Основные требования  к   системе управления станком KELLENBERGER UR 500*1500
Краткое описание электромеханики

· Ось Z управляется коллекторным двигателем с аналоговым управлением

· Датчик положения оси Z энкодер с квадратурным выходом 5000 лин/об, шаг ШВП 10 мм/об
· Ось Х управляется таким же способом и стоит такой же энкодер
· Ось S – вращающаяся деталь, вращение задается серводвигателем под управлением драйвера Дельта
· РПУ  имеет два независимых маховичка для ручного управления осями, движение по оси и функцию подвод/отвод
· Шпиндель шлифкруга не управляется кроме общего вкл/выкл
· Возможно последует установка еще одного энкодера для определения точного угла поворота шпинделя шлифкруга 

Система ЧПУ должна обеспечить

1. Возможность работать в полностью “ручном” режиме, при этом движение осей Х и Z управляется разными маховичками, кнопками постоянной скорости или ими же в режиме подвод/отвод на фиксированные расстояния, например 25 и 100 мм с ограничением при достижении домашнего концевика при отводе. 

2. Возможность работать в “маятниковом режиме“  по каждой из осей. В этом режиме (программе)  одна ось движется управляемая автоматикой маятниковым движением между двумя заданными координатами с заданной скоростью, причем координаты можно задавать цифрами или методом “обучения” ( т е вручную подводя ось к каждой координате по очереди и считывая ее в программу), вторая ось при этом управляется с РПУ маховичком или толкателем. 

3. В полностью “автоматическом” режиме ЧПУ должно быть способно обеспечить как минимум следующие функции

· Линейное независимое перемещение осей Х и Z с заданными скоростями по заданным координатам

· Линейное согласованное движение осей (линейная интерполяция, G01)

· Согласованное движение осей по дугам (круговая интерполяция, G02, G03)
· Шлифование резьбы (согласованное движение осей и вращение детали S)
Вариант РПУ
[image: image1.png]foTHny  Cuna Asapua  CeTo

Y v Y 9

=




[image: image2.png]


[image: image3.png]


[image: image4.png]


[image: image5.png]100 %

200%



[image: image6.png]WinuKpens wand kamka

n O more




[image: image7.png]HOME NPOrPAMMA




[image: image8.png]lWnunpens petanu S

neorp




[image: image9.png]



[image: image10.png]i)
][ ][]














Логика работы пульта и выполнение программы “маятник по … “
1. Переключатели скорости подачи по осям в режиме автоматической работы масштабируют заданные в программе скорости по осям, в остальных режимах масштабируют максимальную скорость подачи  движениями “джойстика” – положение 200%  соответствует максимально возможной скорости перемещения оси 10м/мин .
2. Кнопки Х=0, Z=0  обнуляют текущую координату по выбранной оси в настроечном и ручном режимах работы ЧПУ.   //Координаты подразделяются на координату абсолютную или машинную, определяем по датчикам Хоум на станке - Км, и координату текущую, выбранную по детали или удобству работы оператора в текущий момент - Ко. Во всех режимах ЧПУ должно отслеживать текущую абсолютную координату и перехватывать управление при попытке вручную выехать за границы стола, заданного концевиками или запрограммированной координатой ограничения ручных подач. При достижении концевика или софтмилита  запрещается продолжение ручной подачи в запрещенную сторону  любыми действиями с ручного пульта.
3. Кнопки включения и масштаба цены деления маховичка. Кнопка Вкл с фиксацией, остальные без. Если не удерживать кн 10 или 100, установлен шаг 1 микрон на щелчок. 
4. Джойстик работает как переменный резистор, увеличивая сигнал при отклонении от центра. При отпускании возвращается в 0. Разрешенные в текущем режиме работы направления подсвечены светодиодами. Скорость подачи пропорционально  увеличивается при увеличении угла отклонения до максимальной скорости подачи при переключателе % подачи = 200%. При установке в меньший % он пропорционально уменьшает скорость подачи во всех положениях джойстика.
5. Работа  джойстика при выполнении программы “маятниковое движение”.  Например, выполняется программа “маятник по Z”, внешняя шлифовка. В ней задаются координаты точек маятника по Z1 и Z2, значение Хбез – расстояние безопасности , примерно на 1мм больше самой большой по диаметру части обрабатываемой детали и Хотв – позиция для отвода шлифовального круга по команде “Отвод”  вблизи Х_Хоум в плюсах, скорость подачи F и Т. Стартовой точной программы задается любая точка между Z1 и Z2 с координатой Хбез.   
· При запуске программы кнопкой Пуск  перемещения джойстиком по осям будут соответствовать не скорости подачи, а отдаче команд отвод/подвод по X и смена направления маятника по Z. При запуске программы подвод по Х запрещен, светодиод не горит.
· Во время работы программы оператор может осуществлять ручное перемещение по оси Х маховичком  только с ценой деления 1 мк, а также операции отвод/подвод по Х и смена текущего направления маятникового движения по Z. При первом подводе круга к заготовке до первой искры оператор оффсет координаты Х кнопкой Х=0. Пройдя несколько итераций маятника оператор может сделать паузу в выполнении программы для измерений командой “Отвод по Х”.   
· По команде  джойстика “Отвод по  Х”   ЧПУ - а) делает оффсет текущей координаты по Х (программа должна формировать  отчет о количестве промежуточных обнулений, dX каждого и суммарное изменение координаты Х за время работы) б) отводит ось Х до мягкого достижения Х=Хотв) и в)выключает вращение детали. Активируется возможность команды джойстика на подвод детали обратно к заготовке. 
·  По команде джойстика “Подвод по Х” ЧПУ запускает вращение детали и мягко подводит ось Х в положение +0,005 mm (к точке отвода в новых текущих координатах с запасом безопасности на ошибку), держит паузу 2с (время оператору выбрать зазор)  и продолжает движение по Z в том же направлении и со скоростью, что и до паузы на отвод/подвод.
· По команде смена направления маятника по Z (толчок джойстика в направлении обратном текущему движению оси) ЧПУ  плавно останавливает ось Z, делает мини паузу и меняет текущее направление движения по Z на противоположное.
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