Korekce nastroje

7. KOREKCE NASTROJE

Stav pro verzi software panelu 40.54

Korekce nastroje umoziuji vytvorit obecny partprogram, ktery je pouzitelny pro rizné prumeéry a délky nastroji
(fréz, soustruznickych nozli apod.). Pii vymeéné nastroje s jinymi rozméry se upravi pouze pfislusna korekce a
partprogram ziistane beze zmény.

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

Korekce délkové - jsou uréeny adresou &

Tato kapitola pojednava o polomérovych korekcich.

7.1 Soubor TABO.KOR a tabulka korekci v paméti

Pozn.: Nazev souboru, resp. cislo za TAB neni zavazné. Obecné se miize pouzivat vice tabulek. V tomto navodu
budeme pouzivat nazev TABO.KOR.

Hodnoty korekci (polomérové i délkovych) jsou uloZeny v souboru TAB0.KOR. Systém pfi své ¢innosti pracuje
s kopii tohoto souboru, ulozené v tabulce korekci v systémové vnitini paméti. Do této tabulky v paméti se
soubor TABO.KOR piepiSe automaticky vZidy po zapnuti systému a dale po kazdé edici souboru
TABO0.KOR, pokud se po ukon¢eni edice provede jeho uloZeni (viz. ,,Navod k obsluze CNC836).

Systémova tabulka korekei ve vnitini paméti ma nasledujici strukturu:

Cis. Korekce 1. udaj 1I. udaj I11. udaj IV. udaj V. udaj
1 polomérova délkova pro délkova pro Délkova pro Délkova pro
korekce prvni osu druhou osu treti osu ctvrtou osu
2 polomérova délkova X délkova Y Délkova Z Délkova 4.
korekce
atd. aZ d0 99 | oo | e | e | e [ e

Tabulka korekei ma celkem 99 polozek, nebo-li systém umoziuje pouzivat 99 riznych korekei na polomér a
délku nastroje. Kazda polozka tabulky obsahuje celkem 5 udaji. Prvni tidaj obsahuje hodnotu polomérové
korekce. Nasledujici ¢tyfi tdaje jsou délkové korekce prvni, druhé, tfeti a ¢tvrté osy. Délkové korekce nelze
pouZit pro eventuelni patou a Sestou osu.

Korekce, ulozené v souboru TAB0.KOR maji stejnou strukturu a jsou v souboru TABO.KOR ulozeny v dale
popsaném tvaru. (Pozn.: Soubor zacina klicovym slovem 8KOR, pred nim miize byt libovolny komentar.)
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Radek zaginad dvoumistnym &islem korekce (je uvedena eventuelni nevyznamna nula), za kterym nasleduje
dvojtecka. Hodnota polomérové korekce je uvedena znakem R=, hodnoty délkovych korekei jsou uvedeny nazvy
soufadnic nebo pofadovym ¢islem soufadnic.

Pozn.:

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

V nasledujicim piikladu souboru TABO.KOR je uvedeno nékolik moznych zptsobt zapisu. Doporuceny zpisob
zapisu v souboru TABO.KOR pro tiiosé frézky (X.,Y,Z) je uveden u korekce ¢islo 1, doporuceny zpisob
u soustruhtt  (X,Z) je uveden u korekce ¢islo 2. Pro Eétyfosé stroje X,Y,Z,4 je doporuceny zpusob uveden
u korekcee ¢islo 3.

U korekcee €. 25 neni uvedena poloméerova korekce, proto bude v tabulce pro tuto polomérovou korekci hodnota
nula. U korekce ¢islo 95 je uveden zapis pomoci poradovych ¢isel soutfadnic.

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

$SKOR

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

02: R=0.8 X=0.0 2=0.0

03: R=0.8 X=0.0 Y=120.0 Z=0.0 4=0.0
25: X=85.0 Y=45.5 7=0.0

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

01: R=0.0 X=0.0 Y=0.0 7=0.0 4=0.0
Pozn.2:

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

Zpiusoby plnéni tabulky korekci

Pii zapisu (plnéni ) tabulky korekci je tfeba rozlisit zapis do souboru TABO.KOR a zéapis do kopie tabulky
ve vnitini paméti systému.

