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12. POPIS RIZENi REGULATORU POHONU
ROTACNICH OS A VRETEN U CNC
SYSTEMU

12.1 Definice pojmu, adresace

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

Systém CNC836 v maximalnim osazeni muze fidit souvisle 6 os . Analogovych vystupli pro fizeni vSech os,
vieten a ostatnich regulatorti mize byt maximalné 16. Analogové vystupy a snimani ¢idel IRC jsou po dvojicich
na jednotkach SU02 nebo po &tveficich na jednotkach SU04 a SUO5 v kazeté systému. Rizeni vieten je plné ve
spravé 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 oti¢ek ¢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 veétsi pocet, pokud se nepiesahne maximalni pocet analogovych vystupt (16).
Rotacni osy jsou jako normalni soufadnice, jenom se draha zadava ve stupnich. Rotacni 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, kterda byla naposled piepnuta na vieteno, fidi systémovy
program naptiklad ota¢kovy 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 adresove umistit libovolné na volné adresové pozice analogovych vystupi. Mohou se
umistit i na adresové pozice, které¢ implicitné patii n&jaké soutadnici, pokud tato osa neni v dané aplikaci
systému pouzita (napfiklad misto Sesté osy). Rotani osa pritom mize byt umisténa jenom na adresném misté
soufadnice.
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Softwarova smycka polohové, ptipadné rychlostni vazby, snima podle konfigurace maximalné 6 vstupti od ¢idel
IRC pro fizeni soufadnic. Ostatni vstupy od ¢idel IRC systém nesnima a pokud je pozadavek je né&jakym
zpusobem vyuzit v interfejsu, mize je pro dalsi zpracovani sejmout interfejs sam.

Pro tizeni vieten se pouzivaji jednotky souradnic SU02, SU04 a SUOS. Jejich popis, pfifazeni kanald, adresace
jednotek, nastaveni strojnich konstant a parametri regulatort je v kapitole "Nastaveni parametri servopohoni
a jejich Fizeni PLC programem".

12.2 Princip Fizeni "obyéejnych vreten"

V fizeni obycejnych vieten programovatelny interfejs stroje jenom vysild hodnotu na analogovy vystupni port.
Vystup analogového napéti se provadi i v pfipad¢ fizeni posuvu v rezimu INDIKACE. 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

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

instrukce ANALOG
funkce vysiléani hodnoty na analogovy vystup
syntax 1. ANALOG hodn

2. ANALOG

3. ANALOG hodn,osa

Syntax 3. " ANALOG hodn,osa", bude vysvétlena v kapitole "Princip fizeni rotacnich os".
Vyslani 15.bitové binarni hodnoty u jednotek SU02 nebo 16.bitové binarni hodnoty u jednotek SU04 "hodn"
v doplikovém kodu na aktivni analogovy vystup se provede instrukci ANALOG s jednim parametrem, kterym

je zadané napéti. Pokud instrukce ANALOG nema zadny parametr, vySle se hodnota z datového "DR" registru.

Maximalni napéti pro jednotky SUO2 ....... ..... +/-16383 (3FFFh)
Maximalni napéti pro jednotky SU04, SUOS .... +/-32766 (7TFFFh)

Pokud je parametr vétsi nez maximalni napéti, bude na tuto hodnotu omezen pfti vyslani.

Rozvoj instrukee je ovlivnén modifikaci “VERINSTRU SU02* nebo ,, VERINSTRU SU04*.
Pro fadu systémi CNC8x9 — DUAL se modifikace instrukci nemusi pouzivat.

Pro tizeni obycejného vietena je mozné vyuzit portu 4, ktery je implicitné pfifazen pro snimani tocitka.

Pokud pouzivame jenom jedno obycejné vieteno, je mozno instrukci ANALOG_PORT pouzit jenom v modulu
PIS INIT a PIS CLEAR.
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Zadavani hodnoty otacek prostfednictvim funkce "S" se budeme zaobirat v kapitole "Zadavani otacek vietena".

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

feSeni a) LDR ZMSSPI stestuje zménovy bit S
JLO ANA_END ;skok,neni-li zména
LOD WORD.PBI11 ;BCD hodnota S typu WORD
BIN ;pfevod na binarni hodnotu
ANALOG_PORT 6 ;pfifazeni aktivniho portu na 6
ANALOG ;vyslani hodnoty z DR na port
ANA_END
feseni b) LDR ZMSSPI stestuje zménovy bit S
JLO ANA _END ;skok,neni-li zména
LOD PBI11 ;BCD hodnota S
BIN ;prevod na binarni hodnotu
MUL MIRKA ;nasobeni méfitkem
STO HODNOTA ;
ANALOG PORT 6 ;pfifazeni aktivniho portu na 6
ANALOG HODNOTA ;vyslani hodnoty na port
ANA_END

12.3 Princip Fizeni "rotaénich os”

Pokud je rota¢ni osa namodovana jako soufadnice, fidi 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 naméddovand jako vieteno, fidi ji PLC program. Systém ji mize fidit jenom v rezimu
konstantni fezné rychlosti a v reZimech zavitovani a otackového posuvu snimé informace z odméfovani vietena.
PLC naptiklad pfi vysilani napéti pro rotacni osu se mize fidit hodnotou nékteré funkce z povelového bloku (S
... PB11).

PLC program musi zabezpedit, aby obsluha omylem nezadala v programu pohyb pro rota¢ni soufadnici. V tom
ptipadé je vhodné zahlasit chybové hlaseni o chybé obsluhy.
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instrukce SPI_AX X, SPI_AX Y, ..., SPI_AX 6
funkce zména rychlostni vazby vfetena na polohovou vazbu
syntax 1. SPI_AX x

2. SPI_AX x dojiz

3. SPI_AX x 0

4. SPI_AX x dojizl, dojiz2

5. SPI_AX x [dojizl], [dojiz2], [uhel], [ramp]

Instrukce SPI_AX X az SPI_AX 6 zméni rychlostni vazbu vietena na polohovou vazbu pfislusné osy.
Po zapnuti polohové vazby se rotacni soufadnice zacne pohybovat dojizdécim posuvem a zastavi se az po
dosazeni nulového pulsu a pfidavného uhlu natoceni.

