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Zatizeni pro kalibraci upnutého obrobku (B) tvofeného
kruhovou nebo valcovou plochou (K) uréenou k upnuti a
obvodovou plochou (A) uréenou k obrabéni. Proti
obvodové ploge (A) obrobku (B) sméfuje senzor (M)
vzdalenosti, jehoZ vystup je veden do vyhodnocovaciho
modulu (V), do kterého je zaveden vystup z referencniho
modulu (R) obsahujici poZadovanou vzdélenost
obvodové plochy (A) od senzoru (M) vzdalenosti ve
shodném misté. Vystup z vyhodnocovaciho modulu (V)
je priveden do vystupniho modulu (F) znazortiujiciho
geometrickou odchylku zméfené vzdalenosti obvodové
plochy (A) od poZadované, pficemz obrobek (B) je oproti
senzoru (M) vzdalenosti radialn€ pootocitelny.
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Zafizeni pro kalibraci upnutého obrobku

Oblast techniky

Vynalezem je zatizeni pro kalibraci upnutého obrobku tvofeného kruhovou nebo vélcovou plo-
chou ur¢enou k upnuti a obvodovou plochou uréenou k obrabéni

Dosavadni stav techniky

Spravné upnuti obrobku pred zapocetim obréabéni je zdkladnim predpokladem pro piesnou vyro-
bu. Nespravné upnuti mize vést k produkei zmetki nebo i k poskozeni nastroje &i stroje. U kuso-
vé vyroby je klasickou metodou manualni ustaveni obrobku s pouzitim ruéniho tichylkoméru.
Obsluha odetita vychyleni obrobku ve zvolenych bodech a provadi zpravidla poklepem piislugné
korekce s cilem nalézt optimaini polohu upnuti obrobku. Tento postup vyZaduje zkusenost obslu-
hy a je €asové narocny. Nelze takovy postup uplatnit pfi pozadavku na vysokou piesnost obrabé-
ni pfi vyuziti automatizace vyrobniho procesu s vyloudenim nevyrobnich &asi stroje jako kupfi-
kladu u CNC stroju.

V dokumentu DE 102009015272 je popsan piipravek, do kterého se ustavi obrobek v pracovnim
prostoru stroje. Jednd se o jednolicelové zafizeni, které neni adaptabilni na riznorodé vyrobni
poZadavky.

Zatizeni popsané v CN 104050372 (A) vyuziva dotykové sondy upnuté do pracovniho vietene
stroje, kterd umoZziiuje nasnimani polohy upnutého vyrobku. Ve spojeni s vhodnym CNC fidicim
systémem umoZfiujicim automatickou kalibraci Ize dosdhnout kompenzace §ikmého ustaveni
obrobku natoc¢enim soufadného systému stroje, ktery koriguje drahu néstroje pii obrab&ni. Nevy-
hodou tohoto feSeni je vysokd potizovaci cena dotykové sondy, jakoz i pokrogilého Fidiciho sys-
tému a vysoké naroky na kvalitu obsluhy. Otevienym problémem je kalibrace obrobki se sloZi-
tou geometrii, které vyZaduji urCeni vhodného pracovniho postupu pro samostatny proces méfeni
a absence procedur pro nasledné vyhodnoceni ziskanych dat v komer&nich CNC systémech.

Jsou znama feSeni vyuzivajici zafizeni pro rozpoznavani tvaru obrobku v pracovnim prostoru
stroje. Pikladem jsou laserové trackovaci stanice, které uréuji polohu méteného bodu obrobku na
zaklad¢ vzdalenosti a orientace méfidla vysilajiciho laserovy paprsek trvale sledujici polohu re-
flektoru prikladan¢ho k obrobku nebo 3D laserové skenery snimajici odrazeny laserovy paprsek,
pfipadn€ urlenou kalibracni znaCku umisténou na povrchu méfeného objektu, jak popisuje
US 20100292947 (A1). Takové zatizeni ma vyhodu v rychlém proméfeni tvaru obrobku s vyso-
kou presnosti. Jedna se o velmi nakladné zatizeni, které je ve vét3ing pFipadii ekonomicky neren-
tabilni.

V DE 102013018654 je uvedeno bezdotykové méfeni vzdalenosti umoziiujici odmé¥eni tvaru
obrobku s naslednou kompenzaci chyby upnuti. Nevyhodou je nutnost vyuziti k tomu adelu zho-
tovené nastrojové hlavy s integrovanym bezdotykovym ¢idlem vzdalenosti a nemoznosti vyuziti
tohoto Cidla jak pro kalibraci upnuti obrobku, tak pro méfeni geometrie nastroje upnutého ve
vietenu v priubéhu obrabéni.

Podstata vynalezu

Vynalezem je zafizeni pro kalibraci upnutého obrobku tvofeného kruhovou nebo valcovou plo-
chou uréenou k upnuti a obvodovou plochou uréenou k obrabéni. Proti obvodové plose obrobku
sméfuje senzor vzdalenosti indikujici vzdalenost obvodové plochy od senzoru, jehoZ vystup je
veden do vyhodnocovaciho obvodu. Do vyhodnocovaciho obvodu Je zaveden vystup z refereng-
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niho obvodu obsahujici pozadovanou vzdalenost obvodové plochy od senzoru vzdalenosti ve
shodném misté&. Vystup z vyhodnocovaciho obvodu je ptiveden do vystupniho modulu znazoriu-
jici geometrickou odchylku zmé&fené vzdalenosti obvodové plochy od poZzadované. Obrobek je
oproti senzoru vzdalenosti radialné pootocitelny. Takto koncipované feSeni umoziiuje pin€ auto-
matizovat proces ustaveni obrobku pro velmi pfesné obrabéni v roviné, naptiklad pfi brouseni
radidlnich vagek &i jim podobnych vyrobkii nebo jejich opracovani frézovanim nebo soustruze-
nim, bez nutnosti vyuzit ekonomicky naro¢na zafizeni.

