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LA MEDIDA EN EL PROCESO DE RECTIFICADO

El creciente incremento de la competitividad conlleva
una elevada atenciéon en la reduccién de costes y en
la eficacia de los procesos de mecanizado. La mejora
de la eficacia y la productividad de las maquinas
implica el control en tiempo real de los parametros de
mecanizado.

Los parametros a controlar para garantizar un proceso
bajo control son: dimensiones y geometria de la pieza,
desviaciones del proceso, desgaste de la herramienta,
velocidad de corte, tiempo de ciclo..... Garantizando
la supervision en tiempo real de estos parametros y
efectuando una accién inmediata, se obtiene un proceso
de mecanizado éptimo y bajo control.

Un equipo de control en tiempo real significa:

e Mayor productividad de la maquina gracias a la
supervision continuada de la dimensién de la pieza

* Incremento de la calidad del proceso sin costes
anadidos (penalizacién)

e Mayor productividad de la muela gracias al control
continuado de la eficacia de corte

e Prevencion de las colisiones causadas por elevado
sobremetal eliminando los paros de la maquina para
mantenimiento extraordinario




El medidor in-process detecta en tiempo real el cambio de
la dimension de la pieza mientras que la muela avanza a la
velocidad de corte previamente programada. La visualizacion
del cambio de la dimension de la pieza permite que el operario
evalle la evolucién del proceso de corte y efectie los ajustes
necesarios para la mejora del ciclo. Informaciones como la
dimension y la forma de la pieza, la velocidad de caida de
la medida y la estabilidad del proceso son los elementos
fundamentales para una produccion de calidad.

La medida captada durante el ciclo de rectificado es procesada
automaticamente por el equipo de control en la maquina para
reducir, si es necesario, la velocidad de avance de la muela,
para efectuar un chispeo, un diamantado de la muela y, por
supuesto, detener el ciclo de mecanizado a la cota previamente
establecida de la pieza.

La medida de la velocidad de caida de la medida es una
informacion importante acerca de lo que sucede durante el
proceso de rectificado. La pieza mecanizada tendria que variar
con la misma velocidad de avance de la muela; en cuanto la
dimension de la pieza se acerca a la cota de referencia, la
velocidad de caida de la medida y el cambio de cota de la
pieza se reduciran a la de acabado para garantizar la calidad
superficial de la pieza.

Medida de la pieza durante el proceso de rectificado
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Medida de la pieza al final del mecanizado

La mayor parte de los ciclos automaticos de rectificado
se programan conforme al excedente de material, a las
condiciones de corte de la muela y al tiempo de ciclo
solicitado. Supervisando en tiempo real la variacién de la
pieza mecanizada, se puede adaptar el avance de la muela
en las condiciones reales de corte con el fin de no malgastar el
tiempo en caso de condiciones desfavorables de mecanizado.
Si la cota de la pieza cambia mas rapido que la velocidad de
corte, el ciclo puede acelerarse; en cambio si la cota de la
pieza cambia méas despacio que el avance de la muela, es
indispensable reducir el empuje para recuperar flexiones o bien
efectuar un ciclo de diamantado de la muela. El control de la
velocidad de caida de la medida permite que se prevenga un
excesivo desgaste de lamuela, y que se efectlien diamantados
s6lo cuando es indispensable, aumentando la eficacia y
productividad de la maquina herramienta.

La medida de la pieza detectada antes del ciclo (pre-process)
se utiliza para calcular la distancia al perfil de muela, de esta
manera la muela puede aproximarse a la pieza a la maxima
velocidad sin colisiones reduciendo al minimo el tiempo de
aproximacién con la maxima seguridad. La medida de la
pieza detectada antes del mecanizado indica si el valor de
sobremetal por eliminar esté en los limites establecidos del
ciclo de mecanizado.

Un sobremetal demasiado alto puede forzar excesivamente
la pieza perjudicando su geometria; un sobremetal bajo
indica un mecanizado previo incorrecto; los errores de forma
o excentricidades detectadas en la pieza antes del mecanizado
ayudan a determinar la correcta carga de la pieza y por
consiguiente eliminan colisiones y tiempos muertos.
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Las medidas de las piezas antes o después del mecanizado
ayudan a mecanizar dentro de valores de tolerancia muy
reducidos; La medida pre-process se emplea en los casos
de acoplamiento de alta precisién, la medida pre-process es
la referencia para el mecanizado de la pieza a mecanizar. La
medida de la pieza detectada después del proceso (post-
process) vuelve a ser procesada para calcular el desgaste
de la herramienta, asi como la desviacion del proceso y los
ajustes a efectuar para mantener el nivel estandar de calidad
necesario, tanto dimensional como geométrico.

