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E9 - Curso de Manutengio Basica

1. Prefacio

O chjetive deste curso & capacitar os parlicipantes a instalar, operar e identificar defeitos nos equipamentos
Marposs E9 com cabega de medigao,

Para isso, serdo abordados os seguintes lemas:

- Apresentagio geral do sistema de medigao e cuidados didrios.

- Descricio do funcionamento eletrénico e operacional do amplificador ES.

- Descrigio do funcionamenio mecanico & operacional da cabega de medigao,
- Realizagao de zeramento com ulilizagdo de uma pega padrao.

- Ajustes mecanicos e eletrdnicos.
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2. Uso do amplificador

2.1 Descricédo Geral

A aplicagdo do sistema MARPOSS E3 em maquinas relificadoras oferece uma solug@o altamenle confiavel
para melhorar o desempenho deste tipo de maquina,

Este capitulo contém uma descrigio geral das partes basicas que compdem os medidores de retifica:
Cabeca de Medigio

Durante o ciclo de retificag®o, os apalpadores da cabega de medigdio ficam em conlato com a pega. Os
movimentos mecinicos da pega, que esta sendo retificada, transmitidos pelos bragos, $&o convertidos em
sinais elétricos pelos transdutores e enviados ao amplificadeor eletronico ES.

Amplificador Eletronico

O amplificador eletrdnico processa a informagio recebida da cabega de medicio e indica, no galvandémetro
do painel frontal, as diferengas entre a medida atual e o valor final que se pretende obter.

O amplificador eletrdnico pode ler varias configuragdes, dependendo da aplicagio. Por exemplo:
- Com comandos, para ciclos aulomaticos.

Sem comandos, para ciclos de visualizagio,

Com saida analdgica, efc,

2.2 Painel Frontal

5 3
Figura 1 Painel Frontal
1. Chave Liga-Desliga. B. Potencidmetro de ajusie do delay.
2. Led indicativo de ligado. 8. Leds indicativos dos comandos.
3. Galvanometro de leitura. 10. Potencidmetros de ajuste dos comandos,
4. Led indicativo da escala, 11, Pushbuttons para visualizagio dos comandos
5. Ajuste mecanico de zero do galvandmetro. 12. Seletor dos transdutares
6. Botdo Automdtico / Manual 13. Ajuste de zero eletrénico
7. Led de Inicio Gicla, 14, Indicagio da faixa de ajuste.
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Ajuste de zero com as guias de deflexao

Leve a cabega de medigdo para a posigao de trabalho - medigae.

Solte os parafusos 2 e 3.

Mova os apalpadores de modo a tocar na pega.

Aperle o5 parafusos 2 & 3.

Ponha o seletor de transdulores na posigdo 1.

Atue no parafuso 1 de modo a levar o instrumento priximo ao zero.

Ponha o seletor de transdulores na posicio 2.

Atue no parafuso 4 de modo a levar o instrumenta prdximo ao zero.

Fonha o seletor de transdutores na posigio somataria X.

m Se necessario, atue no potencidmetro de zero para zerar completamente o instrumento.
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Figura 4 Ajuste de zero com as guias de deflexio,
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Ajuste de zero com as guias de zeramento

el el T e

Leve a cabega de medigao para a posi¢io de trabalho - medigéo.
Salte os parafusos 2 e 3.

Mova os apalpadores de modo a tecar na pega.

Aperte os parafusos 2 e 3.

Fonha o selelor de tfransdutores na posicio 1.

Alue no parafuso 1 de modo a levar o instrumento proximo 20 Zerg.
FPonha o selefor de transdutores na posicao 2.

Atue no parafuso 4 de modo a levar o instrumento proxime a0 Zero.
Ponha o seletor de transdulores na posicao somatdnia .

m Se necessarno, atue no potencidmetro de zero para zerar completamente o instrumento.

A} With pawis

1
2] ¥ s - S
m:u:u%:s
4

B) With adjustable guides with screw

e — e
= o

Figura § . Ajuste de zero nos apalpadores ou nas guias

Ajuste de zero nos suportes

- . L

Leve a cabeca de medicdo para a posicio de trabatho - medigdo.

—olte os parafusos 1 e 2.

Ponha o seletor de transdutores na posigdo 1.

Gire o Knob 4 de modo a levar o instrumento préximo ao zero, e entdo aperte a porca 1.
Ponha o seletor de transdutores na posicao 2,

Gire o Knob 3 de modo a levar o instrumento prdximao ao zero., @ entdo aperie a porca 2
Ponha o seletor de transdutores na posicao somatdria X.

Se necessario, atue no potencidbmetre de zero para zerar completamente o instrumento.

@ rAARPOLRES
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A) Support for two measuring heads
1 i

|

I

B} Suppon for one measuring head

e

-~

Figura & , Ajuste de zero no suporte

Ajuste de zero na cabeca de medigédo (Quick Zero)

Ntk WM

Ponha o seletor de transdutores na posigao somatdria,

Gire a alavanca 1 para a posigo SETUP, o maximo possivel,
Leva a cabega para a posigio de medigo,

Leve os bragos apalpadores em contato com a pecga.

Gire a alavanca 1 para a posigao RUN, o méximo possivel, sem pressionar os apalpadores.
Se necessario, atue no potencidmetro de ajuste de zero para zerar completamente o instrumento.
Através do seletor de transdutores, verifique se ambos os apalpadores estdo dentro do campo de

Zeramentos. Se ndo estiverem, repita a operagao de set-up,

A) Measuring head with 2 contacts
1 2

B) Measuring head with 1 contact

e

C) Two measuring heads with 1 contact

Figura 7 . Ajuste de zero manual com Quick Zera.

@Mmﬂ
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2.2 Painel Traseiro

Figura 2 Painpl Trasairo
T1. Placa de identificacao do ES. W1, Conector da cabeca de medigao 1.
T2. Placa de identificagdo da tensao. W2. Conector da cabeca de mediclio 2.
T3, Placa de idenlificagio do fipo de I10. W3, Conector da saida analdgica.

