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[bookmark: _Toc439703178]چکيده
[bookmark: _GoBack] با توجه به اتوماسيون صنعتي و سرعت بيش از حد انسان به سوي رفاه گرايي در صنعت امروز اکثر خطوط توليد ونيز کارخانجات صنعتي سیستم‌های خود را مجهز به دستگاه‌های اتوماتيک می‌نمایند تا هم سرعت عمل و هم دقت در کارها افزايش يابد. از اين جمله C.N.C ها رامي توان موردنظر قرار داد. در اين مقاله يک نمونه C.N.C ازنوع مته يابه عبارتي مته اتوماتيک که با P.C قابل کنترل است مورد بررسي قرار می‌گیرد اين دستگاه در دو بعد الکترونيکي و برنامه نويسي کامپيوتري بحث خواهدشد، بطوريکه نحوه تعريف نقاط موردنظر جهت سوراخ کاري ونيز نحوه انتقال نوک مته برروي نقطه تعريف شده، نحوه کاليبراسيون اتوماتيک سيستم ونيز مدارات کنترل الکترونيکي و درايوهاي مربوط به Step motor هاي کنترل کننده موقعيت مکانيکي مته، مورد بررسي قرار می‌گیرند بخش سخت افزاري اين دستگاه از طريق پورت موازي به کامپيوتر متصل می‌شود که نحوة نقل و انتقال داده هاو نيز اينترفيس با کامپيوتر در اين مقاله بحث خواهد شد هدف از ارائه اين مقاله جايگزيني صنعت ايراني به جاي صنعت وابسته خارجي است که ما را از تحميل مخارج زياد در صنايع مختلف و نيز وابستگي علمي و عملي نجات دهد.
 
کلمات کليدي:
 Driver،Inter Face،Step motor،CNC
 
[bookmark: _Toc439703179] مقدمه
 در صنعت امروز، الکترونيک در اتوماسيون صنعتي از جايگاه ويژه اي برخوردار شده است. در اين راستا دستگاه‌هایی طراحي شده‌اند که فقط با چند دستور معمولي و شفاف می‌توان خواست خود را به يک ماشين صنعتي تعريف نموده، حاصل آن را در خروجي دستگاه بعد از لحظاتي مشاهده کرد.
از آن جمله C.N.C مته را می‌توان نام برد. C.N.C مته عبارتست از يک سيستم متشکل از بخش‌های الکترونيکي نرم افزاري و مکانيکي که قادر است با رسم محل سوراخ کاری‌ها در مونيوتورينگ سيستم، در خروجي بر روي صفحه مورد نظر مانند P.C.B سوراخ کاری‌ها را توسط يک مته بصورت خود کار انجام دهد.
در اين مقاله به بررسي C.N.C مته ويژه سوراخ کاري P.C.B می‌پردازیم که شامل سه بخش اصلي است.
• سخت افزار الکترونيکي
• نرم افزار
• ساختار مکانيکي
 
[bookmark: _Toc439703180]سخت افزار الکترونيکي
سخت افزار سيستم شامل بخش‌های ذيل می‌باشد.
• بافر
• ديکودر
• درايور Dc Motor درايور Step motor ها
• درايورهاي سنسورهاي مادون قرمز در فرستنده و گيرنده 
در عمل پس از دادن داده‌های ورودي به پردازشگر، پردازش آن‌ها آغاز شده و در انتهاي مختصات (y,x) هر نقطه بدست می‌آید [توضيح، در بخش نرم افزار]. سپس ديتاهاي بدست آمده بر روي بافر خروجي Parallel Port می‌نشینند، علاوه بر آن بر روي همين پورت آدرس گذاري شده و هر کدام از موتورهاي محور x يا y انتخاب می‌شوند تا داده به درايور آن موتور ارسال شود و حرکت مورد نظر در روي همان محور توسط Step Motor مربوط به انجام برسد. در اين مورد از بافر ٢٤٥ HC ٧٤به عنوان بافر دو طرفه استفاده می‌شود، تا هم داده‌ها ارسال شوند و هم اطلاعات ارسالي از سنسورهاي روي خط کش نوري به پردازشگر انتقال يابند. در عمل اين سنسورها بر روي محورها و بر روي موتور Drill قرار دارند. يکي بر روي محور x و ديگري بر روي محور y.
عمل فيدبک توسط سنسورها همزمان با حرکت موتورها و اعمال دستورات بر روي درايور موتورها انجام می‌گیرد، اين عمل باعث می‌شود تا کمترين تأخیر زماني بين تشخيص موقعيت ديرل وعکس العمل سيستم بوجود آيد.
به محض تشخيص موقعيت اينتراپتي از طرف سنسورها به سيستم اعمال می‌شود تا پردازشگر عکس العمل نشان دهد.
 