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

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

b) Interaktivnim zadanim v ru¢nim rezimu stiskem tlacitka R resp. D, resp. & - popis viz. Navod k obsluze.
Korekce zadané interaktivnim zpisobem se zapiSi jak do souboru TABO0.KOR, tak i do vnitini paméti
systému. Kazdym zapnutim systému se prepisi do vnitini paméti systému.

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

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

hodnota parametru RO je urcena pro naplnéni polomérové korekce

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

hodnota parametru R2 je uréena pro naplnéni délkové korekce v druhé ose (obvykle Y nebo Z u soustruhit)
hodnota parametru R3 je ur¢ena pro naplnéni délkové korekce ve tieti ose (obvykle Z)

hodnota parametru R4 je ur¢ena pro naplnéni délkové korekce ve 4. ose

Funkci G92 se urci, ze pokud je ptislusny parametr v bloku programovan, zapise se jeho hodnota do ptislusného
udaje té polozky tabulky korekci, ktera je uvedena pod adresou D.

Priklad:

Chceme naplnit polozku 12 tabulky korekei témito hodnotami:

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

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

Pokud neni néktery parametr v bloku uveden, hodnota piislusného tidaje v dané polozce tabulky korekci se
nezméni. V naSem piikladé se hodnota délkové korekce v ose X a 4. v polozce 12 tabulky korekci nezméni, t.j.
zlstane tam pavodni hodnota.
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7.2 Polomérové korekce s ekvidistantou

Je-1i nastavena strojni konstanta ¢islo 95, 8. dekada na 1, je mozné pouzivat novy zpusob feSeni polomérovych
korekci. Mize se (s vyjimkami, uvedenymi dale) programovat obrys obrobku neboli vykresové hodnoty.
Korigovana draha - draha stfedu nastroje lezi na ekvidistanté. Pti nespojitosti dvou po sobé nasledujicich blokt
dojizdi stied nastroje na prusecik ekvidistant nebo se vlozi oblouk. Ktera z t€chto moznosti se pouzije, zalezi na
nastaveni strojnich konstant (a versi — verse nizsi nez 30.27 neumi vkladat pfi nespojitosti oblouk).

Souhrnny pfehled nastaveni strojnich konstant, tykajicich se korekei:

konstanta vyznam

8. dekada R95 =1 Polomérové korekce s koncovymi body na priseciku ekvidistant nebo s vkladanim
oblouk

R234 Limit pro test spojitosti pro polomérové korekce

R325 Zptesiovani kruhové interpolace

R339 Problematika vkladani krouzkii pro polomérové korekce

R397 Kontrola a optimalizace ekvidistanty pro polomérové korekce

R764 Optimalizace vyjezdu z tvaru

R765 Kontrola tupych uhla

Korekce polomérova je G¢inna na konci bloku, ve kterém byla vyvolana funkci G41 nebo G42, t.j. zacne platit
v nasledujicim bloku. Vyvolani (zarazeni funkci G41 nebo G42) a odvolani (vyiazeni funkci G40)
polomérové korekce miZe byt pouze v bloku s linearni interpolaci. Nelze zafazovat a vyfazovat polomérovou
korekei na kruznici.

Pro programovani polomérové korekce G41, G42 plati nasledujici pravidla:

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

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

G41 je korekce vlevo, tj. stfed nastroje se pohybuje

(pokud je polomérova korekce kladné ¢islo) vlevo od

programované drahy ve sméru pohybu.

G41 . L L .