H1. Conector da tensdo de alimentagdo.
H2, Coneclor dos sinais de Entradalsaida.

MNota:
Dependendo da aplicagio, os conectores W2 e W3 podem ndo ser necessarios e, assim,
nao estar presentes.

3. Fungdes e ajustes no painel

3.1 Galvanémetro

O galvandmetro indica a diferenca entre a medida atual da pega e o valor final, que deve ser oblido . A
escala do instrumento pode ser branca (escala mélrica, ou amarela (escala em polegadas).
Significado do Led para troca automatica de escala;

Led Apagada: O valer indicado pelo instrumento deve ser multiplicado por 10.

Led aceso: O valor indicado pelo instrumento deve ser multiplicado por 1.
Vieja o exemplo da figura da praxima pagina:

@) raanross




ES - Curso de Manulengdo Basica
Led apagado

Vabor: 500 microns Vabor: 50 microns

O ajuste do zero mecanico do instrumento deve ser realizado quando, com o aparelho desligado, o ponteiro
n&o estiver exatamenie sobre o Zerd.

Esta operacio deve ser realizada sempre com ao aparelho desligado,

3.2 Ciclo de Medigao

Seletor Manual/Automatico

Posigio i ]

O amplificador eletrénico estd no mode manual. Menhum sinal de comando & dado nesta condigao.
Posigio L2

O amplificador estd em modo automético. Durante o funcionamenta normal da maguina, o seletor deve
estar nesta posigao,

Mota:

Coloque o seletor 6 na posigio manual antes de realizar qualquer tipo de operago na maguina ou na
unidade ES.

Led de inicio ciclo (7)

O Potencidmetro & ajusia o tempo de retardo para inicio ciclo, que & o tempo enfre o inicio do ciclo de
retificagdo e a habilitagio do sistema de medigho (habilitagio dos comandos).

Led indicativo de ligado (2)

Em aplicagdes com memdbria (pegas com superficie interrompida), a intermiténcia deste led indica que a
medida esta sendo memeorizada nos momentos em que os apalpadores ndo estio tocando a superficie da
peca.

3.3 Ajuste do Tempo de Retardo (delay)

O ajuste do retardo de infcio ciclo (delay), que @ realizado através do potencidmelro § da figura 1, deve ser
realizado para garantir que o sistema de medigio seja habilitado somente quando a cabega ja estiver sobre

a pega. :

! L
Para facilitar o movimento de abertura dos apalpadores, a cabeca de medigao pode ser fornecida com um
sistema de recarga elélrica que & habilitado durante o tempo de retardo.

3.4 Comandos

Os comandos s30 sinais enviados para a maquina retificadora com o objetive de trocar a velocidade de
avango em fungdo do dimensional da pega, ou seja, conforme a pega for se aproximando da medida
desgjada, o avango vai diminuindo, melhorando o acabamento da peca.

Led indicativo dos comandos (9)
Estes Leds acendam para indicar que o seu comando foi ativado.
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Potenciometros para ajuste dos comandos (10)

Eles determinam o ponto de disparo dos seus respectives comandos.

Pushbuttons para visualizagao dos comandos (11)

Quando um destes pushbuttons & pressionado, o instrumento indica o ponto em que estd ajustado o disparo
do respectivo comando.

NOTA O seguinte nimero de comandos pode estar presente no painel:
Nenhurm
1 + comando de zero (faiscamento e fim de ciclo)
2 + comando de zera (acabamento, faiscamento e fim de ciclo)
3 + comando de zero (desbaste, acabamento, faiscamento & fim de ciclo)

Ajuste do ponto de disparo dos comandos

1. Ponha a chave seletora autemalico’manual na posigio manual.

2. Ajuste os comandos, comegando do terceiro e terminando com o primeiro (da esquerda para a direita).
O comando de zero ja esta ajustado para disparar em zero,

3. Pressione o respectivo pushbution e, ao mesmo tempo, alue no polencidmetro de modo a indicar no
instrumento o ponlo de dispare desejada.

3.4 Seletor de transdutores e Ajuste de zero elétrico

Seletor de transdutores (12)

Ma Posigdo 1 indica o primeiro transdutor conectado, na Posigio 2, o segundo fransdular @ na Posigio ¥ a8
soma algébrica dos dois transdutares, Na operagio normal da maquina, a chave seletora deve estar nesta
POSICAD,

Ajuste de zero elétrico (13)
Existem Irés tipos de potenciémetros para ajuste de zero;
- Potencidmetro de 1 volta.
Potenciimetro de 10 voltas.
- Potencidmetro de 10 voltas com dial,

O potencidmetro & ulilizado para zerar o sistema de medigio numa peca padrdo. Sua posicio ndo pode ser
alterada durante o ciclo de retificagan.

3.5 Habilitagdo do amplificador para ciclo automatico

Ligue o Amplificadar ES.
Passe a unidade para modo Manual, com a cabega de medigdo sobre a Pega Padrio.

Verifiqgue o zeramento do sistema de medicio. Qualquer cormecdo que possa Ser necessaria pode ser
realizada atuando no potencidmetro de ajuste de zero eldrico, Se este ajuste ndo for suficiente, sera
necessano um ajuste mecanico dos apalpadores, como sera visto mais adiante.

4. Cerlifigue-se de que os comandos foram ajustados correfamente por meio dos pushbultons. Traga a
Cabeca de Medicdo de volta & sua posigdo base e coloque a unidade em Automatico, através do
Seletor Auto/Manual.
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4. Zeramento Mecanico da Cabega de Medigao

Este capilulo contém uma descricio das operacdes que devem ser realizadas no Amplificador e na Cabega
de Medigao, de modo a zerar ¢ sistema de medigio.

0 procedimento consiste em dois estédgios:

1.

