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CNC rizeni firmy MEFI - CNC872 iTD/iTQ

Vicesuportové souvisle CNC rizeni firmy MEFI pro frézky, soustruhy, karusely, obrabéci centra,
palici stroje, brusky a stroje pro rezani vodnim paprskem a laserem

Systémy CNC872 iTD (a iTQ) jsou
souvislé vicesuportové Fidici systémy
s integrovanym PLC, urcené pro
Fizeni frézovacich, soustruznickych,
vrtacich a vypalovacich stroji nebo
primyslovych manipulatori a strojt
pro fezani vodnim paprskem nebo
laserem. Systémy CNC872 iTD patfi
do nové rady Fidicich systémi MEFI,
pracujicich pod operaénimi systé-
my MS WINDOWS, urcenych i pro
naroc¢né aplikace vysokorychlostni-
ho obrabéni, vyZadujici CNC rizeni
s moznosti provadét partprogramy
extrémnich délek s diirazem na ply-
nulou jizdu a s ,,piredvidanim* fizeni
rychlosti obrabéni. Je uréen rovnéz
pro stroje, vyZadujici vicesuportové
(tj. nezavislé) fizeni.

Systémy jsou vhodné i jako nahrada
starSich fidicich systému pii generalnich
opravach stroji. Jsou urceny pro stroje
vybavené elektrickymi stejnosmérmymi
nebo stiidavymi servopohony s digital-
nim, analogovym nebo pulznim fizenim.

ZAKLADNi CHARAKTERISTIKA

Ridici systtm CNCS872 iTD nebo
CNC872 iTQ je postaven na zakladni
desce prumyslového PC, osazené pro-
cesorem CORE 2 Duo nebo CORE 2
Quad. Jeden procesor obsahuje uziva-
telsky interface, tj. styk s obsluhou
prostiednictvim dotykové obrazovky,
zpracovava a zobrazuje uzivatelské
informace, provadi pfipravu bloki part-
programu a vstup/vystup partprograma
a ostatnich datovych souborti. Dalsi pro-
cesory provadi vypocty drahy v redlném
Case a obsluhuji servosmycky a PLC,
kter¢ prizplisobi systém ke konkrétnimu
stroji. VSechny procesory spolu komu-
nikuji pes sdilenou pamét'ovou oblast.

Zakladni deska je osazena jednotkou
MCAN pro piipojeni externich perife-
rii a pohonti pies sbérnici CAN-BUS,
protokolem CANopen a volitelné dalsi
jednotkou pro analogové a pulzni fizeni
pohonti a snimani inkrementalnich cidel.
Soucasti zakladni desky jsou USB a séri-
ové porty a pripojen siti typu Ethernet.

Ridici syst¢émy CNCS872 iTD se
dodavaji s oddélenym dotykovym obra-
zovkovym panelem, ktery je spojen
s modulem fidici jednotky kabely VGA,
CAN-BUS a USB.

INTEGROVANY PLC

Integrovany PLC fidi pomoci dvou-
hodnotovych vstupti a vystupti vSechny
funkce stroje. PLC program ma k dispo-
zici polohovaci jednotky a prostiedky
pro nastavovani dynamiky servosmy-
¢ek. Navrh programového vybaveni
je orientovan na vyuziti persondlnich
pocitact. Uzivatelsky PLC program je
mozné vytvaret a nahravat do systému
pomoci dodavaného vyvojového inte-
grovaného prostiedi WinTechnol.

Je moznost tvorby uzivatelskych dia-
logii a rGznych zobrazovacich prvki
v HTML formétu. Tim je moZno vytvo-
fit uzivatelsky interface ,,na miru“ podle
pozadavkil zakaznika. Systém obsahuje
prostiedky pro tok dat mezi uZzivatel-
skym interface a PLC a NC c¢asti. Navr-
har PLC vytvaii vyvojovymi prostiedky
WinTechnolu SETUP, obsahujici vse
potiebné pro finalni verzi systému.

