Mijloace de masura si control pentru lungimi

Calitatea unui produs este determinatd de caracteristicile sale, care sunt evaluate prin inspectie,
masurare si control.
Masurarea este operatia prin care se determina valoarea numerica a unei marimi in raport cu o unitate de
masura folosind mijloace de masurare.
Mijloacele de mdsurare sunt instrumentele, aparatele sau instalatiile folosite pentru masurare.
Metoda de masurare reprezinta modul in care se face compararea marimii de masurat cu unitatea
demasura. Ele se pot clasifica astfel:

a) dupd modul in care mijlocul de masurare face masurarea cu contact direct (rigla,subler) si fara
contact direct (microscopul).

b) dupa precizia masurarii de laborator (precise in care se determina si erorile de masurare).

c¢) dupa modul de indicatie a valorii marimii masurate:

- mijloace analogice (cu indicatie a unui ac pe cadran)

- mijloace digitale (la care rezultatul masurarii apare pe un ecran)

Din multe motive la masurare pot aparea si erori:

Eroarea de masurare (¢) — reprezintd diferenta dintre valoarea masuratd a marimii fizice respective si
valoarea sa reala.
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Clasificarea erorilor
1) Erori sistematice — sunt acele erori care se repeta la fiecare masurare;

2) Erorile intamplatoare (aleatoare) sunt erori care pot apdrea uneori fiind provocate de variatiile de
temperaturd,oboseala celui care masoara, iluminatul insuficient, etc.

3) Erori grosolane, care se datoreaza:
- lipsei de calificare a celui care face mdsurarea;
- utilizarea neadecvata a instrumentului de masurare (alegerea lui necorespunzatoare);
- defecte ale instrumentului de masura
- calcul gresit al valorii masurate printr-o metoda analogica.

Riglele - sunt confectionate sub forma de bara rigida, putand fi alcatuite dintr-un singur element sau
din mai multe elemente. Cele mai utilizate sunt:

- rigle metalice rigide

- rigle de contractie

- metri si dublu — metri



Fig.1. Rigla metalica

Ruletele - sunt masuri de lungime cu valori multiple, sub forma de benzi de masurare, divizate in
unitati de lungime. Ele sunt fixate la capatul terminal de axul unui dispozitiv de infasurare, care

ruleaza banda 1n interiorul unei casete.
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Fig.2. Ruleta
Panglici de masurare - sunt masurari cu repere cu scara unilaterald sau cu valori multiple,
confectionate sub forma de banda. Ele sunt:
- panglici topografice metalice, utilizate la masurari topografice obisnuite;
- panglici din tesaturi textile sau din mase plastice, utilizate in croitorie sau cizmarie;

- benzi de hartie, utilizate la masurari informative, in industria textila.

Fig.3. Panglici de masurare



Sublerul - este cel mai raspandit mijloc pentru masurat lungimi si este format dintr-o rigla cu scara
gradata si un cursor cu vernier. Precizia de masurare poate fi: 0,1 mm, 0,05 mm, 0,02 mm. Exista si in

toli.
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Fig.4. Sublerul (1 — rigla gradata;, 2 — surub de fixare a mecanismului de microavans; 3 — cursor; 4 —
surub de fixare a cursorului; 5, 8 — ciocuri solidare cu cursorul;

6, 7 — ciocuri solidare cu rigla; 9 — vernier; 10 — piulitd de actionare a mecanismului de microavans;
11 —tija pentru adancime).

Sublerele sunt caracterizate de: limita superioard de masurare (mm), exactitatea de masurare, grosimea
peste cele doua ciocuri, lungimea ciocurilor si greutatea lor. Din punct de vedere al destinatiei, sublerele
pot fi:
a) Sublere de exterior si de interior folosite pentru masurarea dimensiunilor interioare si
exterioare; ele pot fi prevazute si cu tija pentru adancime.
b) Sublere de adancime, utilizate numai pentru masurarea adancimilor. Masurarea se face
asezand sublerul pe suprafata frontala a gaurii care se masoara.
C) Sublere pentru inaltime si trasaj sunt compuse dintr-o rigla fixata pe o talpa de fonta cu baza
plana, care foloseste la pozitionare pe masa de trasaj.
d) Sublere pentru roti dintate, format din doua rigle perpendiculare una pe alta, fiecare avand
cursori si vernier. Aceste sublere sunt folosite exclusiv pentru masurarea grosimii dintilor rotilor

dintate.




