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Vyvoj techniky riadenia strojov a zariadeni prebichal stéasne s vyvojom mechanizacie

nepretrzite asi 200 rokov, avSak jeho intenzita sa zvysila len v poslednych desatrociach.



Najprv sa vyvinuli ¢isto mechanické riadiace systémy, ktoré pouzivali vacky, paky a
narazky. Potom vznikli postupne hydraulické, pneumatické, elektrické a

elektrohydraulické systémy aZ po najmodernejSie elektronické.

Postupne sa zacalo zavadzat’ Cislicové riadenie. Jeho predpokladom je vyjadrenie informacii
v Cislicovej forme. Tejto poziadavke najlepSie vyhovuje dvojhodnotovy — binarny Cislicovy systém.

Binarne data sa spractivaji pomocou logickych obvodov, ktoré realizuju logické operacie.

Logické obvody pracujii s binarnymi veli¢inami. Hodnoty ,,0¢ a ,, 1% su realizované

stabilnymi fyzikalnymi stavmi prvkov.

Hodnota ,,1“ mo6ze byt’ dana:

- ur¢itym elektrickym napétim (napr. 5V),
- uzavretym kontaktom,
- magnetizaciou v pozitivnom zmysle,

- ur¢itym tlakom, atd’.

Hodnota ,,0“ mo6Zze byt realizovana:

- inym napitim (napr. 0,5 V),
- rozopnutym kontaktom,

- magnetizaciou v negativnom zmysle, atd’.

Cislicové obvody pouzivaju na vyjadrenie dvoch fyzikalnych stavov najéastejsie napitie.

V logickych obvodoch sa najcastejSie pouzivaji mechanické, elektromagnetickeé, elektricke,

elektronické, pneumatické a hydraulické prvky.



Vyvoj cislicového riadenia vyrobnych strojov vedie k procesu zasadnych zmien v
usporiadani vyrobnych procesov. Tieto zmeny su sprevadzané dal$im vyvojom riadiacich

systémov.

Prispieva k tomu i pouzitie pocitatov v automatizacii technologickych procesov. Takéto stroje
potom nazyvame CNC stroje. Riadiace pocitace su nasadené tam, kde ¢lovek nestaci sledovat

rychlost’ procesu, alebo tam, kde je potrebné sledovat’ vel'’ké mnoZzstvo riadiacich funkeii.

K hlavnym uloham riadiacich pocitacov patri:
e zistovanie meranych hodndt,
e spracovanie meranych hodndt,
e kontrolna ¢innost’ — kontrola medznych hodnét,
e protokolovanie — prevadzkové protokoly, tabul’ky, diagramy a podobne,
e vlastné riadenie (Cislicové riadenie podla ur¢eného algoritmu),

e rieSenie strategickych tuloh — napr. optimalizacia procesu.

Rozdelenie CNC strojov:

1. 3- os¢ CNC - najjednoduchsie na programovanie/nastavenie - dokazu
frézovat’/delit’ material nielen plosne, ale vedia robit’ aj 3D objekty - pomocou
software-u napr. Vcarve alebo Aspire 3D je relativne jednoduché vytvarat
programy na obrabanie materialu.

2. 5- 0s¢ CNC - pracuju v piatich osiach - predovsetkym urcené na tvarovo zlozité
dielce, ktoré sa nedaju vytvorit’ na 3osich programoch. Podstatne zlozitejSie na

vytvaranie programu pre obrabanie.

Pre umoznenie riadenia technologického procesu pomocou riadiaceho pocitaca je
nutné prepojeniec medzi procesom a pocitatom pomocou periférnych zariadeni. Tymito

periférnymi

jednotkami je zabezpeCovand vymena signalov, napr. meranych hodndt a riadiacich veli¢in.
Hovorime o prevadzke ONLINE. Na obrazku 1 je riadiaci poc¢ita¢ CNC stroja na narezavanie

vel’koplo$nych



materialov.

