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Sposob sprawdzania $redniej Srednicy i nieokragtosci
powierzchni obrotowych zwtlaszcza pierscieni ,
oraz uklad pomiarowy do stosowania tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest sposéb sprawdza-
nia S$redniej $rednicy i nieokraglo$ci powierzchni
obrotowych oraz uklad pomiarowy do stosowamia
tego sposobu.

Znane dotychczas proste sposoby nie dajg moz-
liwosci . doktadnego, a przy tym automatycznego
sprawdzania nieokrgglosci, je§li tolerancja mnie-
okraglosci przekracza tolerancje Sredniej §rednmicy.

Sposéb wedlug wynalazku polega ma pomiarze
Srednic przynajmniej w dwo6ch- miejscach przed-
miotu, w szczegbéliym przypadku réwno oddalo-
nych katowo od siebie, przy czym podczas po-
miaru nastepuje ruch obrotowy wzgledny przed-
miotu mierzcmego w stosunku do ukladu mierza-
cego przynajmniej o kat 180°, okresleniu $redniej
arytmetycznej wszystkich mierzonych S§rednic i
sprawdzeniu czy érednica ta podczas wzglednego
obracania sie ukladu pomiarowego i przedmiotu
o kat 180° miesci sie w granicach tolerancji §red-,
niej $rednicy oraz sprawdzeniu jednej dowolnej
srednicy podczas obrotu wzglednego czy miesci sie
w granicach tolerancji przewidzianej dla $rednicy
z uwzglednieniem bledéw ksztattu.

Potrzeba tego rodzaju sprawdzania wymiaréw
zachodzi przy produkcji cienko$§ciennych pier§cie-
ni np. tozyskowych, ulegajgcych odksztalceniom a
od ktérych wymaga sie duzej dokladno§ci wymia-
rowej. Utrzymanie w waskich granicach tolerancji
Sredniego wymiaru jest wazme ze wzgledu na ko-
nieczno§é utrzymamia zadanego charakteru paso-
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wania pierScienia z gniazdem, natomiast bledy
ksztaltu jak owalno$§é czy tr6jkatnosé, moga byé
takie iz §rednica moze w niektérych przekrojach
przekraczaé tolerancje wymiaru §redniego.

W wymienionych przypadkach prawtidiows me-
todg kontroli jest sprawdzenie wymiaru $rednie-
go oraz niezaleznie od tego sprawdzenie wymiaréw
najwiekszego i najmniejszego, przy czym tolerancja
wymiaru $redniego powinna byé waska, za§ tole-
rancja wymiaru z uwzglednieniem bled6w ksztal-
tu odpowiednio szersza. Taka whasnie metode kon-
troli stanowi spos6b wediug wynalazku.

Sposéb wedtug wynalazku pozwala na automa-
tyczne sprawdzenie zaré6wmo powierzchni zew-
netrznych jak tez wewmetrznych. Sposéb spraw-
dzania oraz uklad pomiarowy wedlug wynalazku
jest uwidoczniony ma rysunku, ma ktérym fig. 1
przedstawia w przesadnym wujeciu ‘nieregularnosé
ksztaltu poprzecznego przekroju mierzonego przed-
miotu a fig. 2 przedstawia schemat pneumatycz-
no-elektrycznego ukiadu kontrolnego.

Rzeczywisty ksztalt poprzecznego przekroju mie-
rzonego przedmiotu zawarty jest pomiedzy dwoma
okregami o S§rednicach A2 i A6. Warto§é Srednia
§rednicy wynosi ‘A4. Srednia $rednica A4 powinna
by¢ wieksia od A3 i mniejsza od A5 czyli jej to-
lerancja wyniesie:

T1 = (A5) — (A3)
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Srednica w dowolnyin przekroju wzdluznym po-
winna byé wieksza od Al i mniejsza od A7, czyli
jej tolerancja wyniesie:

T2 = (A7) — (Al)

W przypadku przedstawionym na fig. 1 rysunku
pomiar dokonuje sie w czterech wazdluznych prze-
krojach przedmiotu, przy czym podczas pomiaru
przedmiot obraca sie wzgledem ukladu pomiaro-
wego o kgt wynoszacy przynajmniej 180°. Uzysku-
je 'sie cifery zmienne warto$ci srednic: D1, D2,
D3, D4, zmieniajace sie w trakcie obrotu od A2
do AS6.

Spos6b wedlug wynalazku polega na sprawdze-
niu czy w czasie ‘catego cyklu pomiaru, czyli w cza-
sie wzglednego obrotu o kat 180° speiniome sa
dwa warunki: dowolna §rednica mierzona, a wiec
na przykiad D1 zawiera sie w przedziale Al, A7
oraz érednica arytmetyczna wszystkich lub z wy-
jatkiem D1 $rednic zawiera si¢ w przedziale A3,
A5,

Ukiad pomiarowy pneumatyczno - elektryczny
sklada sie z mnastepujgcych zasadniczych czesci:
filtru powietrza F, stajbi.liza'noza ci$nienia S, zwezek
stalych Z, zwezek regulowanych (dlawikow) R, dy-
szek wylotowych W oraz przekaZnik6w pneuma-
tyczno-elektrycznyci P, przy tym przekaznik Pl
potagczony jest jedng koinbff ipoprzez przewéod 6
z przewodem 4 za pofrédnictwem zwezki Z5 oraz
z przewodem 5 za po§rednictwem zwezki Z6.

