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RO 128951 B1

Inventia se refera la un cap multiplu pentru masurarea danturii rotilor dintate, simplu
si sigur, ce masoara precis elementele danturii rotilor dintate.

Sunt cunoscute metode de masurare a elementelor danturii. Una dintre ele consta
in folosirea unei masini de masurat in trei coordonate. Este 0 metoda precisa, dar impune
detinerea unei astfel de masini, care este foarte scumpa, necesita personal cu inalta califi-
care, conditii speciale de lucru, cum ar fi camera termostatata si izolata la vibratii, iar pro-
cesul de masurare este scump si laborios (necesita timp mare de lucru).

Se mai cunosc diverse instrumente universale sau speciale de masurare.

Astfel, diametrul exterior - De se poate masura cu micrometrul, iar diametrul la fundul
danturii - Df si diametrul de divizare - Dd se pot masura cu micrometre speciale.

Utilizarea acestor instrumente este precisa, dar pentru productie de serie, este labori-
oasa. In plus, pentru diametrul de fund si, in special, pentru diametrul de divizare, trebuie un
micrometru pentru fiecare modul si pentru fiecare interval de masurare (de exemplu
0...25 mm, 25...50 mm etc.).

Mai este cunoscut, din documentul RO 118485 B, un aparat pentru controlul profilului
danturii rotilor dintate, ce are in alcatuire o masa rotativa pe care sunt montate niste ghidaje
pe care culiseaza, pe directie longitudinala, o sanie verticald, prevazuta cu un traductor de
deplasare cu un palpator in varf care este in contact permanent cu profilul rotii dintate ce
urmeaza a fi verificat.

Se cunoaste, din documentul US 4285133 A1, un dispozitiv de masurare a danturii
rotilor dintate, prevazut cu un palpator mobil ce se deplaseaza de-a lungul a doua axe de
coordonate pe dantura piesei ce urmeaza a fi verificata.

Problema tehnicé pe care o rezolva inventia consta in masurarea simultana a diame-
trului exterior, interior, respectiv de divizare al danturii rotilor dintate cu un cap de masurare.

Capul multiplu pentru masurarea danturii rotilor dintate, conform inventiei, inlatura
dezavantajele dispozitivelor cunoscute, prin aceea ca, pentru masurarea celor trei elemente
ale unei roti dintate, respectiv, diametrul exterior, diametrul interior si diametrul de divizare,
se folosesc trei palpatori dispusi pe un cap multiplu de masurare de tip platou revolver, care
se roteste in jurul unui ax si cu ajutorul unui indexor, care stabileste pozitia de masurare, si
a unui arc, care realizeaza forta de masurare, fiecare dintre cei trei palpatori vine pe rand in
contact cu piesa de masurat i transmite informatia de masurare, respectiv, abaterea de la
cota nominald, unui aparat de masura.

Capul multiplu de masurare, conform inventiei, prezintd urmatoarele avantaje:

- principii moderne de masurare;

- masurare simpla, rapida si precisa;

- nu necesita personal de lucru cu calificare Tnalta.

Se da, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig. 1...6, in
care:

- fig. 1 prezintd o roatd dintata si principalele elemente ale danturii care trebuie
masurate: diametrul exterior - De, diametrul interior - Di (sau diametrul de fund al danturii)
si diametrul de divizare - Dd,;

- fig. 2 prezinta dispozitivul cu cap multiplu pentru masurarea;

- fig. 3, 4 si 5 prezinta pozitia palpatoarelor pe dantura rotii dintate;

- fig. 6 prezintd capul multiplu pentru masurare.

Capul multiplu pentru masurarea elementelor danturii rofilor dintate, conform
inventiei, este montat intr-un dispozitiv alcatuit dintr-o placa de baza 2, pe care este fixat un
suport 3, prevazut cu un ax de centrare 4, pe care se asaza piesa de lucru, respectiv, roata
dintata 1. Tot pe placa 2, se gaseste si un ghidaj 5 cu un suport culisant 6 si un picior 7, care
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sustine un cap multiplu de masurare 8, de tip platou revolver, antrenat in miscarea de rotatie
de un ax 9. Capul multiplu de masurare 8 este prevazut cu trei palpatori, un palpator 11 care
masoara raza exterioara Re (respectiv, diametrul exterior al danturii De), un palpator 12 care
masoara raza de fund a danturii Rf (respectiv, diametrul interior al danturii Di) si un palpator
13 care masoara raza de divizare Rd (respectiv, diametrul de divizare Dd).