O metod¢ zapolohovani rotacni soutadnice rozhoduje nastaveni strojni konstanty R324 — zptisoby reference:

R324 Kazda dekada je poradovym ¢islem soutfadnice pro fizeni najezdu do reference a miize nabyvat hodnot:

0 Normalni zpiisob najezdu do reference (popsan v navodu pro obsluhu apod.)
9 Rychly najezd do reference pomoci polohovacich jednotek. Reference se fidi strojnimi konstanty
R350 az R355.

Polohovani vieten pomoci instrukci SPI_AX_x se mize pro jednotlivé osy Casové prekryvat, takze mize
najednou polohovat vicero vieten. Této vlastnosti se naptiklad vyuzije, kdyz ma stroj dve rotacni souradnice.

STARSI ZPUSOB ZAPOLOHOVANI:

Prislusna dekada (podle pofadového ¢isla rotaéni souradnice) strojni konstanty R324 je nastavena na hodnotu 0.
Instrukce SPI_AX x miiZe mit maximalné 2 parametry.

Po zapnuti polohové vazby se rotacni soufadnice zacne pohybovat a zastavi se az po dosazeni nulového pulsu a
pridavného thlu natofeni zadaného pomoci strojni konstanty R29. Pokud je strojni konstanta R29 nulova,
ptidavné natoCeni rotacni soutadnice se neprovede.

Instrukce ma dva nepovinné parametry. Nepouzité parametry se nahrazuji klicovym slovem NIL. Prvnim
parametrem se mize zadat rychlost dojizdéciho posuvu od okamziku naprogramovani instrukce SPI_AX x az
po najezd na nulovy puls. Zadava se jako binarni hodnota v dopliikovém kodu v tisicinach stupné za minutu.
Zaporné zadany dojizdéci posuv znamend, Ze soufadnice se bude pohybovat na druhou stranu. Kdyz instrukce
zadny parametr nemd, dojizdéci posuv se zvoli podle konstanty RS51 rekonfiguratoru. Kdyz instrukce ma
parametr '0', najezd na nulovy puls se neprovede. Druhym nepovinnym parametrem se muze zadat rychlost
posuvu od okamziku najezdu na nulovy puls aZ po dosazeni pfidavného thlu natoceni (R29). Zadava se jako
binarni hodnota v doplikovém kodu v tisicinach stupné za minutu a mize byt i zaporny. Kdyz instrukce zadny
parametr nema (NIL), posuv se zvoli podle konstanty R51 rekonfiguratoru.

Po ukonceni instrukce SPI AX x se dosadi do odméfovani hodnota "nulového bodu" dané souradnice
ze strojnich konstant (R80 az R8S5).

Najezd 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_6." Pokud jsou tyto proménné nastavené na hodnotu "1", je soufadnice stale ve stavu najezdu. PLC
program musi zabezpecit, aby piepnuti bylo pfi stojicim vietenu. Po pfepnuti vietena na soufadnici, mize
nasledovat povel z PLC pro pseudoreferenci v dané ose. Po nastaveni pseudoreference je mozné rotacni
soufadnici programovat v automatickém rezimu.
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Proces polohovani je mozno pferusit tak, ze se vynuluje bit POLOHV_x. Vynuluje se napfiklad od bitu STOPC,

nebo MPx, nebo od tladitka na strojnim panelu.

Priklad:

V ptripravnych funkcich prepnuti ¢&tvrté osy "C"

soutadnici a zadéani pseudoreference.

z vVvretena na rotacéni

SPI AX 4 DOJ POSUV ;zapolohovani rotacni osy

EX ;dojizdéci rychlost DOJ POSUV
LDR STOPC ;test stopu polohovani

FL1 0, POLOHV_4 ;podminéné prerusSeni polohovéani
LDR POLOHV_4 ; ¢ekdni na najeti na nulovy puls
EX1

FL 1,KR4, PSEU REQ ;nastaveni pseudoreference

TIM CITAC, DOBA ;as 200 - 500 ms

FL 0,KR4, PSEU REQ ;shozeni povelu pseudoreference

;nastaveno v inicializaci PLC (modul PIS INIT)

LOD BUKON92 ; konstanta 92 je dojizdéci pos.
BIN ;prevod do binaru
STO DOJ_ POSUV ;bindrni hodnota dojiZdéciho pos.

ZAPOLOHOVANI S VYUZITIM ZPUSOBU PRO “RYCHLOU REFERENCI” OS

( plati od verze 30.33+5.060 a 40.07+6.023 )
Ptislusna dekada (podle pofadového ¢isla rotacni soufadnice) strojni konstanty R324 je nastavena na hodnotu 9.
Instrukce SPI_AX_ x miiZe mit maximalné 4 parametry.

Strojni konstanty R350 az R35S5 slouzi jako parametry pro fizeni ,,rychlé reference”:
Do parametrl se ve stejném potadi soufadnic jako u R00 — R05 zadavaji konfiguracni parametry pro fizeni
reference. Jedna se o tzv. rychly najezd do reference, ktery se provadi pomoci polohovacich jednotek. Parametry
jsou aktivni pro normalni chod reference, pro skupinovy najezd reference a pro polohovani rotacnich os z PLC
programu pomoci instrukci SPI AX x. Dale se budeme zabyvat jen s parametry, které souvisi s polohovanim

vietene.

R350 — 355 parametry pro fizeni polohovani :

l.dekdda |0 Pfi najezdu se netestuje referencni spina¢ KRx.

1 Pti najezdu se testuje referencni spina¢ KRx. Nulovy puls se o¢ekava az po jeho ptichodu.
5.dekada |0 Systém po najezdu do reference nenastavi ptiznaky reference.