Zatizeni podle vynélezu je opatfené vystupem vedenym z vystupniho modulu do fidici jednotky

servopohoni ovladajici vzajemnou polohu obvodové plochy obrobku a referenéni plochy ulozené
v referen¢nim obvodu.

Objasnéni vykresu

Piikladné schéma provedeni navrzeného feSeni je znazornéno na ptilozeném vykresu obr. 1, kde
obrobkem je va¢ka opatiena valcovou plochou uréenou k upnuti, na obr. 2 je znazornéna situace
po korekei chyby upnuti, kdy referenéni tvar obvodové plochy ulozeny v referen¢nim modulu je
obsazen v obvodové plose upnutého obrobku. Korekci chyby Ize provést bud’to manualné opako-
vanym upnutim nebo automaticky pomoci programu v referenénim modulu.

Ptiklady uskuteénéni vynalezu

Zatizeni podle vynalezu je urgené pro kalibraci upnutého obrobku B tvoreného kruhovou nebo
véalcovou plochou K ur&enou k upnuti a obvodovou plochou A uréenou k obrabéni. Proti obvo-
dové plose A obrobku B sméfuje senzor M vzdalenosti indikujici vzdalenost 11 obvodové plochy
A od senzoru M vzdalenosti. Vystup ze senzoru M vzdalenosti je veden do vyhodnocovaciho
modulu V, do kterého je zaveden vystup z referenéniho modulu R obsahujici pozadovanou vzda-
lenost II obvodové plochy A od senzoru M vzdalenosti ve shodném misté. Vystup z vyhodnoco-
vaciho modulu V je ptiveden do vystupniho modulu F znazorfujici geometrickou odchylku zme-
fené vzdalenosti obvodové plochy A od pozadované. Obrobek B je oproti senzoru M vzdalenosti
radialné pootocitelny.

Po upnuti obrobku B do skligidla, v tomto pfipadé tvoreného vackou, se zacili senzor M vzdale-
nosti na valcovou plochu K, za kterou je obrobek B upnut. K tomuto prvnimu méfeni I 1ze vyuZit
stavajici senzor M vzdalenosti, ktery je uzpisobeny pro kratkodobé ptesmérovani pro tento tcel.
P¥i zjisténi rozdilu souradného systému S, stroje se soufadnym systémem S, obrobku je nezbytné
tyto soufadné systémy sjednotit. Nejjednoduseji se Celisti skli¢idla ocisti a obrobek B se opako-
vané upne, nebo u automatizovanych systémi provede stroj korekci vychylky automaticky. Pfi
zjisténi shody souradného systému stroje S; se soufadnym systémem obrobku B, se druhym mé-
fenim 11 zjisti vzdalenost obvodové plochy obrobku A od senzoru M vzdalenosti. Zjistény Udaj
méfeni 11 je veden do vyhodnocovaciho modulu V, ve kterém se provede porovnani zjisténého
udaje méfeni Il s pozadovanym adajem vzdalenosti ve shodném misté z referencniho modulu R.
V referenénim modulu R je ulozen referenéni tvar obvodové plochy obrobku B. Rozdil zjisténé
vzdélenosti méfenim II a pozadované vzdalenosti z vyhodnocovaciho modulu V je piiveden do
vystupniho modulu F, ktery ur&i pozadované nato¢eni o obrobku B, pfi kterém je obvodova plo-
cha A obrobku B obsazena v referenénim tvaru obvodové plochy Ag ulozeném v referenénim
modulu R. Natogeni Ize provést ruéné do meze, az vystupni modul F zaznamena shodu natodeni
obvodovych ploch. V jiném piipadé Ize za vystupni modul E pfipojit fidici jednotku S servo-
pohonii, ktera pozadované nato¢eni o. upnutého obrobku provede samocinné. Tim je obrobek B
ustaven do vychozi polohy a pfipraven k opracovani.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zatizeni pro kalibraci upnutého obrobku (B) tvofeného kruhovou nebo valcovou plochou
(K) urCenou k upnuti a obvodovou plochou (A) uréenou k obrabéni, vyznaéujici se
tim, Ze proti obvodové plose (A) obrobku (B) sméfuje senzor (M) vzdalenosti, jehoZ vystup je
veden do vyhodnocovaciho modulu (V), do kterého je zaveden vystup z referenéniho modulu (R)
obsahujici pozadovanou vzdalenost obvodové plochy (A) od senzoru (M) vzdalenosti ve shod-
ném misté, kde vystup z vyhodnocovaciho modulu (V) je pfiveden do vystupniho modulu (F),
znazoriiujiciho geometrickou odchylku zmé&fené vzdalenosti obvodové plochy (A) od pozadova-
né, pficemz obrobek (B) je oproti senzoru vzdalenosti (M) radialné& pootocitelny.

2. Zafizeni podle ndroku I, vyznacujici se tim, Ze z vystupniho modulu (F) je vy-
stup veden do Fidici jednotky (S) servopohonii.

1 vykres
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