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1 2

Zapojeni vstupni &4sti bloku aktivni kon-
troly slouZi k_ uréeni okamZiku dotyku né-
stroje s povrchem polotovaru, upnutého v
poloze pro obrabéni na obrébécim stroji. Z
polohovych Gdajfi ndstroje, sejmutych v o- |
kamZiku dotyku néstroje s obrobkem CNC
systémem z odmérovacich zafizeni posuvo- ©
vich soufadnic, vyhodnoti CNC systém roz-
mér vychoziho polotovaru.

OkamZik dotyku ndstroje s obrobkem je
urfen indikdtorem dotyku néastroje s ob-
robkem, ktery vyhodnoti rozdil mezi vyko-
nem- pohonu vietena pf¥i chodu napréazdno
a pii zab&ru ndstroje s obrobkem.

Zapojeni vstupni C&sti bloku aktivini kon-
troly podle vynélezu je FeSeno jako hard-
warova periférie CNC systémd, pouZitelna B
u vSech druhii obrdb&cich strojii a CNC sy- -«
stém@ a neklade ndroky na konstruk¢ni a-
pravy obrdbé&cich stroji.

262

[

i52

51

f 7%
73
¥ ki
82
8
—
Lk
. !‘“‘ 191
i
R

d
1
7

41
<]
81
=

22

241374



241374

3

Vynélez se tykd zapnjeni vstupni Casti
bloku aklivni koaircly rozméru obrobku v
CNC systémech pro Fizeni obrabg&cich stro-
ji. Blok aktivni kontroly rozméru obrobku
je urfen predevdim pro rychlé uréeni obry-
sovych rozmérli polotovaru pred zahdjenim
obrédb&ni a modifikaci programu pro obrd-
béni souésti, tj. stanoveni optimédlniho roz-
déleni pridavku na obrdb&ni na jednotlivé
ubéry na zdklad& znalosti skutetné velikos-
ti ptidavku na obrdbéni. Blok aktivni kon-
troly je vhodny pfedevS8im pro soustruZnic-
ké, frézovaci a vyvrtavaci NC obrédbgci siro-
je.

Vysoké pofFizovaci ceny modernich &isli-

cové Fizenych obréb&cich strojfi, predeviim
viceprofesnich cbrdbécich center a bezob-
sluZnych strojf, kladou vysoké naroky na
jejich ekonomické vyuZiti predev§im pii
hrubovacich operacich.
- Pro zvySeni produktivity prdce obrgbg-
cich stroji pfi obrabéni polotovart s roz-
ptylem pfidavkt na obrabéni — odlitky, vy-
kovky — jsou vyuZivdny v CNC systému in-
tegrované systémy aktivni kontroly, pomo-
¢l nichZ je pred obrdb&nim polotovar pro-
meéfen a na zdkladeé vysledkil proméieni za-
jisti CNC systém modifikaci programu pro
obrabéni soutéasti z hlediska stanoveni pot-
tu a hloubky hrubovacich uGbér. Znama
provedeni systémtt aktivni kontroly, je moZ-
no z hlediska mista, kde je polotovar pro-
méfovan, rozdélit do dvou skupin.

Princip €innosti prvé skupiny systémi ak-
tivni kontroly spofivd v tom, Ze soudést je
proméfena ve specidlni mérici stanici pred
jejim upnutim do pracovniho prostoru ob-
rédbé&ctho stroje. Vysledky méfeni jsou pfe-
ddny CNC systému, ktery na jejich podkla-
d€ automaticky provede modifikaci progra-
mu pro cbhréhéni souéasti. Princip &innosti
druhé skupiny systém@i aktivni Xkontroly
spotivd v proméfeni polotovaru po jeho u-
pnuti do pracovniho prostoru stroje pomo-
cl specidlnich méficich zafizeni, rovnéZ u-
misténych v pracovnim prostoru stroje.

Nevyhodou prvé skupiny systéml AK jsou

znaéné pofizovaci ndklady na hardware, tj.
specidlnl promeérovaci stanice a jeji Fizeni
a dal3i ndklady spojené s komplikované&j-
S$im manipulatnim zafizenim s obrobky. Na-
vic pristupuji problémy s pruZnym pFizpQ-
sobovanim méficiho za¥izeni riznym typlim
a velikostim obrobkd.