1 Systém po najezdu do reference nastavi pfiznaky reference.
7.dekada |0 Systém pii ukonceni pohybu testuje polohovou odchylku na nastaveny limit

1 Systém pii ukonceni pohybu neceka na dojeti polohové odchylky

PLC program mé moznost fidit povoleni pohybu polohovani podobné jako u pomocnych ru¢nich pojezdi. O
zpusobu povolovani pohybu rozhoduje 4.dekada konstanty R233.
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Popis parametri instrukce SPI_AX x:

SPI_AX x

popis

1. parametr

dojiz1l
WORD

Prvnim parametrem se muze zadat rychlost dojiZdéciho posuvu od okamziku
naprogramovani instrukce SPI_AX x az po najezd 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
odmétovani je ptitom zapocéten nulovy bod stroje podle konstant R80 — R85. Zadava se
jako binarni hodnota v doplitkovém kodu v tisicinach stupné za minutu. Zaporné
zadany dojizdéci posuv znamena, Ze soufadnice se bude pohybovat na druhou stranu.
Kdyz instrukce zadny parametr nema, dojizdéci posuv se zvoli podle konstanty R51
rekonfiguratoru.

V piipadé€, Ze je nastavena 1. dekada pfislusné strojni konstanty R350 az R355 na
hodnotu 1, systém zacne testovat nulovy puls soufadnice az po nastaveni hodnoty 1
v bitech referen¢nich spinac¢i KRx.

2. parametr

dojiz2
WORD

Druhym nepovinnym parametrem se mize zadat rychlost piidavného posuvu od
konce prvni faze polohovani (zastaveni po najezdu na nulovy puls ), az po dosazeni
pridavného thlu natoceni. Zadava se jako binarni hodnota v doplikovém kodu v
tisicinach stupné za minutu a mize byt i zaporny. Kdyz instrukce zadny parametr nema
(NIL), posuv se zvoli podle konstanty R51 rekonfiguratoru.

3. parametr

uhel
DWORD

Tretim nepovinnym parametrem je velikost pfidavné drahy pojezdu v tisicinach
stupné. Kdyz instrukce tfeti parametr nema (NIL), ptidavna draha pojezdu se zvoli
podle strojni konstanty R29 rekonfiguratoru. Kdyz je hodnota ptidavné drahy 0 (bud’
v parametru instrukce nebo v R29), pfidavny pojezd se neprovede. Velikost pfidavného
pojezdu je pfirGstek drahy vztaZzen k okamziku prijezdu soufadnice nad nulovym
pulsem ( usek drahy vzhledem k vyskytu nulového pulsu ). Nejedna se o absolutni
drahu vzhledem k nulovému bodu stroje.

4. parametr

ramp
WORD

Ctvrtym nepovinnym je zrychleni (rampa) pro vSechny faze polohovani. Pokud
parametr neni uveden, pouzije se hodnota podle strojni konstanty R52 . Hodnota se
zadava ve stejnych jednotkdch jako u strojnich konstant R52.. (mm/sec"2) a je
automaticky piepoctena podle aktudlniho vypoctového rastru interpolatoru
(R240,R293).

rychlo

t (dojizl)

ptidavna draha pojezdu (uhel)

A

zrychleni (ramp)
ryhlost (dojiz2)

KRx

NI konec polohovani

(jen pro 1.R350=1) (R80-R85) (pro 5.R350=1 nastaveni reference)

Znazornéni polohovani rotacni souradnice
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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_6." Pokud jsou tyto proménné nastavené na hodnotu "1", je soufadnice stale ve stavu najezdu.

Kdyz se pozaduje nastaveni reference po pfepnuti vietena na soufadnici, nastavi se 5. dekada ptislusné strojni
konstanty R350 — R355 na hodnotu 1.
Proces polohovani mize byt pferusen:

e vynuluvanim bitu POLOHV_x

e  aktivni signal STOP

e zakazano povoleni pohybu MPxPI,

e najeto na limitni koncovy spina¢ KHx0 KHx1.

instrukce AX_ SPI X, AX SPLY,..,AX SPI 6
funkce zména polohové vazby na rychlostni vazbu
syntax 1. AX SPI x

2. AX SPI x inkr

3. AX SPI x inkr, [ vret ]

Instrukce AX_SPI_X az AX_SPI_6 zméni polohovou vazbu na rychlostni vazbu pfislusné osy. Po piepnuti
soufadnice na vieteno, muze nasledovat povel z PLC programu pro zruSeni reference v dané ose. Po prepnuti
soufadnice na vieteno, zadava otaCky vietena PLC program pomoci instrukci ANALOG, nebo
ANALOG_SPI_x.

Instrukce AX_SPI_x s parametrem "inkr" dynamicky nastavi vnitfni inkrement pro rota¢ni soufadnici, jak bude
pojednano v kapitole "Nastaveni vnitiniho inkrementu pro rotacni soufadnici". Parametr miize nabyvat hodnot: -
2,-1,0, 1, 2, 3. Dynamické nastavovani vnitiniho inkrementu se pouziva naptiklad pfi fizeni adaptabilniho filtru
pro vieteno (viz kapitolu "Adaptabilni filtr pro snimani otacek vietene").

Druhy nepovinny parametr ,,vret instrukce AX SPI x se pouziva u stroju, které maji 2 rotacni soufadnice.
Pomoci tohoto parametru mize PLC program fidit, které vieteno po prepnuti bude hlavni a které pomocné. Od
hlavniho vietene se fidi v systému otackovy posuv G95 a zavitovani G33 (viz. 2 rotacni soufadnice)

instrukce popis

AX SPI x nil, 0 Vypnuti vietena

AX SPI x nil, 1 Rotaéni soufadnice bude piepnuta na hlavni vieteno a na
obrazovce systému zobrazena na 1. pozici

AX SPI x nil, 2 Rotaéni soufadnice bude pfepnuta na pomocné vieteno a na
obrazovce systému bude zobrazena na 2. pozici
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instrukce AX_SPI
funkce zména polohové vazby na rychlostni vazbu
syntax 1. AX SPI osa

2. AX SPI osa, [ vret ]

Instrukce AX_SPI zméni polohovou vazbu na rychlostni vazbu pfislusné osy. Pouziva se v pfipadé, ze je na
systému nakonfigurovano 16 servosmycek. V prvnim parametru ,,0sa“ se zadava poradové Cislo soutfadnice
(nebo servosmycky), kterd ma byt prepnuta na vieteno (viz popis 16 servosmycek: strojni konstanty R600,..).
Druhy parametr ,,vret* urCuje, zda po piepnuti bude vieteno jako hlavni, nebo pomocné:

