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System sterowania przecinarkami termicznymi

Nieustanny pogp techniki niesie za sab
wzrost wymag#a co do jakdci wytwarzanych
wyrobow. Aby temu sprostgpodczas produk-
cji nalezy weywac coraz to lepszych maszyn. W
przypadku maszyn portalowych bardzozmea
jest wycie jezdni i konstrukcji noej o duej
sztywndci oraz wysokiej jakei elementow
ruchomych. Jednak dla uzyskania konkuren-
cyjnasci nowoczesne rozg#ania konstrukcyj-
ne naléy uzupetnd odpowiednim nowocze-
snym i funkcjonalnym uktadem sterowania.

Do programowania maszyny jako podstawowy
przyjeto system programowania ESSI w ko-
dzie ASCII, ktory jest powszechnie stosowany
w przecinarkach sterowanych numerycznie.
System sterowania umévia réwniez wpro-
wadzanie programéw technologicznych w
formatach innych 1w formacie ESSI (np. wg
normy DIN) — istnieje m@diwos¢ dopasowania
do innych maszyn w zakladzie. Odczyt pro-
graméw jest poprzez USB lub z zestnznego
komputera za pomac zainstalowanej karty
sieciowej. Na zyczenie istnieje madiwosé
zainstalowania stacji dyskietek 1,44MB
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System sterowania posiada standardowo ponad
100 programéw tzw. MAKRO, ktérych 6
moze by zwigkszona nazyczenie Kklienta.
Programy MACRO mgna:

przesuwa,
- powiel&,
- obracé,
- robi¢ odbicia lustrzane,
- taczy¢ z innymi programami MACRO,
- dopisywa do istniejcych programéw.
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Rys.2. Tworzenie programow MACRO.

Obszar pamici przeznaczony na programy
technologiczne umidiwia przechowanie bar-
dzo duej ilosci programoéw, a dzki mozliwo-
sci podziatu dosfpnej pamici na katalogi
mozliwy jest szybki dosip do potrzebnego
programu.

Dodatkowymi atutami systemu sterowaria s

- obrét programu o dowolny ak podany
przez operatora lub obliczony przez ma-
SZyrx,

- pomijanie konturéw i
blokéw programu,

- niezalene ustawianie kompensacji lewej i
prawej,

- mozliwo$¢ skalowania wykonywanego
programu.

- automatyczny powr6ét do przerwanego
miejsca programu (np. po wymianie dy-
szy),

- kontynuacja przerwanego programu po
awaryjnym wyhczeniu zasilania.

- wybdr dowolnego elementu z konturu, a
nastpnie jego obrot i powielenie.

poszczegdlnych

Do bezpéredniego sterowania maszywyko-
rzystano sterownik PLCJako jednostk steru-
jaca uzyto modut procesoraz wbudowanym
koprocesorem matematycznym. Uttiwito to
operowanie na liczbach zmiennoprzecinko-
wych i uzyskanie diej precyzji w sterowaniu
napgdami maszyny. Do kontroli aktualnej po-
zycji uzyte s w zaleznosci od ilosci napddw
jeden do trzech podwojnych modutéw szyb-
kich licznikowHSC.

tel/fax:+48/32/ 7380804
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Rys.3. Wizualizacja procesu @cia.

Wizualizacg procesu gicia zapewnia stero-
wanie nadrgdne na platformie systemu opera-
cyjnego WindowsXP. Dzgki temu operator
uzyskuje dodatkowe funkcje maszyny:

- uruchamianie programow z parametrami
(programoéw makro) i zadawanie parametrow z
klawiatury,

- mazliwos$é¢ napisania programu technologicz-
nego (rozkroju) bezpgoednio z klawiatury,

- mazliwos¢ skorygowania programu techno-
logicznego otrzymanego z biura programowa-
nia (np. wyrzucenie z rozkroju okienego
detalu, zmiana osi w catym rozkroju),

- mozliwosé sprawdzenia, czy rozkrdj ndie

sie na arkuszu blachy,

- graficzne przedstawienie programu technolo-
gicznego,

- Sledzenie poteenia palnika na tle rozkroju,

- ustawianie parametréw maszyny,

- wyswietlanie informacji o aktualnym stanie
maszyny,

- wyswietlanie komunikatow podpowiedzi,

- informowanie o stanach awaryjnych.

Poza tym sterowanie naddne wraz z wizu-
alizach umazliwia wykonywanie zada (np.
edycji, tworzenia, kopiowania programoéw
technologicznych lub MACRO) bez przerywa-
nia procesu gcia.

Na zyczenie klienta mdiwe jest dokczenie
sytemu programowania maszyn numerycznych
(PROFIL), przez co mma bezpérednio na
maszynie wykon& programy technologiczne,
ktére do tej pory mina byto utworzy tylko w
biurach konstrukcyjnych przy pomocy specja-
listycznego oprogramowania.

System sterowania przecinarkami termiczny-
mi opracowany przez firmm CONTROL jest
elastycznym systemem sterowania uhwaa-
jacym sterowanie nie tylko maszyn daaia,

ale réwnig innych maszyn, w ktérych ko-
nieczne jest skoordynowane sterowanie dwie-
ma osiami — np. maszyn do fazowania lub
napawania ptaskich elementéw.

tel/fax:+48/32/ 7380804



