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za¥fzeni pro korekci rozm&rk a tvaru je *_4::}
urdeno zejména pro dokondovaci stroje s po- 203
hybovym dstrojfm pohdn&nym elektrohydrau-

lickym servosystémem. .

za¥{zenf sestdvd z &idla spfinade, pro-
chézejfctho postupné kalibrem a mé¥enou
souddsti. Zm&¥eny signdl se vyhodnocuje
s ohledem na geometrii otvoru a zazname-
ndv4d se v paméti p¥edniho, stfedniho a
zadniho profilu. Ze signdlu v pamétech je
klasifikovén rozm&r obrobku a jsou odvo-
zeny, zapamatovdny a upraveny parametry
pro nastaveni pracovnich pohyb@ elektro-
hydraulického pohybového dstroji dokondova-
ciho stroje. '
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Vyndlez se tykd za¥izeni pro korekci rozmérli a tvaru spojeného s nédslednym a mezi-
operadnim mé&¥enim s vazbou na dokondovaci stroje s pohybovym dUstrojim pohdné&nym elektro-

hydraulickym servosystémem.

Jsou zndma rvuznd za¥izen{, kterd se pouZivaji pro korekci rozm&rd a tvaru soulédsti
ve spojeni s mezioperadnim m&¥enim, kterd se vyuifvaji pro ¥izeni dokonovacich stroju.
Tak napfiklad mife byt zafizeni vybaveno soustavou mé&¥icfch snimadl, kterd m&¥{ soudédst
v n&kolika riiznych mistech, pfifem? z vystupnich signdld se odvozuji potfebné korekce.
Tyto korekce se zaddvaji{ do fadicfiho systému dokon&ovaciho stroje bud ru&né& nebo automaticky
nap¥. pomoci{ krokovacfho mechanismu. Tento mechanismus plisobi jako pot¥ebnd korekce pohy-
bového Gstroji, kterou se v ndsledné operaci dosadhne poZadovaného rozm&ru a tvaru obrobku.

V jiném provedeni miZe jediny snima& snimat rozmér obrobku postupné ve viech pot¥ebnych
profilech. S vystupnim signdlem se po zpracovdni naklddd jako v p¥ede$lém p¥ipadé.

. Jednim z perspektivnfch systémi pohonu pohybovych tstroj{ dokonfovacich strojid je
elektrohydraulicky servomechanismus, ktery pro své dokonalé vyuZitf{ pot¥ebuje informaci
presné vystihujici rozmér a tvar obrdbé&né soufdsti p¥evedenou na elektricky signdl.

Ve stdvajfcich systémech p¥i mé&fenf a vyhodnocovanf{ s pouZitim v&tSfho podtu snimadd
je tém&¥ nemozné se¥idit snima&e v rozsahu a p¥esnosti pot¥ebné pro dokondovaci stroje.
P¥i pouzit{ jediného snima&e b&%nym zplisobem, nap¥. p¥i m&feni otvorl jedinym snimalem
pracujicim na pneumatickém principu, jsou jeho tdaje zatifeny relativn& velkymi pomalymi
fluktuacemi hodnot, které znehodnocuji p¥esnost Gdajh, pot¥ebnych pro ¥4dné se¥fzeni ¥i-

diciho systému dokondovaciho stroje.

Koneéné znamd za¥izeni pro korekci rozmérQ a tvaru neumoznuji korigovat systémy pra-
cujici s elektrohydraulicky ¥izenymi pohony dokondovacich stroja précujicich v uzaviené
zpétnovazebné smydce, jimiZ jsou vybavovany perspektivni dokon&ovaci stroje, zejména
2z toho dlivodu, Ze jsou specificky koncipovéna pro pohony pracujici na odlisném principu.