2. parametr popis

0 (off) Vypnuti vietena

1 (main) Rota¢ni soufadnice bude piepnuta 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 prepnuta na vieteno. Neovlivni se
poradi na obrazovce a ani to, zda bude vieteno hlavni. Tyto
vlastnosti budou zachovany z pouziti instrukce SPI. MAIN.

instrukce SPI_MAIN

funkce zména hlavniho vfetene

syntax 1. SPI_MAIN osa

Instrukce SPI_MAIN ur¢i, které z vieten bude hlavni. V parametru ,,0sa“ se zadava potradové ¢islo soufadnice
(nebo servosmycky), ktera je prepnuta na vieteno a ktera ma byt hlavnim vietenem. Od hlavniho vietena se bude
pocitat otackovy posuv G95 a zavitovani G33 (viz dale).
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instrukce ANALOG
funkce vysilani hodnoty na analogovy vystup
syntax 3. ANALOG hodn,osa

4. ANALOG hodn,osa,[ vret ]

V tomto piipadé se nepouziva aktivace analogového portu instrukci ANALOG_PORT, protoze ten se pro
rota¢ni soufadnici nastavi pouzitim instrukce AX_SPI_x. Instrukce pro zadani hodnoty ANALOG musi v tomto
pripadé mit 2 parametry.

Prvnim parametrem je binarni hodnota otaéek "hodn", které se maji vyslat na rota¢ni soutadnici a druhy
parametr "osa" urcuje, Ze hodnota nema byt vyslana na analogovy port "obycejného vietena", ale na aktivni
analogovy port rotaéni soufadnice. Do druhého parametru se miZze pro ndzornost zadat jméno rotacni
soufadnice. Pokud instrukce ma v 1. parametru kli¢ové slovo NIL na rotani soufadnici se vysle hodnota z DR
registru.

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

Rozvoj instrukce je ovlivnén modifikaci VERINSTRU SU02 nebo VERINSTRU SU04. Pro fadu systému
CNC8x9 — DUAL se modifikace instrukci nemusi pouzivat.

instrukce ANALOG_SPI_X, ANALOG_SPL Y, ..., ANALOG_SPI 6
funkce ptimé vysilani analogového vystupu na osu
syntax 1. ANALOG_SPI_x hodn

Instrukce ANALOG_SPI_x je novéjsi instrukce ( systémy DUAL, verze 6.319 ), ktera umoznuje pfimé vysilani
napéti na osu. Jedinym nepovinnym parametrem je binarni hodnota otdcek 'hodn", které se maji vyslat
na rotacni soufadnici. Pokud instrukce ma v 1. parametru klicové slovo NIL na rota¢ni soufadnici se vysle
hodnota z DR registru.

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 prib&hem instrukce
AX SPI x, ale je jednozna¢né pfifazen podle pouziti této instrukce (protoze jiz ma nazev osy v nazvu instrukce)
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Piiklad:

P¥epnuti c¢tvrté osy "C" z rotacni soutradnice na vreteno.

AX_S
FL
FL
TIM
FL
FL

LOD
MULB
STO

PI 4

ANALOG

Priklad:

;prepnuti osy na vreteno

1,KR4 ;zruSeni reference

1,CLR REF ;pro osu 4 ... C

CITAC, DOBA ;as 200 - 500 ms

0,KR4

0,CLR_REF ;shozeni povelu

PBR11 ;bindrni hodnota S

MIRKA ;nasobeni méritkem

HODNOTA ;

HODNOTA, 4 ;vyslani hodnoty na rotac. sour.

Vysilani bindrni hodnoty "S" na "obycejné vreteno" na c¢isle portu 8 a BCD
hodnoty "P" na rotac¢ni soutadnici "Y" prepnuté na vreteno.

LDR ZMSSPI ;testuje zménovy bit S

JLO ANA 1 ;skok, neni-1li 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-1i zména

LOD PB0O4 ;BCD hodnota P

BIN ;prevod na bindrni hodnotu

MULB MIRKA2 ;nadsobeni méritkem

ANALOG NIL,Y ;vyslani hodnoty z DR na port Y

( ANALOG SPI Y NIL ;pouziti primého analog. vystupu na osu)

12.3.1 Pouziti dvou rotaénich soufadnic

(Plati od verze sek.procesoru 6.319 a prim.procesoru 40.30)

Systém ma moznost pouzivat 2 rotacni soufadnice. PLC program fidi pomoci instrukci AX SPI x, od které
rotacni soufadnice se bude pocitat otackovy posuv G95 a zavitovani G33. Systém pro 2 rotacni soufadnice
prizpisobi zobrazovani v INFO-sloupci, kde se zobrazi skute¢né a zadavané otacky pro obé vietena

Strojni konstanta R458 slouzi pro modifikaci informacniho sloupce na obrazovce systému:

6.dekada 0 Standardni zobrazeni poctu desetinnych mist skute¢nych otacek hlavniho vietene
1,2,3,9 | Pocet desetinnych mist pro zobrazeni skute¢nych otacek hlavniho vietene.
(9 .. bez desetinnych mist)
7.dekéda 0 Standardni zobrazeni poctu desetinnych mist skute¢nych otac¢ek pomocného vietene
1,2,3,9 | Pocet desetinnych mist pro zobrazeni skute¢nych otac¢ek pomocného vietene.
(9 .. bez desetinnych mist)
8.dekada 0 Stroj ma jednu rota¢ni soufadnici. Systém zobrazuje skute¢né a zadavané otacky jen pro
jedno vieteno.
1 Stroj ma dvé rotacni soufadnice. Systém zobrazuje skute¢né a zadavané otacky pro obé
vietena
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~r

’

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

akce

instrukce

popis

Polohovani vietena

SPI AX x dl,d2,u,r

Zapolohovani zptisobem pro rychlou referenci, instrukce
ma 4 parametry. Polohovani se miize pro jednotlivé osy
casové piekryvat, takZze mize najednou polohovat vicero
vieten.

Prepnuti na hlavni
vieteno a urceni
pozice zobrazovani

AX SPI x nil,1

Pfepnuti na hlavni vieteno a umisténi na 1. pozici na
obrazovce.

