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s4 DISPOZITIV PENTRU DEPLASARE CAP DE TAIERE

CU JET DE APA

(57) Rezumat:

Inventia se referd la un dispozitiv pentru deplasarea
unui cap de tdiere al unei magini de tiere cu jet de apa,
utilizatd Tn industria constructiilor de magini, pentru
debitarea unor materiale. Dispozitivul conform inventiei
este alcatuit dintr-un senzor (6) ultrasonic cu controler,
dintr-un automat programabil (1), care comandd mig-
carea capului (5) de tdiere, si dintr-un subansamblu de
deplasare a capului de tdiere, format, la randul lui,
dintr-un grup motor (2) electric pas cu pas, un cuplaj (3)
mecanic, un mecanism (4) surub-piulitd de miscare gi
niste elemente (9) de ghidare.
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Dispozitiv pentru deplasare cap de taiere cu jet de apa

Descriere

Domeniul tehnic Tn care poate fi utilizata inventia este industria
constructiilor de masini.

In industria constructiilor de masini, pentru debitarea materialelor se
utilizeaza diferite procedee. Un procedeu in dezvoltare este taierea cu jet de apa
sau jet de apa cu abraziv.

in principiu, un echipament de prelucrare realizat pe baza acestui
procedeu, are in componenta sa, pe langa alte subansamble si unealta de lucru,
respectiv un cap de taiere ce jet de apa.

Pentru deplasare pe orizontala, dupa axele Ox si Oy, se utilizeaza un
sistem de doua grinzi perpendiculare pe care se deplaseaza subansamblul port
cap de taiere, prin actionarea cu doud mecanisme surub-piulitd de miscare sau
roata roata dintata-cremaliera. Pentru miscarea pe verticala a capului de taiere,
dupa axa Oz, se utilizeaz& un mecanism surub-piulitd de miscare. in general,
deplasarea dupa axa Oz a capului de taiere este o miscare prin care se regleaza
distanta dintre duza capului de taiere cu jet de apé si suprafata orizontald a
piesei de taiat.

in general, pentru un proces optim de taiere cu jet de apa/jet de apa cu
abraziv, distanta mentionata nu trebuie sa depaseasca valoarea de 2...3 mm,
functie de calitatea materialului de urmeaza a fi prelucrat si de calitatea
necesara (rugozitatea) suprafetei taiate.

Avand in vedere ca gradul de netezime al suprafetei materialelor de
prelucrat este diferit, ca grosimea acestor materiale in general nu este
constanta, prezentand abateri, pentru mentinerea une’ distante constante cap de
taiere — piesa de taiat este necesara realizarea unei miscari continue de reglare
a pozitiei capului de taiere in timpul procesului.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este necesitatea echiparii unei
masini de taiere cu jet de apaljet de apa cu abraziv cu un subansamblu prin
intermediul caruia sa se poata efectua aceasta miscarz de reglare permanenta a
distantei duza-piesa de prelucrat in timpui efectuarii oo=ratiilor de prelucrare.

Subansamblul pentru deplasarea capului de taierz are in componenta un
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dispozitiv de tip senzor ultrasonic-controler analog, un automat programabil, o
pinolda avand ca structura un ansamblu surub-piulitd de miscare, un motor pas
cu pas si un reductor de turatii. Acest dispozitiv care poate echipa o instalatie de
taiere cu jet de apaljet de apa cu abraziv functioneaza bazandu-se pe principiul
masurarii timpului de parcurs al undei ultrasonore emisa de senzorul ultrasonic.
Functie de valoarea prescrisd a timpului de raspuns, corespunzatoare unei
distante duza cap taiere-piesa de taiat, dispozitivul este comandat pentru a
ridica sau cobori (dupad axa Oz) capul de taiere in vederea mentinerii unei
distante constante, programate.

Comanda dispozitivului este realizata prin intermediul unui automat
programabil, parte a subansamblului care face obiectul inventiei.

