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s49 DORN DE CONTROL PENTRU MATERIALIZAREA AXELOR
ALEZAJELOR

(57) Rezumat: Inventia de fatd se refers la un
dorn de control, autocentrant, de grup, destinat
pentru materializarea axei comune a alezajelor n
linie, la piese din grupa carcaselor, pistoanelor,
furcilor cardanice, fuzetelor sau a altora de acest
fel, de diferite tipodimensiuni, in vederea controlului
preciziei de poztie, orientare si bataie a
suprafetelor. Dornul de control, conform inventiei,
este format din doud corpuri tubulare, stanga -
dreapta, (1,7') identice, centrate si fixate prin
intermediul unei bucse tubulare, intermediare (2),
de lungime variabild, functie de lungimea variabild
a grupei de piese care urmeazd a fi controlata.
Bucsa intermediara (2) si corpurile tubulare sunt
prevézute cu cate o suprafatéd de centrare (a) i,
respectiv, cu cate a suprafatd de fixare prin filet
{b); de asemenea, in vederea autocentrarii lui in
alezajele piesei de controlat, mai include dou&
grupe (LH) de cate trei plunjere (3), dispuse
echidistant, in acelasi plan axial si ghidate direct in
corpurile tubulare (1,1') sau ghidate in cate o
bucsa-suport (4) fixatd pe aceste corpuri;
plunjerele (3] se reazema, sub actiunea cate unui
arc [B), pe o suprafatd conica a cate unui pistonas
{5), dispus in interiorul fiecdrui corp tubular,
pe o fata a

pistonaselor (5) actionand cate un arc elicoidal
(7,8). iar pe cealalty fatd, cate o tija (14,15)
deplasabild prin intermediul unui mecanism cu
surub (12, 13).

Revendicani: 1
Figuri: 2
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issy DORN DE CONTROL PENTRU MATERIALIZAREA AXELOR
ALEZAJELOR

(57) Rezumat: Inventia de fatd se refera la un dorn
de control, autocentrant, de grup, destinat pentru
materializarea axei comune a alezajelor in linie, la
piese din grupa carcaselor, pistoanelor, furcilor
cardanice, fuzetelor sau a altora de acest fel, de
diferite tipodimensiuni, n vederea controlului
preciziei de poztie, orientare si bataie a
suprafetelor. Dornul de control, conform inventiei,
este format din doud corpuri tubulare, stanga -
dreapta, (1,1' identice, centrate si fixate prin
intermediul unei bucse tubulare, intermediare (2],
de lungime variabild, functie de lungimea variabila a
grupei de piese care urmeaza a fi controlata. Bucsa
intermediarad (2) si corpurile tubulare sunt preva-
zute cu cate o suprafatd de centrare (a) si,
respectiv, cu cate o suprafatd de fixare prin filet
{b); de asemenea, in vederea autocentrarii lui in
alezajele piesei de controlat, mai include doud
grupe (L) de cate trei plunjere (3], dispuse
echidistant, In acelasi plan axial si ghidate direct in
corpurile tubulare (1,1) sau ghidate in cate o
bucsa-suport (4) fixatd pe aceste corpuri; plunjerele
(3] se reazema, sub actiunea cate unui arc (6], pe
o suprafatad conica a cate unui pistonas {5]), dispus
in interiorul fiecarui corp tubular, pe o fata a

pistonaselor (8) actionand cite un arc elicoidal
{7,8), iar pe cealaltd fatd, céte o tija (14,15)
deplasabila prin intermediul unui mecanism cu
surub (12, 13).

Revendicari: 1
Figuri: 2
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Inventia de fata se refera la un dorn
de control, autocentrant, de grup, destinat
pentru materializarea axei comune a
alezajelor in linie la piese din grupa
carcaselor, pistoanelor, furcilor cardanice,
fuzetelor, sau a altora de acest fel, de
diferite  tipodimensiuni, in vederea
controlului preciziei de pozitie, orientare
si bataie a suprafetelor.