Instrukce musi mit 2 parametry a druhym parametrem je
hodnota 1. Toto vieteno bude fidit otackovy posuv a
zavitovani. Systém bude na obrazovce z hlavniho vietena
zobrazovat skutecné a zadané otacky na 1.pozici.

Prepnuti na pomocné
vieteno a urceni
pozice zobrazovani

AX SPI x nil,2

Pfepnuti na pomocné vieteno a umisténi na 2. pozici na
obrazovce.

Instrukce musi mit 2 parametry a druhym parametrem je
hodnota 2. Systém bude na obrazovce z pomocného
vietena zobrazovat skute¢né a zadané otacky na 2.pozici.

Pfepnuti na hlavni
vieteno

SPI_MAIN x

Samotné piepnuti na hlavni vieteno bez zmény pozice na
obrazovce.

Vyslani analogového
napéti

ANALOG hodn, x,1

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

ANALOG hodn, x,2

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

ANALOG_SPI_x hodn

Piimé 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 4
AX SPI 5

AX SPI 4
AX SPI 5

ANALOG_SPI 4
ANALOG_SPI 5

ANALOG
ANALOG

NIL, 1
NIL, 2

NIL, 2
NIL, 1
BUN1

BUN2

BUN1, 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.

;vysiléni se pfepind podle AX SPI x
;vysiléni se pfepinad podle AX SPI x
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12.4 Zadavani otacéek vretena

Systém miize zadavat hodnotu otacek pro vieteno prostfednictvim funkce "S". PLC program si zadanou hodnotu
ptecte v povelovém bloku "PB11, PB12". Na hodnotu, kterou systém vysle do povelového bloku, maji vliv dalsi
funkce a hodnoty strojnich konstant.

Strojni konstanta R60: (vieteno)

8 1
XXXXX.XXX

L

1.dekada -0.. Otacky S se zadavaji tabulkove v rozsahu 0 — 100.
Hodnota 100 odpovida vyslané hodnoté 16383.

-1 ...Otacky S se zadavaji dle pfevodovych stupnil.

8.dekada -0.. Otacky se zadavaji v ot/min v binarnim kodu.
Vyslana hodnota 3FFFh nebo 7FFFh odpovida
maximalnim otackam daného prevodového stupngé.

-1.. Otacky se zadavaji v desetinach ot/min v bindrnim
kodu.

-2 ... Otacky se zadavaji v setinach ot/min v binarnim
kodu.

-6... Otacky se zadavaji v ot/min v BCD koédu. Vyslana
hodnota neni zavisla od prevodového stupné.

Strojni konstanta R61 - R64: (otacky prevodovych stupiii)

Maximalni otacky prevodovych stupiti. Prvni az ¢tvrta dekada uréuji maximalni otacky pro dany pfevodovy
stupent v rozméru ot/min. Horni ¢tyfi dekady urcuji analogové napéti, které se vysila pfi zadani téchto otacek.
Zadavaji se hodnoty 100x vétsi. Ma-li byt napéti 8,5V, zada se hodnota 850, pro napéti 10V se zada hodnota
1000. Pro zachovani kompatibility se star§imi versemi je mozné pro 10V zadat také hodnotu 0.

R61 ... prvni pfevodovy stupen programovany funkci M41
R62 ... druhy ptevodovy stupen programovany funkci M42
R63 ... tieti pievodovy stupen programovany funkci M43

R64 ... ctvrty prfevodovy stupen programovany funkci M44

Vyslana binarni hodnota otacek do povelového bloku je uréena vzorcem:

S.U.Um S .....programovana hodnota otacek "S"
---------------- P .....dosazena hodnota podle ptevodového
P. 1000 stupné z konstant 61 az 64

U.....dosazena hodnota napéti z konstant 61 az 64
Um =16383 u SU02 nebo 32767 u SU04
..hodnota odpovidajici maximalnimu napéti 10V

Binarni hodnota otacek je takova, Ze maximalnim otackam dané ptevodové fady odpovida hodnota 3FFFh nebo
7FFFh, to je napéti 10V. Pokud potiebujeme vzhledem k pfevodovce stroje, aby maximalnim otackam v fadé
odpovidalo mensi napéti, zad4a se do hornich ¢tyf dekdd promile z maximalniho napéti (viz "Popis strojnich
konstant").
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Priklad:

V bloku je programovan 2. pievodovy stupenn M42 a hodnota otacek S...630. V strojni konstanté 60 je hodnota
Oxxxx.xx1 a v strojni konstanté¢ 62 je hodnota maximalnich otaéek pro 2. ptevodovy stupei... 800 a hodnota
odpovidajiciho napéti je 6.2V (R62 = 0620 0800). Jaka hodnota bude vyslana do povelového bloku u jednotek
SU02?

620 . 630
.............. * 16383 = 7998 (1F3Eh)
1000 . 800

PB11 ... 3Eh
PB12 ... 1Fh

Priklad:
V bloku je programovana hodnota otacek S..3140. V strojni konstanté R60 je hodnota 6xxxx.xx1.Jaka hodnota
bude vyslana do povelového bloku?

PB11 .... 40h
PB12...31h

12.4.1 Otac€ky vietene fizené pomoci %S

Povelovy blok vysila systém do PLC pfi startu bloku. Pokud je pozadavek fidit otacky vietena plynule pomoci
"%S" na panelu systému CNC836, je nutné:

1. vysilat otacky v binarnim tvaru, (R60 = Oxxxx.xx1)
2. PLC musi prevzit hodnotu otacek z buikky VYSOVERS (typ WORD), kde je hodnota prubézné
aktualizovana.

Ptiklad:
Vysilani otacek s ohledem na %S:
feSeni a) LOD VYSOVERS ;otacky tizené pomoci %S
STO HODNOTA
ANALOG_PORT 5 ;pfifazeni portu
ANALOG HODNOTA ;vyslani na obycejné vieteno
feSeni b) ANALOG VYSOVERS,C ;vysilani otacek na rotaéni osu
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12.4.2 Zadavani hodnoty pomoci rampy

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

instrukce RAMP
funkce Fizeni podle rampy
syntax RAMP vysl,strm

Instrukce RAMP zptisobi postupné zvétSovani nebo zmensovani vysilané hodnoty "vysl" podle zadané strmosti
"strm" tak, aby se dosahla hodnota v DR registru. Po ukonc¢eni instrukce je hodnota "vysl" 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 prubézné vétvi 20ms

EQUI K100,100

LOD WORD.PB11 ;BCD hodnota S typu WORD
BIN ;pfevod na binarni hodnotu
RAMP HODN,K 100 ;zadani rampy
ANALOG_PORT 6 ;pfifazeni 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 strojni
konstantou R92.