Hlavni nevyhodou druhé skupiny systé-
mil AK je nutnost instalace méficich sni-
mac¢l do pracovniho prostoru stroje a s tim
spojené zvySené pofizovaci ndklady a pro-
dlouZeni kusového ¢asu o ¢as viastniho mé-
ficiho cyklu a ¢as pro nastaveni méFicich
snimact do pracovni polohy a jejich zpét-

né odstranéni z pracovnihg prostoru po .

provedeném méfeni. Systémy aktivni kon-
troly druhé skupiny jsou FeSeny jako spe-
cidlni blok CNC systémil. Vstupni kardwa-
rova Cast je tvolena méficimi snimati a je-
jich elektronickymi obvody pro pfipojeni

4

k CNC systému. M&Fici cyklus, zpracovani
vysledkll meéfeni a provedeni prislu§nych
korekci je zajisténo specidlnim programem
— software v rdmci softwarové vystavby
CNC systému. Snimafe vétSinou indikuji
pouze dotyk s povrchem obrobku a piislus-
né polohové tdaje jsou v okamZiku dotyku
snimate s povrchem obrobku odelitany z
odmérovacich zafizeni pFisludnych posuvo-
vych soufadnic stroje. Systémy aktivni kon-
troly tohoto typu jsou vhodné pro promé-
Fovéni jiZ ¢dstend nebo zcela obrobenych
soutdsti za uCelem =zajisténi poZadované
pfesnostl obrédbéni, eliminace vlivu tepel-
nych deformaci na p¥esnost vyroby, vlivu
opotfebeni a presnosti nastaveni néstrojil
apod. Pro promérovdni polotovari — vy-
kovki, odlitki — nelze v&t§inou pouZit mé-
Ficich snimacl pro pfesné méfeni, rovnsZ
strategie méfFictho cyklu musi byt v fadé
pFipadfi odliSnd (excentricita rotaénich po-
lotovartt apod.).

VétSinu uvedenych nedostatkd Fesi zapo-
jeni vstupni ¢4&sti bloku aktivni koniroly
rozmeéru obrobku v CNC systémech podle
vynédlezu, jehoZ pcdstaia spodiva v tom, Ze
vystup bloku meéfeni celkového vykonu po-
honu v¥etena je zapojen na prvni vstup. blo-
ku analogonumerického prevodniku celko-
vého vykonu pohonu vietena, na jehoZ dru-
hy vstup je zapojen vystup bloku fasové zéa-
kladny, vystup bloku analogonumerického
pFevodniku celkového vykonu pohonu vie-
tena je zapojen na prvni vstup bloku pamsti
vykonu naprdzdno a na druhy vstup bloku
indikdtcru dotyku ndstroje s obrobkem, na
jehoZ prvni vstup je zapojen vystup bloku
paméti vykonu naprédzdno, na jehoZ druhy
vstup je zapojen prvni vystup bloku genero-
vaneé cvladacich signald a druhy vystup blo-
ku generovani ovlddacich signdlt je zapo-
jen na druhy vstup bloku ovlddani vystupu
indikdtoru dotyku néstroje s obrobkem, na
jehoZ prvni vstup je zapojen vystup bloku
indikdtoru dotyku néstroje s obrobkem, vy-
stup bloku ovlddéni vystupu indikéatoru do-
tyku néastroje s obrobkem je zapojen na
vstup hardwarového pPeruSeni pusuvové
rychlosti CNC systému, jenZ je obousmérnou
sbérnici dat a adres propojen s blokem de-
kodéru adres, jehoZ prvni vystup je zapojen
na prvni vstup bloku generovdni ovlddacich
signdli a druhy vystup bloku dekodéru ad-
res je zapojen na druhy vstup bloku gene-
rovani ovladacich signéali.

Zapojeni vstupni ¢dsti bloku aktivni kon-
troly rozméru obrobku v CNC systémech po-
dle vyndlezu je univerzalni pro rizné dru-
hy obréabécich strojii, a v porovnéni se zné-
mymi systémy aktivni kontroly nevyZaduje
konstrukci a umisténi na stroji specidlaich
méficich snimacf, a tim nevyZaduje ani
Zddné konstrukéni upravy vlasiniho stroje.
Zapojeni vstupni &4sti bloku aktivni kontro-
ly rozméru obrobku v CNC systémech podle
vynalezu je jednoduché, snadno realizova-
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telné, ekonomicky vyhodné a zaji§tuje spo-
lehlivou funkci. '

Zapojeni vstupni ¢4sti bloku aktivni kon-
troly rozméru obrobku (polotovaru} v CNC
systémech podle vyndlezu je moZno vyhod-
né pouZit pro CNC systémy, jak na bazi
mikroprocesorti, tak univerzdlnich minipo-
¢itacl a je ho moZno bez ndrockd na upravy
v zapsieni CNC systémil realizovat dodatec-
ng i u vyvojové ukonfenych CNC systémi
pro Fizeni NG obrabécich stroji.

