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Abstract: Datoritd raspdndirii aplicatiilor de inspectie dimensionald in foarte multe domenii (auto,
aeronautic, biomedical, electronic, roboticd etc.), aparatele si maginile de mdsurare in coordonate au
cunoscut o dezvoltare spectaculoasd atdt din punctul de vedere constructiv, cit si din punct de vedere al
performantelor. Mdsurarea este un proces in care mdrimea mdsuratd este comparatd cantitativ cu o mdrime
de referintd de acelasi tip. Pe post de mdrime de referingd se utilizeazd o mdsurd care reprezintd unitatea
sau parti ale acesteia.
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1.Principiile sistemelor de masurat in coordonate

Prin procesul experimental de masurare se individualizeaza marimea masuratd ca multiplu sau parte a
unitatii. Din rezultatele unei masuratori pot fi trase concluzii privind, [1, 2]:

- calitatea obiectului méasurat, de exemplu dacéd piesa este conforma sau neconformd, dacd poate fi
corectata;

- parametrii procesului de prelucrare, de exemplu dacd procesul este adecvat, starea masinii-unelte,
reglarea parametrilor procesului, alegerea sculei;

- capacitatea furnizorului de a fabrica produse cu caracteristicile cerute.

2.Constructia maginilor de misurare in coordonate
In functie de destinatiile lor, masinile de masurare sunt realizate in diferite configuratii care sa permita o
amplasare cat mai usoara si sigura, totodatd o functionare cit mai precisa si de lungé durata.
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Fig.1.Constructia unei MMC:
1 - coloana; 2 — ghidajul coloanei; 3 — portal mobil; 4 — masa masinii, [1, 2].

Un sistem incremental, utilizat cu succes la MMC, se bazeaza pe rigle din sticld, iluminate prin
transparentd; cel mai cunoscut sistem de acest tip este Mini - Phocosin al firmei OPTON - OBERKOCHEN,
fig.2; este de remarcat iluminarea de cétre o dioda luminiscenta LED, care asigurd eliminarea influentelor
termice ale incalzirii produse de lampa miniaturald cu incandescenta utilizata la sistemele clasice, permitand
si o constructie mai compacta, [1, 2].
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Fig.2. Sistemul cu rigla incrementala din sticla cu iluminare cu dioda luminiscenta.
Sistemele interferentiale cu laser asigurd rezolutii foarte inalte (pana la 0,01 um) si permit masurarea
unor distante mari; in acelasi timp, viteza de masurare este ridicata, intrucat se pot aplica metode moderne de
culegere, inregistrare si preluare a datelor, [1, 2].

3.Functiile calculatorului

O masind de masurat in coordonate fard un calculator, nu este altceva decat un instrument care culege
punctele masuritorii; rezultatele actuale ale masuratorii pot fi obtinute doar folosind calcularea precisa a
coordonatelor punctelor care vor fi masurate. Aceasta este esenta tehnicii de masurat in coordonate, de a
analiza punctele distincte obtinute In urma palparii piesei si de a furniza informatii asupra dimensiunilor,
formei si pozitiei caracteristicilor palpate, [1, 2].

4.Evaluarea rezultatelor

Pozitia importanta pe care tehnica de masurat in coordonate, o ocupa in cadrul sistemului de asigurare a
Exista posibilitatea editirii de rapoarte de masurare sub forma protocoalelor de méasurare, la care se pot
adduga rapoartele grafice. Acestea constituie documente ale calititii care certificd precizia de executie a
reperelor masurate, [1, 2]. Datele numerice pot fi analizate si editate intr-un format special daca raman in
limitele de avertizare, preselectate ale cAmpului de toleranta.
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Fig.3. Abaterile si pozitia punctelor, [1, 2].

Avantajele maginilor de masurat in coordonate sunt: se adapteaza flexibil la schimbarea dimensiunilor si
a tipului de piesa; sunt mai sigure in procesul de masurare decit majoritatea instrumentelor de masurare din
aceeasi clasa; pot inlocui calibrele si aparatele de masura monoscop.
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