LOD VYSOVERS ;otacky fizené pomoci % S

RAMP HODN,DELTA ;zadani rampy se strmosti DELTA

ANALOG HODN,C ;vyslani HODN na rot. osu C
;nastaveno v inicializaci PLC (modul PIS INIT)

LOD BUKON92 ;konstanta 92 je strmost rampy

BIN ;prevod do binaru

STO DELTA ;binarni konstanta strmosti
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12.4.3 Dulezité systémové proménné pro Fizeni vietene

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

nazev

velikost

popis

PB11, PBI12

2xBYTE

Pro 8.R60=0 a 1.R60=1: (jen pro Cteni)

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

VYSOVERS

WORD

(jen pro Cteni)

Binarni hodnota, kterd reprezentuje vystupni napéti (0 — 7FFFh), které
odpovida skuteCnym 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.

REQ SPEED PM

DWORD

(plati od verze 6.028) (jen pro cteni)

Pozadované otacky vietene v tisicinaich 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 aktualniho stavu pfevodového stupné a
maximalniho napéti pro dany pfevodovy stupen.

REQ SPEED PT

DWORD

(plati od verze 6.028) (jen pro Cteni)

Pozadované otacky vietene v tisicinach stupné za vypoctovy takt systému.
Hodnota odpovida butice REQ _SPEED PM, jen je v jinych jednotkach.
Pfi vypoctu je navic zohlednén stav strojnich konstant R240 a R293.

ACT SPEED PM
ACT SPEED2 PM

AVG_SPEED PM
AVG_SPEED2 PM

DWORD

(plati od verze 6.028) (jen pro ¢teni)

Aktualni otaCky vietene v tisicindch otacky za minutu. Hodnota je
vypoctena z odméfovaciho ¢idla na vietenu. Pii vypoétu je zohlednén
stav strojnich konstant R240 a R293 a vnitini inkrement vietene podle
strojni konstanty R60.

Od verze 6.319 je kdispozici také filtrovand (primérnd) hodnota
aktualnich otaéek AVG_SPEED PM.

Od verze 6.319 jsou kdispozici také hodnoty pro druhé vieteno:
ACT SPEED2 PMa AVG SPEED2 PM

ACT _SPEED PT
ACT SPEED2 PT

AVG_SPEED PT
AVG_SPEED2 PT

DWORD

(plati od verze 6.028) (jen pro Cteni)

Aktualni otacky vietene v tisicindch stupné za vypoctovy takt systému.
Hodnota je vypoctena z odmétfovaciho ¢idla na vietenu. Pfi vypoctu je
zohlednén vnitini inkrement vietene podle strojni konstanty R60.

Od verze 6.319 je kdispozici také filtrovana (primérnd) hodnota
aktualnich otacek AVG_SPEED PT.

Od verze 6.319 jsou kdispozici také hodnoty pro druhé vieteno:
ACT SPEED2 PT a AVG SPEED2 PT

SIM_SPEED PT
(OTACKY_VR)

DWORD

( pro zapis )
Systémova proménna pro aktudlni otacky vietene v tisicinach stupné za
vypoctovy takt systému. Buiika se pouziva pfi simulaci otacek vietene.

REQW_SPEED2 PM

DWORD

(plati od verze 6.319) ( 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 mozno v PLC programu porovnavat proménné REQ SPEED PT a
ACT_SPEED _PT, nebo REQ_SPEED PM a ACT_SPEED_ PM. Porovnani je nutno provést s uréitou toleranci
a pri testu je nutno vyloucit dynamické stavy vietene. Hodnoty REQ _SPEED PT a REQ _SPEED PM nejsou
zohlednény vzhledem k pfipadné upravé hodnoty VYSOVERS (naptiklad pomoci instrukci RAMP) v PLC
programu pred vyslanim na vieteno.

Simulace otacek vietene:
Simulace otacek vietene se pouziva v piipadé, ze vieteno neni osazeno snimacem IRC. V tomto piipadé se

v PLC programu ve vhodnych situacich prepiSe hodnota REQ_SPEED PT do buiky SIM_SPEED PT. V PLC
programu nesmi byt pouzita instrukce AX_SPI x.

12.5 Nastaveni vnitfniho inkrementu pro rotaéni soufradnici

Pokud je rotacni osa namodovana jako soufadnice, fidi ji kompletné systém v polohové vazbé. Mize byt fizena
souvisle v interpolaci s jinymi osami. V kapitole "Nastaveni parametrd servopohond", je pojednano o tom, ze
systém pfi vypoctech pouziva vzdy stejny vnitini inkrement. Konstanta K1 urcuje, kolik m, mm, nebo tisicin
stupné u rotacnich os skutecné odpovida vnitinimu inkrementu systému. Konstanta "K1" musi byt nastavena
urotacni osy tak, aby systém pfijal 360000 inkrementi na jednu otacku. Pak bude moci programator
programovat polohu ve stupnich.

Konstanta K1 se zadava v desettisicinach a je obsaZena pro jednotlivé osy v strojnich konstantach: R26, R27,
R28, R36, R37 a R38.

Pokud je rotacni osa namodovana jako vieteno, musime zohlednit tyto pozadavky:
1. Hardwarové omezeni

Rotaéni soufadnice piepinand na vieteno musi mit ¢idlo IRC s tolika pulsy, aby maximalni frekvence
byla mensi nez 150 kHz.