Priklad zapojeni vstupni &asti bloku ak-
tivni kontroly rozm&ru cbrobku v CNC sys-
témech je uveden na vykresu, ktery pred-
stavuje blokové schéma.

Na cbrézku je vystup bloku 1 méfeni cel-
kového vykonu pohonu vietena zapojen na
prvni vstup 21 bloku 2 analogonumerického
pfevodniku celkového vykonu pohonu vie-
tena, na jehoZ druhy vstup 22 je zapojen
vystup bloku 3 d{asové zékladny, vystup
bloku 2 analogonumerického prevodniku
celkového vykonu pohonu vietena je zapo-
jen na prvni vstup 41 bloku 4 paméti vy-
konu napréazdno a na druhy vstup 52 bloku
5 indikatoru dotyku néstroje s obrobkem,
na jehoZ prvni vstup 51 je zapojen vystup
blokn 4 paméti vykonu naprdzdno, na jehoZ
druhy vstup 42 je zapojen prvni vystup 73
blocku 7 generovani ovlddacich signédld a
druhy vystup 74 bloku 7 generovani ovla-
dacich signald je zapijen na druhy vstup 82
bloku 8 ovladani vystupu indikdtoru doty-
ku néstroje s cbrobkem, na jehoZ prvni
vstup 61 je zapojen vystup bloku 5 indika-
toru dotyku néstroje s obrobkem; vy§stup
bloku & ovladani vystupu indikdtoru doty-
ku nésiroje s cbrobkem je zapojen na vstup
161 hardwarového pFeruSeni posuvové rych-
losti CNC systému 10, jenZ je obousmérnou
sbérnici 8 dat a adres propojen s blokem 8
dekzdéru adres, jehcZ prvni vystup 81 je
zapojen na prvni vstup 71 bloku 7 genero-
vani ovlddacich signdltt a druhy vystup 82
bloku 8 dekodéru adres je zapojen na dru-
hy vstup 72 bloku 7 generovani ovladacich

sign4ld.

Zapojeni vstupni &asti bloku aktivni kon-

troly rozméru cbrobku v CNC systémech
podle obréazku [unguje ndsledovns.

Vystupni stejnosmérné napé&ti z bloku 1
méFeni celkového vykonu pohonu vietena,
jeZz je prfimo umérné okamZitému celkové-
mu vykonu pohonu vietena, je privedeno na
prvni vstup 21 bloku 2 analogonumerického
pfevaodniku celkového vykonu pohonu vie-
tena, ve kterém je prevedeno do &islicové
formy. Hodinova frekvence pro obvody blo-
ku 2 analogonumerického prevodniku cel-
kového vykonu pohonu vietena a taktovaci
impulsy pro spou$téni prevodu jsou ziské-
vany v blcku 3 Casové zdkladny, z jehoZ
vystupu jsou prevedeny na druhy vstup 22
blocku 2 analogonumerického pFevodniku
celkového vykonu pchonu vietena.

V}’zstupni éislicovy tdaj o celkovém vyko-
nu pohonu vietena je z bloku 2 analogonu-

merického pFevodniku celkovéhe vykonu
pohonu vietena veden jednak na prvni
vstup 41 bloku 4 paméti vykonu naprdzdno,
jednak na druhy vstup 52 bloku 5 indika-
toru dotyku néstroje s obrobkem.