PERIFERIE PRO VSTUPY

A VYSTURY

Systém pouZziva pro vstupy, vystupy
a analogové vstupy distribuované perife-
rie, fizené po sbémici CAN-BUS, proto-
kolem CANopen podle normy DS401
a DS402. Mezi standardni CAN-BUS
periferie, dodavané vyrobcem, patif jednot-
ka INOUTO08 a KLLAS0. Je mozno piipojit
CAN-BUS periferie i jinych vyrobeti. Jed-
notka INOUT08 mtize komunikovat maxi-
malni rychlosti 1 MBd s periodou obsluhy
az 1 ms. Obsahuje 4 porty vstuptl, 3 porty
vystupti 100 mA a 4 analogové vstupy.

RiZENI POHONU A ODMEROVANI
K systému mozno pripojit pohony pres
sbémici CAN-BUS nebo s analogovym

¢i pulznim vstupem. Pripojeni pres CAN-
BUS miize byt provozovéno v ,, Trajectory
modu” nebo ,,Speed control”. Zakladni
typy CAN-BUS pohontl jsou v systému
implementovény, ostatni lze fidit pomoci

dat z CNC systému a jejich zptistupnéni
dalkovému ovladani pomoci sité Ether-
net je vytvoien Plugin (aplikace spolu-
pracujici se systémem) integrovany do
systému.
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specializovanych instrukci v PLC pro-
gramu. Systém podporuje inkrementalni
nebo koédovana odméfovani a ma podpo-
ru pro ,,slepovana“ pravitka. Odmeérovani
miize byt i po CAN-BUSu.

PARABOLICKY PRUBEH
RYCHLOSTI

Je to zpisob, jak omezit G¢inky reaké-
nich sil a omezit nartst zrychleni (ryv).
Zrychleni se neméni skokem jako pfi
linearnich rampach rychlosti, ale méni
se linearné se strmosti danou derivaci
zrychleni. Omezeni nértstu zrychleni
na linedrni priibéh se projevi parabolic-
kym pribéhem rychlosti. Impulz hnaci
sily v ¢ase je mnohem mensi nez u line-
arniho pribéhu rychlosti. Tim je mensi
i reak¢ni sila pusobici pfes pohon na
rém stroje, coZ ma za nasledek vyrazné
potlaceni rezonan¢nich kmiti stroje.

DYNAMICKE RiZENi RYCHLOSTI
S ANALYZ0U PRISTICH BLOKU
(LOOK- AHEAD)

CNC systém plynule ptechazi mezi
bloky bez zmény rychlosti a predvida
rychlost na zaklad¢ zadanych kritérii,
napriklad dynamické presnosti, maximal-
n¢ 500 blokil doptedu. Systém vykonava
bloky plynule a piitom se snazi dosahnout
programovanou rychlost i v priib¢hu vice
blokil. Mezi dilezité pozadavky pro fize-
ni rychlosti patii dynamické kritérium
a kritérium presnosti. Dynamické hledis-
ko je zaloZeno na kontrole odstfedivého
zrychleni a maximalniho povoleného
pretizeni soustavy pohontl a stroje. Kri-
térium presnosti s dostatecnym predsti-
hem omezuje rychlost tak, aby odchylka
od ideélni drahy byla mensi nez zadany
limit.