Uvedené nedostatky odstranuje za¥fzeni pro korekci rozm&rh a tvaru podle vyndlezu.
Jeho podstata spo&ivd v tom, Ze &idlo snimale je spojené s pohybovym tGstrojim vybavenym
ovladadem spinadl, pridemZ vystup &idla snimade je pFes m&¥ici obvod spojen s pam&tf normdlu,
na jejiZ prvni pomocny vstup je p¥ipojen prvni spina&, p¥itemZ vystup mé&ficiho obvodu
a pam&ti normdlu jsou p¥es prvni rozdilovy obvod p¥ivedeny na pam&f krajnfho profilu,
na jeji¥ druhy pomocny vstup je pfipojen druhy spina® a na pam&f st¥edniho profilu, na jejiZ
t¥eti pomocny vstup je pr¥ipojen t¥eti spinad, a na pam&t zadniho profilu, na jeji% &tvrty J
pomocny vstup je pfipojen &tvrty spinal, nalei vystupy paméti krajniho profilu a stfed-
niho profilu jsou p¥es druhy rozdflovy obvod p¥ivedeny na prvni obvod strmosti, vystup
pam&ti st¥ednfho profilu je spcjen s klasifika&nim obvodem a spole&n& s v§stupem pamdti
zadnfho profilu p¥es tf¥eti rozdilovy obvod na druh§y obvod strmosti, jehoZ druhy vedlejs{
vstup a prvni vedlej8f vstup prvniho obvodu strmosti je spojen se zad&vacim obvodem
strmosti, nade# vystup z prvniho obvodu strmosti je p¥iveden na pam&t p¥edni korekce,
jeji% vystup je p¥es obvod omezeni pfedni korekce spojen s vystupem pfedni korekce, nadei
vystup z druhého obvodu strmosti je p¥iveden na pamét zadnf korekce, jejiZ vystup je ptes
obvod omezeni zadni korekce spojen s vystupem zadnf korekce, p¥itemZ prvnf vystup synchro-
niza&niho obvodu je spojen s pohybovym tstrojim a druhy v¢stup synchroniza&niho obvodu
je spojen s prvnim synchroniza&nim vstupem pam&ti p¥edni korekce a s druhym synchronizainim
vstupem pam&ti zadni korekce a obvod maximé&lni korekce je spojen s prvnim ¥fdicim vstupem
obvodu omezeni{ p¥edni korekce a druhym ¥idicim vstupem obvodu omezeni zadni korekce.

Pokrok dosaZeny vyndlezem spolf{vd zejména v tom, Ze oproti systémim s vice snimadi
odstranuje nutnost obtiiného sefizovadni snimadd. Oproti b&Znému provedeni méfeni s bez-
kontaktnimi mé¥idly umoZnuje odstranéni pomalych fluktuaci mé¥iciho signdlu a tim zvyseni

presnosti m&Fen{ a vyhodnocovéni.
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V neposledni radé je prinosem YeSeni korekce dokonovacich stroji se zp&tnovazeb-

nimi elektrohydraulicky #izenymi pohony.

Konkrétni provedeni za¥izeni dle vyndlezu v aplikaci pro m&¥eni t&les s dokondovanymi

vdlcovymi otvory je zndzorné&no schematicky na p#ipojeném obrdzku.

Cidlo 3 snimale je spojeno s pohybovym dstrojim 4 vybavenym ovladadem 20 spinadt,
pfi¢emz vystup ¢idla 3 snimaCe je pfes m&fic{ obvod 5 spojen s paméti 6 norméiu, na jejiz
prvnl pomocny vstup 61 je pfipojen prvni spinal 201, p¥icem? vystup mé¥iciho obvodu 5
a pam&ti 6 normdlu jsou pres prvni rozdilovy obvod 7 p¥ivedeny na pamét 8 krajniho profilu,
na jejiZ druhy pomocny vstup 81 je p¥ipojen druhy spinad 202 a na pamét 9 st¥edniho pro-
filu, na jejiZ t¥eti pomocny vstup 91 je p¥ipojen t¥eti spina& 203 a na pamé&t 10 zadniho
profilu, na jejif &tvrty pomocny vstup 101 je p¥ipojen &tvrty spinad 204, nade¥ vystup
paméti 8 krajniho profilu a pamé&ti 9 stfedniho profilu jsou ptes druhy rozdilovy obvod
11 ptivedeny na prvnf obvod 14 strmosti. Vystup pam&ti 9 st¥edniho profilu je spojen
s klasifikadnim obvodem 13 a spole¢né s vystupem paméti 10 zadnfho profilu pYes t¥eti
rozdilovy obvod 12 na druhy obvod 15 strmosti, jejiZ druhy vedlej8i vstup 151 a prvni
vedlej8{ vstup 141 prvniho obvodu 14 strmosti je spojen se zaddvacim obvodem 22 strmosti,
nale# vystup z prvniho obvodu 14 strmosti je p¥iveden na pam&t 16 p¥edni korekce, jejiZ
vystup je pfes obvod 18 omezeni pfedni korekce spojen s vystupem 181 p¥edni korekce. Vy¢stup
z druhého obvodu 15 strmosti je p¥iveden na pam&t 17 zadni korekce, jeji% vystup je pfes
obvod 19 omezeni zadni korekce spojen s vystupem 191 zadni korekce, p¥ifemZ prvni vystup
211 synchronizaéniho obvodu 21 je spojen s pohybovym Gstrojim 4 a druhy vystup 212 synchro-
niza&niho obvodu 21 je spojen s prvnim synchronizadnim vstupem 161 pamé&ti 16 p¥edni korekce
a s druhym synchronizadnim vstupem 171 paméti 17 zadni korekce.