Po aktivaci programu aktivni kontroly
nastavi CNC systém 10 na obousmé&rné sbér-
nici 9 dat a adres adresu pro sejmuti a za-
pamatovani vykonu naprazdno, to je vyko-
nu pohonu vietena, pfi kterém se vieteno
otati, ale nastroj neni v dotyku s obrobkem
{nebyl dosud dan povel k zahdjeni posuvu). .
Tato adresa je dekddovédna blokem 8 deko-
déru adres a vystupni signdl na prvnim vy-
stupu 81 bloku 8 dekodéru adres zapojeny
do prvniho vstupu 71 bloku 7 generovani
ovlddacich signald zajisti generaci pFistus-
ného signdlu na prvnim vystupu 73 bloku 7
genercvéani ovladacich signdld a tento sig-
nal pfivedeny do druhého vstupu 42 bloku
4 paméti vykonu napréazdno zajisti zapama-
tovdni okam?Zité hodnoty vykonu napréazd-
no v bloku 4 paméti vykonu naprazdno. Tim
je zaji¥t&no, Ze na prvni (referentni) vstup
51 bloku 5 indikéatoru dotyku néstroje s ob-
robkem je pfiveden trvale, aZ do dal$itho
pfikazu pro zapamatovéni vykonu naprédzd-
no, &islicovy ddaj o hodnot& vykonu poho-
nu vietena p¥i b&hu naprdzdno. Poté nasta-
vi CNC systém na obousmérné sbérnici 8
dat a adres adresu pro uvolngni vystupu z
btoku 8 indikatoru dotyku néstroje s ob-
rabkem, zapojenédho do prvaiho vstupu 61
bloku 6 ovladani vystupu indikdtoru doty-
ku nésiroje s obrobkem. Po generaci této
adresy, ktera je dekodovana blokem 8 de-
kodéru adres, je prostfednictvim signélu na
druhém vystupu 82 tohoto bloku, zapojené-
ho do druhého vstupu 72 bloku 7 genero-
vani ovlddacich signdl, vygenerovdn na .
druhém vystupu 74 bloku 7 generovani o-
viddacich signdlt impuls, ktery je priveden
do druhého vstupu 62 bloku 6 ovlddani v¢-
stupu indikdtoru dotyku néstroje s obrob-
kem a tento impuls zajisti uvolnéni vystu-
pu bloku 6 ovlddéni vystupu indikdtoru do-
tyku néstroje s obrobkem.

Blok 5 indikdtoru dotyku néstroje s ob-
robkem je FeSen jako kompardtor (porov-
néva¢) dvou vstupnich &islicovych ddajii s
dvouhodnotovym logickym vystupnim sig-
ndlem. V pfipadé, Ze hodnoty obou vstupl
bloku 5 indikdtoru dotyku néstroje s obrob-
kem jsou stejné, je na jeho vystupu napéti
odpovidajici drovni logické ,,0“ s vyznamem
,hdstroj neni v dotyku s obrobkem". V p¥i-
padé, Ze na druhém vstupu 52 bloku indi-
kdtoru dotyku ndstroje s obrobkem ‘e
vstupni ddaj v&tSi neZ na prvnim (referenc-
nim) vstupu 51, zm#ni se Uroveil v§stupni-
ho napéti na urovell odpovidajici logické
»1% s vyznamem ,ndstroj je v dotyku s ob-
robkem“ a je odebirdn pridavek na obra-
béni.

Po sejmuti vykonu napréazdno a uvolnéni
vystupu bloku 6 ovladani vystupu indiké-
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toru dotyku nastroje s obrobkem, jehoZ vy-
stupni napéti reprezentuje v daném okam-
Ziku stav ,,néstroj neni v dotyku s obrob-
kem", dd CNC systém 10 povel pro zahdje-
ni posuvu. V okamZiku, kdy se néstroj do-
tkne cbrobku a zafne odebirat materigl,
zvy3l se celkovy vykon motoru, vystup blo-
ku 5 indikdtoru dotyku néstroje s obrob-
kem zméni svou logickcu vystupni tdroveii
na stav reprezentujici ,,ndstroj v dotyku s
obrobkem®“. V okamZiku dotyku néastroje s
obrobkem se zvy3i celkovy vykon pohonu
vietena oproti zapamatované hodnot& vy-
konu prFi b&hu naprézdno o hodnstu cdpo-
vidajici Feznému vykonu. Vystupni signdl z
bloku 5 indikdtoru dotyku néstroje s ob-
robkem je praostfednictvim bloku 6 ovlada-
ni vystupu indikatoru dotyku ndstroje s ob-
robkem pfiveden na vstup 101 hardwarové-
ho pferuleni posuvové rychlosti CNC sys-
tému 10. V okamZiku, kdy CNC systém 19
pfijme signdl ,néstroj v dotyku s- obrib-
kem", pFerusi okamZité posuv a z odméio-
vacich zaflizeni posuvovych soufadnic siro-
je sejme piisluSné polohové ddaje ndstroje
vii€i obrobku v okamZiku dotyku undstiroje
s obrobkem. Programy aktivni kontroly
rozmé&ru obrobku v ramci softwarové vy-
stavby CNC systému pak z téchto poloho-
vych tddaj# ndstroje vaéi obrobku v okam-
Ziku dotyku néstroje s obrobkem vyhodno-
ti skutetny razmér obrobku a zajisti pro-
vedeni eventudlnich zmén (modifikace) v

