Uvod

1. UVOD

1.1 Uziti

Ridici systém CNC8x9- DUAL je univerzalni systém, uréeny pro souvislé ¥izeni frézovacich, soustruznickych,
vyvrtavacich stroji a obrabécich center s maximalné Sesti fizenymi soufadnicemi. Umoziuje linearni interpolaci
v Sesti osach soucasné, kruhovou interpolaci v libovolné roviné dané soufadnym systémem stroje, fezéani
jednochodych nebo vicechodych zavith na valcové nebo kuzelové plose, konstantni feznou rychlost, fazeni
polomérové a délkovych korekci, posunuti pocatkli souradného systému a provadéni pevnych vrtacich a
zavitovacich cykli. Mimo vlastni ovladani stroje umoziuje Upravy partprogramu, t.j. vkladani, opravovani a
vyjimani ¢asti nebo celého partprogramu z paméti systému.

Systém je urcen pro stroje vybavené elektrickymi servopohony a lze jej ptipojit ke stroji s libovolnym stoupanim
posuvového Sroubu, jehoz chybu stoupani a mrtvy chod je schopen kompenzovat.

Jednoducha koncepce pii zachovani vSech parametri béznych u modernich CNC systému, piizniva cena a
schopnost volitelné se prizptisobit ovladani stroji podle pozadavkt zédkaznika jej predur¢uje mimo jiné i k repasi
starSich stroju, ptipadné k nahradé starSich NC i CNC systémi.

Pozn.:
Navod k obsluze je stejny pro vSechny typy systémd. Pripadné rozdily jsou vyslovné uvedeny (tykaji
se pfedevsim rozmisténi tlac¢itek na klavesnici).

1.2 Zakladni technické parametry

Ridici systém CNC8x9 DUAL je &islicové elektronické zafizeni, sestavené s fidici jednotky a ovladaciho panelu
s plochou barevnou LCD 15” obrazovkou. Ridici jednotka a ovladaci panel mohou byt spojené v jeden
kompaktni celek, nebo mohou byt samostatné. Ridici jednotka obsahuje zakladni desku (mainboard) ATX,
osazenou dvéma procesory INTEL PENTIUM III. Jeden procesor obsluhuje “panelovou” €ast, t.j predevsim styk
s obsluhou prostfednictvim klavesnice, zpracovani a zobrazovani informaci o provadéném procesu
prostiednictvim riznych formati obrazovek a dale pripravu blokl partprogramu a vstup/vystup partprogramu.
Druhy procesor provadi predevs§im vypocty drahy v redlném case a obsluhuje c¢ast PLC, urCenou
pro piizptisobeni systému ke konkrétnimu stroji. Oba procesory na zakladni desce spolu komunikuji
ptes spole¢nou pamétovou oblast.
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Ridici jednotka obsahuje:
e VGA desku pro ovladani obrazovky
e Sitovou desku pro pfipojeni systému do sitit WINDOWS
e  Desku SUOS pro tizeni soufadnic (jedna sada dvou desek pro 4 soufadnice) - mozno rozsifit podle
potieby
e Desku CDIST pro pfipojeni sériovych distribuovanych vstupi a vystupt

Pozn.:

Systemy rady DUAL pouzivaji pro vstupy a vystupy jen distribuované sériové periferie. Na jeden koaxialni kabel
mozno zapojit 8 externich perifernich jednotek (napi. INOUTO7). Periferni jednotky vyuzivaji protokolem
Fizenou komunikaci se zakladni deskou. Jednotka INOUTO7 miize sejmout 4 porty vstupti a ovladat 3 porty
vystupti nebo miize byt zapojena pro maticové snimani 56 vstupii. PLC program miize ovladat na kazdé externi
periferii 8 tzv. rychlych autonomnich reakci vystupii na vstupy.

Pokud je fidici jednotka oddélena od ovladaciho panelu, je s nim spojena pouze videokabelem (max. 40m) a
kabelem pro pfipojeni klavesnice

Cast PLC (programovatelny interfejs stroje) je oblast Fidiciho systému, ktera fesi fizeni pomocnych funkci a
mechanismt konkrétniho stroje. PLC je specifickd a rozdilna pro kazdy typ fizeného stroje a jeji naprogramovani
vyzaduje podrobné znalosti o funkcich stroje. Programovani provadi vyrobce nebo si jej provede uzivatel sam.
Pro tvorbu a odlad'ovani interfejsu je dodavano integrované vyvojové prostitedi WinTechnol, pouzitelné
na pocitacich typu IBM PC s opera¢nim systémem WINDOWS95/98.