G42 je korekce vpravo, tj. stfed nastroje se pohybuje

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

G41 Pokud by hodnota korekce bylo ziporné ¢&islo,
prohodily by se strany korekci, tj. G41 se zapornou
korekei je to samé jako G42 s kladnou korekci.
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7.2.1 Razeni polomérové korekce a priibéh korekce

P¥i zafazovani polomérové korekce plati jednozna¢né nasledujici pravidlo:

Korekei 1ze zatadit pouze pfi linedrni interpolaci. Draha stfedu néstroje se pohybuje z pocatecniho bodu bloku
N na kolmici k draze bloku N+1, t.j. blok N+1 se cely provede jiz se zafazenou korekci. Na obr. 1 je v bloku
N10 zafazena polomérova korekce G42, korigovana draha je znazornéna carkované z bodu A do bodu B. Bod B,
na ktery najizdi, lezi na kolmici k draze bloku N20. Stejnym zplsobem se uréi bod pro nasazeni korekce
v pfipadé, ze nasleduje kruznice, jak je uvedeno na tomtéz obrazku vpravo. Bod B rovnéz lezi na kolmici k tecné
k programované kruznici.

Programovana
draha

Programovana
draha

(B

—_—

N10~ - S XN20
R \\\ //

@ N7

Dréaha stfedu nastroje
(ekvidistanta)

Draha stfedu nastroje
(ekvidistanta)

Obr.1

Pfi zatazovani korekce je tieba zvolit spravny smér najezdu. Na obr. 2 vlevo je uveden chybny thel najezdu.
Pfi tomto sméru najezdu na korekci by doslo k chybnému obrobeni rohu, nebot” obrys nastroje protne obrobek
pfedtim, neZ najede na kolmici k dal§imu bloku.

Programovana

Programovana

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

Obr.2

nasadi je$té pred obrobkem, coz je obvykly ptipad, tak na tthlu najezdu nezalezi. Nasazeni korekce skon¢i v bodu
B, do bodu C (blok N15) jiz program jede se zatazenou korekci.
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Je-1i korekce zatazena, pohybuje se stfed nastroje po ekvidistantach (oznaceny carkované) vzdalenych o polomér
nastroje od programované drahy. Na obr.3 jsou uvedeny piiklady korigované drahy pro korekci vlevo i vpravo.

Takto bude provedena polomérova korekce v pfipade€, ze bude nastavena strojni konstanta 8.R339 dekada na 0.

Obr.3
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7.2.2 Vyrazeni polomérové korekce

Odvolani polomérové korekce se provede funkci G40 a je mozné, stejné jako fazeni G41,G42, pouze pfi linearni
interpolaci. Koncovy korigovany bod posledniho bloku pfed G40 lezi na kolmici kteéné, kterd prochazi
koncovym programovanym. Odvolani korekce je uvedeno na obr.6. Stejné jako u zafazovani korekce se musi
dbat na smér bloku, ve kterém je programovana funkce G40. Neplati to pro piipad, Ze korekci odvolavame jiz
mimo obrobek.

Dréha stfedu nastroje Draha stfedu nastroje
(ekvidistanta) (ekvidistanta)

@ AN O

N110 N110
//r' G g

Programovana
Programovana draha
draha

Draha stfedu nastroje

(ekvidistanta) Draha stfedu nastroje

(ekvidistanta)

Programovana
draha

Programovana
draha

Obr.6

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

Odvolani polomérové korekce se automaticky provede i kdyZz je naprogramovan rychloposuv G00. V bloku, kde
rychloposuv konéi se polomérova korekce automaticky obnovi (probéhne fazeni korekce).

7-7



Programovani

7.2.3 Problematika vkladani krouzkt

Parametr R339 tidi moznost vkladani krouzkti pro polomérové korekce.

