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NAVRH MODELU MONITOROVACIEHO PRACOVISKA PRE
ANALYZU TECHNOLOGICKEHO PROCESU NA CNC STROJI

MURCINKO Jaromir, SR

Resumé

Clanok sa zaoberA nivrhom monitorovacieho pracoviska pre analyzu
technologického procesu na CNC stroji pomocou implementacie multiagentnych
systémov. Pre navrh modelu sme si vybrali CNC frézku Mikron 650 s riadiacim
syst¢tmom Fanuc. Zamerali sme sa na operacie frézovanie a vitanie na predmetnom
stroji.
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MODEL DESIGN OF MONITORING WORKPLACE FOR ANALISIS OF CNC
MACHINE TECHNOLOGICAL PROCESS

Abstract

The paper is about designing the monitoring workplace for analysis of CNC
machine technological process by means of implementation of multiagent systems. The
CNC milling machine Mikron 650 with Fanuc control system was selected for model
design. We focused on milling and drilling on mentioned machine.
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1 Uvod

Cielom clanku je prezentovat moznost' verifikacie teoretickych poznatkov
z teorie obrabania a technickej pripravy vyroby. Stucasny trend na vysokych Skolach
umoznil, aby v laboratériach a diellach boli pouZivané NC alebo CNC stroje pre
praktické ukazky jednotlivych technologickych operdcii. Tento stav a vyvoj v oblasti
mechatroniky a diagnostiky nds priamo nabada implementovat’ poznatky zroéznych
vednych odborov do ndvrhu monitorovacieho pracoviska na platforme multiagentnych
systémov.

2 Navrh modelu monitorovacieho pracoviska u CNC stroja

Néavrh modelu monitorovacieho pracoviska na platforme multiagentného
systému je realizovany v prostredi Skolského pracoviska s CNC vertikalnym obrabacim
centrom VMC 650S, na ktorom bude pocas obrabania snimana pritomnost’ a poloha
polovyrobku, teplota nastroja, opotrebenie nastroja a vibracie vretena a polovyrobku.
Snimace sl priamo napojené na agentov, ktory maji urc¢ité doménové znalosti a ciele na
zaklade ktorych vykonavaju akcie na dosiahnutie danych cielov. Agenti st navzajom
poprepajany, aby mohli vzajomne komunikovat’. Systém obsahuje aj efektory na ktoré
dany agenti posobia. Dany multiagentny systém je zobrazeny na obrazku 1.[1]
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Prostedie VMV650S-CNC vertikalne obrabacie centrum
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Obr. 1: Navrh modelu monitorovacieho pracoviska na platforme multiagentného
systému.

2.1 Snimacde

Uvedieme priklady vyberu snimacov pre naSe pracovisko, ktory si moze kazdy
prisposobit’ podl'a vlastnych moznosti a uvazeni.

Snimac pritomnosti a polohy polovyrobku — ultrazvukovy snima¢ microsonar U 200,
jeho ulohou je snimat’ polohu resp. pritomnost’ polovyrobku v obrdbacom centre.
Snimac vibracii — akcelerometer vibracii MTN/1135C ,jeho ulohou je snimat’ vibracie
polovyrobku a vretena.

Snimac teploty nastroja — monitorovaci systém omega vanzetti, jeho tlohou je snimat’
teplotu rezného nastroja.

Snimac opotrebenia nastroja — snimac, jeho ulohou je snimanie opotrebenia néstroja
pocas obrabania, snimanie opotrebenia a chranit’ pred kritickou hranicou opotrebenia,
systém detekcie stavu nastrojov TRS2 spolo¢nosti Renishaw NC 4(NC 3).

2.2 Agenti:

Agent 1 — ciel’ — zamedzit’ spusteniu stroja pri nepritomnosti alebo nespravnej polohe
polovyrobku.

akcia — zamedzenie spustenia stroja,

doménové znalosti - spravna poloha ( pritomnost’ ) polovyrobku.

Agent 2 — ciel’ — zamedzit’ nepresnostiam pri vyrobe z dévodu vibrécii.

akcia — znizit’ posuv obrabacieho centra,

doménové znalosti — kritické vibracie, odpovedajiuce posuvy.

