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Projekt:  Inovace oboru Mechatronik pro Zlínský kraj Registrační číslo: CZ.1.07/1.1.08/03.0009

Druhy číslicově řízených systémů

Řídící systémy NC a CNC obráběcích strojů je opět možné rozdělit podle následujících hledisek:

● Podle použití zpětné vazby:
- bez zpětné vazby – zadávací signál je převeden na pohyb, přičemž není zpětně hlášena skutečná poloha nebo rychlost pohybujících se částí

- se zpětnou vazbou – zadávací signál je stále porovnáván se zpětnovazebním signálem a odchylka zjištěná tímto porovnáváním je poté převáděna na pohyb
● Podle pohybu v souřadnicích:

Hlavním úkolem NC stroje je zajistit vzájemný pohyb nástroje a součásti. Tyto pojezdy mohou být prováděny různými způsoby. Pokud však má být nástroj veden po libovolně zakřivené dráze, pak je nutný již složitější systém číslicového řízení.
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INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI





1. Systémy stavění souřadnic : 

 Při přesouvání  nástroje na danou souřadnici nástroj neobrábí,   jeho dráha není přesně   definovaná, řídící systém je schopen dosáhnout přesnosti pouze na koncové souřadnici. Nástroj se pohybuje rychloposuvem na koncové souřadnice. 

Využití : Souřadnicové vyvrtávačky


2. Pravoúhlé řízení
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Přesouvání nástroje je prováděno rovnoběžně se souřadnými osami. Teprve po ukončení pohybu v jedné souřadnici

Může nastat  obrábění  v souřadnici následující. Umožňují soustružení čelních a válcových ploch a frézovat pravoúhlé plochy. 
Využití :S pravoúhlým řízením se můžeme setkat u jednoduchých  NC obráběcích strojů.

3. Souvislé řízení

Umožňuje pohyb nástroje současně v několika osách.

2 D obrábění  

jedná se o obrábění úkosů a kruhových oblouků. Znamená to, že nástroj může obrábět současně ve dvou osách. [image: image2.png]


                           













2,5 D obrábění  
U mnohých frézek se může provádět kruhová interpolace volitelně vždy v jedné rovině 

(x,y  x,z  y,z). V důsledku volného výběru interpolace mluvíme o souvislém řízení 2,5 D
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3 D obrábění

pomocí souvislého 3D řízení lze obrábět nástrojem současně ve 3 osách. Interpolátor musí propočítávat dráhu nástroje ve dvou osách v závislosti na ose třetí. Je zde zapotřebí více výpočtových operací než u 2D řízení.Osa nástroje je vždy kolmá k rovině stolu.
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4 D obrábění
Jestliže jsou k těmto pohybům nástroje vůči obrobku připojeny ještě další pohyby, jedná se o víceosé obrábění.
Může se jednat o tyto pohyby:   

Natáčení nástroje (obrobku) v další rovině. Pracovní možnosti se tím rozšíří.

Umožňuje obrábění nástrojem postaveným k normále obráběné plochy.
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5 D obrábění
Nástroj se natáčí v další páté rovině. Patří k nejpoužívanějším řídícím systémům, můžeme přesně obrábět i velmi slořité součásti jako jsou například formy, zápustky apod.
Umožňuje obrábění nástrojem postaveným k normále obráběné plochy.
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6 D obrábění
Kromě nástroje se natáčí ještě i obrobek. Patří k méně používaným řídícím systémům, pohyby v rovině A se opakují
Umožňuje obrábění nástrojem postaveným k normále obráběné plochy.
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7 D obrábění
Kromě nástroje se natáčí ještě i obrobek a to v rovinách A i B. Rovněž patří k méně používaným řídícím systémům, pohyby v rovině A i B se opakují.

Umožňuje obrábění nástrojem postaveným k normále obráběné plochy.

● Podle způsobu programování

Řídící systém i simulační programová vybavení umožňují v základní konfiguraci nastavení do jednoho z obou typů programování. Vzhledem k nejvíce rozšířenému programování v absolutních souřadnicích lze očekávat, že většina ŘS je takto nastavena.
· Absolutní programování – popisuje cílový bod nástroje stanovený k předem zvolenému počátku souřadnic . k nulovému bodu obrobku W. Jedná se tedy o určení souřadnic cílového bodu vůči nějaké základně.

· Přírustkové programování – souřadnice všech bodů se udávají v hodnotách měřených vzhledem k předchozímu bodu. Součet všech hodnot souřadnic je nula, pokud se nástroj vrací do výchozí polohy.
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RS s absolutnim programovénim

N010 GOl X40 Z-50
Néstroj ,se pohybuje” na hodnotu Z= -50

RS s pfirastkovym programovéanim

NO010 GO01  X0Z-30
Nastroj ,se pohybuje” o 30 mm v ose Z ve sméru k zépornym hodnotam
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