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O NÚcleo de Automação e  Processos de  Fabricação  desenvolv  um 

posicionàdor linear com CNC, cujo sistema de posicion m nto tontém 

uma régua eletro-Ótica,  uma placa de  aquisição d.e dadós  e um 

microcomputador, é cujo  sistema  de   acionamento  possui  um 

servoconversor trifásico e um servomotor CCEste· si!:;;tema é .acionado 
por um Comando Numérico Computadorizado e para isso·foi desenvolvido 

um·programa que faz a interpretação dós comando.s·.ÇNC. O  software  é 

composto de um editor de programas e um módulo·que··faz.a análise da 

sintaxe destes. Os programas·CNC após analisados sâo :interpretados 

para promover o acionamento do posicionador·linear.·Este. ac;ionamento 

é feito através de dados gerados pelo programa CNG que deterininam 
uma reta 'teórica de deslOcamento a partir de parâmetros obtidos em 
simulação matemática. A cada intervalo de tempo.pr'é:...estabelecido, os 

dados são comparados ponto a ponto com a pqsicão'real obtida através 

de um transdutor eletro-ótico. Durante a  movimentação, o sistema 

apresenta simulação gráfica dinâmica do deslocamento. O software foi 
desenvolvido em Turbo Pascal e Assembler, para mic ocomputadores do 
tipo IBM PC compatível. As atividades foram realizadas no Núcieo de 

Automação e Processos de Fabricação da Universidade Federai de Santa 

Maria. (CNPq). 
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