Agent 3 — ciel — zamedzit’ znehodnoteniu nastroja vplyvom teploty.

akcia — pustenie chladiacej kvapaliny,

doménové znalosti - kritické teploty, mnozstvo chladiacej kvapaliny.

Agent 4 — ciel’ — zabranit’ poSkodeniu nastroja vplyvom kritického opotrebenia.
akcia — aktivny senzor, signalizacia kritického opotrebenia.
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2.3 Efektory:

Efektor 1 — spinac, ktorého ulohou je na prikaz agenta vypnut zariadenie ak snimac
polohy (pritomnosti) zahlasi nespravnu polohu resp. nepritomnost’ polovyrobku.
Efektor 2 — servopohon CNC vertikdlneho obrébacieho centra jeho ulohou je znizit
posuv obrabacieho centra na prikaz agenta, v pripade ak snimac¢ zahldsi nadmerné
vibracie.

Efektor 3 — cerpadlo chladiacej kvapaliny jeho ulohou je na prikaz agenta dopravit
chladiacu kvapalinu do oblasti rezu, ak snimac zahlési zvysenu teplotu rezného nastroja
Efektor 4 — senzor kritického opotrebenia — jeho ulohou je na prikaz agenta
signalizovat’ kritické opotrebenie, zastavit proces obrabania a signalizovat’® vymenu
nastroja zo zasobnika.

3 Prakticka ukazka price na monitorovaciom pracovisku pri merani vibracii

Na naSom pracovisku bolo prvym krokom meranie vibracii na vretene stroja a na
upinacom pripravku. Pre tento krok sme rozhodli z dovodu, Ze vibra¢nou diagnostikou
modzeme zistit' nepriaznivé stavy v samotnom technologickom procese z hladiska
nespravne definovanych reznych podmienok, ktoré nezohladnuji vlastné frekvencie
vretena stroja a upinaca obrobku. Mo6Zeme podla vyberu nastroja z hladiska jeho
koncepcie a zodpovedajucich reznych podmienok zistit, ako ndm vplyva kmitanie
nastroja na vysledni kvalitu obrobené¢ho povrchu. Na obrazku 2 je znazornené
nalepenie snimaca vibracii na vretene predmetného CNC stroja Mikron VMC 650S.

31/07/2008 10:33

Obr. 2: Meranie vibrdcii na vretene CNC stroja.

Vlastnu frekvenciu posudzovanej mechanickej sustavy (vreteno — obrobek) sme
Gistili pomocou razové skugky. Uderim gumeného kladiva sa vygeneruje tzv.
jednotkovy impulz a sleduje SA amplitidovo — frekvenéni odozva nerané¢ho systému a
tiez jeho utli v case. Pomocou této skusky vieme posudit rezonancné oblasti,
frekvencie, pri ktorych dochadza ku zosiliiovaniu kmitania — amplitad vibracii.

Vlastna frekvencia vretena je 72 Hz a vlastna frekvencia sustavy upinac
obrobek: 937 Hz, obrazok ¢. 3.
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Obr. 3: Zdaznam hodnoty viastnej frekvencie.
3 Zaver

V ¢lanku je prezentovany priklad navrhu monitorovacieho pracoviska na
platforme multiagentnych systému, ktory je mozno po jednotlivych etapach dobudovat’
do uplného stavu. Prezentovany navrh vytvara dobrii moznost’ pre verifikdciu kritickych
stavov v technologickom procese pomocou najnovsich pristupov v oblasti
monitorovania systémov. Implementacia multiagentnych systémov v naSom navrhu je
motivovana pokrokom vo vyvoji riadenia a kontroly zlozitych alebo nebezpecnych
systémov v strojarskej praxi. Je dobré, aby Studenti technologickych smerov sa
zoznamili zo stCasnym trendom v oblasti vyvoja automatizovanych pracovisk pri
pouziti ,,top” CNC techniky pre moznost’ obrabania za podmienok, odobratia velkych
objemov, za minimalny c¢as, s minimalnym navySenim spotreby elektrickej energie
v technologickom procese.
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