L

A maquina e o Amplificador EQ sdo preparados para o ajuste de zero. Coloque o Amplificador em
Manual,

Cologue o potencidmetro de Ajuste de Zero no centro do seu campo de aluagao.
Coloque a Peca Padrio na maquina.

Avance a cabega de medigfo sobre a pega padrdo.

0 sistema de medigao & zerado atrawvés dos apalpadores e do zeramenio elétrico,

E aconselhdvel realizar estas operaghes com o maximo de cuidado, de maneira a obler a exatidao e
repetibilidade que o sistema de medicio pode garantir.

4.1 Zeramento dos apalpadores

O zeramento mecanico das Cabecas de Medigio pode ser realizado de varias maneiras, que serdo
analisadas nos proximos paragrafos. Apenas a descricio do sistema instalado na maguina deve ser
considerada.

Ajuste de zero com parafuso micrométrico

1.
2.
3.

=

Solte o parafuso 1 e movimente o apalpador 2 0 maximo possivel para tras.
Solte os parafusos 3 e 4.

Deslize ¢ garfo no eixo F até obter a distancia entre os apalpadores 5 e 6 aproximadamente igual ao
didmetro a ser controlado.

Aperte o parafusa 3.

Mova os apalpadores até a linha central da pega padrio e gire a pega 7 até que o instrumento se
aproxime de zero, e ent3o aperte o parafuso 4.

Mova o garfo até manualmente até o ponto em que o instrumento indique o maximo didmetro.
Meste posicdo, deslize o apalpador 2 de modo a tocar a peca e entSo aperte o parafuso 1.

Se, aperlando os parafusos, o instrumento sair muito longe do zero, corfja-o, sollando o parafuso 4 e
ajustando a porca 7 & entio aperte o parafuso 4 novamente.

Leve o instrumento exatamente ao zero, atuando no potencidmetro de ajuste de zero.

10, Cologque a maquina em condigdes de trabalho (pega e rebolo girando, liquido refrigerante ligado) e ento

corrija alguma diferenga através do potenciémaetro.

Figura 3 . Ajuste de zero com parafuso micrométrico
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5. Instalacdo do equipamento na maquina

Adverténcia

- As pecas do sistema de medigio (Amplificador E9, Cabeca de Mediglo, cabos) devem estar acessiveis
& posicionadas de modo a ndo interferir na correta operagio da maquina e na movimentagao do
operador,

- As conexdes do cabo de terra do sistema de medigfo e da magquina devem ser feitas no mesmo ponto.

- As operaghes relalivas as conexdes eléfricas da unidade E9 devem ser realizadas fornecendo a lensdo
correta, como indicado nesta aposlila.

5.1 Conexoes eletricas

5.1.1Tensdo de alimentagao

Esteja certo de que a tensao de alimentagio corresponde 4 indicada na placa. Caso necessano, veremos
mais adiante como alterar a tensdo, internamente,

-

WA 49 Hi 50 #83

Fuifit
'U\E.I;T

E_H‘ﬂ‘__'w_’;;ﬂ

Exanpis of conneclor

Figiire 1, Connection to mains

Figura 8 = Conexo da tensfo de alimentacBo
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5.1.2Conexao dos sinais de entrada e saidi;

Localize a placa de identificagio na traseira do equipamento, com o tipo de médulo de saida (A, BouC) ea
tensdo para alivar as entradas. Veja a figura abaixo:

Figura 10 = Congxio dos sinaks de entrada e salda

Ma tabela abaixo, enconira-se a descriciio e o diagrama de conexfo que corresponde as indicagdes

encontradas na placa.

Tipo da Placa Tensdo de Descrigdo das | Descrigao das | Diagrama de
P Entrada Entradas Saidas Conexao
A 24Vac / dc 24 Vae ide
A 100410 Vac 100 - 110 Vac Opto acopladas Rele N.A. A
A 200-220 Vac 200 - 220 Vac
B 24 Vdc 24 Vde Opto acopladas Opto acopladas B
Mio alimentadas
c etk Feles MNA e NF C

Tabela 7 - Tipos de Madulos de 10

5.1.3 Descrigao-dos Sinais de Entrada

Entradas Opto Acopladas

~

Qs circuitos de entrada g0 controlados formecendo a tens&o correta (de acordo com a tabela 1) entre os
pinos 16 (comum da entrada) e, alravés de um rele, PLC, ou oulro dispositive equivalente, aos pinos

abaixo:
Pino 15

habilitado a iniciar o ciclo.

Pino 14

Pino relalive ao inicio ciclo. Quando a tensdo & relirada deste pino, o sistema de medigio &

Pino relativo & memorizac@o da medida. Quando & aplicada tensfo neste pino, o sinal de medida

& armazenado. Ele & ulilizado quando o E9 tiver placa de memdria (B) e a aplicagdo exigir
memorizagio, por exemplo, quando a pega & interrampida.

Pino 13

Pino relativo ao sinal de recarga. Quando & aplicada tensdo neste pino, a cabega de medigio &

recarregada. Ele é utilizado quando o ES tiver placa de recarga (R) e aplicagio exigir, como por
exemplo, na retificacdo de pegas com canais ou rasgos de chaveta.

@mﬂﬂﬂﬂﬂ
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Entradas nao alimentadas com tensao

Estes circuitos de entrada devem ser controlados deixando-gs em aberto, ou conectando-os ao pino lerra
{pino 16), conforme indicado nas descricdes abaixo.

Pino 15

Pino 14

Pino 13

Ping relative 2o inicio ciclo. Quando este pino é& deixado em aberlo, o sistema de medicio é
habilitade a iniciar o cicla,

Pino relative & memorizacio da medida. Quando este ping & coneclado ao terra (ping 16}, o sinal
de medida ¢ armazenado. Ele & utilizado quando o ES tiver placa de memdria (B) e a aplicagao
exigir memoaorizacdo, por exemplo, quando a pega & inferrompida.