Functie de necesitatea miscarii capului de taiere, motorul electric de
actionare a mecanisumului de miscare surub-piulita este alimentat si se
deplaseaza dupa axa Oz. Constructia automatului programabil realizat industrial
permite atasarea facila la echipamentul de taiere cu jet de apa si posibilitatea
unei viteze mari de procesare.

Inventia poate fi exploatata industrial prin echiparea unei instalatii de taiere
cu jet de apal/jet de apa cu abraziv cu un subansamblu, respectiv un dispozitiv
pentru deplasare controlata pe verticala a capului de taiere cu jet de apa.

in acest caz, prin miscarea de reglare a distantei duza cap taiere-piesa de
prelucrat, ea este mentinuta la o valoare constantd indiferent de neregularitatile
suprafetei si/sau a grosimii semifabricatului.

Avantajele inventiei in raport cu stadiul tehnicii sunt urmatoarele:
- obtinerea unei calitati corespunzatoare a taieturii unui semifabricat,
in cazul in care operatia de taiere nu mai este urmata de o prelucrare
ulterioara, prin alte procedee, a suprafetelor taiate, deci taierea cu jet
de apa este o operatie finala, situatie in care este necesara o anumita
calitate a suprafetei taieturii;
- evitarea contactului duzei capului de taiere cu suprafata de taiat, caz
Tn care taietura poate fi compromisa;
- posibilitatea mentinerii unei viteze constante a capului de taiere.

Figurile explicative reprezinta schema cinematica si schema bloc astfel:

- figura 1, schema cinematica a dispozitivului de deplasare cap taiere
jet de apa dupa axa Oz,
- figura 2, schema bloc generala a sistemului.

In continuare se prezinta dispozitivul intr-o descriere detaliata a inventiei, in
legatura si cu figurile 1 si 2.

O prima componentd a dispozitivului, conform inventiei, este un senzor
ultrasonic-controler (pozitia 6, figura 1), realizat industrial, cu urmatoarele
caracteristici principale:

- raza de actiune a undelor ultrasonice: 50+250 mm,

- filtare digitala a perturbatiilor din sistem;

- tensiune de iesire selectabila in intervalul 0+10V,

- domeniul de temperaturi in care poate functiona: 25 + 70 “C, cu
compensator de caldura;

- rezolutie 0,10 mm;

- timp de raspuns ajustabil in intervalul 10 + 320 milisecunde, avand 6
trepte de viteza
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Controllerul (pozitia 3, figura 2) este prevdzut cu un buton pentru
programarea limitei utile a senzorului (pozitia 1, figura 2). Setarea se poate
realiza in doua moduri: prin programarea a doua limite independente, respectiv
definirea unui punct fix la o distanta specificad deasupra caruia dispozitivul se va
centra automat intr-o fereastra de 5 mm.

Pentru a semnaliza diferite stari, controllerul este echipat cu un set de LED-
uri de diferite culori.

Functiile semnalizate ale controllerului sunt: caracteristica iesirii, tipul iesirii,
pierderea ecoului, reconfigurare la valoare maxima respectiv minima de iesire.

Reglarea limitelor se refera la reglarea primei limite (apropiate sau
indepartate) respectiv reglerea celei de-a doua Iimite (apropiate sau
indepartate).

A doua componenta a dispozitivului este un aytomat programabil (pozitia 1,
figura 1), realizat industrial. Acesta are in principal urmatoarele caracteristici:

- viteza mare de procesare;

- control Max. 384 I/O, asigurand implementarea sistemului;

- capacitate mare de programare;

- aplicatii extinse cu ajutorul punctului de flotatie;

- XBM — DxxxS este exprimat tip ,S” si XBC — DxxxH este exprimat tip
SH

- sistem usor de atasat/extins pentru operare mai usoara;

- metoda de cuplare este prin conector, astfel cd modulele pot fi usor
conectate sau separate;

- abilitate imbunatatita de mentenanta prin registre RTC (tip H) si prin
operare de programe multiple prin modulul programului;

- mediu convenabil de programare prin furnizarea de registru analog si
registru index;

- flash ROM incorporat pentru backup permanent al programului;

- functia RTC incorporata pentru managementul programului;

- mediu de comunicare optimizat;

- functie incorporata de contorizare a vitezei inalte;

- mediu de programare integrat;

- functia de control a pozitie incorporata,

- PID incorporat.