Przekazniki pmeumatyczno-elektryczne P1 i P2
maja po jednej komorze polaczonej z kaskadami
pneumatycznymi kompensujgcymi zwezki Z1 i R1
oraz zwezki Z2 i R2,

Dziatanie ukladu jest mastepujace: ciénienie w
przewodzie pneumatycznym 4 réwne p4 zalezy od
wielko$ci szczelin miedzy obracajgcym sie podczas
pomiaru przedmiotem O a dyszkami wylotowymi
W1 i W2 i jest proporcjonalne do §rednicy D1. Po-
niewaz ciSnienie w przewodzie 3 réwne p3 jest

stale, przekaznik pneumatyczno-elektryczny P2

dziala w zaleznoS$ci od ciénienia p3, dajgc przy gra-
nicznych wartoéciach ci$nienia p3, a wiec $redni-
cy D1 impulsy elektryczne. Przy osiggnieciu dolnej
Srednicy granicznej Al, zachodzi zwarcie przewodu
elektrycznego b2, za§ przy osiggnieciu gbérnej sred-
nicy granicznej A7 zachodzi zwarcie przewodu a2.

Ci$nienie w przewodzie 5 réwne p5 zalezy od
wielkosci szczelin miedzy obracajgcym sie pod-
czas pomiaru przedmiotem O a dyszkami wyloto-
wymi od W3 do W8, czyli od wielko§ci $§redniej
arytmetycznej $rednic D2, D3 i D4. Dzieki odpo-
wiedniemu dobraniu $§rednic zwezek Z5 i Z6 cis-
nienie w przewodzie 6 réwne p6 jest proporcjo-
nalne do $redniej arytmetycznej wszystkich mie-
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rzonych $rednic, a wiec D1, D2, D3 i D4. Stale
ciSnienie w przewodzie 2 réwne p2 powoduje, ze
przekaznik pneumatyczno-elektryczny P1 dziala
w _zalezno$ci od ci$nienia p6, a wiec w zalezno$ci
od $redniej arytmetycznej srednic D1, D2, D3 i D4,
dajagc przy granicznych warto§ciach tej Sredmiej
odpowiednie impulsy elektryczne, mianowicie przy
osiggnieciu §rednicy A3 — impuls w przewodzie
bl, a przy osiggnieciu A5 — impuls W przewo-
dzie al.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb sprawdzania $redniej S$rednicy i nie-
okraghosci powierzchni obrotowych zwlaszcza
pier§cieni, przy ktérym pomiar S$rednic naste-
puje ‘w kilku wzdluznych przekrojach przed-
miotu w szczegblnym przypadku réwno oddalo-
nych katowo od siebie, znamienny tym, Zze
podczas wzglednego obrotu przedmiotu i ukladu
pomiarowego sprawdza sie $rednig arytmetycz-
mng mierzonych §rednic, w szczegbélnym przy-
padku wszystkich, czy zawiera sie¢ w granicach
tolerancji éredniej §rednicy oraz niezaleznie od
tego sprawdza sie czy jedna dowolna mierzona
S§rednica zawiera si¢ w granicach tolerancji
" §rednicy, przy czym tolerancja druga jest od to-
lerancji pierwszej rézna.

2. Sposéb wedhig zastrz. 1, znamienny tym, Zze
wzgledny obrét mierzonego przedmiotu i ukla-
du pomiarowego wynosi przynajmniej 180°.

3. Uklad pomiarowy do stosowania sposobu we-
dlug zastrz. 1i 2, skladajacy sie z filtru, stabili-
zatora ci$nienia, zwezek staltych, zwezek regu-
lowanych, dyszek wylotowych oraz przekazni-
k6w pneumatyczno-elektrycznych, znamienny

tym, ze przekaznik pneumatyczno-elektryczny .

(P1) polgczony jest swojg jedng komora poprzez
przew6d (6) z przewodem (4) za poSrednictwem
zwezki (Z5) oraz z przewodem (5) za poSrednic-
twem zwezki (Z6).

4. Uklad wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze
przekroje zwezek (Z5 i Z6) sg tak dobrane aby
- ci$nienie w przewodzie (6) bylo proporcjonalne
do Sredmiej arytmetycznej wszystkich mierzo-
mnych $rednic (D1, D2, D3, D4), w zakresie po-
miarowym.

5. Uklad wedlug zastrz. 3 i 4, znamienny tym, Ze
przekazniki pneumatyczno-elektryczne (P1 i P2)
majg po jednej komorze polgczonej odpowiednio
z kaskadami pneumatycznymi kompensujgcymi
zwezki (Z1 i R1) oraz zwezki (Z2 i R2).



49795

03

74
i (Wi
\ N K
N /
FINCTE==]
A1
A2
A3
A4
AS
L AG
A7

Fig.1



49795

R

IBLIOTEKZEB

Urzedy Patentoweg
IPaizdie zscaypospelitei Lugomed

Z. G. ,,Ruch” W-wa, zam. 589-65 naklad 300 egz.




	PL49795B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