programu pro obrdbéni souddsti (part-pro-
gramu). Ndsleduje i zruSeni adresy pro u-
volndni vystupu bloku 6 ovladani vystupu
Indikatoru dotyku néstroje s obrobkem,
¢imZ je cely méfici cyklus ukonéen.

Zapojeni bloku 4 analsgonumerického
pfevodniku celkového yykonu pchonu vie-
tena je r'eSeno tak, Ze na jeho vystupu je
Cislicovd hodnota vykonu pohonu vietena,
jeZ odpovidd maximdlni vstupni analogové
hodnoté, jeZ se vyskytne béhem jednoho in-
tervalu — taktu prevodu. Blok 3 dasové zi-
kladny umocZituje taktovat (opakovat) &in-
nost prevodniku ve frekvenci otaceni vie-
tena.

Vynalez je moZno s vyhodou vyuZit pro
provadént aktivni kontroly rczm&rit vycho-
zich obrobkd (polotovarfi) na riizngych dru-
zich NC obrébécich stroj, aniZ by bylo nut-
no provadét dodatetné Gpravy v konstrukci
stroje &1 instalovat na siroj specialni sni-
macte. Tyto specidlni snimafe jsou v zapo-
jeni bloku aktivni kontroly podle vynéalezu
v podstaté nahrazeny pfimo feznym ndsiro-
jem. !

Vstupni ¢dst bloku aktivni koniroly raz-
néru obrobku v CNC systémech podle vy-
ndlezu méd charakter periferniho zatizeni,
ovladaného standartnimi komunikacnimi
prostfedky CNC systému a programovym
modulem, realizovanym v rdamci cperaéni-
ho systému (firmware) CNC systému.

PREDMET VYNALEZU

_ Zapojeni vstupni &asti bloku aktivni kon-
troly rozméru obrecbku v CNC  systémech
pro Fizeni obréabécich strojfl, vyznalené tim,
Ze vystup bloku (1) méieni celkového vy-
konu pohonu vietena je zapojen na prvni
vstup (21) bloku (2) analogonumerického
prevodniku celkového vykonu pohcnu vie-
tena, na jehoZ druhy vstup (22) je zapcjen
vysiup bloku (3) fasové zdkladny, vystup
bloku ([2) analogonumerického pPfevodniku
celkového vykonu pchonu vietena je zapo-
jen na prvni vstup (41} bloku (4) paméii
vykonu naprdzdno a na druhy vstup (52]
bleku (5) indikétcru dotyku néstroje s ob-
robkem, na jehoZ prvnl vstup (51) je zapo-
jen vystup bloku (4]} pamé&ti vykonu na-
prdzdno, na jehoZ druhy vstup (42) je za-
pojen prvni vystup (73) bloku (7) genero-

vani ovldadacich signdlfl, pFfitemZ druhy vy-
stup (74) bloku (7) genercvani ovlddacich
signall je zapojen na druhy vstup (62) blo-

“ku (6) ovladani vystupu indikdtoru dotyku

néastroje s obrobkem, na jehoZ prvani vstup
(61) je zapojen vystup bloku [5) indikdto-
ru dotyku nastroje s obrobkem, vystup blo-
ku (6) ovladani vystupu indikatoru doiyku
nastroje s obrcbkem je zapojen na vstup
(101} hardwarového preruSeni pozuvové
rychlosti CNC systému (10), jen? je cbou-
smérnou shérnici (9) dat a adres propojen
s blckem (8) dekodéru adres, jechoZ prvni
vystup (81) je zapojen na prvni vstup (71)
bloku (7) generovani ovlddacich signili a
druhy vystup {82) bloku (8) dekadéru ad-
res je zapojen na druhy vstup {72} bloku
{7) generovani ovladacich signald.

1 list vykresil
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