1.az 6. dekada | (5.000) | Velikost Ghlu v tisicinach stupné. Kdyz je thel mezi smérnicemi teen v bodu
napojeni sousednich blokid vétsi nez nastaveny limit v této konstanté, systém vlozi
blok skruhovou interpolaci pro plynulé napojeni ekvidistant. Zabrani se tak
naptiklad dlouhym vyjezdim suportu od materidlu.
7. dekada 0 Polomérové korekce je nutno odvolat v bloku, kde je pohyb v korekéni roving
1 Polomérové korekce je mozno odvolat také v nepohybovych blocich nebo v bloku
s pohybem v jiné korekéni roving. V tomto ptipadé se odvola korekce a zesouladi se
poloha soufadnic az v budoucnu, kdy bude programovan pohyb v minulé korekéni
roving.
8. dekada 0 Polomérové korekce s ekvidistantou bez vkladani krouzkt
1 Vkladani krouzkG pro polomérové korekce je povoleno. O vlozeni krouzku
rozhoduje limit nastaveny v 1. az 6. dekadé¢ této konstanty.
2 Vkladani krouzkii pro polomérové korekce je povoleno. Vlozeni se provede i
v ptipad¢ neexistujiciho priseciku ekvidistant.
4 Vkladani krouzkd pro polomérové korekce jen v pripadé neexistujiciho priseciku
ekvidistant.
znaménko +/- Znaménko ,-“ zpasobi vznik informacniho hlaSeni o vlozeném oblouku.

V piipadé, Ze bude nastavena strojni konstanta 8.R339 na 1, se budou vkladat pfi nespojitosti oblouky, jak je
uvedeno na obr.4.

Oblouky se vlozi, pokud je thel vétsi
7 I nez 180 stupnii (plus tolerancni uhel,
' nastaveny ve strojni konstanté 339 —

viz déle). Pro mens§i uhly pojede
korigovana drdha na  pruseciky
/ // ekvidistant, tj. stejnym zpusobem, jak

s AN ,/ je uvedeno na obr. 3 vlevo, nebo-li pro
9 / thly mensi nez 180 stupiiii je priibéh

korekce stejny bez ohledu na nastaveni
e _L7 8. dekady strojni konstanty R339

Obr.4
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oD1

Pokud jezdi stfed nastroje na
priseciky ekvidistant (339, 8dek.=0),
musi se pii programovani dbat, aby
vzdy existoval prusecik ekvidistant.
Neprotnou-li se ekvidistanty dvou po
sobé nasledujicich bloku, hlasi systém
chybu ,NENALEZEN PRUSECIiK
EKVIDISTANT*. Tento ptipad mize
nastat pii nevhodné kombinaci
velikosti korekce a thlu tecen v bodé ,
kde se protind draha dvou po sobé
nasledujicich blokd. Na obr. 5 je
uveden piiklad pii programovani
kruznice a pfimky.

Obr.5

Pti korekci vlevo G41 — nastroj o pruméru D1 - nenastanou zadné problémy, ekvidistanty se vzdy protnou.
Pti korekci vpravo G42 a nastroji o priméru D2 se ekvidistanty rovnéz protnou i kdyz nastroj jiz zajizdi
relativné daleko. Pti korekci vpravo G42 a priméru nastroje D3 se ovSem ekvidistanty jiz neprotnou (draha

na obr. 5 je vyznacena teckovang) a systém hlasi uvedenou chybu.

Ve strojni konstanté R339 je mozné zadat limitni thel pro vkladani
obloukl pti polomérové korekci. Pouziti vyplyne z ptikladu — draha
stiedu nastroje je vyznacena Carkované. Ve strojni konstanté 339 zadame
limitni Ghel ouyin; napt. 15 stupii. Potom v piipadé (viz obr. vlevo), ze
thel o > aymie ,v10Zi se pii nespojitosti oblouk (detail A), v ptipadé, ze
thel a <= i, , oblouk se nevlozi, ale pojede se na prusecik ekvidistant.

