Nastup riadiacich systémov CNC
s otvorenou architekturou

Dalsi v§voj riadiacich systémov CNC naznacuje naliehavi potre-
bu generacnej zmeny, ktord prichddza vo forme nastupu systémov
s otvorenou architektirou a softvérovou kompatibilitou s dia-
l6govymi univerzdlnymi operaénymi systémami s grafickym
interfejsom (Windows). V podstate ide o maximéalne pribliZenie
celkovej zostavy riadiaceho systému CNC struktire PC. Blizsie
vyjadrenie Struktiry viacSiny systémov tejto koncepcie mozeme
zhrntt takto: systém CNC sa rozdeli na takmer samostatné casti,
softvérovo kompatibilné s PC a Windows (pripadne s operaénym
systémom UNIX), ktoré vzajomne komunikuji. Tieto Casti obsa-
hujd hlavne:

* Priemyselny PC, ktory umoznuje off-line generovanie techno-
logickych partprogramov vys$simi typmi CAD/CAM systémov
v dialégovom rezime pod Windows, ako aj on-line generovanie
stihrnnych prikazov pre ovladace pohybov, podsystém vyhod-
nocovania senzorov a ovladanie dvojhodnotovych logickych
funkcii stroja.

Podsystém ovladania pohybov (Motion controllers), ktoré vy-
tvaraju tzv. inteligentné servosystémy na riadenie posuvovych
pohybov, rozbehov a brzdenia vretien v rozsahoch rychlosti po-
trebnych na vysokorychlostné obrabanie.

Podsystém vyhodnocovania a riadenia dvojhodnotovych logic-
kych funkcii stroja, ktorého stcastami su: sérioparalelny pre-
vodnik s obvodmi obojsmernej sériovej komunikacie medzi
systémom CNC a strojom, procesor a pamit logického riadenia,
analdgovo-¢islicové prevodniky senzorov a Cislicovo analégové
prevodniky a vykonové spinace magnetov, spojok, pohonov
a ostatnych ovladanych vykonovych prvkov na stroji a indikac-
nych prvkov na ovladacom paneli stroja.

Takto koncipovana Struktira s otvorenou architektirou vedie
k sprehladneniu a unifikacii hardvérove;j aj softvérovej zlozky ria-
denia. Umozniuje pruzné prisposobenie poziadaviek riadenia $iro-
kej $kaly strojov s minimalnymi hardvérovymi zmenami v pro-
stredi univerzalne zndmych operacnych systémov. Na obr. 1 je
znazornena Struktira systému CNC s otvorenou architektiirou.

Riadiace systémy CNC na baze PC (alebo pracovnych stanic) ma-
ju rézny stupen otvorenosti a flexibility. Prvym krokom je obvyk-
le pouzitie PC s klavesnicou a displejom. Riadiaci systém ma svoj
CNC panel a pouziva s PC spolo¢ny displej a manipuldciu s udaj-
mi. PC sa vyuziva hlavne na pripravu, simuliciu a odladovanie
partprogramov na vyrobu zlozitejS$ich obrobkov vo vy$som
CAD/CAM jazyku. Zostava zachovani aj moznost generovania
partprogramov v kdde ISO alebo $pecidlnom firemnom jazyku
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Obr.1 Struktira systému CNC s otvorenou architektirou
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na CNC paneli. V dalsom moznom vyhotoveni preberd PC uz
funkciu systému CNC a musi byt schopny pracovat pod operac-
nym systémom v redlnom case, aby mohol odovzdévat idaje pre
napojené bloky riadenia pohybu a PLC bloky riadenia funkcii.
PC mozZe byt pouzity aj v inom rezime — na CAD/CAM progra-
movanie, simuldciu, odladovanie alebo na ru¢ny zapis partpro-
gramov. Ako priklad riadiaceho systému CNC s otvorenou archi-
tektirou (na baze PC), vyuzitelného na riadenie CNC obrabacich
strojov a centier na vysokorychlostné obrabanie mozno uviest ria-
diace systémy japonskej firmy Fanuc Open CNC radu ¢. S4 to sys-
témy s otvorenou architektirou (na baze PC). Ide o optimélnu
kombinéciu systému CNC a PC prostrednictvom sériového vyso-
korychlostného rozhrania, ktoré umoznuje prenos velkého obje-
mu ddajov. Pomocou tohto systému spolo¢nost GE Fanuc podpo-
ruje individudlne aplikicie na $pecidlnych obrédbacich strojoch,
ktoré st vyrobcami strojov prisposobené $pecidlnym poZziadav-
kam zdkaznika.