Pinc relativo ao sinal de recarga, Quando este pino & conectado ao terra (pino 16), a cabeca de
medigao & recarregada, Ele & ulilizado quando o ES fiver placa de recarga (R) ¢ aplicagdo exigir,
como por exemplo, na retificagio de pegas com canais ou rasgos de chavela,

Figura 11 — Exemplo de mddulo de EntradalSaida

5.1.4Descrigao dos Sinais de Saida

1. Saida a Relé com contatos normalmente abertos (NA)
Especificagbes técnicas j
Corrante Maxima por terminal: 3 A

Corranta Maxima no comum: 3.5 A

Tensdo Nominal: 250V +- 15% (max)

Os sinais de salda sfo selecionados conectando a carga externa (reles ou outro dispositivo compativel)
entre uma fase da lensao de alimentagfio e cada um dos pinos que s#o utilizados. A oulra fase deve ser
conectada ao pino 9 (comum dos reles). O pino 7 fornece uma tensfo de 24 V ndo estabilizada (com
relagio ao pino de terra) que pode ser ulilizada para pilotar micro switches externos,

Pino &

Pino 4

Pino 3

Fino referente ao sinal de automatico. Ele habilita a carga externa quando o sistema de
medigio estiver em automatico,

Pino referente ao terceiro comando (comando de desbaste). Ele habilita a carga externa
quando a dimensdo programada no terceiro comando for atingida. Ele estard disponivel
quando o ES possuir o terceiro comando.

Pino referente ao segundo comando (comando de acabamento). Ele habilita a carga externa
quando a dlmensalru programada no segundo comando for atingida. Ele estard disponivel
quando o E9 possuir o segundo comando.

@w
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Pino 2 Pino referente ao primeire comando (comando de faiscamento). Ele habilita a carga externa
guando a dimensdo programada no primeiro comando for atingida. Ele estara disponivel
guanda o ES possuir o primeiro comando.

Pino 1 Pino referente ao comando de zero. Ele habilita a carga externa quando a dimensao final for
atingida.

2. Saidas Opto Acopladas

Especificagdes técnicas

Tensdo de operacao: 24 W +/- 15%
Tens&o maxima: 50V
Comente por saida: 10 mA

Tempo maximo de curto-circuito: 058

05 sinais de saida s8o selecionados conectando a carga externa (reles ou outro dispositive compativel)
entre um terminal da tensdo de 24 V externa e cada um dos pinos que s&o utilizados, O outro lerminal da
tensdo de 24 V deve ser conectado ao pino 9 (comum dos reles). Os sinais de salda podem ser utilizados
com SINK (negativo no pino 9) ou SOURCE (positivo no pino 9).

Pino 8 Pino referente ao sinal de automéfico. Ele habilita a carga externa quando o sistema de
medigdo estiver em automatico.
Ping 4 Ping referente ao terceiro comando {(comando de desbaste). Ele habilita a carga externa

quando a dimensao programada no terceiro comando for atingida. Ele estard disponivel
quando o ES possuir o terceiro comando.

Pino 3 Fino referente ao segundo comandoe (comando de acabamento). Ele habilita a carga externa
quando a2 dimens3o programada no segundo comando for atingida. Ele estara disponivel
quando o E9 passuir o segundo comando.

Pino 2 Pino referenle ao primeiro comando (comando de faiscamento). Ele habilita 8 carga externa
quando a dimensdo programada no primeino comando for atingida. Ele estard disponivel
quando o E9 possuir o primeiro comando.

Pingo 1 Pino referente 2o comando de zero. Ele habilita a carga externa quando a dimensdo final for
atingida,
3. Saidas a Rele NA e NF
e ———
Especificagbes técnicas
Corrente Maxima por terminal; 3 A
Tensao Mominal: 250 V +/- 15% (max)
Meste tipo de madulo, cada sinal de saida ufiliza irés pinos do conector Hading.
Pino Central Comum da salda
Pino Superior Contato nermalmente aberto NA
Pino Inferior Contato normalmente fechado NF

A energizacac do rele causa a troca de estada dos contatos:
Pino Superior Contato fechado
Pino Inferior Conlato abero

O% sinais de saida s8o selecionados conectande a carga externa (reles ou oulro dispositivo compativel)
entre uma fase da tensao de alimentagio e cada um dos pinos que sio utilizados (NA ou NF). O outro
terminal da tensfio de alimentagdo (seja ela 24 V ou tensdo AC) deve ser conectado ao pino comum da
saida em questio,

Pinos 12, 11 e 10 Pinos referentes ao sinal de automatico. Ele habilita a carga externa quando o sistema
de medigdo estiver em automatico. Ele sd estard disponivel se o E9 ndo tiver o tercaino
comanda,

&) maneoss



E9 - Curso de Manutengio Bdsica

Pino 12,11 2 10 Pinos referentes ao terceiro comando (comando de desbaste). Ele habilta a carga
externa quando a dimensdo programada no terceiro comando for alingida, Ele estara
disponivel quando o E9 possuir o terceiro comando,

Pino9,8e7 Pinos referentes ao segundo comando (comando de acabamento). Ele habilita a carga
externa quando a dimens&o pregramada no segundo comando for atingida. Ele estara
dispanivel quando o E9 possuir o segundo comando.