Pro palici stroje je vhodné strojni konstantu R339 nastavit napfiklad na hodnotu -21140.000. To znamena ze
Vkladani krouzki pro polomérové korekce je povoleno a vlozeni se provede i v ptipadé neexistujiciho priseciku
ekvidistant. Krouzky se vkladaji ale jen pro uhly vétsi nez 140 stupnid a tak se zabrani tomu aby se akvidistanta

nepfiméfen¢ vzdalila od programované drahy.
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7.2.4 Test spojitosti pro polomérové korekce

Systém pfti vypoctu polomérovych korekci vypocitava prisecik ekvidistant. Pfi vypoctu praseciku musi vniting
provadét pripravu ptistich bloki ( maximalné 200 blokd napted ), aby zjistil ekvidistantu k pohybovym blokim
v korekéni roving. Existuji ptipady, kdyz vypocet pruseciku je problematicky. Takovy problematicky vypocet
miize nastat naptiklad tehdy, kdyz jsou programovany 2 kruhové oblouky v nasledujicich blocich, které maji
obrovské poloméry, jejich stiedy jsou velmi vzdaleny od koncovych mér blokt, ale lezi blizko sebe. Smérnice
blokti k draze pohybu v bod¢ jejich napojeni jsou skoro stejné. Zadani takovych blokd je velmi naro¢né
z hlediska pfesnosti, protoze uz mald nepfesnost (fadové mikrony) zptisobi velkou odchylku pi#i vypoctu
priseciku ekvidistant. Tato skute¢nost klade velké naroky na CAD systémy pro generaci NC programi. Kdyz
neni moznost dosazeni pozadované piesnosti, je mozno pomoci strojni konstanty R234 zadat tzv. ,,limit pro test
spojitosti pro polomérové korekce®.

V konstanté¢ R234 se zadava limit pro test spojitosti polomérovych korekci. Kdyz je uhel mezi smérnicemi tecen
v bodu napojeni sousednich blokli mensi nez nastaveny limit v konstant¢ R234, systém nepocitd prasecik
ekvidistant, ale vypocte bod podle kolmice k bodu napojeni blokil. V tomto pfipadé mize byt vyslednd draha
presnéjsi nez prusecik ekvidistant. Hodnota v konstant¢ R234 se zadava v tisicinach stupné. Pokud je hodnota
nulova, systém pocitd v polomérovych korekcich prusecik ekvidistant vzdy, kromé ptipadu, Ze sousedni bloky
navazuji na sebe absolutné te¢né. Konstantu se doporucuje nastavit na hodnotu cca 0.005 tisicin stupné. Pokud
by hodnota v konstanté R234 byla neumérnée velkd, mélo by to negativni vliv na pfesnost ekvidistanty.

l N0 G3 N20 G3

A

Uhel < 0,005 stupné

Pro palici stroje je vhodné strojni konstantu R339 nastavit naptiklad na 0.800 stupné.

7.2.5 Zpresnovani kruhové interpolace

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

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

Vypocet ekvidistanty pro polomérové korekce vyuziva jednotlivé parametry ze zadani bloku a to vyzaduje
v n¢kterych ptipadech vysoké naroky na presnost zadani vSech parametrii bloku. Naptiklad pfi ndvaznosti
dvou usekt kruznic ( o velkych polomérech ) systém vnitiné pocita soustavu kvadratickych rovnic a spravny
kofen ze vSech feSeni ur¢i podle vzdalenosti ke koncovému bodu ze zadani bloku. Kdyby tato mira nebyla
zadéana s dostatecnou presnosti, systém by mohl urc¢it nespravny kofen, coz by se napiiklad mohlo projevit tim, ze
by se pro ekvidistantu vybral doplitkovy kruhovy tsek.

V praxi se nékdy vyskytuji problémy, ze navrhovy CAD systém nepracuje s pozadovanou presnosti pfi generaci
NC programu. V tomto piipadé se musi odpovidajicim zplsobem nastavit strojni konstanty R234 pro test
spojitosti a R55 pro tolerance stfedu kruznice.
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Do CNC systému je zaveden tzv. preprocesor pro zpracovani partprogramu ( ktery kromé jiného umozni pfimé
pouzivani funkci dialogové grafiky v NC programu ). Jedna z funkci zavadéného preprocesoru je také
automatické piepocitavani a zpiesiiovani zadani drahy u kruhové interpolace. Tato nova vlastnost ma
odstranit problémy s pfesnosti zadani blok u méné presnych navrhovych CAD systému.