Obvod 23 maximdlni korekce je spojen s prvnim ¥fdicim vstupem 182 obvodu 18 omezeni

p¥edni korekce a druhym ¥idicim vstupem 192 obvodu 19 omezeni zadni korekce.

za¥izeni pro korekci rozmé&rl a tvaru pracuje tak, Ze p¥ed zahdjenim funk&niho cyklu
je Zidlo snima&e 3 v klidové poloze pYed kalibrem 2. M&-1i byt provdd&na korekce podle
m&¥ené souldsti 1, kterd je do mé¥ic{ polohy zasouvdna vhodnym nevyznadenym manipuladnim
za¥izenim, zalne se pohybovat ¢idlo 3 snimade pomoci pohybového ustrojf 4. Soudasné& se
zadne pohybovat pevné& p¥ipojeny ovlada& 20 spinadd.

Cidlo 3 snimale se posouvd skrz kalibr 2 do md¥ené souddsti 1. P¥i priichodu &idla

w

snimate kalibrem 2 se p¥ivddi informace z ¢idla 3 snimale pfes mé&¥ici obvod 5 do paméti

jon

normdlu. Soudasné na povel odvozeny od prvniho spinale 201 a p¥ivedeny na pam&t 6

normdlu p¥es prvni{ pomocny vstup 61 dojde k zdznamu hodnoty v pam&ti 6 normdlu. P¥i daldim
pohybu &idla 3 snimafe nastdvd postupné snimd&ni profilu m&¥ené soulédsti 1. P¥itom se postupné
v souladu s pohybem &¢idla 3 snimale aktivizuji{ vystupy druhého spinale 202, t¥etiho spinale
203 a &tvrtého spinale 204, které jsou po fadé p¥ipojeny na druhy pomocny vstup 81 pamdti

8 krajniho profilu, t¥eti pomocny vstup 91 pam&ti 9 st¥edniho profilu a na &tvrty pomocny
vstup 101 pam&ti 10 zadnfho profilu.

Pr¥itom se na paralelni spojeni vstupl pam&ti 8, 9 a 10 profild p¥ivadi signdl z prvniho
rozd{lového obvodu 7, na jeho% vstup se p¥ivadl signdl z mé¥iciho obvodu 5 a zapamato-
vany signdl 2z paméti 6 normdlu. Tim se na vstupy pam&t{ profild p¥ivdd{ signdl, z n&hoi
je vyloudena sloZka ovlivn&na pomalymi fluktuacemi signdlu. Na povely od pomocnych vstupt
druhého pomocného vstupu 81, t¥etiho pomocného vstupu 91 a &tvrtého pomocného vstupu
101 nastdvé postupné zéznam hodnot v paméti 8 krajnfho profilu paméti 9 st¥edniho profilu
a pam&ti 10 zadniho profilu.

Signdl z pam&ti 9 st¥edniho profilu se p¥ivdd{ na klasifikalni obvod 13, v némZ se
vyhodnot{ informace o velikosti rozmérd a stanovi se pot¥ebnd 'orckce. Na prvni obved
14 strmosti se p¥ivadi p¥es druhy rozdilovy obvod 11 diference signdld z paméti 8 krajniho

Lo a
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profilu a pam&ti 9 st¥edniho profilu, na druhy obvod 15 strmosti se pFiv4d{i pres tYeti
rozdilovy obvod 12 diference signdlt z pam&ti 9 st¥ednfho profilu a pam&ti 10 zadniho
profilu a na prvni vedlej%i vstup 141 a druhy vedleji{ vstup 151 zminénych obvodd se
_pEivadi signdl ze zaddvaciho obvodu 22 strmosti.

Na vystupech prvniho obvodu 14 a druhého obvodu 15 strmosti se vytvo¥{ signédly, které
jsou Um&rné soudinu signidld z obou vstupil. Tyto signdly se ddle zpracovadvaji tak, Ze signdl
z vystupu prvniho obvodu 14 strmosti se p¥iv4di na vstup pam&ti 16 p¥edni{ korekce a signdl
z druhého obvodu 15 strmosti se p¥ivdd{ na pam&t 17 zadn{ korekce, pfidemZ ob& paméti
jsou ovl4dény paraleln& spojenymi synchroniza&nimi vstupy - prvnim synchronizadnim vstupem
161 a druhym synchroniza&nim vstupem 171, které jsou ovladdny z druhého vystupu 212 synchro-
niza&niho obvodu 21. Z&znam v pamd&ti 16 p¥edni korekce a v pam&ti 17 zadni{ korekce se
provddi po zpracovédni signdlu v p¥edchozich obvodech v okamZiku, ktery urduje prost¥ed-
nictvim synchroniza&niho obvodu 21 nevyznaleny dokon&ovaci stroj, respektive jeho ovlddaci
obvody.

