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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un procedeu automatizat, pentru
alimentare, transport si depozitare in vederea prelucrarii
unor carcase din aluminiu care intrd in componenta
unor pompe hidraulice, si la un sistem mecatronic
modular. Procedeul conform inventiei cuprinde prelu-
crarea prin frezare a unor carcase din aluminiu, care
formeaza un lot de carcase, prin efectuarea frezarii
dintr-o singura trecere a suprafetelor laterale ale car-
caselor la o dimensiune fixa, sub controlul unuisoftware
dedicat. Sistemul conform inventiei are in componenta
un modul (1) de stocare, din care niste carcase din
aluminiu sunt preluate individual de catre un modul (2)
de alimentare, ce cuprinde un sistem (3) de prindere si
transport la un sistem (5) de pozitionare-strangere,
deplasarea carcaseiavand loc sub stricta supraveghere
a unui software dedicat, pe intreaga lungime a unui
sistem (4) de transport pe axa ox, trecand prin dreptul
a doua sisteme (7) de rotatie stanga-dreapta, care
executa frezarea suprafetelor laterale, dupéa care sunt
plasate un sistem (8) de control, respectiv, de masurare
fara contact, si un modul (9) de evacuare.
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Inventia se referé la un procedeu robotizat de prelucrare a carcaselor din aluminiu, care
asigura realizarea unui flux/ciclu complet automatizat prin care se manipuleaza, se prelucreaza
prin frezare si se controleazd on-line reperele de tip carcasa din aluminiu, folosite la fabricatia
pompelor hidraulice de inalt randament.

Pentru prelucrarea prin frezare a reperelor de tip carcasa din aluminiu este cunoscut
procedeul clasic de frezare care consta in frezarea pe o masina-unealta suprafaté cu suprafata
la un semifabricat/reper/piesa, adica o singura suprafata la un moment dat, cu o multitudine de
faze interoperationale (precum: frezarea propriu-zisa a unei fete, apoi desprinderea piesei din
dispozitivul auxiliar de strangere, intoarcerea piesei pentru frezare pe alta fata, fixarea piesei
in noua pozitie de frezare, frezarea propriu-zisa a noii fete, desprinderea piesei frezate si ciclul
poate continua pentru o noua frezare pe suprafatd), desfagurate manual de operatorul uman,
ceea ce conduce la un timp de executie marit si chiar la unele deficiente in prelucrare, atunci
cand este vorba de un lot mare de piese de prelucrat, datorita solicitarii intense a operatorului
uman. Un alt dezavantaj al acestui procedeu clasic de frezare suprafatd cu suprafata la un
semifabricat/reper/piesa, pe langa cele amintite anterior consta in timpii mari de verificare/
control dimensional al frezarilor executate, solicitand masurari succesive si chiar reluari de
masurari atunci cand operatorul uman are suspiciuni asupra calitatii masurarii efectuate.

Dezavantajele procedeului clasic de frezare in flux/ciclu de frezare neautomatizat:

- alimentarea manuala piesa cu piesa a frezei, adica o cadenta de lucru lent3;

- existenta unor timpi intermediari mariti de prelucrare prin frezare acoperiti manual de
operatorul uman, precum: frezarea propriu-zisé a primei fete, apoi desprinderea piesei din
dispozitivul auxiliar de strdngere, intoarcerea piesei pentru frezare pe a 2-a fata, fixareain a 2-a
pozitie de frezare, frezarea propriu-zisa a fetei a 2-a, desprinderea piesei frezate pe cele 2 fete;

- timpi suplimentari destinati controlului dimensional al pieselor frezate, rezervati la
sfarsitul prelucrarii prin agchiere a lotului de piese prelucrate.

Problema tehnica pe care urmareste sa o rezolve inventia consta in frezarea intr-un flux
complet automatizat, care include si o faza de control dimensional non-contact, acest proces
robotizat de prelucrare a carcaselor din aluminiu fiind monitorizat si controlat continuu de un
software dedicat, elaborat in conceptie proprie.

Procedeul robotizat de prelucrare a carcaselor din aluminiu conform inventiei urmareste
un flux tehnologic automatizat, cu viteze considerabile de deplasare pentru fazele
interoperationale: de alimentare, transport si depozitare, cu turatii mari ale capetelor de frezat,
care permit frezarea simultana a suprafetelor laterale (paralele) ale carcaselor de aluminiu
dintr-un lot de piese, prelucrare ,de-a gata" cu rugozitati de 0,4 mm si tolerante de 0,02 mm,
precum si controlul on-line al cotelor laterale de gabarit.

