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Inventia se refera la un modul de monitorizare, prin palpare mecanica, a evolutiei dia-
metrelor exterioare in timpul rectificarii suprafetelor cilindrice exterioare, util in atelierele si
sectiile de prelucrari mecanice, pentru controlul in timp real al procesului de prelucrare,
pentru mentinerea procesului de prelucrare in limitele dorite, si cresterea preciziei de pre-
lucrare.

in timpul procesului de rectificare se genereaza vibratii, caldura, umiditate ridicata,
span. Un aparat de control in timpul procesului trebuie sa reziste tuturor acestor factori per-
turbatori, si sa asigure o precizie de masurare de ordinul 0,001...0,002 mm. Aparatul si dis-
pozitivul care asigura introducerea si scoaterea de pe piesa trebuie sa aiba un gabarit redus,
sa fie usor de integrat pe masa masinii de rectificat, sa nu afecteze montarea si demontarea
piesei de catre operator. Majoritatea masinilor de rectificat rotund, exterior sau interior, sunt
prevazute cu prize de presiune pentru alimentarea dispozitivelor de introducere si scoatere
din zona de masurare a aparatului de control.

Este cunoscut documentul US 5773731 A, care dezvaluie un aparat pentru masu-
rarea modificarilor diametrului exterior al unei piese rezultate in urma rectificarii, alcatuit din
doua palpatoare adaptate pentru a contacta suprafata exterioara a piesei de prelucrat, astfel
incat acestea sa se deplaseze in directii opuse, in functie de variatia diametrului piesei, gi
un prim detector pentru deplasarea relativa dintre cele doua palpatoare. Aparatul mai
cuprinde un al treilea palpator adaptat pentru contactul cu suprafata exterioara a piesei,
astfel incat sa se deplaseze concomitent cu variatia diametrului, precum gi un al doilea
detector pentru deplasarea celui de-al treilea palpator. Modificarea diametrului exterior, pro-
venita in urma rectificarii, se calculeaza pe baza deplasarilor determinate de cele doua
detectoare.

Documentul US 3781997 A dezvaluie un dispozitiv pentru masurarea diametrului pie-
selorin timpul prelucrarii pe masini unelte, care cuprinde doua palpatoare opuse, deplasabile
una in raport cu alta, montate pe nigte brate prinse in nigte mansoane ce aluneca pe o coloana.
Bratele sunt dispuse in asa fel incat palpatoarele sa fie in contact cu o presiune potrivita pe
suprafata, iar un cilindru hidraulic actioneaza cele doua brate pana cand palpatoarele au un
contactinitial cu piesa, dupa care presiunea hidraulica este inlaturata. Masurarea este realizata
de o pereche de bobine juxtapuse, antrenate de brate una fata de cealalta pentru a interactiona
electric, producand un semnal proportional cu diametrul piesei prelucrate.

Mai este cunoscut documentul EP 0239161 A2, care dezvaluie un dispozitiv de
rectificat si masurare a cilindrilor, care cuprinde un banc frontal, prevazut cu reazeme de
sustinere a piesei de prelucrat, un universal si o papugsa mobila pentru rotatie si limitare
longitudinala, si un banc posterior ce sustine o sanie deplasabila longitudinal, in paralel cu
axa piesei, si un cap de rectificat deplasabil, perpendicular pe axa piesei, si un al treilea banc
solidar cu bancul frontal, pentru a sustine si roti piesa, aflat in partea opusa bancului
posterior, pe care este montat, deplasabil in paralel cu axa de rotatie a piesei, un carucior
ce sustine mai multe instrumente de masurare.

Pentru masurarea diametrelor pieselor in timpul rectificarii, este cunoscuta solutia
tehnica din documentul US 5773731 A (,Method and apparatus for detecting residual
grinding amount”, 30.06.1998), care masoara diametrul cu doua brate palpatoare oscilante,
semnalul de masurare fiind captat de doua traductoare de deplasare de tip bobina si miez.

Constructia acestui aparat are urmatoarele caracteristici:

- bratele palpatoare se rotesc in jurul unui stift cilindric, cu joc minim, axial si radial;

- functia de ridicare a bratelor palpatoare este realizata de unitati de retragere bazate
pe cilindri pneumatici;

- introducerea si scoaterea aparatului de pe piesa se realizeaza cu o unitate de avans
comandata de un controller numeric.
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Problema tehnica obiectiva pe care o rezolva inventia consta in asigurarea unei
pozitionari precise a capului de masurare.

