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Inventia se refera la un sistem mecatronic-mixmecatronic de control 4D in laborator
si industrie destinat pentru masurari liniare de mare precizie si pozitionari cu precizie ridicata
a reperelor.

Sistemul mecatronic, conform inventiiei, este destinat laboratoarelor sau industriei,
utilizand telecontrolul si telemonitorizarea prin conectarea la spatiul cyber.

Pentru realizarea de masurari dimensionale, este cunoscut, conform brevetului de
inventie RO 125124/28.02.2013, un sistem mecatronic inteligent pentru masurarea depla-
sarilor liniare avand posibilitatea stocarii si postprocesarii masuratorilor in timp real, de catre
unitatea informatica PC, sub forma de diverse diagrame, tabele, printuri, situatii comparative
pentru diverse siruri de masurari inregistrate. Sistemul este alcatuit dintr-un subsistem
traductor fotoelectric incremental pozitionat direct cu dispozitive de fixare adecvate in
imediata apropiere a unui lot de piese si care masoara microdeplasarile pieselor supuse
masurarii, prin conectare in vederea prelucrarii semnalelor furnizate de catre acesta, cu o
unitate electronica de masurare/afisare digitala, cuplata cu o unitate informatica PC care
preia printr-un pachet de programe software originale, datele prelucrate, furnizate de subsis-
temul traductor fotoelectric incremental, date care sunt procesate de catre unitatea informa-
tica PC mentionata, si afisate in forma dorita de operatorul uman, pe un monitor LCD, sub
forma ceruta de operatorul uman, prin comenzi introduse cu tastatura si un mouse cu rola,
de tip industrial, in interfata grafica a pachetului de programe software mentionat.

Dispozitivul, conform brevetului mentionat, prezinta dezavantajul de a nu putea fi
pozitionat in patru coordonate, de a nu semnala eventuale patrunderi in spatiul de lucru ce
pot afecta procesul de masurare si pozitionare si nu poate fi telecontrolat sau telemonitorizat.

De asemenea, pentru realizarea de masurari dimensionale, este cunoscut, conform
brevetului de inventie RO 102744/18.11.1991, un dispozitiv mecano-electronic care
realizeaza masurarea automata a pieselor, dispozitiv utilizat la controlul dimensional inter-
fazic, direct pe o masina-unealta echipata cu comanda numerica, dispozitiv alcatuit dintr-o
parte fixa aferenta suportului capului revolver, compusa dintr-un bloc electronic in curent
continuu si furnizand un semnal de frecventa determinata, transmis prin cuplaj inductiv, la
un cap de palpare, pozitionat de capul revolver, semnal care este redresat pentru alimen-
tarea in curent continuu a unui bloc electronic din imediata vecinatate a unor contacte
inseriate formate din bile si niste role solidarizate cu o tija palpatoare, bloc electronic care
genereaza un semnal de o frecventa determinata si diferita de cea de alimentare, in functie
de pozitia de repaus, respectiv piesa atinsa a tijei palpatorului, semnal care este transmis
fnapoi la partea fixa prin acelasi cuplaj inductiv si aplicat unui bloc electronic de prelucrare
a semnalului, pe care il transforma intr-un semnal O logic sau 1 logic, introdus in automatul
programabil al comenzii numerice a masinii unelte.

Dispozitivul, conform brevetului mentionat, prezinta dezavantajul unei pozitionari de
mai mica precizie, imposibilitatea testarii in flux continuu a dimensiunii pieselor si nu poate
fi telecontrolat sau telemonitorizat.

Problema tehnica pe care o rezolva sistemul mecatronic -mixmecatronic de control
4D in laborator si industrie, conform inventiei, este masurarea si pozitionarea reperelor cu
precizie mare, in patru coordonate, XYZ si R - rotatie, si conectarea la spatiul cyber pentru
telecontrol si telemonitorizare. Procesul de masurare si control este stabil din punct de
vedere al vibratjilor, utilizandu-se o masa antivibratji.