Pino6, 5e4 Pinos referentes ao primeiro comando (comando de faiscamento). Ele habilita a carga
externa quando a dimensio programada no primeiro comando for atingida. Ele estara
disponivel quando o ES possuir o primeirg comando,

Pino 3, 2e1 Pinos referentes an comando de zero. Ele habilita a carga externa quando a dimensao
final far atingida,

Vija abaixo o diagrama esquematico dos trés lipos de saida:

5

_l‘.!'ptﬂlf._r\.ulalu.-ﬂ Jhuulu__l_mﬁ' oetpute u-l'l.l'lif.lt.ﬂ'.. conlETy n-In]rrr

=il - g e

= ! LEFUT COMMON

’ STRET CYCLE

b e HMEAS . BLOCE
e EMRBLE BETRACTION

Copneciicn Dlagoam A -

Rt Serat oo +Zd¥nst

Figuge &, Cosneotlon diagres &

Figura 12 - 1O tipo A

Comnection Diagran B

optoinnylsted ingets and spbtolnsulated cutputs

— -

'— MIEAS . BLOCE
ey EMABLE RETRACTION

Saurea Slma
Catpul. clmen — — AR — e=ieg
AELoEaLLC fier= =G0 = ier
e
At Caa .
1 Car.,
0" Ces. =
iy . Coradetion diagran B
Flgura 13 = 10 tipo B
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Conn=ction Disgtem C

trpute not mupphied wivh pouer and SUtputs with wwchange relaye

Figug< ¥, ©Tacnecticn €iagran ©

Figura 14 — VO tipo C
Veja na figura abaixo o tipo de conector utilizado no E9 (conector tipo Harting):

Figusre 9. Connseclon of lé-pole connectar

Figura 15 = Conector tipo Harling de 16 pinos

5.1.5Descrigdo dos Conectores no Painel Traseiro
H1 Conector da tensfo de alimentacdo

H2 Conector Harting de 16 pinos dos sinais de Entrada e Saida
W1 Conector Veam macho de 10 pinos da Cabega 1

W2 Conector Veam macho de 10 pinos da Cabega 2

W3 Conector Veam fémea de 10 pinos para salda analogica

Mota:
Dependendo da aplicagéo, os conectores W2 e W3 podem n&o ser necessarios e, assim,

nao estar presentes.
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Figueo 1. Cetesgrisn of CeAReCoars

Figura 16 — Diagrama de conexdes do painel traseairo

5.1.6 Troca do Fusivel e Selegdo da Tensdo de Alimentagao
Veja na figura abaixo, a localizagdo do fusivel na fonte do ES:

Pigure 78, Poplacenssk &f & fusze

Figura 17 — Localizagio do fusivel na fonte do ES

De acordo com a tensdo de alimentagso, deve ser selecionado o fusivel apropriado. Veja na tabela abaixo,
o5 valores da fusiveis utilizados;

Tensao de alimentagao | Fusivel utilizado |
100 - 110V 0,63 A
200 =220V 0,315 A

Tabela 2 — Valores dos fusiveis

@) raaneoss
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A selecio da tensdo de alimentag®o é feila através de ponlos de solda na placa da fonle. Veja na figura abaivo, a

localizagao destes pontos e a combinagao para cada valor de tensao:

Frgare o9, hange of vl vege

Flgura 18 — Seleglo da tensdo de alimentagio
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6. Instalagéo da Cabega de Medigdo e Acessarios

6.1 Definicdo das partes mecanicas

A - Cabeca de Medigio;

E a peca que mede a variagdo dimensional das pecas, transformando-a em sinal elétrico e enviando ao
amplificador eletrdnico através do cabo e buffer,

B = Suporte:

E a peca que prende a Cabeca de Medigdo ao Carro Hidrdulico. Geralmente possui ajustes horizontais e
verticais que permitem o perfeito posicicnamento da cabega na maguina.

C - Carro Hidraulico:

E a pega que leva a Cabega de Medigio 4 posigio de medigdo, na pega. Dependendo do tipe de usinagem
realizada e da posigao da cabeca, é aplicado um dos trés tipos de Carro Hidraulico que existem. Veja, na
figura abaixo, os tipos de Carro Hidrdulico:

1. Linesar carciayge
I .
LR dentnt ~ . s
=F _3 6 I
7. wiewnlving casrriage ipssitienisys andfor ckoauldereh

“
B

A

A _
- e Oy et
IIE .J_..a;__l';}'_-.;' '..ﬁ .-_-“_. T

Figume M. Carplages

Figura 19 - Tipos de Carros Hidraulices

6.2 Carro Hidraulico

O Carro Hidraulico deve ser adequadamente confrolado pelo sistemna hidraulico da magquina retificadora. A
fungdo realizada pelas duas conexdes (para frente e para tras), & delerminada conforme indicado na
proxima figura,

As pressbes de trabalho 530 as seguintes:
Minime 10 Atm (140 psi)
Maximo 25 Atm (380 psi)

@ MARPOSS
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s il—

s i‘;
[ i'h

Figara 8 Uarnectior of capciige

Figura 20 — Conexdo dos Cammos Hidrauficos

6.3 Posicionamento da Cabeca de Medigido na maquina

A - Ajuste Vertical:

A posicao vertical da Cabeca de Medicdo na maquina deve ser tal que permita o ajuste, com folgas, dos
apalpadores. A posigao ideal & cenfralizar a Cabega de Medigio com a pega, mas esle ajuste ndo dewve,
necessariamente, ser exato. Eventuais diferengas vericais sio compensadas nos apalpadores.

O ajuste deve ser feilo soltando os parafusos 1 e 2 e alwando no parafuso 3. Quando o ponto ideal for
encontrado, aperta-se os parafusos 1 & 2 novamente:

]_i

Figura 21 — Ajusie vertical da Cabeca

@Mﬂm
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E — Ajuste Horizontal:

0 ajuste horfzontal da Cabeca de Medicho deve ser realizado com muite mais cuidado, pois dele lambém depende a
qualidade da medicio, no que diz respeito 4 repetibilidade ¢ exabdao,

Deve ser realizado da seguinte maneira:

1.
Z.
&

Soltar o5 parafusos 12 2.
Aproximar os apalpadores do centro da peca, com o parafuso trés.

Encostar os parafusos 1 e 2, de modo que ainda permita o movimento, porém de modo bem mails
justo.

Através do parafuso 3, mover o suporte para frente ou para trds, buscando a maxima indicagao no
intrumento do E9. O ponto de indicagio maxima garanie que os apalpadores estao posicionados no
diametro & ndo em uma corda da pega.