Signdly jsou déle p¥ivedeny do obvodu 18 omezeni p¥edni korekce a obvodu 19 omezeni
zadni korekce, p¥es jejich paraleln& spojené vstupy - prvni ¥idici vstup 182 a druhy ¥idict
vstup 192 se z obvodu 23 maximdlni korekce nastavuje omezeni signdlu na vystupu 181 p¥edni

korekce a na vystupu 191 zadni korekce.

Signdly z t&chto vystupld se p¥ivadéji p¥imo do ¥idiciho systému nevyznafeného elektro-=
hydraulicky ¥izeného dokondovaciho stroje. Signdl se v dokondovacim za¥izeni vyuZivéd
dle charakteru pouZivané technologie, respektive vlastnosti obrébé&ciho nédstroje pro seffzeni
za¥izeni bud pro ndsledné dokonfovaci operace provdddné na téie souldsti nebo pro opracovani

nésledujiciho obrobku tymZ ndstrojem.

Je zFejmé, Ze tého¥ ulinku za¥izeni dle konkrétné popsaného provedeni se dosdhne
i p¥i tom, bude-1i klidové poloha ¢idla 3 snimade na opaéné strané mé&Fené soudédsti 1 nei
je vyznadeno na obrézku. Cinnost za¥izeni bude probihat pf¥i zpétném :pohybu pohybového
ustrojf 4.

PREDMET VYNALETZU

Za¥izenf pro korekci rozm&rd a tvaru obrobkl pro dokondovaci stroje pohédnéné elektro-
hydraulickym servosystémem sestdvajici z &idla snimale s pohybovym ustrojim vybavenym
ovladadem spinadd, prvniho a% &tvrtého spinale, synchroniza®niho a mé¥iciho obvodu, normilu
a m&feného obrobku vyznadené tim, Ze &idlo (3) snimade je spojené s pohybovym dstrojim
(4) vybavenym ovladadem (20) spinadl, p¥icemZ vystup &idla (3) snimade je p¥es m&¥ici
obvod (5) spojen s pamé&t{ (6) normalu, na jejfZ prvni pomocny vstup (61) je pfipojen
prvni spina& (201), p¥idemZ vystup m&¥iciho obvodu (5) a paméti (6) normé&lu jsou pres
prvni rozdflovy obvod (7) pf¥ivedeny na pam&t (8) krajniho profilu, na jejiZ druhy pomocny
vstup {8l) je p¥ipojen druhy spina& (202) a na paméf (9) st¥ednfho profilu, na jejif t¥eti
pomocny vstup (91) je p¥ipojen t¥etf spina& (203) a na pamdf (10) zadniho profilu, na
jejfZ &tvrty pomocny vstup (101} je p¥ipojen &tvrty spinad (204}, nadeZ vystupy paméti
(8) krajniho profilu a pamé&ti (9) st¥edniho profilu jsou p¥es druhy rozdilovy obvod (11)
privedeny na prvni cbvod (14) strmosti, v§stup pam&ti (9) st¥ednfho profilu je spojen
s klasifikadnim obvodem (13) a spole&n& s vystupem pam&ti (10) zadnfho profilu p¥es t¥eti
rozdilovy obvod (12) néxaruhy obvod (15) strmosti, jeho druhy vedlejsi vstup (151) a
prvni vedlej8i vstup (141) prvaniho obvodu (14) strmosti je spojen se zaddvacim obvodem
(22) strmosti, nade¥ vystup z prvniho obvodu (14) je pfiveden na pam&t (16) p¥edni korekce,
jejiZ vystup je pfes obvod (18) omezeni pFedni korekce spojen s vystupem (181) p¥edni

. korekce, nade% vystup z druhého obvodu (15) strmosti je pF¥iveden na pamdf (17) zadni
korekce, jeji%¥ vystup je p¥es obvod (19) omezen{ zadni korekce spojen s vystupem (191)
zadni korekce, pFidemZ prvni v¢stup (211} synchroniza&niho obvodu (21} je spojen s pohybo-
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v¢m Ustrojim (4) a druhy vystup (212) synchroniza&niho obvodu (21) je spojen s prvnim
synchroniza&nim vstupem (161} pam&ti (16) pfedni korekce a s druhym synchronizaénim vstupem
(171) pam&ti (17) zadni korekce a obvod (23) maximd&lnf korekce je spojen s prvnim Fidicim
vstupem (182) obvodu (18) omezeni p¥edni korekce a druhym ¥idicim vstupem (192) obvodu

(19) omezeni zadni korekce.
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