouziva jen vyjimecne.)

G23 ... Zatazeni automatického rozpoznavani plynulé navaznosti, bude zaviset na systému,
zda rozpozna plynulé prejeti bloku.
G24 ... Vyfazeni plynulé navaznosti, systém fidi pohyb v té€sném napojovani bloku se

zatazenim rozjezdovych a dojezdovych ramp.
( Funkce se pii automatickém rozpoznavani pouziva jen vyjimec¢né. )

V piipadé, kdyz systém rozpozna plynulou navaznost a zaradi ji, bloky na sebe navazou plynule (podobné jako
pfi G23 u ruéniho fizeni plynulé navaznosti ). Znamena to, Ze systém v tomto piipadé nezafadi zadnou rampu a
neceka na dojezd minimalni odchylky. Navic systém rozpocita zbytky posledni drahy v taktu bloku rovnomérné
v nékolika ptejezdovych taktech, takze pokud neni velky rozdil v te¢nach ( smérnice pohybu obou blok), bude
piejezd bez zmény rychlosti. VEétsi rozdil v tecnach navazujicich blokt se projevi uréitou zménou rychlosti
prejezdu, ktera vSak je mala a v tomto ptipadé neni viibec dulezita. Obecné mozno fici, Ze ¢im bude mensi rozdil
v te¢nach obou navazujicich blokd, tim bude pfechod plynulejsi.

Nutnou podminkou pro plynulou nadvaznost je dodrZzeni minimalni délky trvani bloku pro plynulou jizdu.

Minimalni doby trvani bloku pro plynulou jizdu jsou:
60 ms pro systémy fady CNC8x6
4 ms pro systémy fady CNC8x9

Systém pii plynulé jizdé (bez aktivni obalkové rychlosti) kontroluje jen brzdnou drahu nasledujiciho bloku, to
znamena, ze v ptipadé potieby brzdi maximalné jeden blok predem. Proto je nutno jesté zabezpeclit, aby
nebylo odvolani plynulé jizdy ve velmi kratkém bloku, ktery nasleduje po plynulych blocich s vétsi
programovanou rychlosti. (Pokud se tento pozadavek neda zabezpecit, je potieba aktivovat obalkovou rychlost.)

Toleranc¢ni uhel pro automatické rozpoznavani

Ve strojni konstant¢ R39 je zadan tolerancni thel pro automatické rozpoznavani. Zadava se s presnosti
na tisiciny stupné, takze desetinnd Carka je platna a udaj je ve stupnich. Systém zjisti prostorovy thel mezi
aktualnimi smérnicemi pohybu v misté napojeni blokt (tthel mezi te€nami pohybu) a porovna jej s toleranénim
uhlem zadanym ve strojni konstanté R39. Pokud je thel mezi smérnicemi pohybu mensi nez toleranéni thel,
miize dojit k plynulému napojeni blokii. Systém zabrani plynulym piejezdiim, kdyZ je programovan rychloposuv
GO.

V dobé¢, kdyz systém fidi pohyb pomoci plynulé navaznosti, uréuje zrychleni (rampu) strojni konstanta R236.
Kdyz se systém nefidi plynulou navaznosti a je programovan pracovni posuv, urcuje zrychleni strojni konstanta
R52. Pro rychloposuv se uplatni strojni konstanta R237.
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Plynula navaznost bloka

Nutné podminky rozpoznavani o zafazeni plynulé navaznosti

e Je programovana G23 a 1.dekada strojni konstanty R97 ma hodnotu 2.

e Uhel mezi smdrnicemi pohybu obou bloki je v toleranci.

e Predchozi i aktualni blok je pohybovy a je programovana jedna z funkci G1, G2, G3.
e  Délka trvani blokd neni mensi neZ minimalni doba trvani bloku pro plynulou jizdu.

A
toleran¢ni thel

tolerancni thel-~

piynu'lé

ramp. N\
|, | thel mezi smérnicemi
<

Programovano G23, G1

Priloha A5 — graficka diagnostika plynulé navaznosti

Diagnostika plynulé navaznosti slouzi na zjistovani spornych mist v programu z hlediska plynulé jizdy. Pro tcely
diagnostiky plynulosti jsou v systému implementovany dva grafické formaty. Dalsi popis je platny
pro softwarové verze panelu 5.033 a 6.030 a vyssi.

Graficky nahled programu

Aktivace grafického programu se na systému povoluje v souboru CNC836.KNF v parametru $57, ktery musi byt
nastaven na hodnotu 2 (dva prichody).

Graficky nahled programu se aktivuje tla¢itkem GRAF na panelu systému (nebo pomoci volby indikace WIN).
Po volbé programu v rezimu AUT ma tlacitko GRAF funkce, které se cyklicky obménuji po 3 stiscich:
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Funkce grafického nahledu (tlac¢itko GRAF):

1.stisk tladitka | Systém si zapamatuje aktudlni stav formatt v rezimu AUT a na pravé ¢asti obrazovky vykresli

GRAF graficky nahled na vyvoleny program. Vykresleni se fidi strojni konstantou R387, kde se
zadava pocet blokl pro vykresleni. Pokud je konstanta R327 nulova, vykresli se cely program
(pokud ma program napiiklad 1000000 blokt, mize tak pokreslit celou obrazovku a tvar bude
malo ¢itelny). Kdyz je strojni konstanta R387 nastavena naptiklad na hodnotu 50000, vykresli
se jen prvnich 50000 blokti programu. Pfi stisku tlacitka ENTER se obrazovka smaze a vykresli

se dalsich 50000 blokd.
2.stisk tlacitka | Zobrazi se zvlastni MENU, které patii pro graficky nédhled programti. Pokud funkce které
GRAF nabizi toto menu nepotfebujeme vyuzit, pokracujeme na 3. stisk tlacitka GRAF.
LUPA Po stisku se zobrazi navadéci kiiz, ktery pomoci kurzorovych tlacitek

navedeme na misto v grafu, které potfebujeme zvétsit. Tlacitkem ENTER se
postupné piepina rezim zvétsovani (ZOOM) a rezim posouvani (SHIFT).

