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1. U VOD

1.1 Uzitı
Rıdicı system CNC8x9- DUAL je univerzalnı system, urc eny  pro souvisle  rızenı frezovacıch, soustruznicky ch,
vyvrtavacıch stroju a obrabšcıch center s maximalnš sesti rızenymi souradnicemi. Umozn uje linearnı interpolaci
v sesti osach souc asnš, kruhovou  interpolaci v libovolne  rovinš dane  souradnym systemem stroje, rezanı
jednochody ch nebo vıcechody ch zavitu na valcove  nebo kuzelove  plose, konstantnı reznou rychlost, razenı
polomšrove  a de lkovy ch korekcı, posunutı poc atku souradneho systemu a provadšnı pevny ch  vrtacıch a
zavitovacıch cyklu. Mimo vlastnı ovladanı stroje umozn uje ”pravy partprogramu, t.j. vkladanı, opravovanı a
vyjımanı c asti nebo celeho partprogramu z pamšti systemu.

System je urc en pro stroje vybavene  elektrickymi servopohony a lze jej pripojit ke stroji s libovolnym stoupanım
posuvoveho sroubu, jehoz chybu stoupanı a mrtvy  chod je schopen kompenzovat.

Jednoducha koncepce pri zachovanı vsech parametru bšzny ch u modernıch CNC systemu, prızniva cena a
schopnost volitelnš se prizpusobit ovladanı stroju podle pozadavku zakaznıka jej predurc uje mimo jine  i k repasi
starsıch stroju, prıpadnš k nahradš starsıch NC i CNC systemu.

Pozn.:
Na vod k obsluze je stejny pro vsechny typy syste mu . Prıpadne  rozdıly jsou vyslovnč uvedeny (tykajı
se predevsım rozmıstčnı tlacıtek na kla vesnici).

1.2 Za kladnı technicke  parametry
Rıdicı system CNC8x9 DUAL je c ıslicove  elektronicke  zarızenı, sestavene  s rıdicı jednotky a ovladacıho panelu
s plochou barevnou LCD 15„ obrazovkou. Rıdicı jednotka a ovladacı panel mohou by t spojene  v jeden
kompaktnı celek, nebo mohou by t samostatne . Rıdicı jednotka obsahuje zakladnı desku (mainboard) ATX,
osazenou dvšma procesory INTEL PENTIUM III. Jeden procesor obsluhuje ťpanelovou„ c ast, t.j predevsım styk
s obsluhou prostrednictvım klavesnice, zpracovanı a zobrazovanı informacı o provadšnem procesu
prostrednictvım ruzny ch formatu obrazovek a dale prıpravu bloku partprogramu a vstup/vy stup partprogramu.
Druhy  procesor provadı predevsım vy poc ty drahy v realnem c ase a obsluhuje c ast PLC, urc enou
pro prizpusobenı systemu ke konkre tnımu stroji. Oba procesory na zakladnı desce spolu komunikujı
pres spolec nou pamšČovou oblast.
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R ıdicı jednotka obsahuje:
• VGA desku pro ovladanı obrazovky
• SıČovou desku pro pripojenı systemu do sıtı WINDOWS
• Desku SU05 pro rızenı souradnic (jedna sada dvou desek pro 4 souradnice) - mozno rozsırit podle

potreby
• Desku CDIST pro pripojenı se riovy ch distribuovany ch vstupu a vy stupu

Pozn.:
Syste my rady DUAL pouzıvajı pro vstupy a vystupy jen distribuovane  se riove  periferie. Na jeden koaxia lnı kabel
mozno zapojit 8 externıch perifernıch jednotek (napr. INOUT07). Perifernı jednotky vyuzıvajı protokolem
rızenou komunikaci se za kladnı deskou. Jednotka INOUT07 mu ze sejmout 4 porty vstupu  a ovla dat 3 porty
vystupu  nebo mu ze byt zapojena pro maticove  snımanı 56 vstupu . PLC program mu ze ovla dat na kazde  externı
periferii 8 tzv. rychlych autonomnıch reakcı vystupu  na vstupy.

Pokud je rıdicı jednotka oddšlena od ovladacıho panelu, je s nım spojena pouze videokabelem (max. 40m) a
kabelem pro pripojenı klavesnice
Cast PLC (programovatelny  interfejs stroje) je oblast rıdicıho systemu, ktera resı rızenı pomocny ch funkcı a
mechanismu konkre tnıho stroje. PLC je specificka a rozdılna pro kazdy  typ rızeneho stroje a jejı naprogramovanı
vyzaduje podrobne  znalosti o funkcıch stroje. Programovanı provadı vy robce nebo si jej provede uzivatel sam.
Pro tvorbu a odla–ovanı interfejsu je dodavano integrovane  vy vojove  prostredı WinTechnol, pouzitelne
na poc ıtac ıch typu IBM PC s operac nım systemem WINDOWS95/98.