BEZDRATOVE DALKOVE
OVLADANI
Bezdratové dalkové ovladani usnadni
obsluze nastavovéni fidiciho systému.
Obsluha se ¢asto potfebuje dostat do
mist, kam to standardni ovladaci panel
fidiciho systému z konstrukénich davo-
dti neumoziuje (naptiklad do tésné bliz-
kosti k obrobku). V ptipadé vice stroji
1ze pomoci jednoho dalkového ovladani
po nastaveni komunikacnich parametrii
ovladat postupné jednotlivé z nich.
Dalkové ovladani je zalozeno na
malém kapesnim pocitaci s dotykovou
obrazovkou PDA (Personal Digital
Assistant). Pfidavné periferie rozsifuji
dalkové ovladani o fadu dalsich funkei
(tlacitka, displej, tocitko, ...).
Bezdratovy pifenos informaci ze sit¢
Ethernet do dalkového ovladani zajist'uje
bezdratova sit’ WiFi (Wireless Fidelity).
K ziskavani a zpracovani potiebnych

Komunikace mezi Pluginem a systé-
mem probihd pies rozhrani vyuZivajici
COM technologii. Aplikace WinCNC
prostiednictvim tohoto rozhrani zpro-
stiedkovava interni proménné systé-
my pro Cteni a zapis (naptiklad udaje
o poloze, rychlosti, ptikazy START
a STOP systému atd.).

COM (COMPONENT OBJECT
MODEL)

COM technologie je popis, ktery fika,
jak maji komponenty vypadat a jakym
zplisobem spolu maji komunikovat.
Tento popis zvefejnila firma Microsoft
a vytvorila z n¢j standard.

Pomoci COM technologie je moz-
né se spojit s dalsimi aplikacemi,
které tuto technologii podporuji.
Témito aplikacemi jsou produkty od
Microsoftu a tak je napfiklad mozné
touto technologii ovladnout Internet
Explorer. COM technologie se stala
standardem i pro jiné tviirce softwaro-
vych produktii.

PouZzivani komponent je nezavislé na
jazyce, protoze komponenta je distri-
buovéna vzdy v binarnim tvaru, ktery
odpovida tomuto standardu. COM téz
definuje, jak ma vypadat rozhrani kom-
ponenty a jak se ma pouZivat.

Objekt je tfida odvozena od roz-
hrani. Teprve v ném jsou ony virtu-
alni metody pfetizeny a implemen-
tovany. Objekt mize nabizet i vice
rozhrani.

UZIVATELSKA HTML STRANKA

Aplikace dalkového ovladani na PDA
poskytuje moznost snadného ptizpl-
sobeni jejiho uzivatelského rozhrani
pomoci standardnich editacnich HTML
nastroja.

Toto feseni umoziuje uzivateli si
pfizpiisobit ovladaci panel na PDA
pro konkrétni aplikaci. Dovoluje jed-
noduse nastavit, jaké hodnoty a tlacit-
ka zobrazit.

Je to moderni prvek vyuzivajici
NET technologii. Po upraveni HT-
ML stranky neni nutné aplikaci zno-
vu prekladat. Staci ji spustit a zmény
se ihned projevi. Aby si mohl uziva-
tel prizplsobit ovlddani aplikace bez
nutnosti piekladu, neni mozné pouzit
standardni resources v MS Visual
Studiu. Modul uZivatelského rozhra-
ni vyuziva sluzby Internet Explorer
(naptiklad navigace, refresh, obsluha
udalosti, ...).

@ kompenzace dynamickeé vile;

@ transformace souradného systému:
programova transformace, transfor-
mace polotovaru, Sosa transformace,
strojni transformace a riizné druhy
posunuti a korekci;

@ nezavislé posouvani drahy tocitkem
bé&hem jizdy;

@ volitelné moznost ruéniho fizeni
potenciometry ve vSech oséch;

@ moznost pfipojeni pfenosného panyl-
ku s tocitkem a LCD displejem;

@ fizeni pohont sbérici CAN-BUS,
analogovym napétim nebo pulznimy
vystupy;

@ filtr pro frekvencni pasmovou zadrz
pro servosmycky;

@ prizplisobeni servosmycek pro vyso-
korychlostni obrabéni (feedforward
apod.);

@ kontrola odméfovani (faze, kontrolni
¢itac, diferencni ¢itac, preruseni
a zkrat vodice);