Pro fizeni zvétSovani a posouvani slouzi kurzorova tlacitka.

Po l.stlaceni tlacitka LUPA se na grafickém prib&hu zobrazi zluté a Cervené
tecky na pfechodu bloku.

Zluts tecka znamena plynulé piejeti blokd.

Cervena tecka symbolizuje poruseni plynulé jizdy blokd.

KOREKCE Zobrazi drahu s polomérovou korekei (ekvidistantu) modrou barvou.

PLYNULOST |V blocich, kde je plynulost porusena, (¢ervené tecky na pfelomu bloki), se
zobrazi odpovidajici Cisla blokii.

ROVINA Volba roviny zobrazeni X-Y, X-Z, Y-Z (musi byt odpovidajicim zpGsobem
nastaveny strojni konstanty R340 a R341 pro korek¢ni rovinu)

3.stisk tlacitka | Obnovi se plivodni stav formatt a pivodni MENU pied 1. stiskem tlacitka GRAF.
GRAF

Pro sledovani skutecného prubéehu rychlosti mozno vyuzit format sledovani pribéhu rychlosti. Pomoci volby
indikace WIN se zvoli format sledovani prubéhu rychlosti a zvoli se sledovani blokti N (misto soutfadnic X,Z,..).
Po zkalibrovani miizeme sledovat pribéh vysledné prostorové rychlosti v redlném case a pomoci bilych svislych
¢ar jsou znazornény jednotlivé bloky.
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Priloha A6 - obalkova rychlost s linearnim prabéhem
rychlosti

Systémy fady CNC8x9 (DUAL) od softwarové verze 40.10 panelu a 6.030 sekundarniho procesoru, umoziuji
pro fizeni plynulosti pouzit tzv. ,,obalkovou rychloest“. Pod pojmem ,,obalkova rychlost” rozumime dynamické
fizeni rychlosti s analyzou pfistich bloki, kdy systém jede plynule a ptitom se snazi dosahnout programovanou
rychlost i v pribéhu vice bloki. Tim je umoznéno, Ze i bloky o malé délce se jedou mnohondsobné vétsi
rychlosti, nez by se jelo bez fizeni obalkové rychlosti. Z toho vyplyva, ze systém musi pfedvidat a korigovat
rychlost na zakladé urcitych kritérii, které vyplynou v pfistich blocich. Analyza kritérii z pfistich blokt probiha
max. 500 blokt doptedu.

Obalkova rychlost umozni na stroji pouzivat vysokorychlostni obrabéni i kdyz je program sestaven z velkého
mnozstvi malych blokt. Pti vysSich rychlostech obrabéni je potfeba kompenzovat regulacni odchylku polohové
vazby pro dosazeni pozadované piesnosti obrabéni. Kompenzace regulac¢ni odchylky az na nulovou hodnotu a to
i pfi dynamickych stavech stroje umozni vhodné nastaveni parametri servosmycky pro feedforward s derivaci
(viz Navod k programovani PLC: Nastavovani parametrii servopohont , nebo strojni konstanty R356 - R381)

Priloha A6.1 — dynamickeé linearni Fizeni rychlosti s analyzou pfiStich bloka

Nutnou podminkou je nastaveni na dvouprichodovy zaznam programu do paméti (v CNC836.KNF se nastavi
$57 na hodnotu 2) a 2.dekady strojni konstanty R338 na hodnotu 1.

Kdyz se systém neridi plynulou navaznosti a je programovan pracovni posuv, urcuje zrychleni (rampu) strojni
konstanta R52. Pro rychloposuv se uplatni strojni konstanta R237.

V dobé, kdyz systém tidi pohyb pomoci plynulé navaznosti, urcuje zrychleni (rampu) strojni konstanta R236.
Pokud je v konstanté¢ R236 nulova hodnota, pfevezme se zrychleni pro plynulou navaznost z konstanty R52.

Piehled kritérii pro Fizeni rychlosti :

» Zména zadané rychlosti. Omezeni rychlosti s dostate¢nym predstihem, pokud je v pfistich blocich
programovana mensi rychlost.

» Konec plynulosti. Konec tseku plynulého jeti, kdy prostorovy tthel navaznosti dvou po sobé jdoucich bloki
je vetsi nez povoleny limit. Naptiklad systém s piedstihem brzdi pifi pfechodu na jinou vrstevnici
pfi prostorovém obrabéni.

» Kiritéria pro kruhovou interpolaci. Kritérium odstifedivého zrychleni a presnosti generace drahy
pro kruhovou interpolaci. Systém s piedstihem omezi rychlost tak, aby byly dodrzeny zadané parametry
pro kruhovou interpolaci.

> Dynamické Kkritérium. Princip je zaloZen na pfedpokladu, ze soustava pohoni s celou mechanikou stroje
ma urcité maximalni povolené pretizeni. Na zakladé programované rychlosti, uhlu ndvaznosti blokl a délky
blokti se rychlost koriguje s dostateénym piedstihem tak, aby nebylo toto maximalni povolené pfetizeni
prekroceno.

> Kritérium presnosti. Systém na zakladé programované rychlosti a thlu navaznosti blokd s dostateénym
predstihem omezuje rychlost tak, aby byla odchylka od idealni drahy mensi nez zadany limit.

» Minimalni doba trvani bloku. Systém kontroluje skuteénou dobu trvani bloku a v pfipadé potieby
s dostate¢nym piedstihem omezi rychlost tak, aby doba trvani bloku byla vétsi nebo rovna minimalni dobé
trvani bloku pro plynulou jizdu (4 ms).
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Priloha A6.2 - prehled parametri pro aktivaci a éinnost obalkové rychlosti

Parametr

Priklad

Popis

CNC836.KNF: $57=2

2

Dva priichody zaznamu programu.

Povoleni dvoupriichodového zaznamu programu do paméti pfi volbé
programu. Druhy prichod zdznamu umoZzni analyzu kritérii pro
plynulou jizdu (krom& toho 1 grafické vykresleni drahy
s polomérovou korekei).