Aperiar os parafusos 1 e 2.

1 3

raguid 5. Mjusussnt of Boriscatisl pesitles af measueing
Teprd [R]

Figura 22 - Ajuste horzontal da Cabega

) maneoss
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T. ;nexus

7.1 Documentagdo do Carro Hidraulico
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prseono esecurto con ststeva DA |

Men sene csmeses varlazlonl o modlflche manuall

MARPOES

@ SCHEDA TECNICA

TECHNICAL DATA SHEET

CODICE —coaoe:

MATRICOL A —SERTAL NUMBER:

-+

|EDTZTOME

A |
| R T

DATA

||I.F"P'R. v FARTOLT

CORSA-STROKE (nm):

COLLAUDD ESITO
FINAL CHECK CULLAUDU
i

PROVA TENUTA A 30 15%
BAR IDRAULICI PER
60 min. A 4 CICLI/mtn.
WATERPROOF TEST AT 30 #5%

HYDRAULIC BAR FOR
60 MINUTES AT 4 CYCLES/min.

OK NOT OK

PROVA SCORREVOLEZZA A
8 +5% BAR IDRAULICI PER
30 mtn. A 3 CICLI/mtn.

SLIDING TEST AT 8 25X%
HYDRAULIC BAR FOR
30 MINUTES AT 3 CYCLES/min.

OK NOT OK

1 PERINELLT

PROG

COLLAUDATORE-
CHETVED BY

DATA DI COLLAUDO -
DATE OF CHETKING

CoDE: | 36022200025

DATE: | 28/06/99
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7.2 Documentagao da Cabeca de Medigao

#) marross
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MARPDSS TECHNICAL DATA SHEET
== PRODAR DIVISION :
CUA. DISTRIGUTRIGE ATA, D4 CIOMSEGL CODICE
suasmmmqml OEM DELIVERY DATE COCE N
sl4lo|le| 3] ej7|ojr]r]®
CLENTE FINALE INAZ, COMMERC. MATRICOLA
END USER COMMERCIAL NAME CA. BENTIVOGLIO SERIAL NUMBER
CARATTERISTICHE | CHARACTERITICS v | VMORE | | WAL RESCONTRATE
WLLE REAL VALLE VERIF.
" = .
TIPO 01 CONTROLLO f CHECK OF = i! eI ﬁ_ma—.!
ASSEDIN ./ MEASURWG AXIS = ONE D
Bl 1180 1 AR QAP L 1 oiFr r owE
TRANSDUCERS
O pueum. 7 PHEM. :
aocsamento O A racive
RIGARICA O rassno 1 pssve [ E,_m"““"""j"ﬂm“m'“”" O mum g
FECARICA DALLO ZERD § RETRACTION AMOUNT + mm m 1 2
RAPPORTD ERACCH { ARM SET AT 1,5 = 2,2 *
FORZA I MISURA ALLO ZERD ¢ MEASURING FORG e 0] & 1o |l b
APERTLUIRA DI ZERD § ZERD OPEMNG 400
PRECORSA DALLD ZERG § PRESTROKE * p 20 230 | |1 le|
CUTRECORSA DALLO ZERO f OVERSTROKE ta " > 570 It 3
CAMPO DI SENSIBILITA | SENSITIVTY RAVGE ‘g [0+ 400
ERRCAE D SENSIBILITA | SENSITIVITY ERROR L =1
CAMPO DI ACCOPFIAMENTD | MATCHING RANGE E + 50
ERRORE DF ACCOPPIAMENTO | MATCHING ERAOR K =3
DERNA TERMICA / THERMAL DATFT |#lee
PRCAA D TENLITA | MeTERPROOF TEST BAR 0z
MOTE [ MOTES & TARATURA STANDARD RLE J STANDARD ADKISTMENT AR 1,59 L=mm o
ACCOPPLATD CON AMPLIFIGATORE § MTCHED WITH ELECTRONIC UNT
CODICE MATFICOLA
CODE NO SERUL NG
BTUDD | ENGINEERING UTM DU OATE 28 SETTEMBRE 87 FIRA | SiGM. PRoowR  SAVOIA
MONTAGGIO | ASSEMBLY DVEA | DWTE FIFAA | SKGN.
COLLAUDO | FINAL CHECK WA | BATE FIFA | SKTN.

=




VALE DALLA SERIE

ALLA

TABELLA

TECHICA

M. 1

OGGETTO

HICROMAR 3

3

4 10181 3

EDIZ

8
djejf | ¥

VISTO

ﬂ;ﬁﬁfﬁb

FIRMA

P78l

ATH

Testa misuratrice a due trasduttori induttivi e due tastatori,
senza ricariza e senzi olie, per la misura in process di dia-

metri esterni liscl.

PARAMETRI DA RISPETTARE IN SEDE DI
TARATURA E COLLAUDD DELLA TESTA. (1)

NOTE

Errora di
ripetibilitd

0,5

Verificato con sposta
menti assiale ¢ tra-
svarsali effettuati con
uno spessore inseriko
gotto il tastatore.

Pressione J1 misura

alls zere elettrico

120 =+ 140 gr.

Werificata con il
dinamometre che aglsce
sull'asse 41 misura.