Systém muize mit volitelné pfipojen externi ovladaci panylek s tocitkem.

1.3 Parametry systému

Pocet fizenych soufadnic a vieten v polohové vazbé maximalné 6
Interpolace linearni v 6 soutadnicich najednou

Kruhové interpolace v roving

Rizeni vietena v rychlostni i polohové vazbg, polohovéni, osa C
Zavitovani jedno i vicechodé na valci, kuZely a ¢elni plose

Konstantni fezna rychlost

Pohyb po spirale

Odmérovani inkrementalni 0.001 mm

Kompenzace nelinearity posuvového Sroubu

Kompenzace vile zvratu

Libovolny pfepocet poctu pulsti na inkrement drahy s piesnosti +/- 0.0001
Vystupni analogovy signal (0 - 10V 2kOhm)

Dvouhodnotové vstupy +24V (pocet dle pozadavki)

Dvouhodnotové vystupy (pocet dle pozadavki)

Moznost pouziti pfizptisobovacich relé (pocet dle pozadavki)

Kapacita zalohované paméti: CMOS az 2Mbyte, HARD DISK (napi. 2Gbyte)
Maximalni délka partprogramu a edice omezena pouze kapacitou dynamické paméti (napt. 16Mbyte)
Grafické sledovani drahy

Informace o vyuziti systémového ¢asu

Dialogova grafika pro tvorbu partprogrami

Voliteln€ pfipojitelna disketova mechanika

Volitelné ptipojeni do DNC sité s adaptéry TRANS

Moznost fizeni asynchronnich motora frekven¢nimi ménici
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1.4 Zakladni charakteristika

PROGRAMOVANI (zadavani partprogramil) je adresné v ucelenych programovych blocich s proménnym
formatem bloku. Programovani drahy je ptirtistkové nebo absolutni.

ODMEROVANI POLOHY tizené soufadnice je inkrementalnim impulsnim rota¢nim nebo linedrnim snimacem.
Odmérovani vietena se provadi impulsnim rotaénim snimacem.

RIZENi RYCHLOSTI posuvu probihd v uzaviené reguladni servosmyéce. Polohova vazba je uzaviena
pres mikropocitac. Rychlost posuvu se snimé tachodynamem, které je soucasti rychlostni smycky elektrického
servopohonu (neni soucasti systému). Strmost rozjezdu a dojezdu se zada jako konstanta pii sefizovani systému
se strojem.

RYCHLOPOSUYV se zatazuje funkci G0O. Velikosti rychloposuvu, strmost rozjezdu a dojezdu se zadavaji jako
konstanta pfi sefizovani systému se strojem.

KOREKCE se voli ptislusnou funkci G. Velikost korekce je programovana funkci D. V jednom programovém
bloku mtize byt programovana jak korekce na polomér, tak i na délku nastroje.

PEVNE CYKLY se voli funkci G81 - G89 podle doporuéeni ISO.

PODPROGRAMY A MAKROCYKLY umoznuji nahradit opakujici se useky partprogrami. Vyvolani
makrocyklu nebo podprogramu se provadi pfislusnou G-funkei, ¢islo makrocyklu a podprogramu L-funkci a
pocet opakovani Q-funkci.

OVLADANI RUCNIHO POSUVU lze samostatnymi tlagitky pro kazdou soufadnici a smér.

OVLADANI RUCNIHO POSUVU POTENCIOMETRY - dodavé se na piani. Je mozné libovoln& kombinovat
i vice souradnic, které mohou jet soucasné a kazda jinou rychlosti. Rychlost je imérna nato¢eni potenciometru.

OVLADANI V REZIMU JOG je pojezd o ptedem piedvoleny piristek v rozsahu 0.001 az 500 mm.
OVLADANI SOURADNIC lIze tzv. ru¢nim kole¢kem (to&itkem, ruéni klikou) z externiho panylku.

KOPIROVANI - pii pojezdu v tzv. fidici soufadnici je ¥izena soufadnice ovladana v zavislosti na vychylce
kopirovaci sondy (linearni snima¢ polohy).
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