2. dekada R338 =1

Obalkova rychlost s linearnim pribéhem rychlosti.
Predvidani pro korekci rychlosti max.500 blokt pfedem.

60.000

Toleranéni tihel pro plynulou navaznost.

Konstanta udava uhel te¢en v koncovém bodu ptedchoziho bloku a
aktudlniho bloku. Pokud je programovéna funkce G23, je pracovni
posuv, a thel teCen je mensi nez zadany limit, povazuje se draha za
plynulou a mize dojit jen ke korekcim rychlosti na zékladé dalsich
kritérii. Pokud je uhel teen vEtsi nez zadany limit, dojde k zpomaleni
na konci ptedchoziho bloku az na nulovou rychlost (zkontrolovani
minimalni odchylky) a k op€tovnému rozjezdu v nasledujicim bloku.
Velikost uhlu vR39 se doporucuje nastavit na vétsi hodnotu
(naptiklad 60 stupnii), protoze dalsi kritéria korekce rychlosti mohou
odpovidajicim zplisobem pfizpusobit rychlost aktudlnimu uhlu
navaznosti bloku, a celkovy pohyb je pak plynulejsi.

1. dekada R97 =2

Automatické rozpoznani plynulé navaznosti.

Zatadi se pomoci funkce G23, kdy systém sam testuje prostorovy
uhel mezi smérnicemi v misté napojeni blokil, porovnava jej
s toleranénim thlem zadanym ve strojni konstanté R39 a rozhoduje o
plynulosti.

R236

400

Zrychleni pro plynulou navaznost.

Konstanta R236 urcuje zrychleni (rampu) v dobé, kdy systém fidi
pohyb pomoci plynulé navaznosti. Kdyz je v konstant¢ R236 nulova
hodnota, zrychleni pro plynulou navaznost se prevezme ze strojni
konstanty R52. (Doporucuje se nastavit mensi hodnotu alespon o 100,
nez je nastavena v konstanté R52.)

1. aZ 4. dekada R232

0000

Geometrické kritérium pro kruhovou interpolaci.

Systém omezuje rychlost pfi kruhové interpolaci tak, aby odchylka od
idedlni kruhovitosti byla mensi nez limit.

(Viz Pftiloha F — strojni konstanty systému CNC8x6 CNC8x9.)

5. az 8. dekada R232

0040

Dynamické kritérium pro kruhovou interpolaci.

Systém omezuje rychlost pti kruhové interpolaci tak, aby nebylo
prekroeno maximalni povolené pietizeni stroje.

(Viz Ptiloha F — strojni konstanty systému CNC8x6 CNC8x9.)

R382

Délka bloku pro zrusSeni plynulé navaznosti.

Parametr R382 urcuje limit délky bloku pii plynulé navaznosti blokd
G23. Kdyz je délka bloku mensi nez zadany limit, je na tomto misté
plynula navaznost prerusena. Znaménko minus aktivaci limitu
blokuje. Parametr se muze uplatnit pro obalkovou rychlost, kdy
zruSeni plynulé jizdy pro velmi malé bloky miZze mit optimalngjsi
Casovy prub¢h.
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R383

0.005

Délka bloku p¥i plynulé navaznosti pro vynechani bloku.

Kdyz je délka bloku mensi nez zadany limit, je tento blok pfidruzen
k sousednimu bloku. Znaménko minus aktivaci limitu blokuje.
Parametr se muze uplatnit pro obalkovou rychlost, kdy vynechani
velmi malych blokll zbyte¢né nezpomaluje obrabéni. Velmi malé
bloky (nékolik mikrometri) mohou byt generovany nékterymi
navrhovymi programy CAD. Pfidruzeni bloki je povoleno jen pro
linearni pohyb a jen tehdy, kdyz v bloku nejsou programovany zadné
technologické funkce. Nesmi byt programovana zmeéna rychlosti a
také nesmi byt programovana funkce G91.

1. az 4. dekada R384

0.008

Omezeni rychlosti — kritérium presnosti.

Systém omezuje rychlost pfi plynulé navaznosti a pii aktivni
obalkové rychlosti tak, aby byla odchylka od idealni drahy mensi nez
zadany limit v parametru R384. Hodnota se zadava v mikrometrech.
Maximalni rychlost zhlediska pozadované presnosti je zavisla na
uhlu navaznosti sousednich blokd.

(Viz dale.)

5. az 6. dekada R384

20

Procento poklesu rychlosti pro graficky nahled.

Graficky néahled programu je mozno vyuzit pro diagnostiku
plynulosti.

Po l.stlaceni tlac¢itka LUPA se na grafickém prab&hu zobrazi zluté a
cervené tecky na prechodu blokii.

Zluts te¢ka znamena plynulé piejeti bloki.

Cervena tetka symbolizuje pokles rychlosti pod procento
z programované rychlosti, které se zadava v 5. az 6. dekadé R384.
Napriklad pro hodnotu 20 se na grafice objevi Cervené tecky pti
poklesu rychlosti pod 20 procent z programované rychlosti.

1. az 7. dekada R385

10.000

Omezeni rychlosti — dynamické kritérium.

Systém omezuje rychlost pfi plynulé navaznosti a pii aktivni
obalkové rychlosti tak, aby nebylo pfekro¢eno povolené pretizeni
stroje zadano v parametru R385. Hodnota se zadava v mm/s>.
Maximalni rychlost z hlediska pozadovaného pfetizeni je zavisla na
uhlu navaznosti sousednich blokd.

Nastaveni parametru uzce souvisi s dynamikou pohonti. Princip je
zalozen na predpokladu, Ze soustava pohonu s celou mechanikou
stroje mad urcité maximalni povolené pretizeni a systém omezi
rychlost tak, aby nebylo piekroceno.

(Viz dale.)

8. dekada R385

Korekce dynamického kritéria na délku bloku.

V osmé dekadé parametru R385 se muze aktivovat korekce kritéria
pretizeni na délku bloku, pfitom pro spravnou funkci je nutno zadat
hodnotu podle pouzité délky blokll pfi nastavovani dynamického
kritéria (referenéni délka):

0 Korekce dynamického kritéria neni aktivovana

Referencni délka bloku je 1 mm

Referencni délka bloku je 0.5 mm

Referencni délka bloku je 0.1 mm

Referenéni délka bloku je 0.05 mm

AWM~
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Programovani

R386

10.000

Délka bloku pro narust rychlosti.