[bookmark: _Toc439703181]بلوک دياگرام سخت افزار سيستم C.N.C

 
براي قفل شدن Step Motor ها نيز از IC هاي Latch استفاده شده که داده‌ها تا زماني که پردازشگر تمايل دارد، بر روي بافرهاي درايور Step motor ها باقي بمانند. مگر آنکه پردازشگر آن را براي بافر صفر کرده يا تغييرش بدهد.
نحوة عمل فيدبک توسط سنسورها نيز به نحو خاصي انجام می‌گیرد. دو محور عمود بر هم که شامل خطوط موازي سياه و سفيد هستند جهت تشخيص موقعيت دريل بر روي محورهاي x و y به کار می‌روند. به عبارتي ديتاي ارسالي از P.C پس از تشخيص سخت افزار به موتور اعمال می‌شود و Step Motor نيز به مقدار تعيين شده حرکت می‌کند (x يا y) سپس در نقطه اي معين می‌ایستد که برايش تعيين شده بود. طبق محاسبات پردازشگر (يا P.C) نقطه اي که بايد موتور در يکي از محورهاي x يا y بر روي آن Zoom می‌شده مشخص می‌گردد اين نقطه بر روي خط کشي نوري داراي کد معيني خواهد بود. (مطابق شکل) در صورتي که سيستم از محل اصلي محاسبه شده جابجا شده باشد که محل اشتباه با کد محل اصلي مقايسه می‌شود (توسط P.C) و به اندازة مورد نياز جابجايي انجام می‌گیرد تا به نقطه اصلي نزدیک‌تر شود.
جهت جلوگيري از احتمال خطهاي ناشي از تشابه کدها، رنگ کدها بصورت خاص شکل مقابل طراحي شده‌اند تا کمترين خطاي اپتيکي رخ بدهد.
براي هر محور سه عدد سنسور اپتيکي بالاي يکديگر قرار گرفته‌اند () روي هر محور نيز صفحه اي مطابق شکل بالا قرار دارد که سنسورها رنگ‌های سياه و سفيد روي آن را سنس می‌کنند. با اينکار سنسورها براي هر نقطه بايد يک کد سياه و سفيد خاصي را بشناسند. بعبارتي مشخصات نقطة مورد نظر توسط P.C به سخت افزار انتقال يافته سپس Step Motor محور x يا y به محل مراجعه می‌نماید.
در حين انتقال اگر مته به کد رنگي مورد نظر برسد سنسور کد را به P.C ارسال داشته و در نتيجه در محل مختصات دقيق محل موتور مته متوقف شده و آماده مته کاري می‌شود.
 
[bookmark: _Toc439703182]نرم افزار سيستم
نرم افزار سيستم بيانگر قابليت پويا بودن اين C.N.C مته می‌باشد. فلوچارت نرم افزار آن به ترتيب ذيل است
 
[bookmark: _Toc439703183]بلوک دياگرام نرم افزار C.N.C


در نرم افزار سيستم مذکور همزمان اعمال حرکت به موتورها (بر حسب محاسبات P.C) سنسورها نيز بطور هماهنگ در حال سنس کردن هستند تا ضعف دقت مکانيکي را حذف و دقيقاً بر روي نقطه مورد نظر قفل کنند.
نرم افزار طي اين فلوچارت بطور خودکار سطر به سطر و در هر سطر از y هاي کمتر به بيشتر مختصات نقاط را شناسايي کرده و شروع به سوراخ کاري می‌نماید. (بصورت شکل ذيل)



بعبارتي عمل سوراخ کاري بصورت تعيين نقاط در ماتريس سوراخکاري انجام می‌پذیرد.
 
[bookmark: _Toc439703184]ساختار مکانيکي
از بعد مکانيکي سيستم شامل دو ريل است (مطابق شکل ...). يک ريل به موازات y ها و يک ريل به موازات محور x ها. ريل به موازات محور y هابر روي دو انتهاي صفحه در امتداد محور y ها قرار گرفته که بر روي آن نيز دو ريل به موازات محور x هابصورت متحرک قرار دارند.


اين ریل‌ها جهت تحرک موتور ديرل بکار گرفته می‌شوند تا به مختصات تعيين شده از طرف P.C براي سخت افزار حرکت کرده جهت دريل کاري مستقر شوند. هر Step Motor با تعداد پالس‌های دريافتي از سخت افزار الکترونيکي زاويه چرخشي خود را تعيين کرده و به اندازه لازم حرکت می‌کند در حين حرکت سنسورها نيز کد مختصات ميسرهاي در حال گذر را به P.C منتقل می‌کنند.
زماني که سيستم به مکان مختصات مورد نظر رسيد. P.C توسط سنسورها تشخيص داده (با خواندن کدها اپتيکي توسط خط کش نوري) سپس، در آن نقطه دستور توقف مسير حرکت را اعلام می‌کند.
اين عمل هم در حرکت بر روي محور x ها و هم بر روي محور y ها اعمال می‌شود. پس از اينکه موتور مته به مختصات مورد نظر منتقل شد، مته با دستور P.C به سخت افزار الکترونيکي، موتور مته شروع به چرخش می‌کند و سوراخکاري را انجام می‌دهد.
 
[bookmark: _Toc439703185]نتيجه گيري
سيستم پيشنهادي بعنوان يک نمونه از اتوماسيون صنعتي بوده و خود از جايگاه ويژه اي در صنعت برخوردار است. ارزش مالي همتاي خارجي همين سيستم معادل ٢ ميليون تومان است که متاسفانه به دليل کمي دقت در سیستم‌های داخل رقبت براي خريد سیستم‌های خارجي دو چندان است. اميد است تا روزي برسيد که در ايران اسلامي به جهت بالا رفتن کيفيت در سیستم‌های داخلي بر رقبت خريداران نيز افزوده شود.
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