Procedeul robotizat de prelucrare a carcaselor din aluminiu, fata de procedeul clasic de
frezare neautomatizat, aduce urmatoarele avantaje:

- mareste cadenta de lucru prin prezenta robotului cartezian, care alimenteaza automat
cu un numar mare de piese (un lot de piese) sistemul de frezare a suprafetelor laterale;

- reduce timpul de prelucrare a doua fete laterale paralele, prin eliminarea timpilor
intermediari ai prelucrarii prin aschiere (desprindere piesa prelucrata pe o suprafata, intoarcere
piesa, fixare in noua pozitie de agchiere);

- controlul dimensional non-contact al 1atimii pieselor frezate in flux continuu si al
paralelismului suprafetelor;

- software dedicat care controleaza desfasurarea intregului proces tehnologic in 14,7
sec;

- sesizarea uzurii sculei, de catre software-ul dedicat si corijarea acestui neajuns prin
comanda de apropiere mai accentuata a capetelor de frezare simultana, cu un factor de corectie
stabilit electronic.
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Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legaturad cu figura care
reprezinta o instalatie mecatronica automatizatad de prelucrare ultraprecisa si control dimen-
sional, utilizata in cadrul procedeului conform inventiei, pentru realizarea frezarii in flux complet
automatizat, inclusiv realizarea automatizata a controlului dimensional non-contact.

Procedeul conform inventiei, bazat pe utilizarea unei instalatii (vezi figura), realizeaza,
in mod automat, frezarea bilaterala a carcaselor de aluminiu necesare la realizarea pompelor
hidraulice de inalt randament, la latimea de 84, ,, mm, timp/piesa 14,7 sec si totodata controlul
dimensional non-contact al latimilor prelucrate, in flux complet automatizat, fiind monitorizat si
controlat continuu de un software dedicat Cscape-PRPAL, dupa urmatoarele etape:

- dispunerea carcaselor de aluminiu intr-un modul de stocare 1 (nr. piese/etaj = 24),
alcatuit dintr-o tava pe suporturi de tip bolturi retractabile pneumatic;

- preluarea individuala a carcaselor de aluminiu din modulul de stocare 1 de catre
modulul de alimentare 2 (adica un sistem de manipulare 3D), care se pozitioneaza deasupra
piesei, preia piesa cu sistemul de prindere 3 (un gripper) cu rol de prindere - eliberarea piesei
si apoi transportarea si depunerea piesei in sistemul de pozitionare - strangere 5 (Caracteristici
etapa: nr piese/etaj = 24, Cursa pe Z= 150 mm, V, = 200 mm/sec, Greutate=0,4 Kg/ piesa, timp
de operare 2 sec);

- agezarea piesei in sistemul de pozitionare - strdngere 5, care este fixat pe o sanie
mobild a modulului de transport 4, avand loc fixarea pneumatica a piesei intre bacurile acestui
sistem, in urma unei comenzi datd de modulul de comanda (Caracteristici etapa: Forta de
strangere = 50 daN, timp de operare 0,5 sec);

- deplasarea piesei pe orizontald, prin actionare electrica si prin intermediul unui
software, spre postul de prelucrare cu ajutorul modulului de transport 4 (Caracteristici etapa:
Cursa = 200 mm, V, = 200 mm/sec, timp de operare 1 sec);

- deplasarea piesei pe orizontala, cu vitez& optimizata, prin fata modulului de prelucrare
(6, 7) format dintr-un sistem de avans 6 si un sistemul de rotatie stanga-dreapta cu capete de
frezat cu placute din policristale de diamant sintetic 7, unde are loc executarea frezarii suprafe-
telor laterale prin deplasarea pe directia Y si realizarea cotei de prelucrare de 84 ,, ;,, mm (Carac-
teristici etapa: Cursa = 50 mm, V, = 40 mm/sec, n,_,. = 9.000rot/min, timp de operare 2,5 sec),

