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 “полуавтоматическом маятниковом режиме“  по каждой из осей. В этом режиме (подпрограмме)  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 подпрограмму), вторая ось при этом управляется с РПУ маховичком или толкателем. 

3. В полностью “автоматическом” режиме ЧПУ должно быть способно обеспечить 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)
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