Marposs, lider mundial de la medida en el proceso de
rectificado, pone a disposicion de los usuarios la experiencia
contrastada en miles de aplicaciones. Dicha experiencia nos
permite solucionar los problemas de medida in-process en su
rectificadora y puede identificar los procesos adecuados para
mejorar la calidad y la productividad de su proceso y de la
magquina herramienta. Estan disponibles cientos de modelos
aplicativos en funcién del tipo de rectificado, de la forma de
la pieza, y de la superficie de medida, del tipo de proceso y
de las prestaciones que se desea alcanzar.

Aplicacion para el control de diametros internos
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Los productos Marposs pueden solucionar innumerables
aplicaciones reduciendo simultaneamente el nimero de
modelos de medidor y las respectivas piezas de repuesto.
El uso de un Unico componente para varias aplicaciones
de medida en maquinas herramienta como: control de
diametros externos o internos, control de superficie lisa o
discontinua, control de altura o superficies en maquinas de
muelas verticales o con mesa tangencial, etc., permite que se
minimicen los costes y se amortigle la inversion inicial.
Junto al equipo universal existen medidores especiales
dedicados al control de procesos especiales como el
mecanizado de mufequillas de ciglenales, de diametros de
rotacién excéntrica o piezas de inyectores que necesitan una
precision submicra.
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La memorizacién de la medida de la pieza al final del
mecanizado de rectificado puede detectar la presencia de una
ligera dispersion del proceso. Si se mide dicha estabilidad o el
supuesto error de circularidad, el operario podra determinar las
causas y tomar medidas preventivas sobre los elementos de
la maquina, asi como corregir el proceso sucesivo. Mientras
que el medidor in-process comunica a la maquina como
evoluciona el ciclo de mecanizado, otros parametros pueden
controlarse en tiempo real o recogerse al final del proceso
para una supervision completa y automatica de la maquina
herramienta.

La unidad electronica de control asociada a las cabezas de
medida ha sido disenada considerando la 6ptima ergonomia
de la comunicacién con el operario. La visualizacion grafica de
los parametros de control en tiempo real y las sefales logicas
enviadas inmediatamente al equipo de control de la maquina
garantizan la gestion automatica del proceso sin penalizacio-
nes y ayudan al operario en la interpretacién de los aconteci-
mientos que han causado la desviacién del proceso.

Algunos ejemplos de las innumerables visualizaciones gréaficas

disponibles en el equipo de comunicacidon hombre/maquina
(MMI):

Programacién de los limites de control ciclo de rectificado

* Programacion del ciclo de mecanizado. El operario tiene a
disposicién hasta siete limites de control ciclo para optimizar
las velocidades de avance de la muela, el super-acabado,
la duracion del chispeo, la obtencion de la cota final de
la pieza mecanizada, las alarmas para prevenir colisiones
muela/pieza, ausencia pieza 0 demasiado sobremetal por
eliminar.

* Visualizacién en tiempo real de la variacién dimensional en
proceso de mecanizado. Las informaciones de la velocidad
de caida de material estan asociadas a la cota y a la forma
de la pieza en proceso de mecanizado y a los parametros
de corte de la muela.

* En los procesos bajo control estadistico, el operario tiene
a su disposicién los mas significativos sistemas de calculo
mas significativos para la obtencién de los coeficientes de
capacidad de la maquina y del proceso.

Sobre la base de los datos recogidos al final del mecanizado,
el equipo proporciona la desviacion del proceso, y en caso de
superarse los limites de control previamente establecidos, el
equipo envia los valores de compensacion a las herramientas
interesadas.

Cartas de control procesadas en tiempo real para la compensacion herramienta

La lista completa y al dia de las direcciones esta disponible en la web oficial de Marposs
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Marposs tiene un sistema integrado de Gestion Empresarial para la calidad, el entorno ambiental y la seguridad, constadado por
las certificaciones ISO 9001, ISO 14001 y OHSAS 18001. Marposs ademas ha conseguido el titulo EAQF 94 y el Q1-Award.
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