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TF5200 Cross compensation交叉补偿功能使用
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	摘  要：
[bookmark: OLE_LINK1]交叉补偿允许根据另一个轴的命令位置来补偿一个轴的位置。其指令位置影响补偿值的轴被称为主轴。而补偿处于激活状态的轴则被称为从轴。主轴也可以是另一个主轴的从动轴。
交叉补偿允许对由于轴的偏转而产生的矩形度误差或轴向误差进行补偿。

	附  件：
	序 号
	文件名
	备注

	1
	YCompStation1.lis
	从轴1的补偿表

	2
	YCompStation2.lis
	从轴2的补偿表

	
	
	

	
	
	




	历史版本：


	
免责声明：
我们已对本文档描述的内容做测试。但是差错在所难免，无法保证绝对正确并完全满足您的使用需求。本文档的内容可能随时更新，如有改动，恕不事先通知，也欢迎您提出改进建议。



	参考信息：
https://infosys.beckhoff.com/content/1033/tf5200_axis_compensation/308704779.html?id=980486321941493079
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[bookmark: _Toc4533][bookmark: _Toc201591144][bookmark: _Toc204606771][bookmark: _Toc205802289]软硬件版本
[bookmark: _Toc17955][bookmark: _Toc201591145][bookmark: _Toc204606772][bookmark: _Toc205802290]倍福Beckhoff
[bookmark: _Toc201591146][bookmark: _Toc4474][bookmark: _Toc204606773][bookmark: _Toc205802291] 控制器硬件
TwinCAT控制器，包括：
工控机：C6030-0060（C9900-C614）等(测试用)
[bookmark: _Toc201591147][bookmark: _Toc1346][bookmark: _Toc204606774][bookmark: _Toc205802292]控制软件
笔记本和控制器都是基于TwinCAT 3.1 Build 4024.64版本
TF5200 TwinCAT 3 CNC Standard -3.1.3081.12
[bookmark: _Toc192708797][bookmark: _Toc14700][bookmark: _Toc204606775][bookmark: _Toc205802293]Ethercat拓扑
[bookmark: _Toc192708798][bookmark: _Toc31642][bookmark: _Toc204606776][bookmark: _Toc205802294]Ethercat拓扑结构
测试过程中，目前拓扑结构：
[image: ea32c0d4edd4045f9ab75cfb87f746d4]
[bookmark: _Toc12669][bookmark: _Toc192708799][bookmark: _Toc204606777][bookmark: _Toc205802295]授权配置要求
目前控制器测试中需包含的授权
（1） TC1270   TC3 PLC / NC PTP 10 / NC I / CNC （CNC授权可测试用）
[image: ]
（2） TF5230   TC3 CNC Channel （CNC通道授权可测试用）
[bookmark: _Toc4412][bookmark: _Toc204606778][bookmark: _Toc205802296]Cross compensation使用
[bookmark: _Toc204606779][bookmark: OLE_LINK2][bookmark: _Toc205802297]补偿表的使用
案例B轴为主轴，Y轴为从轴
CNC B轴名称为B1_3，轴Id为4。CNC Y轴Y1_1,轴Id为2。
[image: ]
[image: ]
点击从轴Y1_1的ADD/Delete Compensation Table，将补偿表添加到Compensation选项卡中
[image: ]
Compensation补偿表选项卡通过Notepad修改参数， kw.crosscomp.last_index这里值为表的最后一个有效索引， kw.crosscomp.table[0]到[k-1]就是表的有效参数；kw.crosscomp.table[].setpoint和kw.crosscomp.table[].correction 表示主轴处于设定位置，从轴的修正值，补偿是线性的，处于设定位置之间也会有相应的修正值；kw.crosscomp.master_ax_nr 4表示补偿主轴的Id为4，即轴B1_3为补偿主轴，kopf.achs_nr 2为轴Y1_1的Id，即轴Y1_1为补偿从轴。
下图的实际含义为：B在-25到0的时候，Y会线性补偿0.25到0的补偿值。
				  B在0到15.05的时候，Y会线性补偿0到-0.2的补偿值
[image: ]
[bookmark: _Toc204606780][bookmark: _Toc205802298]启用补偿表条件
[bookmark: _Toc204606781][bookmark: _Toc205802299]lr_param.crosscomp
在从轴Parameter选项卡中添加lr_param.crosscomp参数并将值赋为1，打开交叉补偿。
[image: ]
[bookmark: _Toc204606782][bookmark: _Toc205802300]回零
[bookmark: _Hlk204603771]首先将主从轴回零，HMI中Axis Name变为绿色才能进行Cross compensation补偿。
[image: 图形用户界面, 表格

AI 生成的内容可能不正确。]
可以观察到，当改变主轴的位置时，从轴会有相应的偏移量，此时挠度补偿生效。
[image: ]
[bookmark: _Toc204606783][bookmark: _Toc205802301][bookmark: _Toc17718]3.3. 补偿表切换
如果一个主轴的同一段位置，对应不同从轴的补偿数据，可以通过PLC程序，来切换补偿表。
通过FB_CNCAxis功能块，将写好的两个不同的补偿lis文件导入到CNC轴的补偿表中。
fbCNC_Axis[i].stOptions.bActivateCompTable:BOOL	激活补偿表
fbCNC_Axis[i].stOptions.strPathCompTable:STRING		选择补偿表
[image: ]
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通过公众号与技术支持交流