Solutia tehnica din prezenta propunere de inventie are urmatoarele avantaje:

- utilizeaza o articulatie elastica monobloc, fara jocuri, fara uzura, insensibila la vibratii
si temperatura, asigurand o fiabilitate si precizie de masurare inalte;

- functia de ridicare a bratelor palpatoare este realizata cu un minicilindru pneumatic
cu membrana, avand viteza de raspuns si fiabilitatea superioare cilindrilor cu piston sau
gofrati;

- introducerea si scoaterea aparatului de pe piesa se realizeaza cu un cilindru
hidraulic specializat, alimentat direct din sistemul hidraulic al masinii de rectificat;

- presiunea hidraulica asigura o pozitie stabila a aparatului in timpul masurarii, uleiul
hidraulic izoleaza vibratii, corpul din otel inoxidabil este imun la contactul cu lichidul de racire
al piesei in timpul prelucrarii, sau cu spanul rezultat in timpul rectificarii.

Prin aceasta inventie se propune realizarea unui modul de monitorizare a diametrelor
exterioare in timpul prelucrarii, de gabarit mic, precis si robust, usor de integrat in structura
masinilor de rectificat cilindric exterior, bazat pe traductoare inductive de deplasare. Masura-
rea este comparativa fata de o referintd care corespunde dimensiunii programate sa se
obtina prin prelucrare. Prin inventie se introduce in constructia capetelor de control activ o
articulatie monobloc, care isi pastreaza centrul de rotatie, este rezistenta la socuri, stabila
la vibratii si temperatura, nu se deformeaza in timp, precum si un sistem de ridicare a brate-
lor palpatoare, bazat pe minicilindru cu diafragma din poliuretan, ce are proprietatea ca, dato-
rita formei, sa revina la starea initiald, la anularea presiunii. Modulul de masurare se fixeaza
pe un dispozitiv de introducere gi scoatere din post. Dispozitivul, actionat hidraulic la o pre-
siune de 6...8 bar, este prevazut la cap de cursa cu un mecanism de indexare, pentru a asi-
gura modulului de masurare o pozitie stabila si repetabila in raport cu axa piesei care se pre-
lucreaza.

Se prezinta in continuare structura modulului de monitorizare:

- fig. 1, structura modulului de monitorizare diametre exterioare;

- fig. 2, sectiune modul de monitorizare;

- fig. 3, detaliu cilindru ridicare brat palpare;

- fig. 4, detaliu solutie antirotire piston cilindru avans-retragere.

Modulul de monitorizare, conform inventiei, contine urmatoarele componente:

- doua module de masurare 3 si 3' dispuse simetric, in oglinda fata de axa piesei care
se prelucreaza;

- un suport 2, pe care sunt fixate modulele 3 si 3";

- un dispozitiv de introducere si scoatere din post 1, de tip cilindru hidraulic.

Dispozitivul de introducere si scoatere din post 1 contine corpul 4, din otel inoxidabil
calibil, care se fixeaza pe masa masinii de rectificat, pistonul 5, lagaruit in bucsa 9, prevazut
la capatul liber cu o degajare in V, care se indexeaza in prisma 8 de oprire, tija de antirotire
7 sibucsa de ghidare 6, fixata in capul pistonului. Precizia de pozitionare a capului de masu-
rare este asigurata de prisma fixa 8 si pistonul 5, cu degajari in forma de V.

Pe tija pistonului 5 se fixeaza suportul 2, care poarta cele doua module de masurare
3 si 3' pozitionate simetric, in oglinda, fata de axa piesei care se masoara in timpul prelu-
crarii.

Cele doua module de masurare contin casetele 10 si 10", etansate impotriva patrun-
derii lichidului de racire si a particulelor fine rezultate Tn procesul de rectificare, cu garnituri
de protectie cu pereti subtiri 17 si 17*, minicilindrii pneumatici cu diafragma 11 si 11", suportu-
rile paralelipipedice 12 si 12, pe care sunt fixate bobinele inductive de masurare 19 si 19’
si articulatiile flexibile de rotatie de tip monobloc 18 si 18', care poarta parghiile 13 si 13" si
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suporturile 14 gi 14", pe care se fixeaza bratele palpatoare 15 si 15", care sunt in contact cu
piesa care se prelucreaza prin intermediul varfurilor de palpare 16 si 16'. Arcurile cilindrice
elicoidale de compresiune 21 si 21°, integrate in suporturile 12 si 12, asigura forta de masu-
rare, care mentine contactul permanent intre varfurile de palpare 16 si 16’ si piesa in timpul
prelucrarii. Minicilindrii pneumatici cu diafragma 11 si 11" sunt actionati intotdeauna péana la
un stop, care limiteaza deplasarea centrului diafragmei la 2,5 mm, prevenind deteriorarea
diafragmei. Ei contin corpul 22, garnituri de etansare 23, diafragma 24, placuta de presiune
25, distantierul 26, capacul 27 si inelul de etangare 28. Pe parghiile 13 si 13" sunt fixate mie-
zurile 20 si 20", care formeaza, impreuna cu bobinele inductive 19 si 19, traductoarele de
deplasare care sesizeaza scaderea diametrului piesei in timpul prelucrarii. Informatiile de
masurare de la cele doua module de masurare sunt transmise separat unei unitati electro-
nice programabile, unde sunt achizitionate, insumate, prelucrate si afigsate ca un singur
semnal. Unitatea electronica programabila transmite comenzi de schimbare a regimului de
prelucrare, iar la atingerea dimensiunii dorite, comanda oprirea procesului de rectificare, si
retragerea saniei port-piatra abraziva.