2. Softwarové omezeni
Konstanta "K 1" musi byt nastavena tak, aby pocet vnitinich inkrementti za 10 ms nepiesahl 32000.
IRC * K1 <32000 /10 ms IRC ... pocet pulsit IRCu/10ms

po Upravach:

192.106 192109 .... 32000%6000

K1 <-mmmeeeee Pul ........ pocet pulsti na otacku
Pul*S S..... otacky ot/min
K1 ........ konstanta odmétovani

Pii vysSich otackach vietena vznikd rozpor v pozadavcich na nastaveni konstanty K1. V tomto ptipadé
nastavime konstatu tak, aby zodpovidalo 360000 inkrement na otdc¢ku a zménime vnitfni inkrement systému
pro vieteno. To znamend, Ze pfi namodovani rotacni osy jako soufadnice zistava programovani ve stupnich a
zméni se jen pii namodovani na vieteno. Zména vnitiniho inkremetu vietena se zada strojni konstantou R60:

Nastaveni parametru R60 zptsobi vydéleni konstanty K1 v dobé, kdy je osa namddovana na vieteno (instrukce
AX_SPI x) hodnotou 10, 100 nebo 1000. Tim dojde k splnéni podminky softwarového omezeni popsaného
vyse. Rychlosti pro otackovy posuv a stoupani zavitu budou prepocteny, aby odpovidaly hodnoté programované
v mm/ot.

12-16



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

Strojni konstanta R60 slouzi pro statickou pfedvolbu vnitiniho inkremetu pro rotaéni soufadnici. Dynamicky je
mozno vnitini inkrement nastavovat pomoci instrukce AX SPI x s parametrem. Parametr instrukce muze
nabyvat hodnot: -2,-1,0,1,2,3 a nastavi vnitini inkrement:

-2 ... 36000000 pulsti/otacku
-1... 3 600 000 pulst/otacku
0... 360 000 pulst/otacku
1 36 000 pulst/otacku
2. 3600 pulst/otacku
3 360 pulst/otacku

Strojni konstanta R60: (vireteno)
Nastaveni plati jen pro osu naméddovanou jako vieteno:

8 1
XXXXX. XXX

L

2.dekada: osa X 0 ... 360000 pulst/otacku
36000 pulst/otacku
3600 pulsti/otacku
360 pulst/otacku

W N =

3.dekada: osa Y — e K8
4.dekada: osa Z — e K8
5.dekada: osa 4 — e K8
6.dekada: osa 5 — e K8
7.dekada: osa 6 — e K8

12.6 Adaptabilni filtr pro sniméani otaéek vietene

Moznost pouziti adaptabilniho filtru pro vieteno plati od softwarové verze v kazeté 4.017 a pro procesor CPU04
(80486).

Adaptabilni filtr pro snimani otacek vietene je vhodné pouzit ve dvou piipadech:

¢ pro korekci nerovnomérnosti otaéeni v ramci jedné otacky vietene ( pouzije se napiiklad u soustruht
pro minimalni otacky cca 50 ot/min. )

¢ kdyz pocet pulsii rotacniho snimace neodpovida poétu 360000 na otacku a pozaduje se pouzivat velmi nizké
otacky ( pouzije se naptiklad u karuselt, kdyZ jsou pozadovany minimalni otacky 0.001 mm/ot )

Princip adaptabilniho filtru spo¢iva ve vhodném zprimeérovani piijmutych pulsti rotaéniho snimace a ptitom filtr
si sam prizptsobuje pocet hodnot pro zprumérovani automaticky podle skuteénych otacek vietene. Tim se
zabrani pulsovani hodnoty skute¢nych otacek pro systém, coz ma vliv na zobrazovani, na fizeni otackového
posuvu a na konstantni feznou rychlost.

Adaptabilni filtr se da pouzit jen pro vieteno, na které byla namdédovana rotacni soufadnice pomoci instrukce
AX_SPI x, jak bylo popsano v kapitole: 12.3...Princip fizeni rotacnich os.

Pro adaptabilni filtr je nutno nastavit dva parametry:
¢ parametr ptizptisobeni (adaptability) filtru
¢ parametr primérovani minimalnich vzorkl pro snimani otac¢ek
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Ob¢ hodnoty parametrl se nastavuji pomoci strojni konstanty R169. Po nastaveni mozmo hodnoty parametrti
dynamicky ménit (napiiklad podle ptevodového stupn€) v PLC programu pomoci instrukce SPI_FILTER.

Strojni konstanta R169:

dekada: 8. 7. 6. 5. 4. 3. 2. L.
X X X X. X X X
Parametr p¥izpisobeni Parametr primérovani

Pro zatazeni filtru je nutno ob¢ hodnoty v konstanté R169 nastavit. V dal$im textu se budeme zaobirat
zpusoby nastavovani filtru:

12.6.1 Nastaveni parametru pfizptsobeni (adaptability) filtru

Hodnota ptizpusobeni filtru uréuje ¢asovou konstantu filtru, za kterou se filtr dokéze ptizpusobit na zménu
otatek vietene a pienastavi si polet hodnot pro primérovani minimalnich vzorkt. Casova konstanta
prizpisobeni filtru nesouvisi se samotnou ¢asovou konstantou filtru, protoze ptenosova charakteristika filtru je
dané parametrem primérovani a skute¢nymi otaCkami vietene.

Nastaveni parametru ptizptsobeni filtru si ukdzeme na ptikladé, kdyz je na vietenu u karuselu pouzit snimac
IRC 5000 pulsti/otacku a jsou pozadovany minimalni otacky 0,001 ot/min:

¢ Systém vyhodnocuje pulsy hranové, takze sejme 4*5000 = 20000 pulsi/otacku. Jedna otacka je 360000
tisicin stupné, takze minimalni rozliSeni je: 360000 / 20000 = 18 tisicin stupné.

¢ Systém ma vypoctovy takt 10ms, takZe minimalni otacky, které mize systém sejmout bez filtru jsou:
0.018 stupné/10 ms = 108 stupné/min = 0.3 ot / min.

¢ Kdyz pozadované minimalni otacky jsou 0.001 ot/min, zjistime minimalni pocet takti 10 ms pro sejmuti
otacek 0.001 ot/min: 0.3 ot/min / 0.001 ot/min = 300 taktl po 10 ms.

Hodnotu 300 taktG po 10 ms = 3 vtefiny nazveme minimalnim vzorkem pro sejmuti otacek 0.001 ot/min.
Hodnotu 300 mtzeme nastavit do strojni konstanty R169 do parametru prizptsobeni filtru. Takto nastaveny
filtr s prizpisobenim 300 se dokaze pfizplsobit na zménu otacek do 3 vtetin. Pro jiné pifevodové stupné, kde
nejsou pozadovany minimalni otac¢ky 0.001 ot/min, je vhodné tento parametr dynamicky ménit pomoci instrukce
SPI_FILTER.

