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Abstract: In firmele care au introdusd o politica fermd a calitatii (activitdtii, produselor) verificarea pieselor
este 100%. Prestigiul, imaginea firmei pe piatd, valoreazd mai mult decdt costurile implicate de costurile
activitatii de verificare (manopera, echipamente). Pe masura ce nivelul de automatizare §i informatizare a
masinilor-unelte creste, sarcinile de control al pieselor prelucrate sunt tot mai mult transferate acesteia.
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1. Introducere

Este adevdrat ca investitiile in sisteme de automatizare sunt semnificative, iar ritmul rapid de evolutie a
tehnologiilor poate face ca upgradarea instalatiilor si a echipamentelor si fie dificil de mentinut. Insa
performantele obtinut, reflectate in productie atdt la nivel cantitativ cit si calitativ, genereaza de cele mai
multe ori o recuperare sigura a investitiei.

2. Masurarea starii sculelor aschietoare

Unul din principiile eficientei in activitatea productiva este: bine, de prima datd. Aceasta Tnseamna ca
dupa stabilirea, verificarea unui anumit mod de lucru (know-how) nu se mai admit esecuri. La prelucrarea pe
masini-unelte acest lucru este deosebit de important atunci cand se prelucreaza piese complexe, piese cu
ciclu lung de fabricatie, piese de precizie ridicata etc. In aceste cazuri se pun mai multe probleme, inclusiv
urmatoarele:

* piesa sa fie realizata conform documentatiei;

* piesa sa fie realizatd intr-un timp minim;

* piesa sd poata fi livrata la termenul programat, etc.

Uneori este suficient sa se foloseasca o sculd gresita, deteriorata, ruptd pentru ca, in cel mai fericit caz,
sa fie necesara o reprelucrare. Aceasta Inseamna timp pierdut, bani irositi, termen decalat. Pentru evitarea
unor astfel de probleme, maginile-unelte cu comanda numerica, centrele de prelucrare sunt dotate cu sisteme
de masurare a sculelor [1].

Masurarea se refera la: /

a) identificarea sculei. Inainte de a incepe /
prelucrarea cu o noud sculd preluatd din magazinul - / & \
de scule, aceasta este identificata si se verifica daca g
ea corespunde sculei prevdzute in programul de
prelucrare;

b) masurarea dimensiunilor reale ale sculei. In
marea majoritate a cazurilor se verificd valorile
reale ale diametrului si lungimii.

Abateri de la valorile nominale, in anumite
limite, se iau 1In considerare pentru corectia
traiectoriei (compensarea uzurii sculei), farda a fi
necesara rescrierea programului.

Valorile obtinute servesc si altui scop: in
memoria echipamentului de comanda numerica sunt
introduse, printre alte va lori, duratele de aschiere
sau drumul de aschiere pentru fiecare scula.

Fig. 1. Palpatoare.
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ene omve auice unean scace Masurarea dimensiunilor reale, impreunia cu

contorizarea duratei (drumului) de aschiere permit
echipamentului sa decida daca scula respectiva poate
,»termina” operatia programata, [1].

) verificarea este utild in special a sculelor in
cazul: burghielor, alezoarelor, barelor de alezat etc.
Verificareca evita desfasurarea unor faze din
tehnologie care fie nu ar fi executate (scula ruptd), fie
ar deteriora suprafetele prelucrate.

De obicei 1n acest caz pentru realizarea

MARPOSE Lascr TOOL GHEDK SYSTEN functiilor de mai sus se utilizeaza cateva sisteme de
Fig. 2. Sisteme ce permit identificarea sculei [1]. madsurare pe masina-unealta.

Aceste sisteme pot fi: - cu contact mecanic (fig.1), (elementul de palpare poate avea forma sferica, disc,
cub [1] prin cablu), - cu ,,panza” laser, (fig.2), (aceste sisteme permit identificarea sculei, sesizarea ruperii
sau uzurii sculei, prereglarea sculei).

3.Verificarea pieselor pe masina cu capete de masurare (post proces)

Inventarea capului de masurare prin palpare, cu declansarea ciclului de masurare a revolutionat
dezvoltarea masinilor de masurat in coordonate si standardele de masurare 3D. Utilizarea acestor capete de
masurare pe masini-unelte a ridicat cateva probleme [1]. S-a obiectat cd operatia Inseamna marirea duratei
ciclului de fabricatie si cd masina-unealta este destinata prelucrarii, nu masurarii.

Controlul calitatii pe masina-unealtd a condus, 1nsa la cresterea productivitatii, prin reducerea timpilor
de reglaj manual (scule, dispozitive de fixare, alinierea piesei), inclusiv prin verificarea rapidd a preciziei
primei piese executate. Acest tip de verificare trebuie sa ia in considerare erorile de pozitie relativa dintre
piesa si scula in timpul functionarii, deplasarii ansamblurilor mobile.

Magsina-unealtd se comporta diferit:

- la functionarea in gol, adica in absenta fortelor de aschiere, a maselor mobile suplimentare (piese in

miscare) etc.

- la functionarea in sarcind, adica in procesul de aschiere, cand apar, in afara fenomenelor statice,

dinamice de la functionarea in gol si solicitari dinamice datorate fortelor de agchiere (modul, directie,

sens, frecventd), deplasarii piesei, modificari ale pozitiilor relative datorate fenomenelor termice etc.

La verificarea pieselor pe masina-unealta se repeta situatia de la verificarea in gol a masinii-unelte. La
acest tip de verificari se pot obtine diagramele de precizie volumetrica, diagrame care pot fi memorate de
echipamentul de comanda numerica.

Actualul standard NIST (National Institute of Standards and Technology — SUA), unul din institutele de
referintd in domeniul standardelor de verificare si depozitare al etaloanelor unitatilor de masurare, reduce
raportul dintre precizia de masurare a masinii si cea a piesei prelucrate (de verificat) de la 10:1 la 4:1.

Astfel, datele (diagramele) verificarii volumetrice sunt utilizate de software-ul de compensare a acestor
erori in timpul verificarii [1]. In aceste conditii, 0 masini-unealti cu comandi numerica asigurd aceeasi
precizie ca 0 magind de masurat in coordonate, satisfacand conditia raportului de 4:1 dintre precizia masinii-
unelte si cea a piesei prelucrate sau, cu alte cuvinte, erorile masinii-unelte sunt de 4 ori mai mici decét cele
ale piesei.

Concluzie

Orice utilizator de masina-unealtd este interesat de buna ei functionare, de mentinerea in timp a
parametrilor ei functionali. Pentru a elimina subiectivismul specific uman (neglijarea unor indatoriri, uitarea
unor instructiuni, nerespectarea unor verificari etc.), constructorul de masini-unelte o echipeaza pe aceasta cu
sisteme de monitorizare, care sa evite aparitia unor avarii, deteriorari.
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