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4 SISTEM DE MASURARE A DIAMETRELOR

(57) Rezumat: Inventia se refera la un sistem de
masurare a diametrelor, utilizat in sistemele de
control activ, destinate controlului dimensiunilor
pieselor cilindrice de diametre mari, in scopul pre-
lucrarii cu precizie ridicatd pe masini unelte. Sis-
temu! conform inventiei este compus dintr-un cap
de masurare (CM), cu pozitionare determinata a
traductorului, al carui palpator este in contact cu
piesa, intr-un punct oarecare si cu un al doilea cap
de masurare (CM*), cu pozitionare determinata a
traductorului, al c3rui palpator este in contact cu
piesa intr-un punct diametral opus. Cele doua
capete de masurare (CM si CM*) sunt pozitionate
si se deplaseaza independent unul fata de altul.
Valorile corectate -indicate de fiecare cap de masu-
rare (CM, respectiv CM*), determinate de cate un
bloc electronic de insumare (B, respectiv B*), ca
diferente intre abaterile (x-y, respectiv x*-y*) indi-
cate de traductoare - sunt insumate de un alt bloc
electronic de insumare (C), obtinandu-se valoa-

rea(x-y)+(x*-y"), care este transmisa unuibloc elec-
tronic de comanda si reglare (D).

Revendicari: 1
Figuri: 1
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Inventia se refers la un sistem de masurare a diametrelor, utilizat in special in siste-
mele de control activ, destinate controlului dimensiunilor pieselor cilindrice de diametre maxri,
prelucrate pe masini-unelte, si care necesita, pentru obtinerea unei precizii ridicate, modifi-
carea corespunzatoare a regimurilor de aschiere.

Sunt cunoscute sisteme de masurare cu dous contacte, utilizate in sistemele de
control activ, prevazute cu doud palpatoare legate printr-un mecanism care realizeaz depla-
sarea relativa a celor doud palpatoare in functie de diametrul piesei masurate.

Dezavantajul comun acestor sisteme consta in faptul cd marimea domeniului de ma-
surare este limitata de marimea curselor celor doua palpatoare.

Mai sunt cunoscute sisteme de masurare, utilizate in sistemul de control activ,
caracterizate prin faptul ¢ prezint4 un singur punct de contact cu piesa, punct a c&rui pozitie
trebuie determinata in functie de rigiditatea sistemului tehnologic sau de fixare a piesei.

Dezavantajele comune acestor sisteme constau in faptul ca este necesara stabilirea
punctului de contact palpator-piesa pentru fiecare tip de piesa prelucrat $i in marirea
dificultatii fixarii piesei pentru prelucrare, datorit3 pozitiei speciale a palpatorului.

Mai este cunoscut un sistem de masurare, utilizat in sistemele de control activ, de
tip cap de masurare , caracterizat prin faptul ca prezinta un singur punct de contact cu piesa
$i este deplasabil pe un sistem de ghidare, ce poate fi pozitionat in raport cu piesa de
masurat, permitand astfel masurarea piesei indiferent de marimea diametrului.

Dezavantajul acestui sistem consta in faptul ca precizia de masurare este influentata
de deformatia elastics a sistemului tehnologic sau de fixare a piesei.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in masurarea cu precizie a dia-
metrelor pieselor prelucrate, fara limitari in ceea ce priveste domeniul de masurare, prin
realizarea unui sistem de mé&surare prevazut cu dous capete de mésurare cu pozitionare
independenta, fiecare prezentand si o pozitionare determinata a traductorului.

Sistemul de masurare, conform inventiei, inldturd dezavantajele mai sus mentionate,
prin faptul ca, avand in alcatuire dous capete de masurare, fiecare actionat independent si
avand posibilitatea determinarii pozitiei traductorului, se pot obtine diferite game de ma-
surare a diametrelor pieselor, iar prin faptul ¢ marimea ce trebuie determinata se obtine prin
insumarea marimilor indicate de cele dou3 capete de masurare, se obtine o crestere a
preciziei de masurare, prin luarea in calcul a diferentelor dintre abaterile indicate.