Pe piciorul 7, se afla un indexor 14, care permite pozitionarea fiecarui palpator in
pozitie de masurare, si aparatul de masurare 15, de tip comparator, al carui palpator se
sprijina pe capul multiplu de masurare 8.

Capul multiplu se roteste pe axul 9, astfel incét fiecare dintre cei trei palpatori 11, 12
sau 13, prezentati in fig. 3, 4 si 5, s& poata veni in contact cu piesa de masurat 1. Capul
multiplu este tinut cu palpatorii 11, 12 sau 13 in contact cu etalonul sau piesa de masurat
prin intermediul unui resort 10.

Fiecare palpator se ingurubeaza in capul multiplu si este fixat cu ajutorul unei piulite
de blocare 16, dupa ce lungimea fiecaruia a fost reglata, astfel incat in contact cu etalonul,
aparatul de masura 15 sa arate ,zero".

Suportul culisant 6 poate culisa pe ghidajul 5, fiind impins in contact cu piesa sau
scos din contact cu piesa prin intermediul unui mecanism tip soterold 17, prevazut cu un
resort 18, iar contactul capului multiplu de masurare 8 cu etalonul sau piesa de masurat este
mentinut prin intermediul unui resort 10.

Modul de lucru este urmatorul:

a) se face etalonarea sistemului astfel:

- se asaza etalonul pe axul de centrare 4;

- se roteste capul multiplu 8 pe axul 9, astfel incat palpatorul 11, pentru masurarea
razei exterioare, sa fie in pozitia de masurare;

- se impinge suportul culisant 6, astfel incat palpatorul 11 sa atinga diametrul exterior
al danturii;

- se regleaza lungimea palpatorului, astfel incat aparatul de masura 15 sa indice
,Zero" si se blocheaza pozitia palpatorului cu ajutorul piulitei de blocare;

- se retrage suportul culisant 6, astfel incat palpatorul 11 sa nu mai fie in contact cu
piesa;

- se roteste capul multiplu 8, astfel incat palpatorul 12 s& vina in pozitia de masurare;

- se impinge suportul culisant 6, astfel incat palpatorul 12 sa atinga diametrul interior
al danturii;

- se regleaza lungimea palpatorului, astfel incat aparatul de masura 15 sa indice
,Zero" si se blocheaza pozitia palpatorului cu ajutorul piulitei de blocare;

- se retrage suportul culisant 6, astfel incat palpatorul 12 sa nu mai fie in contact cu
piesa;

- se repeta operatia de reglare pentru palpatorul 13, pentru masurarea diametrului
de divizare;

- se ia etalonul de pe axul de centrare;

b) se face masurarea propriu-zisa, astfel:

- se asaza piesa de masurat 1 pe axul de centrare 4;

- se fac toate operatiile descrise mai sus, la etalonarea sistemului, adica de aducere
in fata piesei de méasurat a fiecéruia dintre cei trei palpatori si fara a mai umbla la lungimea
palpatorilor, se citesc indicatiile aparatului de masura. Daca aceste indicatii sunt in limitele
tolerate de documentatia de executie, piesa este considerata buna.
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Revendicare

Cap multiplu pentru mésurarea elementelor danturii rotilor dintate, format dintr-o
placa de baza (2) pe care se gaseste un suport fix (3), care are un ax de centrare (4) a piesei
si un ghidaj (5) pe care se deplaseaza un suport culisant (6) cu un picior (7) pe care se
gaseste un cap de masurare (8), caracterizat prin aceea ca, pentru masurarea celor trei
elemente ale unei roti dintate, respectiv, diametrul exterior, diametrul interior gi diametrul de
divizare, se folosesc trei palpatori (11, 12 si 13) dispusi pe un cap multiplu de masurare (8)
de tip platou revolver, care se roteste in jurul unui ax (9) si cu ajutorul unui indexor (14) care
stabileste pozitia de masurare si a unui arc (10), care realizeaza forta de masurare, fiecare
dintre cei trei palpatori (11, 12 si 13) venind pe rand in contact cu piesa de masurat (1) si
transmitand informatia de masurare, respectiv, abaterea de la cota nominald, unui aparat de
masura (15).
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