A treia componenta a dispozitivului este actuatorul sistemului de reglare
adica subansamblul prin intermediul caruia se poate efectua miscarea pe
verticala capului de taiere cu jet de apa/ jet de apa cu abraziv.

In structura acestui subansamblu sunt urmétoarele:

- un grup motor electric pas cu pas echipat cu reductor de turatie
(pozitia 2, figura 1);

- un cuplaj mecanic (pozitia 3, figura 1);

- un mecanism surub-piulitd de miscare (pozitia 4, figura 1),

- corpul mecanismului cu elemente de ghidare (pozitia 9, figura 1).

Functionarea actuatorului consta in efectuarea deplasarii pe verticala a
capului de taiere (pozitia 5, figura 1), care este fixat pe arborele carpului
mecanismului denumit pinola.

Motoreductorul existent in componenta este alimentat de catre sistemul de
reglare constituit din senzor, controllerul sdu si din programator, in functie de
necesitatile de deplasare ale capului de taiere, iar miscarea de rotatie a
arborelui motorului se transmite la mecanismul surub-piulitd de miscare, avand

9
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ca efect deplasarea. tijei surubului respectiv pe verticala. Prin aceastd
deplasare, capul de taiere se pozitioneaza la o distanta necesara fata de piesa
de taiat (pozitia 7, figura 1), iar in timpul procesului de taiere, capul de lucru
executd miscari de ajustare pe verticald, astfel ca distanta duza cap taiere
(pozitia 8, figura 1) — piesa, sa fie mentinutd constanta. Modul de miscare al
capului de taiere este obtinut prin intermediul constructiei dispozitivului.

Dispozitivul portcap de taiere se poate deplasa in plan orizontal, dupa axa
Ox, respectiv Oy prin cele doua actionari ale grinzilor instalatiei de taiere cu jet
de apal/jet de apa cu abraziv, perpendiculare intre ele.

Miscarea de rotatie a surubului actuatorului se obtine prin cuplarea acestuia
la un grup motor electric-reductor de turatii.

Comanda actionarii, deci a miscarii de rotatie & surubului, este data de un
automat programabil, care primeste semnale de la un controlier echipat cu un
senzor ultrasonic, fixat pe capul de taiere cu jet de apa si care se deplaseaza in
plan orizontal dupa cele doua axe Ox si Oy, impreuna cu ansamblul cap de
taiere-pinola.

In functie de timpii de raspuns receptionati de senzor, acesta, prin
Intermediul controllerului emite semnale pe care automatul programabil le preia,
le integreaza si comanda motorul de actionare pentru miscarea dupa axa Oz a
capului de taiere.

In acest mod, duza capului de tdiere se mentine la o distanta constants,
programata la inceputul operatiei de prelucrare prin taiere.
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Revendicari

1.) Dispozitiv pentru deplasare cap de taiere cu jet de apal/jet de apa cu
abraziv, avand in alcatuire un senzor ultrasonic cu controller (pozitia 6, figura
1), un automat programabil (pozitia 1, figura 1), un sistem de deplasare a
capului de taiere format dintr-o pinola (pozitia 9, figura 1), un mecanism surub-
piulitd de miscare (pozitia 4, figura 1) si un grup motoreductor (pozitia 2, figura
1), caracterizat prin aceea ca realizeaza mentinerea unei distante constante,
prescrise, intre duza capului de taiere cu jet de apa si piesa de prelucrat, care
poate fi metalica, feroasa, neferoasa sau din materiale plastice, roca, sticla, in
general din orice material.
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