Sistemul mecatronic, conform inventiei, este alcatuit din urmatoarele componente sau
module:

- un subsistem mecatronic in patru coordonate XYZR care permite pozitionarea
directa, cu precizie, a pieselor ce se doresc a fi testate si analizate;
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- un palpator 3D ultraprecis pentru masurarea si controlul pieselor industriale de
dimensiuni mici si medii. Integrarea palpatorului 3D se face prin fixarea tehnologica in
gripperul paralel,

- sistem reglabil pentru pozitionarea precisa, In pozitia dorita, a subsistemului
mecatronic in coordonate XYZR;

- subsistemul masa antivibratii cu mecanism de autonivelare in plan orizontal, pentru
a asigura precizia de pozitionare si masurare a pieselor de masurat;

- cadru integrabil pentru protectia procesului de pozitionare si masurare in spatiul de
lucru;

- pereti protectori din plastic transparent pentru securizarea procesului de pozitionare
si masurare in spatiul de lucru;

- bariere senzoriale montate pe cadrul integrabil pentru securizarea procesului de
pozitionare si masurare in spatiul de lucru;

- camera |P, destinata vizualizarii subsistemului mecatronic in coordonatele XYZR
de la distanta pentru telecontrol si telemonitorizare;

- modul de comanda si control realizat din componente electronice speciale:
controllere pentru subsistemul mecatronic - mixmecatronic in coordonatele XYZR,;

- automate programabile - PLC, modem comunicatie GPRS 4G, sursa de alimentare;

- unitate centrala PC pentru rulare software-uri, comanda subsistemului mecatronic
-mixmecatronic in coordonatele XYZR, comanda camerei IP;

- monitor PC pentru afisare software-uri si rulare programe necesare procesului de
masurare si pozitionare;

- router pentru conectarea la spatiul cyber;

- axa electrica X realizata intr-o structura definita de cursa nominala de 200 mm;

- axa electrica Y realizata intr-o structura definita de cursa nominala de 100 mm;

- axa electrica Z realizata intr-o structura definitd de cursa nominald de 100 mm:;

- axa de rotatie cu controller dedicat si pozitionat la extremitatea axei electrice Z;

- gripper paralel este realizat pentru manipularea si pozitionarea pieselor mici si
miniaturizate si pentru prindere/fixare palpator 3D ultraprecis.

Sistemul mecatronic-mixmecatronic de control 4D in laborator si industrie, conform
inventiei, prezinta urmatoarele avantaje:

- utilizarea de la distanta a sistemului mecatronic-mixmecatronic de control 4D in
laborator si industrie prin funciiile de telecontrol si telemonitorizare indeplinite prin inter-
mediul router-ului care permite conectarea la spatiul cyber;

- cresterea considerabila a numarului de masurari cu precizie micronica in timp real,
atat in regim static, cat si in regim dinamic;

- reducerea timpilor de lucru, prin eliminarea unor operatii intermediare care se
efectueaza la masuratorile individuale;

- este un sistem mecatronic inteligent avand posibilitatea stocarii si postprocesarii
masuratorilor in timp real, de catre unitatea informatica PC, sub forma de diverse diagrame,
tabele, printuri, situatii comparative pentru diverse siruri de masurari inregistrate;

- semnalizarea si intreruperea procesului de masurare si pozitionare daca obiecte
neautorizate trec prin dreptul barierelor senzoriale (7) spre spatiul de lucru.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig.1...3 care
reprezinta:

- fig. 1, sistemul mecatronic de control 4D in laborator si industrie, conform inventiei;

- fig. 2, subsistemul mecatronic - mixmecatronic in patru coordonate XYZR si
palpatorul 3D ultraprecis;

- fig. 3, palpatorul 3D ultraprecis cu cablul de conectare si controller-ul dedicat.
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Sistemul mecatronic-mixmecatronic de control 4D in laborator si industrie, conform
inventiei fig.1, este alcatuit din urmatoarele componente sau module:

- un subsistem mecatronic in patru coordonate XYZR 1 care permite pozitionarea
directa, cu precizie, ale pieselor ce se doresc a fi testate si analizate prin utilizarea curselor
nominale aferente axelor electrice X 13, Y 14 si Z 15 si prin rotirea axei 16, cele patru axe
avand controllere montate in modulul de comanda si control 9 si sunt conectate la unitatea
centrala PC 10;

- palpatorul 3D ultraprecis 3 este fixat tehnologic in gripper-ul paralel 17 fiind conectat
la propriul modul electronic cu microcontroller si la propriul modul electronic de comunicatie
cu sistemul mecatronic in patru coordonate XYZR 1, conectat la unitatea centrala PC 10, iar
palpatorul 3D ultraprecis realizeaza masurarile reperelor, fiind pozitionat de miscarea axelor
electrice X 13, Y 14 si Z 15;

- subsistemul mecatronic in patru coordonate XYZR 1 este montat pe sistemul
reglabil 3;

- sistemul reglabil 3 este fixat in subsistemul masa antivibratii 4 prin elemente de
prindere si asigura, autonivelarea in plan orizontal, iar subsistemul masa antivibratii 4 este
conectat la o sursa de aer comprimat, pentru asigurarea autonivelarii;