Aktivace a princip zpFesfiovani
Nutné podminky pro aktivaci zpfesiiovani jsou:

1.) V souboru CNC836.KNF musi byt povolen preprocesor .... $63 =1 (implicitné pfednastaveno)
2)) Musi byt nastavena strojni konstanta R325:

Nastaveni strojni konstanty R325:
R325 xxxXx X XXX

_l_—> maximalni povolena hodnota zpfesnéni I nebo J v mikronech
(desetinna ¢arka urcuje milimetry)
maximalné mozno zadat hodnotu 3 mm (3.000)

v

0 = zpfesnovani zakazano
1 = zpfestiovani povoleno
2 = zpresnovani povoleno a vypnut test limitu

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

Iz=1+E/1000 nebo Jz=J+E/1000 ... Iz a Jz jsou zpfesnéné hodnoty I a J

Osma dekada adresy E je pfiznak, zda ma byt zptesnéna adresa I nebo J. Kdyz osma dekada je nastavena
na hodnotu 0, zpfesiiuje se polozka I a kdyz je nastavena na hodnotu 1, zpfesiuje se polozka J. Hodnota
zptesnéni v poloZce E je v tisicinach mikrometru.

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

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

7.2.6 Kontrola a optimalizace ekvidistanty

Plati od verze 40.21

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

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

Kontrola a optimalizace ekvidistanty se Fidi strojni konstantou R397 a neprovadi v pfipadé vkladani obloukl pro
polomérové korekce.




Programovani

R397 hodnota | Vyznam
l.dekdda |0 Zarazena kontrola (a moznost optimalizace) pro spravnost ekvidistanty.
1 Vytazena kontrola a optimalizace pro spravnost ekvidistanty.
2.dekada |0 Kdyz je zatazena kontrola pro spravnost ekvidistanty (1.dekada R397=0) systém hlasi pfi
chybé upozornéni s ¢islem bloku.
1 Blokovani hlaSeni upozornéni pii vzniku chyby ekvidistanty.
3.dekada |0 Optimalizace ekvidistanty je zakdzana
1 Optimalizace ekvidistanty je povolena pfi posouzeni 3 za sebou nasledujicich
pohybovych bloki (Musi byt zafazena kontrola pro spravnost ekvidistanty, 1.dekada
R397=1).
4. dekada |0 (Ctytblokova optimalizace je zakézéna.)
1 Optimalizace ekvidistanty je povolena pfi posouzeni 4 za sebou nasledujicich
pohybovych bloki (Musi byt zafazena kontrola pro spravnost ekvidistanty, 1.dekada
R397=1, a také “triblokova optimalizace” 3.dekdda R397=1).
5.dekada |0 Bez kontroly na dopliikové kruhy
1 Kontrola na doplikové kruhy. Pfi chybé ekvidistanty nahradi kruhovou interpolaci za
linedrni
6.dekada |0 Zakaz zmény G41 na G42 a obracene
1 Moznost okamzité zmeny G41 na G42 (zacistovani pro paprsek)
7.dekada |0 Nahrada kruhové interpolace zakazana
1 V ptipadé, ze nelezi koncovy bod na kruznici, tak se kruhova interpolace nahradi linearni
interpolaci
8. dekada |0 Nahrada kruhové interpolace zakazana
1 V piipadé, Ze neexistuje prisecik ekvidistant, tak se kruhova interpolace nahradi linedrni
interpolaci

Doporucend nastaveni:

R397 = 00000.000 |Probiha jen kontrola na spravnost ekvidistanty s pfipadnym upozornénim pii chybg.
R397 = 00000.001 |Je zakdz4na kontrola a také optimalizace ekvidistanty.
R397 = 00001.110 |Probiha kontrola a ,,&étyfblokova“ optimalizace ekvidistanty bez hlaSeni upozornéni.