	倍福官方网站：
https://www.beckhoff.com.cn
在线帮助系统：
https://infosys.beckhoff.com/index_en.htm
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# Axis compensation data of Z-axis

# kkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkk
kopf.achs_nr 2
kopf.log_achs_name Y11
kw.crosscomp.last_index 2 /*Last valid index of the table*/
kw.crosscomp.master_ax_nr 4 /*Log. ax. number of the master axis*/
kw.crosscomp.unit 1 /*0:Incr. 1:Metric in 0.1 um*/

kw.crosscomp.n_cycles 20

#

kw.crosscomp.table[0].setpoint -250000

kw.crosscomp.table[0].correction 2500

#
kw.crosscomp.table[1].setpoint 0
kw.crosscomp.table[1].correction 0
#
kw.crosscomp.table

kw.crosscomp.table
#

N

.setpoint 150500
.correction -2000

N
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handbetrieb.tipp.g...
handbetrieb.tipp.v...
#
handbetrieb.jog.w...
handbetrieb.jog.w...
handbetrieb.jog.w...
handbetrieb.jog.g...
handbetrieb.jog.g...
handbetrieb.jog.g...
#
handbetrieb.ipo.h...
handbetrieb.ipo.h...
handbetrieb.ipo.ip...

handbetrieb.ipo.ip...
#

handbetrieb.hb.vb...

handbetrieb.hb.a_...
handbetrieb.hb.tr

filter[0].order
filter[0].prototype
filter[0].type
filter[0].fg_fO
filter[0].guete
filter[0].share_perc...

Ir_param.crosscomp
#

Value
40000
50000

1000
2000
3000
30000
30000
60000

100
1

Comment
( P-AXIS-00077

( P-AXIS-00232 :
( P-AXIS-00232 :
( P-AXIS-00232 :
( P-AXIS-00076 :
( P-AXIS-00076 :
( P-AXIS-00076 :

( P-AXIS-00083 :
( P-AXIS-00082 :
( P-AXIS-00095 :
( P-AXIS-00094 :

. (P-AXIS-00213:
. (P-AXIS-00009 :
. (P-AXIS-00359:

( P-AXIS-00140:
( P-AXIS-00153 :
( P-AXIS-00204 :
( P-AXIS-00067 :
: Filter parameter (quality)
( P-AXIS-00164 :

( P-AXIS-00080

( P-AXIS-00047

: [um/s] or [10-3degree/s] Velocity for the continuous jog mode 3
( P-AXIS-00210:

[um/s] or [10-3degree/s] Rapid mode velocity for continuous jog mode

[0.1um] or [10-4degree] Jog incremental widths 1
[0.1um] or [10-4degree] Jog incremental widths 2
[0.1um] or [10-4degree] Jog incremental widths 3
[um/s] or [10-3degree/s] Incremental jog velocities 1
[um/s] or [10-3degree/s] Incremental jog velocities 2
[um/s] or [10-3degree/s] Incremental jog velocities 3

[%] Manual mode during interpolation, velocity part of manual operation (G201)
[%] Manual mode during interpolation, acceleration part of manual operation (G201)
[%] Manual mode during interpolation, velocity part of interpolation (G201)

[%] Manual mode during interpolation, acceleration part of interpolation (G201)

[um/s] or [10-4degree/s] Maximum velocity (G200)
[mm/s2] or [degree/s2] Maximum acceleration (G200)
[us] Ramp time during maximum acceleration

Order of the axis filter, 0= deactivate filter

Definition of filter characteristics, 1="Critical damping", 2=Butherworth, 3=Bessel, 4=Chebychev, 5=HSC
Filter type, 1=lowpass, 2=highpass, 3=bandpass, 4=bandstop, 5=allpass

Filter parameter (characterized frequency)

[%] Filter parameter (Part of the signal which is passed through the filter)
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260 IF CNCSystem.Channel[0].M[100].bState rw THEN

261 fbCNC Axis[2].stOptions.bActivateCompTable := TRUE;

262 beNCiAxis[2].stOptions.strPathCompTable := 'C:\Users\think book\Desktop\CNC crosscomp\YCompStationl.lis';
263 CNCSystem.Channel [0] .M[100] .bState _rw := FALSE;

264 ELSE

265 fbCNC Axis[2].stOptions.bActivateCompTable := FALSE;

266 -

267 END IF

268 -

269

270 IF CNCSystem.Channel[0].M[101].bState rw THEN

271 fbCNC Axis[1].stOptions.bActivateCompTable := TRUE;

272 beNCiAxis[l].stOptions.strPathCompTable := 'C:\Users\think book\Desktop\CNC crosscomp\YCompStation2.1lis';
273 // CNCSystem.Channel[0].M[101].bState rw := FALSE;

274 ELSE

275 fbCNC Axis[1].stOptions.bActivateCompTable := FALSE;

276

277 END_IF
278
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