- dupa fixarea subsistemului mecatronic in patru coordonate XYZR 1 pe subsistemul
masa antivibratii 4 prin intermediul sistemului reglabil 3, putem translata 200 mm pe axa
electrica X, 100 mm pe axa electrica Y si 100 mm pe axa electrica Z, pentru a pozitiona pal-
patorul 3D ultraprecis 2 in pozitia dorita, iar rotirea palpatorului 3D ultraprecis 2 este realizata
prin intermediul gripper-ului paralel 17;

- subsistemul mecatronic in patru coordonate XYZR 1 montat pe subsistemul masa
antivibratii 4 este protejat in timpul functionarii si in repaus printr-un cadru integrabil 5 si
pereti protectori din plastic transparenti 6;

- pe cadrul integrabil 5, in pozitia in care nu este montat un perete protector, pentru
vizibilitate si interactiune, sunt montate doua bariere senzoriale 7, avand rolul de a opri
procesul in lucru in eventualitatea in care, din exterior se trece prin dreptul barelor senzoriale
7 spre spatiul de lucru;

- pe cadrul integrabil 5, deasupra subsistemului mecatronic in patru coordonate
XYZR 1, este montata camera IP 8 care are rolul supravegherii procesului de pozitionare si
masurare de la distanta, camera IP 8 fiind conectata la unitatea centrala PC 10, utilizand
soft-ul dedicat;

- router-ul 12 permite conectarea la spatiul cyber, permitand controlul sistemului
mecatronic-mixmecatronic de control 4D in laborator si industrie de la distanta, asigurand
functiile de telecontrol si telemonitorizare, cu ajutorul camerei IP 8;

- componentele electronice de tip controllere, automate programabile PLC, modem,
surse de alimentare si cabluri electrice, sunt montate in modulul de comanda si control 9,
pentru siguranta si gestionare usoara;

- datele achizitionate si softurile ce ruleaza sunt vizualizate pe monitorul PC 11
conectat la unitatea PC 10.

Sistemul mecatronic-mixmecatronic de control 4D in laborator si industrie, conform
inventiei, permite obtinerea urmatoarelor caracteristici:

- pentru axa electrica X 13: cursa nominala de 200 mm/lungime (gabarit);

- axa de 510 mm, forta nominala de 205 N;

- pentru axa electrica Y 14: cursa nominala de 100 mm/lungime (gabarit); axa de
310 mm, forta nominala de 120 N;
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- pentru axa electrica Z 15: cursa nominala de 100 mm/lungime (gabarit); axa de 1
310 mm, fortda nominala de 115 N;

- interval pentru strangere piese: 6 mm; 3

- forta de strangere a pieselor manipulate: 35+40 N;

- masa pieselor manipulate/pozitionate: 0,25 Kg; 5

- temperatura de lucru: +5°C + +55°C;

- moment de torsiune axa rotatie 16: 0,4/1,2 (Nm); 7

- viteza maxima de rotatie axa rotatie 16: 600 (/min.);

- senzor imagine: 1/2.9"; 9

- rezolutie Full HD (1920 x 1080) / 30 fps;

- eroarea spatiala (x, y, z): < £ 0,0025 mm,; 11

- eroarea de fidelitate: < 0,15 pym;

- eroarea de pozitionare: < £ 0,25 ym; 13

- presiune de alimentare: maxim 6 bar;

- alimentare sistem in 4 coordonate XYZR 1: alimentare trifazica 3 x 400 Vac. 15
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Revendicare

Sistem mecatronic-mixmecatronic de control 4D in laborator siindustrie, caracterizat
prin aceea ca, are in alcatuire un subsistem (1) mecatronic in patru coordonate XYZR
pentru masurarea pieselor ce trebuie analizate, montat prin intermediul unui sistem (3)
reglabil pe un subsistem (4) masa antivibratji echipat cu un mecanism de autonivelare in plan
orizontal, un palpator 3D (2) ultraprecis, care este fixat tehnologic intr-un gripper (17) paralel,
fiind conectat la propriul modul electronic cu microcontroller si la propriul modul de
comunicatie cu subsistemul (1) mecatronic si care se poate pozitiona in functie de miscarile
subsistemului (1) pe axele X, Y, Z,R, niste bariere (7) senzoriale pentru securizarea procesu-
lui de pozitionare si masurare, o camera IP (8) pentru vizualizarea subsistemului (1) de la
distanta pentru telecontrol si telemonitorizare, conectata la un modul (9) de comanda si
control si la o unitate PC (10) centrala pentru rulare de software si un monitor PC (11) pentru
afisarea datelor achizitionate.
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Fig. 2



RO 132678 B1

(51) Int.Cl.
GO01B 5/004 (2006.01);
B23Q 17/20 (200601

Fig. 3
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