Doporucené nastaveni pro palici stroje:

[R397 =

01011.110

| Probiha kontrola a ,,étyfblokova™ optimalizace ekvidistanty bez hldSeni upozornéni.
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7.2.7 Optimalizace ekvidistanty pfi vyjezdu z tvaru

Optimalizace ekvidistanty pf#i vyjezdu z tvaru na poslednim pracovnim bloku pied rychloposuvem se
nastavuje v konstanté R764. V ptipadé kdy délka bloku je mensi nez polomérova korekce, mize bez
optimalizace dojit k pohybu opaénym smérem viz. obr. A

R764 hodnota | Vyznam
1,2,3.dekada | % Procento urCujici kdy bude zafazena optimalizace vyjezdu vypoctené z velikosti
korekce.
0 Defaultni hodnota 150
7. dekada 0 Neni hlaseni o provedené optimalizaci
1 Povoleno hlaseni
8. dekada 0 Optimalizace vyjezdu zakdzana
1

Optimalizace vyjezdu povolena

7.2.8 Test polohy ekvidistanty

Test polohy ekvidistanty — kontrola tupych thli. Systém testuje polohu ekvidistanty podle zadaného limitu
v konstanté R765 a miize vyhlasit upozornéni. Poloha ekvidistanty miize dosahnou velkych rozdili od ptivodni
trajektorie zejména v extrémné tupych thlech. V téchto pfipadech doporucujeme aktivovat vkladani oblouki

pomoci konstanty R339.
R765 hodnota | Vyznam
1,2,3.dekada | % Procento urcujici kdy bude zafazen test polohy ekvidistanty vypoctené z velikosti
korekce.
0 Defaultni hodnota 300
7. dekada 0 Neni hlaseni o provedené optimalizaci
1 Povoleno hlaseni
8. dekada 0 Optimalizace polohy zakézana
1 Optimalizace polohy povolena




Programovani

7.2.9 Priklady optimalizace polomérové korekce

Ve

Program s malou
polomérovou
korekci.

Program s velkou
polomérovou
korekci bez
optimalizace

Program s velkou
polomérovou
korekci se
zafazenou
tfiblokovou
optimalizaci.

\/MU—W

Program s malou
polomérovou
korekci.

v

Program s velkou
polomérovou
korekci bez
optimalizace

Program s velkou
polomérovou
korekci se
zafazenou
Ctyrblokovou
optimalizaci

S

Priklady
optimalizace
zafazenim nebo
vyfazenim oblouku
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Vyjezdy z tvaru

S
- A-bez optimalizace
B-s optimalizaci
B

7.2.10 Doporu€ené nastaveni pro palici stroje

konstanta | hodnota popis

8.R95 1XXXX. XXX Polomérové korekce s vypoctem ekvidistanty

R234 00000.800 Limit pro test spojitosti pro polomérové korekce

R325 20003.000 Zatazeno zpiesiiovani kruhové interpolace a vypnut test limitu zpfesnéni

R339 -21140.000 Vkladani krouzkd pro tupé uhly nad 140 stupiiti a v pfipadé neexistujiciho
pruseciku ekvidistant.

R397 01011.111 Aktivni kontrola a optimalizace ekvidistanty, vypnuto hlaSeni pii vzniku
chyby ekvidistanty, kontrola na dopliikové kruhy

R764 11000.000 Optimalizace vyjezdu z tvaru je povolena pro bloky mensi néz 150 procent
velkosti korekce, povoleno hlaseni o provedeni optimalizace

R765 11000.000 Hl4seni o prekrodeni polohy ekvidistanty vzhledem k programované dréaze je

povoleno, kdyz presahne 300 procent velikosti korekce