Pokud je délka bloku mensi nez zadany limit ve strojni konstanté
R386, systétm zachova vramci bloku rychlosti vypoctené
z dynamického kritéria a kritéria pfesnosti na zacatku a na konci
bloku. Systém zachova prechodové rychlosti v celém bloku.

Pro nov¢jsi verze software (6.211,..) se doporucuje konstantu R386
nepouzivat a misto ni pouZzit konstantu pro kritérium Casu pro nartst
rychlosti R395.

R387

50.000

Pocet bloku pro graficky nahled.

Vykresleni grafického nahledu se fidi strojni konstantou R387, kde se
zadéava pocet blokl pro vykresleni. Pokud je konstanta R327 nulova,
vykresli se cely program (pokud ma program napiiklad 1000000
blokt, miize tak pokreslit celou obrazovku a tvar bude malo éitelny).
Kdyz je strojni konstanta R387 nastavena napiiklad na hodnotu
50000, vykresli se jen prvnich 50000 blokid programu. Pti stisku
tlacitka ENTER se obrazovka smaze a vykresli se dalsich 50000
blokii.

R395

0.500

Kritérium ¢asu pro narist rychlosti

Pokud je c¢as vykonu bloku mensi nez zadany limit ve strojni
konstanté R395, systém zachova v ramci bloku rychlosti vypoctené
z dynamického kritéria a kritéria pfesnosti na zacatku a na konci
bloku. Cas se zadavé v milisekundach.

Pokud je ¢as vykonu bloku vétsi nez zadany limit v R395, je povolen
narQst rychlosti maximalné na programovanou rychlost a opétovny
sestup rychlosti vramci jednoho bloku. Systém proto zachova
prechodové rychlosti vypoctené podle dynamického kritéria a kritéria
pfesnosti jen na zacatku a na konci bloku. (Hodnota nula v R395 je
zékladni nastaveni na ¢as 0,5s.)

Doporucujeme konstantu R386 pro délku bloku nepouzivat a nastavit
ji naptiklad na hodnotu 100.000.

Priloha A6.3 — kritérium €asu pro narust rychlosti, parametr R395.

Pokud je cas vykonu bloku mensi nez zadany limit ve strojni konstanté¢ R395, systém zachova v ramci bloku
rychlosti vypoctené z dynamického kritéria a kritéria pfesnosti na zacatku a na konci bloku. To mize byt
nevyhodné v piipadé delSich bloku, které jsou spojeny veétsim tthlem navaznosti, protoze dodrzeni prechodovych
rychlosti podle nastavenych kritérii bude platit pro cely blok. Delsi bloky potom se projedou zbytecné pomalu.




Plynula navaznost bloka

Ptiklad zachovani rychlosti v ramci bloku pro ¢as jeti bloku mensi nez limit v R395:

Skuteéna Omezeni rychlosti
rychlost podle kritérii
v bloku

Omezeni rychlosti
podle kritérii

Zacatek bloku Konec bloku

Pokud je ¢as vykonu bloku vétsi nez zadany limit v R395, je povolen nardst rychlosti maximalné na
programovanou rychlost a opétovny sestup rychlosti v ramci jednoho bloku. Systém proto zachova ptrechodové
rychlosti vypoctené podle dynamického kritéria a kritéria pfesnosti jen na zacatku a na konci bloku. Vhodnym
nastavenim konstanty R395 mize dojit k podstatnému urychleni jeti programu.

Ptiklad pro povoleny narust rychlosti v ramci bloku, kdyz je ¢as jeti délku bloku vétsi nez limit v R395:

Programovana
rychlost
Skute¢na
rychlost
v bloku Omezeni rychlosti
podle kritérii
Omezeni rychlosti
podle kritérii
Zacétek bloku Konec bloku
t




Programovani

Priloha A6.4 - kritérium presnosti, parametr R384

Systém omezuje s dostateénym piedstihem rychlost pfi plynulé navaznosti a pti aktivni obalkové rychlosti tak,
aby byla odchylka od idealni drahy mensSi nez zadany limit v parametru R384. Hodnota se zadava
v mikrometrech.

Maximalni povolena rychlost z hlediska pozadované piesnosti je zavisla na thlu navaznosti sousednich bloki
podle vztahu:

Lm
Vi =
Ts.tan(a/2)
Vi maximédlni povolend rychlost podle kritéria presnosti
L limit pfesnosti zadany ve strojni konstanté R384
T, takt interpolace
o aktudlni thel né&vaznosti sousednich blokl

Parametr R384 je vhodné nastavovat podle typu obrabéni (hrubovani, pfesné obrabéni). Kdyz se zada hodnota
nula, kritérium pfesnosti neni aktivovano. Pokud kritérium piesnosti neni aktivovano nebo je v parametru R384
nastavena velka hodnota pro limit (50 mikront), ve vét§in€ ptipadd bude omezovat rychlost dynamické kritérium
podle parametru R385, které je pro dany stroj pevné nastaveno a nema se ménit.




Plynula navaznost bloka
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Priloha A6.5 - dynamické kritérium, parametr R385

v mm/s>.

Systém s dostatecnym piedstihem omezuje rychlost pfi plynulé navaznosti a pti aktivni obalkové rychlosti tak,
aby nebylo ptfekroc¢eno povolené pietizeni stroje zadano v 1. az 7. dekadé parametru R385. Hodnota se zadava

Nastaveni parametru uzce souvisi s dynamikou pohoni a s nastavenou hodnotou zesileni (Kv) u servosmycek

Princip je zaloZen na piedpokladu, Ze soustava pohont s celou mechanikou stroje ma urcité maximalni povolené
pretizeni (zrychleni) a systém omezi rychlost tak, aby nebylo ptekroceno.




