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(57) Rezumat:

Inventia se refera la o instalatie pentru masurarea
suprafetelor de revolutie cu palpatori rotitori utilizata in
industrie, Tn general si in industria constructoare de
automobile, in special, pentru transmitere wireless a
masuratorilor si prelucrare a datelor rezultate prin regre-
sie matematica in sensul celor mai mici patrate. Insta-
latia, conform inventiei, contine un modul (A) de masu-
rare, alcatuit dintr-un ax (5) central de rotire care se
roteste pe un lagar (6) radial axial antrenat de un
moto-reductor (7), unghiul de rotire fiind monitorizat de
un traductor (8) incremental de rotatie, iar un ansamblu
(2) de masurare care poarta niste module (1) de masu-
rare, care sunt niste module de masurare formate de un
traductor de masurare liniar si un modul electronic de
prelucrare si stocare date, este deplasat vertical pentru
angajarea unei piese de un subansamblu (3) de depla-
sare pe verticala, format dintr-un moto-reductor plus un
surub de deplasare, totodata cu deplasarea modulului
(2) de masurare, deplasarea subansamblului (3) asi-
gura si fixarea unei piese (9) cu ajutorul unui tampon
(11) de fixare, iar modulele (1) de masurare sunt conec-
tate printr-o linie de comunicatie RS485 cu un modul (4)
central de comunicare care este conectat la randul sdu
de sistemul de prelucrare printr-o conexiune wireless.

Revendicari: 2
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INSTALATIE PENTRU MASURAREA SUPRAFETELOR DE REVOLUTIE CU
PALPATORI ROTITORI

Inventia se referd la o instalatie de méasurare a pieselor cu suprafete de rotatie utilizate in

industrie in general si in industria constructoare de automobile in special.

Traditional parametrii de forma si pozitie a suprafetelor de revolutie sunt mésurati prin
urmétoarele metode:

1. - Misurare pe magina de masurat in coordonate - este 0 metoda de masurare precisa,
dar care necesitd un timp indelungat pentru realizare; nu se poate aplica la regim de sectie.
Aceasta metoda foloseste punctele obfinute prin palpare cu un palpator de contact pentru a
aproxima, prin regresie dupad metoda celor mai mici patrate, suprafetele reale cu elemente
geometrice descrise prin parametrii matematici specifici. Este folositd in special ca referinta
pentru validarea dispozitivelor specializate de miasurare i la verificarea pieselor in cazul unor
productii de serie mica.

2. - Cu dispozitiv de masurare specializat - adaptat pentru masurare de volum a
productiei, este realizat astfel incat masurarea sa se poatd realiza rapid si cu o precizie apropiata
de cea realizatd de mésurarea cu magina de mésurat in coordonate. Pe aceste tipuri de dispozitive
piesa este rotitd la 360° si suprafetele de masurat sunt palpate cu un comparator sau cu un
traductor de deplasarea (analogic sau incremental). Prin memorarea valorilor maxime $i minime
ale variatiei (memorare electronica sau mecanicd) instrumentului de masurare si aplicarea unor
metode matematice simple (adunare, scddere) se obtin parametrii geometrici specifici.

Datorita diferentelor de metoda dintre acest tip de masurare si metoda de masurare pe
magina de méasurat in coordonate ,folositad pentru validarea dispozitivului, apar diferente intre
valorile masurate prin cele 2 metode. Acest tip de dispozitiv este folosit pe scari larga in

industrie pentru verificarea 100% a productiei, iar acest tip de dispozitive sunt construite de

firmele ce activeazi in domeniul masurarilor dimensionale ca MARPOSS, SMPR, ETAMIC, etc.

Prezenta inventie propune realizarea unei instalatii de méasurare care combina precizia de
mdsurare a unei masini de masurat in coordonate cu viteza de masurare a unui dispozitiv de
masurare specializat (ca cel prezentat anterior).

Se prezintd in continuare structura instalatiei

Fig. 1 Structura instalatiei - reprezentare schematica
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Instalatia de masurare, conform inventiei, contine un modul de masurare (A) alcétuit din
axul central de rotire (5) care se roteste pe lagarul radial axial 6 antrenat de moto-reductorul (7);
unghiul de rotire este monitorizat de traductorul incremental de rotatie (8). Ansamblul de
masurare (2), care poartd modulele de masurare (1) (module de masurare formate de traductorul
de masurare liniar i modul electronic de prelucrare si stocare date) este deplasat vertical pentru
angajarea piesei de subansamblul de deplasare verticala (3) format dintr-un moto-reductor plus
un surub de deplasare; totodatd cu deplasarea modulului de masurare (2) deplasarea
subansamblului (3) asigura si fixarea piesei (9) cu ajutorul tamponului de fixare (11). Modulele
de masurare (1) sunt conectate printr-o linie de comunicatie RS485 cu modulul central de
comunicare (4); modulul central de comunicare (4) este conectat de sistemul prelucrare si
madsurare printr-o conexiune wireless.