Systémy Open CNC radu ¢ umoznuji individudlne riadenie obra-
bacich strojov CNC operatorom pomocou grafického pouzivatel-
ského rozhrania (GUI), vimeny velkého objemu tdajov prostred-
nictvom siete, néstrojového hospodarstva prostrednictvom
databdzy a mnoho dalsich funkcii.

Systémy Open CNC radu ¢ st systémy s opera¢nym systémom
Windows®. Tento kompaktny operaény systém si vystaci bez pev-
ného disku a vdaka tomu zaistuje mimoriadnu spolahlivost
v drsnych podmienkach nasadenia. Tieto riadiace systémy si
k dispozicii ako integrovany systém CNC obsahujici i CNC di-
splej alebo v samostatnej verzii. Aj v tomto pripade je pocitaé
s operaénym systémom Windows® pripojeny k systému CNC po-
mocou vysokorychlostného optického rozhrania (HSSB). Pomo-
cou vseobecne dostupnych zbernicovych systémov (FL-net, Profi-
bus-DP DeviceNet, I/O Link II) mozno s nimi integrovat mnohé
komponenty I/O. Na obr. 2 je prezentovana vysoka schopnost ria-
diacich systémov Open CNC v kompatibilite s Windows XP.

Riadiaci systém CNC s otvorenou architektirou predstavuje aj
riadiaci systém japonskej firmy Mazak Mazatrol Fusion 640 CNC.
Tento systém je unikdtny vo svojej Struktdre a funkcii (spojenie
osobného pocitaca (PC) a CNC riadenia. Umoznuje priamu oboj-
stranni komunikéiciu medzi PC a CNC c¢astami. Pouziva naj-
vykonnejsi 64-bitovy RISC CPU, s ktorym pontika dosial nedo-
siahnutelnd rychlost riadenia sekvenénych procesov i rychlost
spracovania matematickych operacii. Riadiaci systém Mazatrol
Fusion 640 CNC uz nie je len vykonavatelom jednoduchého kédu
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Obr.2 Vysoka schopnost riadiacich systémov Open CNC
v kompatibilite s Windows XP
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ISO. Poskytuje pouzivatelovi vset-
ky dostupné informadcie o preva-
dzke stroja tak, aby umoznil opti-
malizovat vlastny proces obraba-
nia aj organiziciu prace. Progra-
movanie riadiaceho systému pre-
nasa komfort pocitacovych CAM
programov priamo na obréabaci
stroj. Pracovnik teda mdZe behom

obrébania inych obrobkov pripra-
a Soooc goos vovat NC program pre nasleduji-
Y cu vyrobu. Systém mu pomoéze
analyzovat vytvoreny NC program
a rezné podmienky a pomé6ze mu
néjst sposob, ako optimalizovat
postup operacii i rezné podmienky
a skratit tak ¢as obrabania. Istotu
spravnosti vysledku potom déva
trojrozmerné zobrazenie priebehu
obrabania a moznost nastavenia
»zakazanych
upinacich prvkov, kam néstroj ne-

priestorov okolo

smie vniknut. Pri riadeni vyroby
riadiaci systém Mazatrol Fusion
640 CNC spolu s dalsim softvérom
v podnikovej sieti moze pripravo-
vat a riadit tok vyrobkov a pridelo-
vat a sledovat nastroje v jednotli-
vych strojoch vratane ich automatickej vymeny po opotrebeni.
Pri strojoch pripojenych na pocitacovi siet umoziuje vSetkym
opravnenym pouzivatefom nielen sledovat priebeh vyroby on-
-line, ale operativne do neho zasahovat. To ma za nasledok skra-
tenia priebeznej doby od zadania vyrobku po jeho dokoncenie,

Obr.3 Pohlad na riadiaci
systém Mazatrol
Fusion 640 CNC

vysSie vyuzitie strojov, jednoduchsie pldnovanie a monitorovanie
vyroby. Na obr. 3 je pohlad na riadiaci systém Mazatrol Fusion
640 CNC.

Pokroky vo v§voji a aplikicii riadiacich systémov CNC s otvore-
nou architektirou a softvérovou kompatibilitou s operaénymi
systémami Windows st vyznamnym prinosom na zvladnutie na-
rokov na riadenie obrabacich strojov pri realizacii progresivnych
technoldgii obrabania.
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