@ automatické zreferovani systému pro
kodovana pravitka;

@ takt obsluhy servosmycky pohonii 1
ms, takt interpolatoru 1 ms;

@ minimalni doba trvani bloku pro ply-
nulé navazani rychlosti 4 ms;

ZAKLI_\DI\!i TECHNICKE UDAJE

SYSTEMU CNC872
Hardwarové vybaveni

@ zékladni deska s vicejadrovym pro-
cesorem INTEL CORE 2 DUO nebo
CORE 2 QUAD;

@ jednotka MCAN pro pripojeni CAN-
BUS pohont a periferii;

@ zalohovana pamét’ - HARD DISK
(napt. 40 GB), ptipadné¢ FLASH
DISK;

@ piipojeni do siti MS WINDOWS
(ETHERNET);

o USB, COM,;

@ jednotka pro fizeni analogovych
pohontl a sniméani inkrementalnich
¢idel SUOS (volitelng).
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COM neni pocitacovy jazyk, je to
pouze navod, jak vytvaret tyto objek-
ty tak, aby splilovaly podminky stan-
dardu.

Rozhrani (interface) je soubor
metod, s jejichz pomoci muzeme
manipulovat s objektem. Zatimco
v klasickych objektove orientovanych
jazycich je rozhrani soucast objektu,
v COM je to samostatna tiida. V C++
je rozhrani abstraktni tfida, ktera ma
definovany c¢isté virtualni funkce.
Neobsahuje proménné ani implemen-
taci funkei.

Softwarové vybaveni

@ interpolace — rozdéleni os na geomet-
rické, synchronni a asynchronni;

@ 16 servosmycek s moznosti nastaveni
4 sad parametri regulatorti;

@ fizeni vieten v polohové vazbg;

@ konstantni fezna rychlost;

® moznost fizeni zavitl s vyjezdem
a vjezdem do zavitu;

@ tabulkové nelinearni korekce pro oba
sméry a s definici zavislosti;

@ nastrojové hospodarstvi — moznost
definice zvlast kusovych a zv1ast
typovych vlastnosti nastroju;

@ parabolicky priibéh rychlosti (omeze-
ni nartistu zrychleni);

@ frekvencni pasmova zadrZ pro ser-
vosmy¢ky k odstranéni rezonanci;

@ dynamické fizeni rychlosti s analyzou
pristich bloki (look — ahead);

@ tepelna kompenzace;

@ moznost pripojeni méfici sondy;

@ pripojeni na sit’ Ethernet, Internet,
TCP/IP, FTP s moznosti bezdratové-
ho pfipojent;

@ sledovani udalosti, zapis udalosti do
souboru, zaslani na FTP server;

@ graficky nahled 3D a grafické sledo-
vani drahy obrabéni;

@ diagnostické obrazovky;

@ informace o vyuziti systémového
¢asu v textovém souboru;

@ jazykové verze ovladaciho panelu:
Cestina, anglictina, némcina, polstina,
madarStina, rustina, francouzstina.

PLC ¢ast:

@ velikost PLC programu - 1 Mbyte
strojového kodu (max.16 modult);

® moznost programovani logickych
sekvencnich celki;

@ fizeni systému z PLC pomoci sek-
vence tlacitek a volby formatu;

@ moznost pripojeni externiho panelu;

@ fizeni a nastavovani parametrti regu-
latoru pohonu;

@ fizeni polohové vazby pro rotacni
soufadnice;

@ 16 jednoosych polohovacich jedno-
tek pro pouziti PLC;

@ moznost tvorby technologickych,
diagnostickych a uzivatelskych dia-
logli véetné obrazkil a animaci v HT-
ML formétu,

@ prostiedky pro praci PLC programu
s tabulkami;

@ ladéni PLC pomoci externiho pocita-
¢e, odlad'ovaci prostredky v integro-
vaném prostfedi WinTechnol. ®
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