CNC

Optymalizacja trajektorii i tgczenie segmentow
w trybie statej predkosci (CV)



1. Dane wejsciowe, segmenty z pliku G-Code:

A [ sim

GCode file

W powyzszym przyktadzie widzimy 6 segmentow ruchu typu liniowego (G1).

2. Wstepna optymalizacja trajektorii i przygotowanie dla trybu CV, czyli optymalizacja
tukow:

allowed optimization
tolerance

Path optimization

Na etapie optymalizacji, 6 wejsciowych segmentow zostato zastgpione dwoma
tukami. Poprawiona zostata ,gtadkos¢” trajektorii, z uwzglednieniem maksymalne;j
dozwolonej odchytki od danych wejsciowych. Algorytm potrafi tworzy¢ tuki w
przestrzeni 3D. Tolerancje mozna konfigurowac¢ osobno dla osi X,Y,Z oraz A,B,C.
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General
Default Precision 1.0000 | mm
Look Ahead Length 200 Segments
CV Stop Angle 45.00
Curve Optim Precision (XYZ) 0020 mm
Curve Optim Precision (ABC) 0.020 mm

Tangential Axis

Tangential Axis Enable

G28/G30 positions
G28 G30
X 0.0000 X 0.0000
Y 0.0000 Y 0.0000
Z 00000 Z 00000
A 00000 A |0.0000
B 00000 B |0.0000
C 00000 C |0.0000



3. W punkcie taczenia dwdch segmentéw, ktére powstaty w wyniku optymalizacji
pozostat ostry wierzchotek, ktory wymusitby w tym punkcie wyhamowanie do
predkosci V=0, zeby zmieni¢ kierunek ruchu. Tryb statej predkosci wylicza podczas
obrébki krzywe wektorowe taczace segmenty, by umozliwi¢ ptynny ruch bez
koniecznosci zatrzymywania.
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Constant Velocity (CV), polynomial segments linking

Na powyzszym rysunku wida¢ niebieski segment, ktory tgczy dwa pozostate.
Maksymalng odchytke dozwolong przy tagczeniu segmentéw konfiguruje komenda
G64 P....

Np. G64 P0.5 pozwoli na maksymalng odchytke od wierzchotka réwng 0.5mm (lub
cala, zaleznie od wybranych jednostek). Jesli predkosé obrébki i konfiguracja
napeddw na to pozwala, segment tgczgcy bedzie utworzony z zachowaniem wiekszej
doktadnosci niz podana odchytka maksymalna.

W konfiguracji simCNC mozna tez ustawi¢ domysing wartos¢ tolerancji. Bedzie ona
ustawiana po uruchomieniu programu simCNC. Nalezy jednak pamietac, ze jesli
wczytamy plik, ktéry ustawia inng wartos¢ parametru, a nastepnie plik, ktory nie
zawiera komendy G64, to bedzie on wykonany z ostatnio ustawiong tolerancja.
Dlatego najlepiej jesli kazdy plik zawiera komende G64 i ustawia pozgdang tolerancje.
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General

Default Precision [1.0000 | mm

Look Ahead Length 200 Segments
CV Stop Angle 45.00
Curve Optim Precision (XYZ) |0.020 mm

Curve Optim Precision (ABC) |0.020 mm

Tangential Axis

Tangential Axis Enable

G28/G30 positions
G28 G30
X 00000 X 00000
Y 00000 Y 00000
Z 00000 Z 00000
A 00000 A 00000
B 00000 B 00000

C 00000 € 00000

Warto tez zwrdci¢ uwage na parametr ,CV Stop Angle”, ktéry pozwala okresli¢ kat,
ponizej ktérego tryb CV nie bedzie generowat segmentdéw taczacych. W efekcie
nastepuje doktadny dojazd i obrébka wierzchotka.

Kat, ktéry podajemy w parametrze to kat wypukty, czyli mniejszy od 180 stopni.



Wynikowa trajektoria

CNC

Final motion path

Na powyzszym rysunku wida¢ wynikowsa trajektorie ruchu. Optymalizacja tukow
zmniejszyta liczbe segmentéw i wygtadzita ksztatt, natomiast tryb CV dodat gtadkie
przejscie miedzy segmentami, by umozliwi¢ szybki i ptynny ruch.



