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Model Zonglér pro vzdalenou vyuku a Fizeni CNC stroje

Predstaveni stroje a cile prace
Zonglér
e Pétiosé mechanické zarizeni
e 5 synchronnich motor(
(4 rotacni, 1 linearni)
e Ugel —vzajemnad synchronizace os

Cil:

e Zapojeni modelu do systému vzdalené
laboratore Lablink

Problém:
e Moznost kolize mechanickych &asti Zongléra

e Predikce poloh os systému
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Real-time ¢ast zabezpeceni

Power Panel 420

Teoreticky zaklad

e Analyza komunikace sité Ethernet
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Implementace algoritmu

S4out

e \/ypocet dosazitelnych poloh os
systému na horizontu predikce

Quickstop

[V Acopos

e Vlyhodnoceni nebezpecného stavu

e Ziskavani a nastaveni parametru
algoritmu
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Ochrana funkcénosti
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Kontrola konfigurace os

Kontrola cyklickych uloh pro
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Popis zapojeni do systemu
Lablink
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« Uvod do CNC fizeni

 Koncept CNC v
systémech B&R

« Koncept rizeni systemu

* Implementace
technologie vrtani

 Porovnani rizeni CNC
stroje a Zongléra
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Model Zonglér pro vzdilenou vyuku
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Kontrola spravné konfigurace os systému
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Kontrola pfitomnosti cyklickych Uloh souvisejicich se

e Algoritmus implementovan v jedné cyklické uloze zabezpetenim stroje (ziskavani a prenos dat)

pomoci skladani maker jazyka C
® Parametry algoritmu stanoveny nastavenim * Popis prace s datovymi objekty
konfigurace a praktickymi testy
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