Sistemul de masurare, conform inventiei, prezinta urmatoarele avantaje:

- acoperirea, prin domeniul de masurare propriu sistemului, a oricarei game de
dimensiuni ale pieselor prelucrate:

- Cresterea preciziei de masurare prin micsorarea influentei deformatiei elastice a
sistemului tehnologic sau de fixare a piesei;

- permite o fixare comoda a piesei, in vederea prelucrarii.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legatura si cu figura care
reprezinta schema de principiu a sistemului de masurare conform inventiei.

Sistemul de masurare, conform inventiei, utilizeaza doua capete de masurare cu
pozitionare independenta de tipul celor descrise in cererea de brevet de inventie a 2001-
00056, sistemul de masurare fiind compus dintr-un cap de masurare CM cu pozitionare
determinata a traductorului, al carui palpator este in contact cu piesa intr-un punct oarecare,
$i un cap de masurare CM*, tot cu pozitionare determinata a traductorului, al carui palpator
este in contact cu piesa intr-un punct diametral opus. Cele doud capete de masurare CM
$i CM* sunt pozitionate si se deplaseaza independent unul fata de altul. Fiecare cap de
masurare CM, respectiv CM* prezinta cate un traductor de deplasare 1, respectiv 1* al carui
palpator este in contact cu piesa, pe o generatoare a, respectiv a*, diametral opuse siindica
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o abatere x, respectiv x*, fiecare cap de masurare CM, respectiv CM* prezentand, de ase-
menea, cate un traductor de deplasare 2, respectiv 2*, suplimentar, care masoara o abatere
de pozitionare y, respectiv y*, in raport cu un opritor fix 3, respectiv 3*, a pozitiei unei sanii
4, respectiv 4* pe care sunt montate cele doua traductoare de deplasare 1 si 2, respectiv,
1* si 2* si care sunt deplasate, in zona de lucru, pe un sistem de ghidare 5, respectiv 5* de
catre un sistem de actionare A, respectiv A*, fiecare dintre ele fiind independent in raport
cu celalalt. Cele doud sisteme de ghidare 5, respectiv 5* se pozitioneaza independent unul
fata de altul, in functie de marimea piesei de méasurat. Valorile corectate — in functie de
abaterile de pozitionare ale celor doua sanii 4, respectiv 4* ce deplaseaza traductoarele de
deplasare 1 i 2, respectiv, 1* i 2* — ale marimilor indicate de fiecare cap de masurare CM,
respectiv CM* , determinate de cate un bloc electronic de insumare B, respectiv B*, ca
diferente intre abaterile "x-y", respectiv "x*-y*" indicate de traductoarele de deplasare 1 si
2, respectiv, 1* i 2* , sunt insumate de un alt bloc electronic de insumare C, obtinandu-se
valoarea "(x-y)+(x*-y*)" care este transmisa unui bloc electronic de comanda si reglare D.

Revendicare

Sistem de masurare a diametrelor, utilizat in sistemele de control activ, compus din
traductoare de deplasare, sisteme de actionare si deplasare a traductoarelor in zona de
lucru, blocuri electronice de comanda si de prelucrare a datelor, caracterizat prin aceea c3,
in scopul masurarii oricarei valori a diametrelor pieselor prelucrate si al cregterii preciziei de
masurare, este prevazut cu doud capete de masurare (CM, CM*), cu pozitionare
determinata a traductorului, dintre care un cap de masurare (CM) are palpatorul sdu in
contact cu piesa intr-un punct oarecare, iar celalalt cap de masurare (CM*) are palpatorul
sau in contact cu piesa dar intr-un punct diametral opus, cele doua capete de masurare
(CM, CM*) fiind astfel pozitionate, incat sa se poata deplasa independent unul fata de altul,
valorile indicate de fiecare dintre cele doua capete de masurare (CM, CM*) fiind insumate
de un bloc electronic de insumare (C), valoarea obtinuta, reprezentand abaterea diametrului
masurat al piesei, fiind transmisa unui bloc electronic de comanda si reglare (D).

Presedintele comisiei de examinare: ing. Dumitru Daniela
Examinator: ing. Apostol Cristina
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