Programovani

Maximalni rychlost z hlediska pozadovaného pietizeni je zavisla na délce blokti a tthlu navaznosti sousednich
blokui podle vzorce:

am.Ts
Vi, =
2.sin(a/2)
Vn maximadlni povolend rychlost podle dynamického kritéria
an maximdlni povolené zrychleni zadané ve strojni konstanté R385
T takt interpolace
o aktudlni thel né&vaznosti sousednich blokl

Dynamické kritérium je vlastné parametr pro konkrétni stroj, a proto by se po nastaveni nemél ménit.
Pfi nastavovani je vhodné sestavit testovaci program, ktery je sloZzen z malych blokd s linearnim pohybem
o stejné délce. Délka blokti by méla odpovidat ptiblizné minimalni délce bloku, které generuje vyssi navrhovy
systém CAD. Doporucuje se pouzit délku bloku z fady 1mm, 0.5mm, 0.1mm nebo 0.05mm, protoze potom bude
mozné aktivovat korekci dynamického kritéria na délku bloku. Bloky by mély mezi sebou svirat vzdy stejny uhel,
naptiklad 10 stupnti. Cely testovaci program by tak zptsobil prudké otoceni pohybu o 180 stupiiti. Program musi
obsahovat funkci G23 a rychlost, ktera bude typicka pro obrabéni na konkrétnim stroji. Pti projizdéni testovaciho
programu postupné nastavujeme dynamické kritérium, napiiklad pomoci sledovani odchylky polohy ve volbé
indikace.

Vosmé dekadé parametru R385 se muze aktivovat korekce kritéria pretizeni na délku bloku, pfitom pro
spravnou funkci je nutno zadat hodnotu podle pouzité délky blokd pfi nastavovani dynamického kritéria
(referencni délka):

8. dekada R385 Korekce dynamického kritéria neni aktivovéna.
Referencni délka blokt je 1 mm.

Referenéni délka bloki je 0.5 mm.

Referenéni délka bloki je 0.1 mm.

Referencni délka bloki je 0.05 mm.
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Plynula navaznost bloka
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Programovani

Priloha A7- obalkova rychlost s parabolickym prabéhem
rychlosti

Systémy fady CNC8x9 (DUAL) od softwarové verze 40.28 panelu a 6.312 sekundarniho procesoru, umoziuji
pro ftizeni plynulosti pouzit tzv. ,,obalkovou rychlost s parabolickym pribéhem rychlosti“. Jednad se
o dynamické fizeni rychlosti s analyzou piistich blokt, kdy systém jede plynule a pfitom se snazi dosahnout
programovanou rychlost i v pribehu vice bloku s parabolickym ¢asovym priibéhem. Tim je umoznéno, Ze i bloky
o malé délce se jedou mnohonasobné vétsi rychlosti, nez by se jelo bez ftizeni obalkové rychlosti. Z toho
vyplyva, ze systém musi piedvidat a korigovat rychlost na zakladé urcitych kritérii, které vyplynou v piistich
blocich. Analyza kritérii z priStich blokd probiha max. 500 blokti dopfedu. VSechny zmeény rychlosti, i v pribéhu
plynulého jeti, maji parabolicky casovy prubéh.

Obalkova rychlost umozni na stroji pouzivat vysokorychlostni obrabéni i kdyz je program sestaven z velkého
mnozstvi malych blokt. Pfi vysSich rychlostech obrabéni je potfeba kompenzovat regulacni odchylku polohové
vazby pro dosazeni pozadované piesnosti obrabéni. Pro kompenzaci odchylky se pouziva regulacni obvod
s feedforwardem. Derivacni slozka feedforwardu ma kompenzovat piejezdy i v dynamickych stavech stroje. (viz
Navod k programovani PLC: Nastavovani parametr servopohonit nebo strojni konstanty R356 - R381)

Priloha A7.1 - parabolicky priabéh Fizeni rychlosti

Omezeni nartstu zrychleni (ryv) na linearni prubéeh, které se projevi parabolickym priibéhem rychlosti. Impuls
hnaci sily v case je mnohem mensi nez u linearniho priibéhu rychlosti. Tim je mensi i reakéni sila plisobici pies
pohon na ram stroje, coz ma za nasledek vyrazné potlaceni rezonan¢nich kmitt stroje.

Pro nastaveni tvaru ¢asového pribéhu rychlosti je potfeba zadat dva parametry:

e Linearni rampa (A) Popisuje tsek fizeni, kdy se rychlost méni linearné a zrychleni je konstantni
e Parabolicka rampa (P) Popisuje usek fizeni, kdy se rychlost méni kvadraticky a zrychleni je linearni

['] +50[ms] t20[um/takt] TRIGGER DISABLE - UNDEFINED

Pro mensi zmény rychlosti se linearni pribéh neuplatni, protoze pfimo navazuje jeden parabolicky priib&éh na
inverzni parabolicky prib&h. Pfi vétSich zménach rychlosti se méni parabolicky pribéh na linearni pribéh
rychlosti. Strmost linearniho prubéhu je proto vlastné maximalni povolenou strmosti nartstu rychlosti. Spravné
nastavené parametry pro linearni a parabolickou rampu (A, P) je potieba zkontrolovat na osciloskopu systému.




Plynula navaznost bloka

Cas potiebny pro dosaZeni rychlosti F je:

1:1.478\F
p

Cas pro dosazeni rychlosti [s]
rychlost [mm/min]
parabolickéd rampa (dle stroj.konstanty (10000))

e |

Podminka pro nastaveni parametru linedrni rampy A pro uplatnéni linearni rampy:

g< [FuaP
1966
A . . . . linearni rampa [mm/s?]
Frax - . . maximdlni rychlost [mm/min]
P . . . . parabolickd rampa (dle stroj.konstanty (10000))

s wrs

Priloha A7.2 - dynamické parabolické Fizeni rychlosti s analyzou pF¥iStich bloka

Nutnou podminkou je nastaveni na dvouprichodovy zaznam programu do paméti (v CNC836.KNF se nastavi
$57 na hodnotu 2) a 2.dekady strojni konstanty R338 na hodnotu 2.