- iegirea din raza de actiune a sculelor de frezat si deplasarea piesei frezate, pe orizon-
tala -axa x, spre modulul de control 8, prin intermediul modulului de transport 4 (Caracteristici
etapa: Cursa =150 mm, V, = 40 mm/sec, timp de operare 3,7 sec);

- masurarea non-contact a cotei de prelucrare de catre modulul de control 8, care
contine un traductor cu laser care masoara instantaneu valoarea cotei laterale a piesei frezate
si totodata se ia decizia prin software-ul dedicat asupra incadrarii piesei prelucrate la ,piese
valide" sau la ,piese rebut recuperabile" (Caracteristici etapa: Cursa=100 mm, V; =40 mm/sec,
timp de operare 2,5 sec);

- deplasarea piesei pe orizontala - axa X, cu viteza controlata prin software dedicat, cu
ajutorul modulului de transport (4, 5) spre modulul de evacuare 9 (Caracteristici etapa: Cursa =
210 mm, V, = 200 mm/sec, timp de operare 1 sec);

- evacuarea piesei cu ajutorul modulul de evacuare 9, care contine un manipulator
automatizat, prin comanda de sortare data in prealabil de software-ul dedicat, intr-unul din cele
doua containere, unul pentru ,piese valide" si unul pentru ,piese rebut recuperabile" (Caracte-
ristici etapa: Cursa =10 mm, timp de operare 1,5 sec).

Schema logica a software-ului dedicat, intitulat Cscape-PRPAL, care asigura buna func-
tionare a procedeului robotizat de prelucrare a carcaselor din aluminiu, intr-un flux complet
automatizat, inclusiv faza de control dimensional non-contact, prin monitorizare si control
continuu, se prezintd sub forma de mai jos:
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Revendicare

Procedeu robotizat de prelucrare a carcaselor din aluminiu, caracterizat prin accea ca
are in compunere urmatoarele etape:

- dispunerea carcaselor de aluminiu intr-un modul de stocare (1), alcatuit dintr-o tava
pe suporturi de tip bolturi retractabile pneumatic;

- preluarea individualad a carcaselor de aluminiu din modulul de stocare (1) de catre
modulul de alimentare (2), adica de un sistem de manipulare 3D, care se pozitioneaza deasupra
piesei, preia piesa cu sistemul de prindere (3) (un gripper) cu rol de prindere - eliberare piesa
si apoi transporta si depune piesa in sistemul de pozitionare - strangere (5);

- agezarea piesei in sistemul de pozitionare - strangere (5), avand loc fixarea pneuma-
tica a piesei intre bacurile acestui sistem, care este montat pe o sanie mobild a modulului de
transport (4), in urma unei comenzi date de modulul de comanda;

- deplasarea piesei pe orizontald, prin actionare electrica si prin intermediul unui
software, spre modulul de prelucrare (6, 7), cu ajutorul modulului de transport (4);

- deplasarea piesei pe orizontala, cu viteza optimizata, prin fata modulului de prelucrare
format dintr-un sistem de avans (6) si un sistem de rotatie stdnga-dreapta cu capete de frezat
cu placute din policristale de diamant sintetic (7), unde are loc executarea frezarii suprafetelor
laterale, prin deplasarea pe directia Y si realizarea cotei de prelucrare de 84, ,, mm;

- iegirea din raza de actiune a sculelor de frezat si deplasarea piesei frezate, pe orizon-
tala - axa X, spre modulul de control (8), prin intermediul modulului de transport (4);

- masurarea non-contact a cotei de prelucrare de catre modulul de control (8), care
contine un traductor cu laser care masoara instantaneu valoarea cotei laterale a piesei frezate
si totodata se ia decizia prin software-ul dedicat asupra incadrarii piesei prelucrate la ,piese
valide" sau la ,piese rebut recuperabile”;

- deplasarea piesei pe orizontala - axa X, cu viteza controlata prin software dedicat, cu
ajutorul modulului de transport (4), si a modulului de pozitionare (5) spre modulul de eva-
cuare (9);

- evacuarea piesei cu ajutorul modulul de evacuare (9), care contine un manipulator
automatizat, prin comanda de sortare data in prealabil de software-ul dedicat, intr-unul dintre
cele doua containere, cel pentru ,piese valide" sau cel pentru ,piese rebut recuperabile”;

- intreg fluxul se reia automat, in bucla inchisa, pana la epuizarea lotului de piese.
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