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Vyndlez se tykd zpisobu velikosti zdb&ru
kotouée nebo frézy v pribdhu obrébéni.
Ultrazvukovy signdl,
velikosti zdb&ru brusného kotoude &i frézy,
se snimd piezokeremickym snimalem e predévd
prost¥ednictvim prvého elektronického systé-
mu do indikétoru e také do druhého elek-
tronického systému, ktery prost¥ednictvim
pohybového Ustrojf nestevuje 24bér obré-~

bdciho ndstroje.

(54) Zphsob zjistovani velikosti zabéru brusného kotoude nebo frézy v pribéhu

obrabéni a zafizeni k provadéni tohoto zplisobu

ktery je zdvisly na

Zarizeni md ne suportu /1/ nebo na obré- /

béném polotoveru /4/ p¥ipevnén piezokeramic-
snime® /5/ spojeny prostrednictvim prvého
elektramickéhs systému /6/ s indikédtorem

/7/ a také s druhfm elektronickym systémem
/8/, ktery je napojen na pohybové dstrnji
72/, spojené s obrébécim néstrojem /3/.
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Vyndlez se tykd zpisobu zjidfovéni velikosti zdb¥ru brusného kotou¥e nebo frézy
v prib&hu obrébdni a zeii{zeni k provdd¥ni tohoto zpisobu.

V soulasné sob¥ se pouiivé rdznych typd brusek s fréz, které opracovdvaj{ materidl
bud do roviny, do kulata, popfipedd se frézujl ozubend kola, S ohledem na piesnost obré-
b¥&nf a jakost povrchu obréb¥&ného materidlu, je nutné obdas regulovet velikost zdbdru
brusky a nastevit vhodné psrametry brouleni pop¥ipadé frézovéni.

Dosud neexistuje jednoduchd metoda, kterd by umoZnile v prib&hu brouSeni registrovat
velikost z4b¥ru brusky hebo frézy v pribshu obrébdni. Poifvej{ se n¥které optické metody,
které nepfikled registrujf velikost zéb¥ru brusného kotoue nebo frézy. Tyto metody se
v3ak v primyslu neupletnujf v Zir#im m&Fftku, proto¥e pFfesnost mfeni ovlivhuje nap¥fkled
chlezeni broudeného nebo obréb¥ného meteridlu chladicf{mi emulzemi, m&Feni teké ovlivhuje
ZvySené prednost prostfedi.

Uvedené nedostetky odstrenuje zpdsob zjislovéni velikosti zdb&ru brusného kotoude
nebo frézy v prib&hu obrdbdni podle vyndlezu. Podstats zpisobu spo¥ivd v tom, Ze ultra-
zvukovy signédl, ktery je zdvisly ne velikostl zdb&ru brusného kotoule &i frézy, se snimd
piezokeramickym snimadem e pfeddvéd prostiednictvim prvého elektronického systému do indi-
kétoru = také do druhého elektronického systému, ktery prostPednictvim pohybového dstrojt
nestevuje zdbdr obrdbdctho ndstroje.

Zatlzeni k provédd¥n{ zplsobu md ne suportu nebo obréb¥ném polotovaru p¥ipevndn piezo-
keremicky snimed spojeny prostiednictvim prvého elektronického systému s indikdtorem s
teké s druhym elektronickym systémem, kiery je napojen ne pohybové ustrojf, spojené
s obrdb¥cim ndstrojem. ‘

Zplsob a zafizenf k provédd¥ni tohoto zpisobu umoZhuje registreci a mdFeni zdb¥ru
brusného kotoude nebo frézy. Pokud jde o brusny kotoud, lze vyhodnotit z4b&r brusného
kotoue, al ji% jde o brouseni rovinnjch t&les, nap¥fklad z meteridlu ocel, sklo, keremika,
nebo rdznfch jinych t¥les, nepifiklsd ozubeni.

Zap{zeni a zplsob podle vynélezu je bliZfe popsdn v nésledujicim popise s pomoci
ptiloZeného vykresu.

Ne suport }1 nebo obrédb&ny polotover 4 je umistdn piezokersmicky snimad 5, spojeny
prost¥ednictvim prvého elektronického systému & s indikdtorem ] a teké s druhym elektro-
nickym systémem 8, ktery je nepojen na pohybové dstrojf 2, spojené s obréb¥cim ndstrojem
3. Za¥i{zeni pracuje ne principu registrace emise ultrazvukového stochastického signdlu
nebo ekustického signdlu, ktery je vhodnym zpisobem snimén z obrdb&ného, brou¥eného nebo
frézoveného t¥lese.

K regisgraci se poufivéd podle vyndlezu prvého elektronického systému &, kdy piezo-
keremicky snime? 5 pif{mo kontaktuje obréb¥&né nebo brouZené t&leso., Velikost z4b¥ru brusky
nebo frézy se zdkonitd projevi v drovnl emitoveného ultraszvukového stochastického signdlu,
ktery je pak ddle vyhodnocen druhym elektronickym systémem 8 & pohyb brusky &i frézy je
pek automaticky #{zen,

Obrdbény polotover 4, uloZeny na suportu 1 je kontektoveny ekusticky snfmedem 5, ktery
snimé bud ekustické nebo ultrazvukové signdély stochestického cherskteru, které jsou v tomto
meteridlu generovdny fyzikdlnimi procesy, probfhejicimi nap¥iklsd p#i brouSen{ nebo frézovdni
materidlu, Signdl, emitoveny obrdb&cim procesem je vyhodnocen v oblssti kmito&td 100 kHz -

- 2 MHz podle volby, elektronickym systémem &, popiipedd je registrovédn signdl v oblasti
od 20 kHz do 100 kHz, nebo signdl ve slySitelnych askustickych kmito&tech, Na vystup prvého
elektronického systému 6 je pfipojen indikdtor 7, ukezujfci okemZity stev zdb¥ru frézy
nebo brusky.
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Odtud je pak ddle napdjen pr1devny druhy elektronicky systém 8, ktery prost¥ednictvim
pohybového dstrojf g reguluje pohyb obréb¥ciho ndstroje 23, p*i%em¥ se nastavuje jeho
vhodny z4b&r. Pohybové ustrojf 2, regulovené podle emise ultrezvukového signdlu, genero-
veného v obrébsném polotoveru 4, reguluje pohyb brusky nebo frézy ve dvou na sob& kol-
mych oséch.

Vyndlez bude vyuZivén ve strojirenském prdmyslu.
PREDMET VYNLLEZU

1. Zpisob zjistovdni velikosti zdbdru brusného kotoude nebo frézy v prib¥hu obrdb¥nf,
vyznedujicl se tim, Ze se ultrazvukovy signdl, ktery je zévisly ne velikosti zéb&ru
brusného kotou¥e &1 frézy, snimé piezokersmickym snimadem a preddvéd prostiednictvim
prvého elektronického systému do indikdtoru a také do druhého elektronického systiému,
ktery prostiednictvim pohybového Gstrojf nestevuje zdb¥r obréb&ciho ndstroje.

2. Zepfzeni k provddén{ zpisobu podle bodu 1, vyzneSené tim, Ze ne suportu (1)
nebo obréb&ném polotoveru (4) je pF¥ipevnEn piezokersmicky snima& (5), spojeny prost¥ed-
nictvim prvého elektronického systému (6) s indikétorem (7) e teké s druhym elektronickym
systémem (8), ktery je nepojen ne pohybové udstroji (2), spojené s obrébdcim ndstrojem (3).

1 vykres
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