Systém analyzuje piisti bloky partprogramu a na zakladé¢ kritérii optimalizuje sjednoceni blokt do vétSich ¢asti
(Gsekl), ve kterych uréi ¢asové funkce rychlosti s parabolickym pribéhem. Tim je dosazen pokud mozno
optimalni ¢asovy pribéh rychlosti.

Pro nastaveni vSech hodnot pro fizeni rychlosti a vSech kritérii slouzi ¢tyfi sady parametrd pro fizeni dynamiky
(viz. déle). Dalsi sada parametrui se uplatni pro rychloposuv a pro stop pohybu.

Piehled kritérii pro Fizeni rychlosti :

» Zména zadané rychlosti. Omezeni rychlosti s dostatecnym predstihem, pokud je v pfistich blocich
programovana mensi rychlost.

> Konec plynulosti. Konec Gseku plynulého jeti, kdy prostorovy thel navaznosti dvou po sobé jdoucich bloka
je vetsi nez povoleny limit. Napfiklad systém s piedstihem brzdi pfi pfechodu na jinou vrstevnici
pfi prostorovém obrabéni.

» Kiritéria pro kruhovou interpolaci. Kritérium odstifedivého zrychleni a presnosti generace drahy
pro kruhovou interpolaci. Systém s piedstihem omezi rychlost tak, aby byly dodrzeny zadané parametry
pro kruhovou interpolaci.

» Dynamické kritérium. Princip je zaloZen na pfedpokladu, Ze soustava pohond s celou mechanikou stroje
ma urcité maximalni povolené pretizeni. Na zakladé programované rychlosti, uhlu navaznosti blokt a délky
blokti se rychlost koriguje s dostateCnym piedstihem tak, aby nebylo toto maximalni povolené pfetizeni
prekroceno.

> Kritérium presnosti. Systém na zakladé programované rychlosti a thlu navaznosti blokd s dostateénym
predstihem omezuje rychlost tak, aby byla odchylka od idealni drahy mensi nez zadany limit.

» Minimalni doba trvani bloku. Systém kontroluje skuteénou dobu trvani bloku a v pfipadé potieby
s dostatecnym piedstihem omezi rychlost tak, aby doba trvani bloku byla vétsi nebo rovna minimalni dob¢
trvani bloku pro plynulou jizdu (4 ms ).
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Ptiklady casovych prubéhi vysledné prostorové rychlosti obrabéni (bilé ¢ary znazornuji predély bloki):

Priloha A7.3- prehled parametrt pro aktivaci a éinnost obalkové rychlosti

Parametr Piiklad Popis

CNC836.KNF: $57=2 2 Dva priichody zaznamu programu.
Povoleni dvouprtiichodového zdznamu programu do paméti pfi volbé
programu. Druhy prichod zdznamu umozni analyzu kritérii pro
plynulou jizdu (kromé toho i grafické wvykresleni drahy
s polomérovou korekef).

2. dekada R338 =2 2 Obalkova rychlost s parabolickym pribéhem rychlosti.
Predvidani pro korekci rychlosti max.500 blokl pfedem.

R39 60.000 Toleran¢ni iihel pro plynulou navaznost.

Konstanta udava uhel tecen v koncovém bodu predchoziho bloku a
aktualniho bloku. Pokud je programovéna funkce G23, je pracovni
posuv, a thel teCen je mensi nez zadany limit, povazuje se draha za
plynulou a mize dojit jen ke korekcim rychlosti na zékladé dalsich
kritérii. Pokud je uhel teCen vétsi nez zadany limit, dojde k zpomaleni
na konci pfedchoziho bloku az na nulovou rychlost (zkontrolovani
minimalni odchylky) a k opétovnému rozjezdu v nasledujicim bloku.
Velikost uhlu vR39 se doporucuje nastavit na vétsi hodnotu
(naptiklad 60 stupiiil), protoze dalsi kritéria korekce rychlosti mohou
odpovidajicim zplisobem pfizpusobit rychlost aktudlnimu uhlu
navaznosti bloku, a celkovy pohyb je pak plynulejsi.
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Plynula navaznost bloka

1. dekada R97 =2

Automatické rozpoznani plynulé navaznosti.

Zatadi se pomoci funkce G23, kdy systém sam testuje prostorovy
uhel mezi smérnicemi v misté napojeni blokil, porovnava jej
s toleranénim thlem zadanym ve strojni konstanté R39 a rozhoduje o
plynulosti.

R383

0.005

Délka bloku p¥i plynulé navaznosti pro vynechani bloku.

Kdyz je délka bloku mensi nez zadany limit, je tento blok pfidruzen
k sousednimu bloku. Znaménko minus aktivaci limitu blokuje.
Parametr se muze uplatnit pro obalkovou rychlost, kdy vynechani
velmi malych blokll zbyte¢né nezpomaluje obrabéni. Velmi malé
bloky (nékolik mikrometri) mohou byt generovany nékterymi
navrhovymi programy CAD. Pfidruzeni bloku je povoleno jen pro
linearni pohyb a jen tehdy, kdyZ v bloku nejsou programovany zadné
technologické funkce. Nesmi byt programovana zména rychlosti a
také nesmi byt programovana funkce G91.

R387

50.000

Pocet bloku pro graficky nahled.

Vykresleni grafického nahledu se fidi strojni konstantou R387, kde se
zadéava pocet blokl pro vykresleni. Pokud je konstanta R327 nulova,
vykresli se cely program (pokud ma program napiiklad 1000000
blokt, miize tak pokreslit celou obrazovku a tvar bude malo ¢itelny).
Kdyz je strojni konstanta R387 nastavena napiiklad na hodnotu
50000, vykresli se jen prvnich 50000 blokd programu. Pti stisku
tlacitka ENTER se obrazovka smaze a vykresli se dalsich 50000
blok.