Sistemul de prelucrare este alcatuit dintr-un PC, monitor §i software specializat de
comunicare wireless si prelucrare date masurate.

Pentru masurarea cotelor de la partea inferioard a piesei se folosegste un al doilea modul
de masurare (B), alcdtuit identic cu modulul de masurare (A). Modulul inferior (B) are axa de
rotatie agezatd concentric cu axa de rotatie a modulului (A) si are modulele de mésurare (1)
agezate in pozitiile de misurare corespunzitoare elementelor mésurate. Pentru fixarea la partea
inferioard a piesei este folosit tamponul (12).

Pentru efectuarea unei méasuritori, piesa este ridicata de pe banda de transport de cétre
tamponul (12) si fixatd superior de tamponul (11); simultan cu fixarea piesei are loc angajarea
elementelor de masurare (1) de pe modulele de masurare (A) si (B). Odata piesa fixata cele doua
module de masurare se rotesc sincron prin modul de comanda si valorile polare culese ale
masuritorilor sunt stocate in elementele de mésurare (1). Simultan cu efectuarea masuratorilor
datele culese de elementele de masurare (1) sunt trimise citre modulul de comunicare (4) care, la
randul lor, le trimite cétre sistemul de prelucrare.

Valorile polare culese de elementele de méasurare (1) sunt transformate de catre
calculatorul de prelucrare in coordonate carteziene, care apoi sunt prelucrate prin metode
specifice, identice cu prelucrarile aplicate la masinile de masurat in coordonate.

Calibrarea initiald, ce foloseste o piesd etalon precis realizata, va elimina eventualele
nealinieri dintre modulele de mésurare superioari si inferioara.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmétoarele avantaje
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- masurare mai precisd datoritd evaluarii directe a bazei de masurare

- folosirea acelorasi metode de prelucrare a datelor ca in cazul magsinilor de masurat in
coordonate ceea ce va rezulta o integrare usoara intr-un sistem de calitate global (prin diferente
mici obtinute la masurarea pe instalatia prezentata si valorile obtinute in laboratoarele
metrologice ale intreprinderii)

- cresterea flexibilitatii posturilor de masurare; cu modificdri minime se poate trece la
madsurarea unui alt tip de piesa.

- cresterea productivitatii posturilor de control.
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Revendiciri

1. Instalatia pentru méasurarea suprafetelor de revolutie cu palpatori rotitori este
caracterizatd prin aceea cd suprafefele de mésurat sunt scanate prin rotirea palpatorilor de
mdsurare, rotirea lor se efectueazd in jurul axului piesei 5 si se deplaseazé cu ajutorul
subansamblului de deplasare pe verticald 3. Prin rotire datele sunt culese polar (r,0), si cu
ajutorul valorilor traductorului unghiular 8 si valorile constructive sunt transformate in
coordonate carteziene. Coordonatele carteziene sunt apoi prelucrare prin regresie numerica in
sensul celor mai mici patrate pentru obfinerea parametrilor geometrici ce caracterizeaza piesa.

2. Instalatia pentru mésurarea suprafetelor de revolutie cu palpatori rotitori, conform
revendicdrii 1, poate realiza misurarea sincrond cu o instalatie similara, dispusa pe o fatd opusid a
piesei de masurat. Subansamblul de mésurare A se va roti simultan cu subansamblul de méasurare
B; rotirea simultani este asiguratd de traductoarele de unghi 8 si de partea electronicé de
comandi. Din combinarea rezultatelor celor 2 instalatii vom obtine rezultatul final al masuratorii
piesei.

Instalatia pentru mésurarea suprafetelor de revolutie cu palpatori rotitori, conform
revendicdrilor 1 si 2, este caracterizat3 prin aceea cd suprafata (suprafetele) bazd de masura sunt
masurate in cadrul aceluiasi proces de mésurare ceea ce reduce erorile de bazare si de
aproximare erori care ar fi aparut prin alte metode. in cazul unei masurari sincrone cu 2 instalatii
de misurare suprafata baza de masura se poate afla sub incidenta oricdrei din subansamblele de

masurare (A sau B) féra a fi influentata precizia de masurare.
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