Ptiloha D - nastaveni odméfovaci konstanty

Priloha D - nastaveni odmeérovaci
konstanty

Systém CNC836 provadi vnitiné veskeré vypocty s presnosti 1/8 mikrometru. Navenek je vyslednad piesnost
vzhledem k fizené soufadnici 1 mikrometr, neboli fidici systém je schopen s touto pfesnosti vystavovat polohu.
Aby se skutecna presnost soufadnice co nejvice priblizila této hranici, je tfeba co nejpfesnéji stanovit odmeétovaci
konstantu K, ktera udava zavislost mezi pulsy inkrementalniho linedrniho (ILC) nebo rota¢niho (IRC) ¢idla a
skute¢nou drahou. Odmétovaci konstanta K se nastavuje pro kazdou soutadnici zv1ast.

Nasobici konstanta odmétovani - hodnota strojni konstanty udava citatel zlomku (R26/10 000). Hodnotou tohoto
zlomku se nasobi pocet pulst, ktery pfichazi z odméfovani stroje. Takto pfepoctenou hodnotu pouziva fidici
systém v dalSich vypoctech. Jestlize bude strojni konstanta nastavena na R26=10 000, bude se hodnota zlomku
rovnat jedné a tedy pocet pulsii odméfovani nebude prepocitivan. V takovém pfipad¢ je zpravidla tieba, aby
odmeéfovani stroje vysilalo na 1 puls jeden mikron.

Pokud se zada do nésobici konstanty zaporné znaménko, bude zvySena piesnost nastaveni na 1/1 000 000. To
znamena, ze ve jmenovateli zlomku bude misto hodnoty 10 000 hodnota 1 000 000. Toto nastaveni je mozné
pouzit jen pro procesory CPU04 v kazeté systému.

Pro co nejpiesngjsi stanoveni této konstanty je nutné instalovat externi meéfici zafizeni, na kterém je mozné
odmefit skutecné ujetou drahu s presnosti na mikrony a to na pokud mozno co nejvétsi draze. Pokud je skutené
odmeéfend draha blizkd maximalnimu pojezdu v dané soufadnici, je do odmeéfovaci konstanty automaticky
zahrnuta i linedrni chyba posuvového Sroubu, ¢imz se presnost soufadnice zvysi. Z tohoto diivodu nejsou tedy
vhodné napt. mikrometrické hodinky, které 1ze pouzit pouze na zékladni hrubé nastaveni odmétovaci konstanty.
Pokud je k dispozici, je nejvhodné;jsi laserové odméfovaci zatizeni.

Dale uvedeny postup méfeni se provede opakované a to jak v kladném, tak i zdporném sméru. Konstanta se
potom ur¢i aritmetickym primérem z vice, napf. osmi méteni (Ctyfi v kladném a Etyfi v zaporném sméru).

Postup méreni a vypoé€tu pfi hrubém nastaveni konstanty:

= Do odméfovaci konstanty zadame hodnotu 10 000 (napft. pro soufadnici X je to parametr 26 ve strojnich
konstantach).

V ruénim rezimu popojedeme v kladném sméru z divodu vymezeni viile Sroubu.

V rezimu JOG+ odjedeme drahu 10 mm.

Odmétenim zjistime skute¢né ujetou drahu. Tato skute¢né ujetd draha, vyjadiend v mikrometrech je pfimo
odmeéfovaci konstanta, kterou zaddme do strojni konstanty, t.j. zménime piivodné zadanou hodnotu 10 000
za takto ziskanou. Tim je odméfovaci konstanta piiblizné nastavena. Takto nastavenou konstantu nazveme
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Presné odméfeni a vypocet se provede dle postupu uvedeného dale.
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Postup méreni a vypoé€tu pfi pfesném nastaveni konstanty:

448 88 o 43§

V ruénim rezimu najedeme se soutfadnici do jedné z krajnich poloh, napt. ve sméru do minusu.

V ruénim rezimu, ptipadné v rezimu JOG popojedeme se soufadnici do kladného sméru asi o 10 mm. Pojezd
do kladného sméru je nutny k vymezeni vile Sroubu.

Pro snadnéjsi odecitani polohy provedeme pseudoreferenci (vynulovani) v méfené soufadnici. Tento bod
budeme povazovat za pocatek méfeni.

Na externim odméfovacim zafizeni precteme a zapiSeme pocatecni polohu P.

V rezimu RUP odjedeme se soufadnici v kladném sméru Lyspana mm. Drahu Lzapana stanovime co
nejdelsi.

Na externim odméfovacim zafizeni preéteme a zapiSeme koncovou polohu K.

Vypocéteme skuteéné ujetou drahu Lgkyr. Jako rozdil koncové a poéatecni polohy: Lskur= K- P.
Odmétovaci konstantu Kyoya vypoéteme podle nize uvedeného vzorce, pfi¢emz Lggyr 1 Lzapana jsou ve
stejnych jednotkach, napf. mikrometrech. DIF je diference, kterou zjistime na displeji (ve volbé indikace
WIN zvolime format S diferenci. DIF se zada se znaménkem, které je indikovano!

LSKUT

Kyova = * Ksrara
Lzapana - DIF

Pozn.:
Meéreni opakujeme nekolikrat v obou smérech. Z vypoctenych konstant se urci aritmeticky priimer.
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