R395

0.500

Kritérium ¢asu pro nariist rychlosti

Kritérium casu slouzi pro test, zda systém zachova v ramci bloku
(Gseku) rychlosti vypoctené z dynamického kritéria a kritéria
presnosti na zacatku a na konci bloku nebo je povolen narist rychlosti
maximalné na programovanou rychlost a opétovny sestup rychlosti
vramci jednoho bloku. Systém si pfedem pfipravi oba pripady
(s nartstem rychlosti a bez nardstu) a vypocte rozdil dob trvani obou
pfipadi. Pokud je rozdil dob trvani mensi nez zadany limit
v konstanté R395, neoplati se v ramci bloku zrychlovat, systém proto
zachova rychlosti v rdmci bloku vypoctené z kritérii.

Pokud je rozdil dob vykonu blokl vétsi nez zadany limit v R395, je
povolen nartst rychlosti maximalné na programovanou rychlost a
opétovny sestup rychlosti vramci jednoho bloku. Systém proto
zachova prechodové rychlosti vypoctené podle dynamického kritéria
a kritéria pfesnosti jen na zacatku a na konci bloku.

Cas se zadava v milisekundach.

R406 aZ R411

1. sada pro dynamické Fizeni rychlosti
(popis jednotlivych sad nasleduje dale)

R412 az R417

2. sada pro dynamické Fizeni rychlosti
(popis jednotlivych sad nasleduje dale)

R418 az R423

3. sada pro dynamické fizeni rychlosti
(popis jednotlivych sad nasleduje dale)

R424 az R429

4. sada pro dynamické Fizeni rychlosti
(popis jednotlivych sad nasleduje dale)

R430 az R432

Sada pro dynamické Fizeni rychlosti pro rychloposuv
(popis jednotlivych sad nasleduje dale)




Programovani

r

R406 az R411 (1. sada pro dynamické Fizeni rychlosti)

Implicitni sada parametrt, ktera je platna po zapnuti stroje, nebo se uplatni naprogramovanim funkce: G23 11

Prvni strojni konstanta sady je fidicim slovem, pfitom 1.dekada povoluje celou sadu a dalsi dekady urcuji zda u
nasledujicich polozek se jedna o pfimé zadani hodnot nebo o nepifimé prostfednictvim parametri. Dalsi dvé
konstanty urcuji parabolické a linearni zrychleni a dalsi tfi konstanty urcuji kritéria pfesnosti, pfetizeni a

odstiedivého zrychleni.

dekada | hodnota popis
R406 1. dekada |0 Sady pro dynamické fizeni rychlosti nejsou pouzity. Pro nastaveni dynamiky
pribéhu rychlosti plati strojni konstanty R232, R236, R384 a R385
1 Sady pro dynamické fizeni rychlosti jsou pouzity. Pro nastaveni dynamiky
pribéhu rychlosti plati strojni konstanty R406 az R457. Konstanty R232,
R236, R384 a R385 jsou netiéinné.
2.dekada |0 Hodnota parabolického zrychleni P je pifimo zadana v konstanté R407.
1 Hodnota parabolického zrychleni P je v parametru, pfitom konstanta R407
obsahuje odkaz na pouzity parametr (00-94).
3. dekada |0 Hodnota linearniho zrychleni A je pifimo zadand v konstanté¢ R408.
1 Hodnota linearniho zrychleni A je v parametru, pfitom konstanta R408
obsahuje odkaz na pouzity parametr (00-94).
4. dekada |0 Hodnota pro kritérium piesnosti je pfimo zadana v konstanté R409.
1 Hodnota pro kritérium presnosti je zadana v parametru, pfitom konstanta
R409 obsahuje odkaz na pouzity parametr (00-94).
5.dekada |0 Hodnota pro kritérium pietizeni je ptimo zadand v konstanté R410.
1 Hodnota pro kritérium pfetizeni je zadana v parametru, pfitom konstanta R410
obsahuje odkaz na pouzity parametr (00-94).
6. dekada |0 Hodnota pro odsttedivé zrychleni na kruhu je ptimo zadana v konstanté R411.
1 Hodnota pro odstfedivé zrychleni na kruhu je zadand v parametru, pfitom
konstanta R411 obsahuje odkaz na pouzity parametr (00-94).
R407 1. az 7.|Napt. Parabolické zrychleni (P) (pokud neni parametrické zadani). Hodnotu je
dekada 50.000 |nutno nastavit pomoci osciloskopu pro dany typ stroje. Pro béZzné stroje se
hodnota pohybuje v rozsahu 10.000 (pozvolna, malé stoupani paraboly) az
150.000 (strmé, velké stoupani paraboly).
8. dekada |0 Zakladni rozsah pro zadani parabolického zrychleni
2 Rozsah zadani pro parabolické zrychleni je 100x mensi. Pouziva se pro zadani
velmi malych hodnot stoupani parabol. (Naptiklad systém pro vodni paprsek).
3 Rozsah zadani pro parabolické zrychleni je 1000x mensi (od 6.314).
R408 1. az 8.|Napt. Linearni zrychleni (A) (pokud neni parametrické zadani). Vyznam konstanty
dekada 0.600 je stejny jako u konstanty R236. Kdyz stoupani paraboly dosahne hodnoty
zadané v této konstanté, plynule se parabolicky pribéh rychlosti zméni na
linearni. Jedna se o maximalni zménu rychlosti , ktera bude pro danou sadu
povolena. Pokud bude zadana p#ili§ velka hodnota vzhledem k parabolickému
zrychleni a vzhledem k maximalni rychlosti, budou navazovat na sebe jen
paraboly a linearni zrychleni se neuplatni.
R409 1. az 4.|Napt. Kritérium presnosti (pokud neni parametrické zadani).Vyznam je stejny jako
dekada 0.008 u strojni konstanty R384 (popsané v popisu parametrd pro linearni obalkovou
rychlost) , kterda uréuje omezeni rychlosti na zakladé kritéria presnosti
vypoc¢teného podle thlu ndvaznosti sousednich blokii.
5. aZz 6. |Napt. V 5. Az 6. dekad¢ se zadava procento poklesu rychlosti pro graficky nahled.
dekada 20




Plynula navaznost bloka

R410 1. az 7.|Napt. Kritérium p¥etiZeni (pokud neni parametrické zadani).Vyznam je stejny jako
dekada 10.000 | u strojni konstanty R385 (popsané v popisu parametrt pro linearni obalkovou
rychlost), kterda uruje omezeni rychlosti na zakladé kritéria pretizeni
vypocteného podle thlu navaznosti sousednich blokii.