Obr. 1 Riadiaci pult s pocitatom CNC narezavacieho
stroja

Zakladnym znakom CNC systémov je dostatocne velka vnatornd pamit’, ktora
umozni uchovanie jedného alebo viacerych podprogramov. U CNC strojov sa stale viac

presadzuju mikropocitace.

Prikladom pocitacom riadeného stroja v drevarskej prvovyrobe moéze byt uhlova

jednokotiCova pila. Stroj je ureny na vyrobu reziva. Vybaveny je preklopnym reznym
mechanizmom. Pila na jeden prechod tam a spéat’ vyraba omietané dosky, prirezy, laty, hranoly v
kvalite hobl'ovaného reziva a vo vysokej presnosti. Uhlova kotucova pila (obr. 2) je v Standardnom
prevedeni vybavena plne automatizovanym reznym cyklom (s nastavenim rezanych rozmerov

priemyselnym pocitacom), ktory je tvoreny tymito krokmi:

— nastavenie rezného rozmeru,
— predny vodorovny rez,
— spomalenie a zastavenie pilového vozika na konci drahy,
— preklopenie pilového kotuca do vertikalnej polohy,
— spitny rez,
— spomalenie a zastavenie vozika pilovej hlavy,
— preklopenie pilového kotac¢a do vodorovnej polohy,
— nastavenie d’alSieho predvoleného rozmeru podla vol'by.
Operator reguluje reznu rychlost’ a voli rezané rozmery v zavislosti od kvality drevnej

hmoty, ¢im je mozné maximalne efektivne zhodnotit’ drevnii hmotu.



Obr. 2 Uhlova kotuéova pila

Zo stavebno-stolarskej vyroby si vysvetlime funkcionalitu automatu na delenie a opracovanie
Skarovky. Stroj ma dva pracovné stoly tvorené samostatnymi patkami, ktoré st prestavitelné
vo vedeni. Dielce st po ulozeni do spravnej polohy upevnené k pitkam podtlakom. CNC

stroj je vybaveny dvomi pracovnymi jednotkami:

— kotacovou pilou,

— frézovacim agregatom.

Zasobnik nastrojov umoziuje samocinnll vymenu nastrojov.

Vo vyrobe nabytku maju Siroké uplatnenie CNC narezavacie stroje. S urcené na porez

velkoplo$nych materialov na hrubé rozmery dielcov (na hrubé formatovanie). Narezavaci stroj
na obrazku 3 je vybaveny riadiacim pocitaCom, ktory na zaklade narezovych planov riadi cely

proces rezania tabul’ konstrukénych dosiek.

Stroj sa sklada z masivneho zékladu stroja, v ktorom je ulozena pohybliva rezna jednotka
(elektromotor s pilovym kotucom). Zaklad stroja je ukoneny pracovnym stolom, nad ktorym sa
nachadza nosnik s pritla¢nou listou. Zaklad stola je doplneny v prednej i v zadnej Casti pridavnymi

pracovnymi stolmi na uloZenie formatov konstrukénych dosiek, resp. na odsun narezanych dielcov.

Pridavné stoly maji na ploche osadené v puzdrach gul6¢ky umoznujuce TIahSiu

manipulaciu s materialom.



Obr. 3 CNC narezové centrum
konstrukénych materialov

Vo vSeobecnosti mozno povedat’, Ze k charakteristickym znakom CNC strojov patria:

zasobniky nastrojov, laserové polohovanie prisaviek pre upnutie obrobkov, elektronické
snimanie dorazovych valcov, blokovanie vftacich vretien, rychloupinanie vrtdkov, Spickovy
riadiaci a ovladaci softvér a iné prednosti. Obrazok 4 zachytava vykonnu jednotku (manipula¢nii

hlavu) CNC stroja.

Obr. 4 CNC frézovacia

jednotka



Celkovy pohl'ad na CNC obrabaci stroj je na obrazku 5. Stroj je urCeny na tvarové

opracovanie plosnych i masivnych dielcov.
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Obr. 5 CNC frézovaci stroj



