264 INTERPRETADOR DE COMANDOS PARA UM POSICIONADOR .L.INEAR COM
CNC. C.R.G. de MORAES, L.C. de OLIVEIRA, L-.F.S. CAMARGO.
(NGcleo de Automacao de Processos de Fabricacao, Centrode
Tecnologia, UFSM) .

O NUcleo de Automacdo e Processos de Fabricacdo desenvolv um
posicionador linear com CNC, cujo sistema de posicion m nto tontém
uma régua eletro-Otica, umaplaca de aquisicdo d.e dadés e um
microcomputador, €é cujo sistema de acionamento possui um
servoconversor trifdsico e um servomotor CCEste-sil;;tema € .acionado
por um Comando Numérico Computadorizado e para isso-foi desenvolvido
um-programa que faz a interpretacdo dés comando.s.CNC. O software ¢é
composto de um editor de programas e um médulo-que: -faz.a andlise da
sintaxe destes. Os programas -CNC apds analisados sdo :interpretados
para promover o acionamento do posicionador-linear.-Este. ac;ionamento
¢ feito através de dados gerados pelo programa CNG que deterininam
uma reta 'tedérica de deslOcamento a partir de paré@metros obtidos em
simulacdo matemdtica. A cada intervalo de tempo.pr'é:...estabelecido, os
dados sdo comparados ponto a ponto com a pgsicdo'real obtida através
de um transdutor eletro-6ético. Durante a movimentacdo, o sistema
apresenta simulacdo grafica dindmica do deslocamento. O software foi
desenvolvido em Turbo Pascal e Assembler, para mic ocomputadores do
tipo IBM PC compativel. As atividades foram realizadas no Nucieo de
Automacdo e Processos de Fabricacdo da Universidade Federai de Santa
Maria. (CNPq).
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