Pentru controlul abaterilor de pozitie
ale alezajlelor, in raport cu axa comuna
a doua alezaje 1n linie, este cunoscut un
dorn de control ce include un corp in forma
de teava pe care se preseaza, la o anumita
distanta, niste inele in care se monteaza,
radial si echidistant, doua grupuri de cate
trei plunjere ale caror tije strabat corpul
pana ce ajung in contact cu o suprafata
conica, a unor pistonase libere aflate n
interiorul corpului si care sunt si ele
presate de niste arcuri elicoidale. Cele
doua pistonase libere sunt deplasate axial
in sensul departarii lor si al comprimarii
arcurilor elicoidale prin intermediul aerului
comprimat sau, in cadrul unei alte variante
de realizare, cu ajutorul uleiului sub
presiune, caz in care tijele plunjerelor sunt
obligate sa se deplaseze radial, prin
alunecare pe suprafetele conice, pana ce
se realizeaza un contact perfect intre capul
plunjerelor si alezajele piesei de controlat.

Acest dispozitiv are ca dezavanta
principal faptul ca, pentru fiecare tip si
dimensiune de piesa este necesar un
dispozitiv propriu ceea ce, in ultima
instantd, scumpeste destul de mult
pregatirea de fabricatie.

Problema tehnica rezolvata de
prezenta inventie consta in realizarea unui
dorn de control care sa poata fi utilizat
pentru verificarea abaterilor la un numar
mare de alezaje de dimensiuni diferite prin
schimbarea unui numar mic de piese
specifice fiecarui aleza.

Dornul de control, conform inventiei,
nlaturd dezavantajele de mai sus prin
aceea ca este alcatuit din doud corpuri
tubulare similare centrate si fixate prin
intermediul unei bucse intermediare, toate
fiind prevazute in acest scop cu cate o
suprafata conica prin intermediul carora
se realizeazd centrarea si cu céate o
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suprafata filetatd prin intermediul carora
se realizeaza fixarea. Autocentrarea
dornului in alezajele piesei de controlat se
realizeaza, n modul cunoscut prin
intermediul a doua grupe de cate trei
plunjere fiecare. Pentru piese de diferite
tipodimensiuni, care au distanta dintre cele
doua grupuri de role diferita, se folosesc .
bucse intermediare de lungime diferita

Inventia prezinta urmatoarele avan-
taje principale:

- se reduc costurile de fabricatie
pe fiecare produs in parte;

- se reduc spatiile de depozitare
afectate dispozitivelor de acest fel.

Se da, in continuare, un exemplu
concret de realizare a inventiel, n legatura
si cu fig. 1 si 2, care reprezinta:

fig. 1, sectiune longitudinala prin
dorn;

-fig.2, detaliu privind modul de
montare a setului de adaasuri, in sectiunea
transversala a unui dorn.

Dornul de control pentru materia-
lizarea axelor alezajelor, conform inventiet,
este format din doud corpuri tubulare
similare 1 si 1', centrate si fixate prin
intermediul unei bucse intermediare 2.
Centrarea precisa a celor doud corpuri
1 si 1' se realizeaza cu ajutorul a cate unei
suprafete conice a, iar fixarea, cu ajutorul
unor suprafete filetate b. Antrenarea in
vederea centrarii si fixarii se face folosindu-
se niste orificii ¢ sau o suprafata striata
dispuséa pe circumferinta  bucsel
intermediare 2. Autocentrarea dornului
in alezajele piesei de controlat P, in
vederea controlului de pozitie, orientarii
si batail suprafetelor - folosindu-se in acest
scop metode si mijloace universale sau
speciale, in sine cunoscute, se face cu
ajutorul a doua grupe I si Il de céte trei
plunjere 3, dispuse echidistant, in acelasi
plan axial, si ghidate direct in corpurile 1
si respectiv 1 sau ghidate in céte o bucsa
suport corespunzatoare 4 fixata pe aceste
corpuri. Plunjerele 3 au contact permanent
cu cate un pistonas B, sub actiunea a céte
unui arc 6. Aducerea in contact a
plunjerelor 3 cu alezajele piesei P, se
realizeaza independent, la deplasarea axiala
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a pistonaselor 5 datorita extensiei a cate
unui arc elicaidal 7 si respectiv 8, identice.
Arcul 7 se reazema axial, cu
capatul din stanga, pe un dop filetat 9, iar
arcul 8 se reazema si el, tot cu capatul
din stdnga , pe o saiba 10, rezemata la
randul ei pe niste stifturi 11 fixate in corpul
1'. Capatul din dreapta al fiecarui arc 7
sau 8 se introduce intr-un locas cores-
punzator d practicat in corpul pistonaselor
5. In vederea introducerii dornului in
alezajele piesei P, se comprima arcurile
7 sirespectiv 8, actionand corespunzator
o tija 12 fixatd intr-un dop filetat 13
insurubat n corpul 1' din dreapta.
Comprimarea arcului 7 se realizeaza cu
ajutorul unei tije 14 solidara cu pistonasul
5 din dreapta ei prin intermediul unui
prelungitor 15, de lungime variabila. Dupa
introducerea dornului in alezaje si
desurubarea tijei 12 are loc extensia
arcurilor elicoidale 7 si 8 si deplasarea
axiala a pistonaselor B, care la randul lor
prin intermediul unor suprafete canice e
deplaseaza radial, simultan, plunjerele 3
avand loc,astfel, autocentrarea dornului
in alezajele piesei P,. Pentru piese de
diferite tipodimensiuni care au distanta
dintre cele doua grupe I si respectiv Il de
cate trei plunjere 3 (cota L) variabila, se
folosesc bucse intermediare 2 de lungime
(I,) variabila, precum si prelungitoarele 15
de o lungime adecvata scopului urmarit.
Cotele I', I" ale bucsei 2 se stabilesc
constructiv astfel:

'=1...1,8D
"= 2-3 mm,

iar cota |, va fi variabila functie de cota L,
Pentru diametre diferite ale

alezajelor piesei de controlat, variabile -D,,,
D, se recurge, fie la folosirea unor
plunjere interschimbabile de Ilungime
corespunzatoare, fie la folosirea unor seturi
de adaosuri 16 de lungime g, variabild.
Plunjerele 3 pot fi ghidate precis, fie direct
in corpurile 1, 1' sau bucsele 4, fie direct,
fie prin intermediul unor bucse de ghidare,
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simple. Conditia de coaxialitate a
suprafetelor active S, si S, ale plunjerelor
in raport de suprafetele de masurare S, ,,
S,.. ale dornului se realizeaza prin
rectificarea de finisare a suprafetelor
respective in raport cu suprafetele de
centrare S_, si S_,. Pentru a avea acces
si la suprafata S_,, in locul tijei filetate 12 -
se va utiliza un dop filetat, cu ajutorul
caruia se vor aduce in contact axial
reperele 15 cu 5 si respectiv cu o bucsa
17, desenata cu linie intrerupta. Totodata,
plunjerelor |i se va asigura contactul cu
pistonasele 5, folosindu-se in acest scop
cate 0 sarma stransa cu un patent, in locul
arcurilor 6.
Revendicare

Dorn de contral, autocentrant, de
grup, pentru materializarea axelor aleza-
jelor in vederea controlului pozitiei, orien-
tarii si bataii suprafetelor, caracterizat
prin aceea ca, este format din doua
corpuri tubulare, stanga-dreapta, (1 si 1)
identice, centrate si fixate prin intermediul
unel bucse tubulare, intermediara, (2), de
lungime variabila, functie de lungimea
variabila a grupei de piese care urmeaza
a fi controlata; bucsa intermediara (2) si
corpurile {1 si 1') sunt prevazute cu céte
0 suprafata de centrare (a) si respectiv
cu cate o suprafata de fixare prin filet (b);
de asemenea in vederea autocentrarii lui
in alezajele piesei de controlat mai include
doua grupe (I si ll) de céate trei plunjere
(3], dispuse echidistant, in acelasi plan
axial, si ghidate direct in corpurile tubulare
(1 si 1) sau ghidate n cate o bucsa suport
(4) fixata pe aceste corpuri; plunjerele (3)
reazema sub actiunea cate unui arc (6)
pe o suprafata conica a cate unui pistonas
(5), dispus in interiorul fiecarui corp
tubular, pe o fata frontald a pistonaselor
(5] actionand cate un arc elicoidal (7 si
8), iar pe cealalta fata cate o tija (14 si
15) deplasabild prin intermediul unui
mecanism cu surub (12 si 13).

Presedintele comisiei de examinare: ing.Zamfir Nicolae

Examinator: ing.Andronache Paul
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