Limitazione in

MODIFICA

chiusura del 100 s Verificato con gruppo
trasduttore universale

Werificato con gruppo
Errore 4i universale nel campo
sensikbilitd & + 1% + 475

bo _ 495 M

Brrore di ?Efificﬂtﬂ LOn Jrupps
accoppiamento universale nel campo

&L T/

di #30 ma 4 * Eﬂﬂfu

Corsa totale al
trasduttore

o 0,450 + 0,550

Misurata per o4gni
trasduttore

hpertura di zero

sﬂﬂfu

‘mplificatoxe tipo
S0605001 3XX

1) I walori 4i tali param.vanno rispettati per btutto il campo d4i RB

L T S M T T

— = am. m W

i By, o r—
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7.3 Documentacao do Amplificador ES
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Fig.1: Block diagram




T e OF L ....__.Eg wew SERHEHYW YT TV m.u.-.z."-l.. i | BT .I.“...__ .m_.n_r‘. I ¥ I TR ulnula__._...;v_ﬂ.......m..-..___a.n.. ..u._u_ —_— .m- m....m“... ._.“"."
- S i i A o ] B bae i 1ot A (e L
T CenAVRL - O YrT AETEY S IRV & - B FIrxTs it = S e wiwayld-olvd 103 el CAL i}
vy n..q..u...d._m..l_ﬂvlhm._n-q.ml.-w.liuﬂm ITETER Jﬂ%ﬂ?lﬂ.ﬂq.ﬂﬂuﬂl{]lﬂlﬂw S ..:-..-.. |ﬂl.b|| -._._....._“.._“ Y- HE r_.rf{u_.mn.t 1?..% {wod TEu_mr.‘r Tw Wg@ll . .__H tsat u.m||l
r -, i " T
T aay Piagp 2 el arin e 3rspd b tad nﬁuur ERELE I ytn.:. o L T
il “Baoip)i o) PP opPp |1 B2EMOMIY S ;- LA _a_q A S
C 3 ey ep | 13d anp s Ipaed b sadopmp ) epadriys 3 dieent e e ] .___u._ih.il Rk 5
. Poop s oagy CHLIIr) Sy eyREeg | 2aryrd mege g B 2 ) u_m___. L B it
' @do) pynmmMaD PP PRl opep | 2iat|fel 2 At 2 W E A
sz waniwsged mbo 2d opep un opref v 32Gep T ity T AL
SEEE 54 By
A
e fz B g
i L4 T
i
€1 dizso{n
M
1gf #

& — O g
A e . TAY i
T

Frler ¥
0

1
8
—

]

|
ty

[]
.ﬂ s 24 e

gt
T

- — R . s 1 Y B o e e i S _
—aas . — - ——

5 L : 4 L i 1




P i R P R

ARON THE ADDER I%

7O _THE NENORY _ S=20mbilu
OR CoNTRoLS ®

AEAS, g"qﬂm.r-ﬁ.a)

.

= fa

% 50

ELNPARATOR SORE
THAL B0

i

-2

CONPARATOR LESS
THAN 2

Fig.1:Block diagram “

et G = JO
=z 27



|F 00 0002bVE D vos ssoduow vawnwll Sy |° [T —7777 s jeve] L INORASVIL vianIEE LY

— = sl o o LI I Piy 4 smig 9o
e o e e VL T o ! =i : —
=TT qrag ST el WL 33 wrs einawnxis | o 5..“,.._, - ; =i -
CApEILEmas T daray ha M| T WNTIRIENGS FANEIIORYES e e (A
W RET hr.||n r :
MM V - Y - -
Cq YHNAVEL ) OBy LOZ OSL 7 ) A [T
2T 2T La)s
Q.Eqr\uﬁutu CZWRCCT o5y - . g ._. i
£ Ox ™
_awhid -
FEVLLINY ot
1
Hird __
Ly
¥ L]
rez | "
i
ta ALY PrCr & i "
iy Far
3 .n__}l
| x ]
i Jans t¥ 5 4
T
VHOOO FEE W —a
]
0 F 8
oSV b1 = 234 49z 3
="
] s
) g
draenkl § L L
.u.qu:mauﬂ._u WIﬂsﬂﬂEﬂﬁWﬂ COMYIINS P FANFrosios Py 24 Fi 2
op A it F a0 BT e hs
3 ..n..._a.__: am Mo “7'd FHL HO QUET IET TF'3 TAS FIEIXOSIY ..w R o |
aidesad BRS ML oL FHODES y QUNBUIYIFY VIV s ;
Y2438 © 7 LAWNGH al !B FOT 1@ MOPRINON W RS ddow “q




=

El medidor in-process deiecta en tempo real o caombio de
la dirnension de la pieza méaniras que 3 muela avanza & la
velocidad de corte préviamente programada. La visyalizackn
del cambio de la dimensidn de la pieza permie gue ol operario
avalle |a evoluckin del proceso de corte y efectie los ajusies
nacesanas para la mejora del ciclo. Informackones como
dimensidn y la forma de la pieza, la velocldad de caida de
la medida y la estabilidad del proceso son los elementos
fundamentales para une preducclin de calidad,

La medida captada durante ¢l ciclo de rectificado es procesada
automdticamantea por el equipo de control en la mdquina para
reducr, 51 @5 necesanc, la velocidad de avance de la mutla,
para electuar un chispeo, un diamamado de la muela v, por
supwesio, dedensr el ciclo de mecanizado a la cota peevdamente
astablecida de la pleza.

La medida de |la welocidad de caida de la medida o5 una
indormacidn importanie acerca de lo que suceda durante el
procaso de reciificado. La pieza moecanizada tendria que variar
con la misma velocidad da avance e B muel: ¢n cuanto la

dimeénsion de la pleza se acerca a la cota de modenenci, by |
welordad de caida de la medida y el camblo de cota de la - L

peaza se redusiran a la de acabads para garantizar la calidad
suparficial de la phaza,

wwnmmumnm

%))

&

: | i !
La mayor parte de los ciclos autométicos de rectilicads
se programan confo al excedenle de material, & lag
condiciones de corte de s mugla-y al tiempo de ciclo
solicitado. Supervisando en flempo real ta variacién de la
piza mecanizada, se puede adaptar el avance de la muela
enlas condiciones reales de cone con el fin de no malgastarel
tiermpo en caso de condiciones desivonblos de mecanizado,
5i la cota de la pleza cambda méds ripido que la welocidad da