System muze mıt volitelnš pripojen externı ovladacı pany lek s toc ıtkem.

1.3 Parametry systemu
c Poc et rızeny ch souradnic a vreten v polohove  vazbš maximalnš 6
c Interpolace linearnı v 6 souradnicıch najednou
c Kruhova  interpolace v rovinš
c Rızenı vretena v rychlostnı i polohove  vazbš, polohovanı, osa C
c Zavitovanı  jedno i vıcechode  na valci,  kuzely a c elnı plose
c Konstantnı rezna rychlost
c Pohyb po spirale
c Odmšrovanı inkrementalnı 0.001 mm
c Kompenzace nelinearity posuvoveho sroubu
c Kompenzace vule zvratu
c Libovolny  prepoc et poc tu pulsu na inkrement drahy s presnostı +/- 0.0001
c Vy stupnı analogovy  signal (0 - 10V  2kOhm)
c Dvouhodnotove  vstupy +24V (poc et dle pozadavku)
c Dvouhodnotove  vy stupy (poc et dle pozadavku)
c Moznost pouzitı prizpusobovacıch rele  (poc et dle pozadavku)
c Kapacita zalohovane  pamšti:  CMOS az 2Mbyte, HARD DISK (napr. 2Gbyte)
c Maximalnı de lka partprogramu a edice omezena pouze kapacitou dynamicke  pamšti (napr. 16Mbyte)
c Graficke  sledovanı drahy
c Informace o vyuzitı systemoveho c asu
c Dialogova grafika pro tvorbu partprogramu
c Volitelnš pripojitelna disketova mechanika
c Volitelne  pripojenı do DNC sıtš s adapte ry TRANS
c Moznost rızenı asynchronnıch motoru frekvenc nımi mšnic i
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1.4 Za kladnı charakteristika
PROGRAMOVA NI (zadavanı  partprogramu) je adresne  v uceleny ch programovy ch blocıch s promšnnym
formatem bloku. Programovanı drahy je prırustkove  nebo absolutnı.

ODMEROVA NI POLOHY rızene  souradnice je inkrementalnım impulsnım rotac nım nebo linearnım snımac em.
Odmšrovanı vretena se provadı impulsnım rotac nım snımac em.

R IZENI RYCHLOSTI  posuvu probıha v uzavrene  regulac nı servosmyc ce. Polohova vazba je uzavrena
pres mikropoc ıtac . Rychlost posuvu se snıma tachodynamem, ktere  je souc astı rychlostnı smyc ky elektrickeho
servopohonu (nenı souc astı systemu). Strmost rozjezdu a dojezdu se zada jako konstanta pri serizovanı systemu
se strojem.

RYCHLOPOSUV se zarazuje funkcı G00. Velikosti rychloposuvu, strmost rozjezdu a dojezdu se zadavajı jako
konstanta pri serizovanı systemu se strojem.

KOREKCE se volı prıslusnou funkcı G. Velikost korekce je programovana funkcı D. V jednom programovem
bloku muze by t programovana jak korekce na polomšr, tak i na de lku nastroje.

PEVNČ  CYKLY se volı funkcı G81 - G89 podle doporuc enı ISO.

PODPROGRAMY A MAKROCYKLY umozn ujı nahradit opakujıcı se ”seky partprogramu. Vyvolanı
makrocyklu nebo podprogramu se provadı prıslusnou  G-funkcı,  c ıslo  makrocyklu  a  podprogramu L-funkcı a
poc et opakovanı Q-funkcı.

OVLA DA NI RUCNIHO POSUVU lze samostatnymi tlac ıtky pro kazdou souradnici a smšr.

OVLA DA NI RUCNIHO POSUVU POTENCIOMETRY � dodava se na pranı. Je mozne  libovolnš kombinovat
i vıce souradnic, ktere  mohou jet  souc asnš a kazda jinou rychlostı. Rychlost je ”mšrna natoc enı potenciometru.

OVLA DA NI V REZIMU JOG je pojezd o predem predvoleny   prırustek v rozsahu 0.001 az 500 mm.

OVLA DA NI SOURADNIC lze tzv. ruc nım  kolec kem (toc ıtkem, ruc nı klikou) z externıho pany lku.

KOPIROVA NI - pri  pojezdu v tzv. rıdicı souradnici je rızena souradnice ovladana  v zavislosti na  vy chylce
kopırovacı  sondy  (linearnı snımac  polohy).
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