12.6.2 Nastaveni parametru pramérovani minimélnich vzorku

Minimalni vzorek pro sejmuti danych otacek je skute¢né idealni minimalni doba vypoctena teoreticky. Proto je
vhodné tyto minimalni vzorky jesté dale primérovat. Pocet taktd 10 ms, ve kterych filtr priméruje sejmuté
otacky vretene je dan vyrazem:

P=PRUM/(n*10) P...... pocet taktti 10 ms pro primérovani otacek
PRUM.. parametr primérovani minimalnich vzorkd,
pro jemnéjsi nastaveni se zadava v desetinasobku (*10)
n... skute¢né otacky vietene v [ot/min] ( zjiStény pomoci
parametru piizpisobeni )

Pocet taktl 10 ms pro prumérovani otacek vietene (P) udava casovou konstantu filtru. Ta je nepfimo Gmérna
skute¢nym otackam vietene. Skutecné otacky vietene zjist'uje filtr svou adaptabilni vétvi a zavisi na nastaveni
parametru pfizptisobeni (adaptability).

Pro velmi nizké otacky nebo kdyz vieteno stoji, by casova konstanta filtru neumérné rostla. Filtr ma nastaveno
omezeni na maximalni ¢asovou konstantu danou soucinem parametru prizpisobeni a parametru primeérovani
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minimalnich vzorkd. Presto bude vhodnéjsi, kdyz PLC program v tomto pfipadé zablokuje ¢innost filtru pomoci
instrukce SPI FILTER.

Pro nas priklad by bylo vhodné nastavit do primérovani hodnotu 30, coZ znamena, Ze se bude provadét praimeér
ze tif minimalnich vzorkd.

V piipadé, ze je pozadovana zména vnittniho inkrementu odméfovani vietene ( viz kapitola "Nastaveni vnitiniho
inkrementu pro rota¢ni soufadnici" ), musi se konstanta primérovani zadavat v prislusné mirce. Naptiklad kdyz
je ve zméné vnitfniho inkrementu hodnota 1, zad4 se hodnota primeérovani desetkrat mensi. (KdyZ je zména
vnitiniho inkrementu hodnota -1, zada se hodnota priimérovani desetkrat vétsi.)

12.6.3 Nastaveni vnitiniho inkrementu pro adaptabilni filtr

Nastaveni vnitfniho inkrementu pro rotacni soutfadnici se provede pomoci instrukce AX_SPI_x a miZze ovlivnit
spravnou ¢innost filtru v uréitych rozsazich otacek vietene. Filtr vnitiné pracuje s vysokou piesnosti vypoctu, ale
aby nedochézelo ke ztraté presnosti vysledkil, musi je mit moznost ulozit v ptislusném formatu. Proto je potieba
zvéazit vhodné nastaveni vnitfniho inkrementu z hlediska pozadovanych parametrd filtru. Systém zpracovava
hodnotu snimanych otacek vietene v bunce o velikosti 1 word v tisicinach stupné za 10 ms. Minimalni rozliseni
je proto 1 tisicina stupné, coz odpovida 0.017 ot/min. Kdyz pozadujeme vétsi citlivost, musime zménit vnittni
inkrement tak, aby odpovidal naptiklad 3.600.000 pulst/otacku (-1) nebo 36.000.000 pulsi/otacku (-2).
Pro ptipad snimani otacek 0.001 ot/min bude vhodné nastavit pomoci instrukce AX SPI _x hodnotu vnitiniho
inkrementu na hodnotu -2, co odpovida 36.000.000 pulsi/otacku. Vzhledem ke zméné vnitfniho inkrementu
musime 100x zvétsit parametr pramérovani.

7 wrs

12.6.4 Dynamické Fizeni adaptabilniho filtru

instrukce SPI_FILTER
funkce Fizeni adaptabilniho filtru vietene
syntax SPI FILTER bit en, prum, adapt

Instrukce SPI_FILTER slouzi pro dynamické fizeni adaptabilniho filtru vietene. Pro aktivaci filtru je nutnou
podminkou nastaveni strojni konstanty R169.

Kdyz PLC program ma v imyslu zastavit vieteno (po M5, nebo po stopu), je vhodné filtr zablokovat, aby se
zbytecné nesnazil ptizplsobit na velmi nizké otacky a tak se nezvétsSila extrémné Casova konstanta filtru. Dale
pro ruzné prevodové stupné€ je vhodné ménit parametry filtru, jak uz bylo pojednano vyse. Pro tyto Gcely slouzi
instrukce SPI FILTER.

Parametr "bit_en" je odkaz na bitovou proménnou, ktera povoluje ¢innost filtru. Po zapnuti systému je filtr
aktivni. Kdyz odkaz je nasmérovan na bitovou proménnou nastavenou na hodnotu "0", filtr zablokuje svoji
¢innost a skute¢né otacky vietene nebude ovlivnovat. Hodnota "1" opét ¢innost filtru obnovi.

Parametr "prum" je odkaz na wordovou proménnou nebo pfimo konstanta, ktera udava parametr primérovani
minimalnich vzorkt (popsano vyse).

Parametr "adapt" je odkaz na wordovou proménnou nebo pfimo konstanta, ktera udava parametr ptizptisobeni
(adaptability) filtru (popsano vyse).

Pokud se n¢ktery z parametrd neméni, v instrukci nemusi byt uveden a nahradi se klicovam slovem NIL.

12-19



PLC

Priklad:
V deklaraci dat: DFM  JEDNA,NULA,FILTR, , , , ,
PRUM: DS 2 ;hodnota prumé&rovani
VZOREK:: DS 2 ;hodnota ptrizptsobeni
V programu: FL 1,FILTR
AX SPI 5 -1 ;nastavi inkr. na 3.600.000 p/ot

SPI_FILTER FILTR,PRUM,VZOREK ;fizeni a nastaveni filtru

SPI FILTER NULA,NIL,NIL ;zablokovéni filtru
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