Unitatea electronica programabila, bazatd pe microprocesor, contine module de
alimentare, de conditionare semnale inductive, de conversie A/D, de intrari/iesiri. Unitatea
electronica programabila si programul de masurare nu fac parte din prezenta inventie.

Ciclul de masurare al modulului de monitorizare contine urmatoarele etape:

- intrarea in postul de masurare cu bratele palpatoare 15 si 15’ ridicate;

- coborérea bratelor palpatoare 15 si 15" pe piesa, si inceperea masurarii;

- ridicarea bratelor palpatoare 15 si 15', si retragerea din postul de masurare, la
comanda de stop proces de prelucrare.

Modulul de monitorizare diametre exterioare se regleaza intr-un interval de
10...100 mm, cu seturi de palpatoare schimbabile. Garniturile de protectie din poliuretan, fixe
si mobile (membrana), asigura etansarea totala a celor doua module de masurare 3 si 3'.
Fortele de masurare ale celor doua palpatoare sunt diferite, circa 150 cN palpatorul superior
si circa 180 cN palpatorul inferior, deoarece jetul lichidului de racire are acelasi sens cu forta
palpatorului superior si invers cu forta palpatorului inferior.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- constructie simpla si robusta, ugsor de adaptat pe orice masina de rectificat;

- forte mici de masurare, care nu lasa urme pe suprafata piesei;

- cresterea fiabilitatii modulului de monitorizare, prin utilizarea articulatiei monobloc,
fara jocuri, insensibila la vibratii, temperaturs;

- cregterea stabilitatii masurarii in regim dinamic;

- cresterea preciziei de masurare;

- cresterea productivitatii muncii la operatiile de rectificare; reglarea rapida la trecerea
de la o dimensiune la alta;

- nu necesita sursa proprie pentru alimentarea dispozitivului hidraulic;

- adaptabilitatea la mijloacele de calcul si inregistrare.
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Revendicari

1. Modul de monitorizare a diametrelor exterioare in timpul procesului de rectificare,
constituit dintr-un suport (2) pe care se fixeaza capul de masurare compus din niste module
(3 si 3") prevazute cu niste suporturi (12 si 12') in care sunt integrate niste arcuri forta de
masurare (21 si 21'), niste bobine inductive (19 si 19"), niste parghii (13 si 13") ce poarta niste
miezuri (20 si 20") ale unor traductoare inductive liniare, niste suporturi (14 si 14') care poarta
niste brate palpatoare (15 si 15'), ce contacteaza suprafata care se prelucreaza cu niste
palpatoare (16 si 16'), caracterizat prin aceea ca este prevazut cu un dispozitiv de introdu-
cere si scoatere din post (1), de tip cilindru hidraulic, ce cuprinde un mecanism de antirotire
a pistonului (5), compus dintr-o tija de antirotire (7) fixata de capacul cilindrului hidraulic, si
0 bucsa de ghidare profilata (6), fixata in capul pistonului (5), in vederea asigurarii unei
pozitionari precise a capului de masurare.

2. Modul de monitorizare a diametrelor exterioare in timpul procesului de rectificare,
conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca fiecare modul de masurare (3 si 3') este
prevazut cu cate o articulatie elastica monobloc (18 si 18'), ce asigura o migcare de rotatie
stabila si exacta a parghiilor (13 si 13"), a bratelor palpatoare (15 si 15") si a palpatoarelor
(16 si 16").

3. Modul de monitorizare a diametrelor exterioare in timpul procesului de rectificare,
conform revendicarilor 1 si 2, caracterizat prin aceea ca fiecare modul de masurare (3 si
3') este prevazut cu cate un minicilindru pneumatic cu diafragma (11 si 11°), care actioneaza
asupra parghiilor (13 si 13"), ridicand bratele palpatoare (15 si 15"), respectiv, palpatoarele
(16 si 16') la intrarea in postul de masurare.
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