8. dekada |1,2,3,4 |Korekce kritéria pretizeni na aktualni délku bloku, podobné jako u R385.

R411 1. az 7.|Napt. Kritérium odstiedivého zrychleni pro kruhovou interpolaci (pokud neni
dekada 200.000 |parametrické zadani). Star§i zplsob zadani v procentech Umeérnosti
k odmocniné poloméru, kdyz 8. dekada konstanty je nulova. Vyznam zadani je
stejny jako u konstanty R232, horni ¢tyfi dekady (dynamické kritérium)

Napt. Novéjsi zplsob zadani pomoci odstfedivého zrychleni, kdyz 8. dekada
4.000 konstanty je nastavena na hodnotu 1. Zadava se maximaln¢ povolena hodnota
odstfedivého zrychleni na kruhu v mm.s?. Pro lepdi nastavovani se zadava
hodnota zvétsend 10x.

8. dekada |0 Starsi zplisob zadani v procentech imérnosti k odmocniné poloméru (R232).
1 Novéjsi zplsob zaddni pomoci odstfedivého zrychleni.

R412 az R417 (2. sada pro dynamické Fizeni rychlosti)

Sada parametrd, ktera se uplatni po naprogramovanim funkce: G23 12 nebo z PLC programu nastavenim buiky
DYNAM_SET na hodnotu 1.

R412 Ridici slovo pro 2. sadu parametrii fizeni rychlosti.

R413 P - parabolické zrychleni.

R414 A — linedrni zrychleni.

R415 Kritérium presnosti
R416 Kritérium pfetizeni
R417 Kritérium odstfedivého zrychleni pro kruhovou interpolaci

Vyznam parametrii pro 2. sadu parametr je stejny jako pro 1.sadu.

Pokud 1.dekada konstanty R412 je nulova (sada neni povolena) pouzije se 1. sada parametrd R406 az R411.
V piipadé€, ze néktery parametr sady nebude nastaven (bude mit nulovou hodnotu), také se pouzije odpovidajici
parametr z 1.sady.

r

R418 az R423 (3. sada pro dynamické Fizeni rychlosti)

Sada parametri, ktera se uplatni po naprogramovanim funkce: G23 I3 nebo z PLC programu nastavenim buiky
DYNAM_SET na hodnotu 2.

R418 Ridici slovo pro 3. sadu parametrii fizeni rychlosti.

R419 P - parabolické zrychleni.

R420 A — linedrni zrychleni.

R421 Kritérium piesnosti
R422 Kritérium pfetizeni
R423 Kritérium odstedivého zrychleni pro kruhovou interpolaci

Vyznam parametrti pro 3. sadu parametru je stejny jako pro 1.sadu.

Pokud 1.dekada konstanty R418 je nulova (sada neni povolena), pouZije se 1. sada parametrt R406 az R411.
V piipadé€, ze néktery parametr sady nebude nastaven (bude mit nulovou hodnotu), také se pouzije odpovidajici
parametr z 1.sady.

A-21
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R424 a7z R429 (4. sada pro dynamické Fizeni rychlosti)

Sada parametri, ktera se uplatni po naprogramovanim funkce: G23 14 nebo z PLC programu nastavenim buiky
DYNAM_SET na hodnotu 3.

R424 Ridici slovo pro 4. sadu parametrii fizeni rychlosti.

R425 P - parabolické zrychleni.

R426 A — linedrni zrychleni.

R427 Kritérium piesnosti
R428 Kritérium pfetizeni
R429 Kritérium odstedivého zrychleni pro kruhovou interpolaci

Vyznam parametrti pro 4. sadu parametru je stejny jako pro 1.sadu.
Pokud 1.dekada konstanty R424 je nulova (sada neni povolena), pouzije se 1. sada parametri R406 az R411.

V pripadé€, ze néktery parametr sady nebude nastaven (bude mit nulovou hodnotu), také se pouzije odpovidajici
parametr z 1.sady.

R430 azZ R432 (sada pro dynamické fizeni rychlosti pro rychloposuv)

Sada parametrt, ktera se automaticky uplatni, kdyz je programovan rychloposuv: GO0 nebo pfi stopu.

R430 Ridici slovo pro sadu parametrii fizeni rychlosti pro GO0 a pro STOP.

R431 P - parabolické zrychleni.

R432 A — linearni zrychleni.

Vyznam parametrti pro 4. sadu parametru je stejny jako pro 1.sadu.

Pokud 1.dekada konstanty R430 je nulova (sada neni povolena) pouzije se 1. sada parametri R406 az R408.
V piipadé, ze néktery parametr sady nebude nastaven (bude mit nulovou hodnotu), také se pouzije odpovidajici
parametr z 1.sady.
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Priloha A7.4 — kritérium €asu pro narust rychlosti, parametr R395.

Kritérium casu slouzi pro test, zda systém zachova v ramci bloku (Gseku) rychlosti vypocétené z dynamického
kritéria a kritéria pfesnosti na zacatku a na konci bloku nebo je povolen nardst rychlosti maximalné na
programovanou rychlost a opétovny sestup rychlosti v ramci jednoho bloku. Systém si ptedem pftipravi oba
pripady (s nartistem rychlosti a bez nardstu) a vypocte rozdil dob trvani obou ptipadd. Pokud je rozdil dob trvani
mensi nez zadany limit v konstanté R395, neoplati se v ramci bloku zrychlovat, systém proto zachova rychlosti
v ramci bloku vypoc¢tené z kritérii.

Pokud je rozdil dob vykonu blokd vétsi nez zadany limit v R395, je povolen narQst rychlosti maximalné na
programovanou rychlost a opétovny sestup rychlosti v ramci jednoho bloku. Systém proto zachova ptechodové
rychlosti vypoctené podle dynamického kritéria a kritéria pfesnosti jen na zacatku a na konci bloku.

Dva zplsoby pribéhu rychlosti v bloku (aseku):

v[mm/min]

T1 T2

At[s]

A 4
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