Fig.5. Tipuri de sublere

Compasurile pentru méasurat - sunt compuse din bare articulate, terminate cu varfuri utilizate pentru
incadrarea piesei de masurat. Compasurile sunt prevazute cu un sector circular, divizat in unitati de
lungime

Fig.6. Compas pentru masurat

Micrometrul - Functionarea lor se bazeaza pe transformarea miscarii de rotatie a unui surub micrometric
in miscare de translatie. Pasul surubului micrometric este de 0,5 mm, deci la o rotatie completa a
tamburului, deplasarea liniara a tijei este de 0,5 mm. Micrometrele au o precizie de masurare mai mare
decat a sublerelor, si anume: 0,01 mm; 0,002 mm; 0,001 mm. Principalul criteriu de clasificare a

micrometrelor este destinatia lor. Din acest punct de vedere, micrometrele pot fi:

- micrometre de exterior; - micrometre pentru sarme;
- micrometre pentru roti dintate; - micrometre pentru tevi

- micrometre pentru filete; - micrometre pentru table;
- micrometre pentru adancime; - micrometre cu parghie.

- micrometre de interior;
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Fig.7. Micrometru (1-potcoava, 2-nicovala, 3-tija surub micrometric, 4-bucsa gradata, 5-tambur, 6-
surub micrometric, 7-dispozitiv de limitare a apasarii, 8-dispozitiv de blocare a tijei, 9-placute izolante,
10-reper longitudinal, 11-12 scara gradata, 13-scara gradata (circumferinga tamburului)

Micrometrul este alcatuit dintr-o potcoava care are la un capat o nicovala fixa. La celalalt capat
al potcoavei se afld fixata bucsa cilindrica filetata in interior. In filetul bucsei cilindrice se insurubeaza,
prin intermediul rozetei capatul filetat al rijei. Tija este solidard cu tamburul si se insurubeaza in bucsa
cilindrica, iar capatul celalalt al ei se apropie sau se departeaza de nicovala. Piesa de masurat se introduce
suprafetele de masurare ale micrometrului: suprafata frontala a nicovalei si cea a tijei. Pentru ca piesa s
nu fie stransa prea tare intre suprafetele de masurare, tamburul se roteste prin intermediul unui dispozitiv
de protectie poate cu clinchet. Cand cele 2 suprafete de masurare au atins piesa, rozeta dispozitivului de
protectie poate fi rotitd oricét, ea nu mai antreneaza tija. Pe o generatoare a bucsei cilindrice este trasata
o linie, 1ar sub aceasta linie si deasupra ei se afla cate un rand de diviziuni. Diviziunile de sub linie
reprezint milimetri intregi, iar cele de deasupra jumatati de milimetri. Exista si micrometre in inci.

Partea conica a tamburului este divizata in 50 de parti. Cand suprafetele de masurare sunt in
contact una cu cealalta, tamburul gradat este in pozitia 0 (zero), acoperind toate diviziunile bucsei
cilindrice, afard de reperul o (zero) al ei, iar reperul 0 (zero) al tamburului se afla in dreptul liniei
longitudinale.
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Fig.8. a - Micrometru interior, b-micrometru exterior cu falci, c-micrometru pentru roti dintate



Comparatorul - Aparatele comparatoare sunt aparate cu amplificare care se prezinta in diferite
variante constructive. Ele se folosesc la compararea dimensiunilor liniare ale piesei masurate, in raport
cu dimensiunea de comparatie. Din aceasta categorie fac parte:

- comparatoarele cu cadran circular
- comparatoarele cu parghie

- comparatoarele de interior

- minimetrele

- ortotestele

- pasamatrele

- optimetrele

Fig.9. Comparatorul

Cu exceptia optimetrelor, care sunt aparate cu amplificare optico-mecanica, celelalte aparate
comparatoare enumerate sunt cu amplificare mecanica.
Dintre acestea cele mai utilizate sunt comparatoare cu cadran circular care pot fi folosite la masurarea
abaterilor efective dar si la masuratori absolute ale unor dimensiuni mici sau ale unor deformatii care nu
depasesc limita superioara de masurare pe scara gradata. Comparatorul este un aparat de masura care
permite determinarea marimii unor abateri de forma si de pozitie:

- paralelism;

- perpendicularitate;

- cilindricitate;

- planitate;

- rectiliniitate;

- circularitate;

- abateri in directie radiala;
- abateri in directie axiala.