:_Fﬂﬂt. &l ciclo puade scelerarse; en cambio si ka cola de la

ﬁuﬂ.mmiamhmmqmﬂ avance de ka mucla, ¢5

lr:dnspamablamﬂn;n'ﬂ mmmp b
dmrmdnhddqrémnm che la muela. El control de la.

velocidad de calda de la madida permile que s prnvenga un
excesivo desgaste de la muela, y que se electien diamantados
sdlo cuande &3 indispensable, aumentando la eficacia y
pmdllﬂﬁ'l'lﬂ&d o la nﬂqujﬁﬁi‘m'mnhnm_

LﬂﬂﬂﬂﬂlhpﬂmWMBdﬂdﬂbmms}
5B utiliza para cakular |a distancia al pedil de muela, de esta
mamralamualamapmfmurmllamah rmdixima
wirlacidad sin colisiones reduclands al nﬁﬂrmﬂ,tnnw da
aproxmacidn con ta ima seguridad. La
pleza detectada antes de
Hmﬂﬂﬁmmﬂﬁaﬂmlmﬁmm
cicho de mecanizado.

mmmmmmhwamhum
la pleza perjudicando su geometria; un sobremetal bajo

indica un mecanlzado previo Incorreels: los ertomes de Toma -

oexceniricidades detectadas en la pieza anles disl mecanizado
ayedan a determinar la corecla cargs de la pieza y por
consiguiente eliminan colsiones y iempos muartos.
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Las miedidas de las plezas antes o despuds del mecanizado
ayudan a mecanizar denfro de valores de iokrancia muy
reducidos; La medida pre-process so omplea en los casos
de acoptamiento de afa precisidn, la medida pre-process es
fa relerencla para el mecanizado de la pleza a mecanizar, La
madida de la pieza detectada despuds dal proceso (post-
process) vuehne a sar procesada para caloular el dasgaste
di I herramienta, asl coma la desviacion del procesa y los
ajustes a efeciuar para mantener al nivel estdndar de calidad
necesarnio, tanto dimensional como geomdtrico.

Marposs, lider mundial de la medida en 2l proceso de
ractificado, pone a disposicidn de los usuarios la expariencia
contrastada en miles de aplicaciones. Dicha experiencia nos
penmite solucionar bos problemas de medida in-process en sy
rectificadora y puede Idantificar los procesos adecuados para
mejarar [a calidad y laproductivided de su proceso y de la
miégquina herrmienta. Estdn disponibles cientos de modelos
aplicativas en funcidn del fipo de rectificads, de la forma de
la pieza, y de [a superficie de medida, del tipo de proceso ¥
da las prestacionas que se dosea akanzar.

Apicacin pace o Conlol O WRE 0 PupECE CONin

MMHWHWHWHHWH

N SRR

Los producios Marposs pueden solucionar innumerabios
aplicaciones reduciendo simuldneameante el ndmero de
modabos dé medidor v las respectivas piezas de repuastio.
El uga de un dnico compenente para varias aplicaciones
de medida en méguinas herramienta comeo: conirol de
didmatros exdernos o intemas, control de superficie isa o
dezcontinua, contral de allum o superficies en maquinas de
rmuglas vericales 0 con mesa langencial, oic.,, permile que 50
minimicen los costes ¥ se amonigle la inversion inicial,
Junie al equipe universal existen medidores especialas
dedicados al contral de procesos especiales como el
mecanizade de mufequillas de ciglenales, de digmelros di
rofacidn excéntrica o pleras de inyeciores que necasitan una
precisidn submicra.
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La mamonzacion de la madida de la pieza al linal del
miecanizade de rectificads puede dateciar la pregencia de una
ligera dispersion del proceso, Sise mide dicha estabilidad o el
supuasio ermor de circularidad, el operano podrd determinar las
cawsds ¥ iomar madidas proventias sobne (0% elementos de
ia radquina, asi como cofmegir el proceso suceshvo. Mientras
que &l madidor in-process comunica 8 la maguina chma
ayoluciona el ciclo de mecanizado, 0lros pardmedros paaden
coniralarse an liempo réal o recogerse al final del procaso
para yuna supendsion completa y autormdtica de v magquina
harramianta.

La unidad electromica die conired asociada a tas cabezas di
medida ha sido disefiada consideranda la dptima ergonomla
die la comunicaciin con el operario, La visualizackon grédfica de
a5 pardmelos de control én tiempo neal y 145 sedables |lfIE| cas
enviadas inmedintaments & equigo e conthol de [ magquina
garaniizam la gestién sutomdtica del proceso sin penalizacio-
nes ¥ aywdan al operario ¢n la interpretacidn de los aconteci-
mientos que hian causado la desviacion del procesa,

Algunos ejamplos de las innumerablas visualizaciones grificas
disponibles en el equipo de comunicackdn hombre/méguina
MBI

= Programacion del ciclo de mecanizado. El operario tiena a
disposicin hasia zlete imites de control ciclo para optimizar
las velocidades de avance de la muels, el super-acabado,
la duracian del chispeo, la ehiencidn de a eoia final de
ta pieza mecanizada, las alasmas para prevenir colislones
muealajpleza, ausancia pieza o demasiado sobremaial paor
aliminar.

+ Visualizacidn an tempo real de la wariacidn dimensional en
process de mecanizado. Las infsrmaciones de la velscidad
de calda de material esidn asociadas & la cota y a la forma
da la pieza en procaso de mecanizado y a los pardmetros
de core de [ muela.

= Enlos procesos bajo control estadestico, ol oparafio e
8 su dispoaicidn los mas significativos sistemes de céiculo
miis significativos para la ebiencidn de los coeficientes de
capacidad de kb mdguina v del proceso.

Sobee la base de los datos recogidos al final del mecanizado,
el equipe proporciona ka desviacidn del proceso, y en caso de
superarse bos limiles de control paoeviamente establecidos, ¢
SOUIpD Brvia los valons de COmpensacion a las hirmamsniag
interasadas.
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